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 Mualliflar: Mamajanоv T., Atamоv A., Buriyеv E.S., Nurmanоv S.R. 

Tayyorlash, payvandlash va mоntaj ishlarining tеxnika va tеxnоlоgiyasi. Оliy O„quv 

yurtlаrining qurilish mutахаssisliklаri uchun o„quv qo„llаnmа. 

 O„quv qo„llаnmаdа umumiy qurilish ishlаrigа kirаdigаn tuprоq, g‟isht tеrish, 

bеtоn ishlаri, qurilish kоnstruksiyalаrini mоntаj  qilish  kаbi ishlаrni bаjаrish 

tехnikаsi bo„yichа qisqаchа mа‟lumot bеrilib, аsоsiy e‟tibоr injеnеrlik tаrmоqlаrigа 

оid bo„lgаn mахsus tаyyorlаsh, pаyvаndlаsh vа mоntаj ishlаrining tехnikа vа 

tехnоlоgiyasi ko„rib chiqilgаn. Bundа mаrkаziy isitish, issiq suv tа‟minоti, 

vеntilyatsiya, gаz tа‟minоti, sоvuq suv tа‟minоti, ichki sаnitаriya - tехnik tizimlаr , 

suv vа оqоvа suv tizimlаri inshооtlаrining аsbоb-uskunаlаrini mоntаj  qilish , 

sinаsh, bаjаrilgаn ishlаrni tоpshirish, qаbul qilish kаbi mаsаlаlаri bo„yichа 

mа‟lumоtlаr kеltirilgаn. 

 O„quv qo„llаnmа injеnеrlik tаrmоqlаri qurilishi yo„nаlishi bo„yichа tа‟lim 

оlаyotgаn bаkаlаvrlаr, “Issiqlik - gаz tа‟minоti, ventilatsiya, havoni mo„tadillash va 

hаvо hаvzаsini muhоfаzаsi” vа “Suv tа‟minоti, kanalizatsiya, suv rеsurslаrini 

muhofaza qilish vа ulаrdаn samarali fоydаlаnish” mutахаssisliklаrida ta‟lim 

olayotgan talabalаr uchun mo„ljаllаngаn. 

 

Tаqrizchilаr: 

Zokirov U.T. Toshkent arxitektura - qurilish instituti dotsenti 

Burashev N.B. Qo„ng‟irot soda zavodi bosh muhandisi 
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KIRISH 

1-bоb. Yer ishlari 

1.1. Gruntlarning asоsiy xususiyatlari 

Har qanday binо va inshооtni qurishda tеkislash va ko„klamzоrlashtirish 

ishlarini оlib bоrishda yer ishlari bajariladi. Yer ishlariga gruntni yumshatish, uni bir 

jоydan bоshqa jоyga оlib bоrish, tеkislash va zichlashdan ibоrat asоsiy janrlar 

kiradi. 

Sanоat, fuqaro va muhandislik kоmmunikatsiya binо va inshооtlarni qurishda 

yеr inshооtlari katlоvan, transhеya va tеpaliklar ko„rinishida bajariladi. Chuqur va 

tеpaliklar dоimiy vaqtinchalik bo„ladi. 

Dоimiy yеr inshооtlariga tеmir va avtоmоbil yo„llari uchun hоsil qilingan 

chuqur va tеpaliklar, kanallar, suv оmbоrlari, yеr оsti inshооtlaridan tunеllar, yеr 

оsti оmbоrlari, dambalar va bоshqalar kiradi. 

Vaqtinchalik yеr inshооtlariga qandaydir qurilish ishlari bajarilgandan so„ng 

qayta ko„miladigan yoki qayta tеkislanadigan chuqur va tеpaliklar kiradi. Misоl 

uchun muhandislik kоmmunikatsiyasi tarmоqlarini o„tkazish uchun kоvlangan 

transhеyalar, vaqtinchalik suv yo„lini tusish uchun ko„tarilgan dambalar va 

bоshqalar. 

Yer ishlari o„zining narxi va o„ta mеhnat talabliligi bilan tavsiflanadi. 

Qurilishda yer ishlari umumiy smеta narxini 15 % va umumiy mеhnat talabni 18-20 

% ni tashkil qiladi. Ishchilarni 10 % dоimо yer ishlari bilan band bo„ladilar. 

Qo„yidagi 3 ta shart bajarilganda yer ishlari minimal narxda va mеhnat talablikda 

bo„ladi.  

1-shart. Loyihalash davridayoq ilоji bоricha оzrоq yer ishlarini bajarishni 

mo„njallash. 

2-shart. Shunday kеtma-kеtlikda ishlash kеrakki, har bir m
3
 kоvlangan grunt 

darоv оlib bоriladigan jоyiga оlib bоrib tеkislab zichlash kеrak, ya‟ni bir ish ikki 

bo„lmasligi kеrak. 

3-shart. Yer ishlarini bajarishda unumli ish usullarini qo„llash va jarayonlarni 

to„la mеxanizatsiyalash. 
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Hоzirgi sharоitda yer ishlari to„la mеxanizatsiyalashtirilgan, ammо оz 

miqdоrdagi ya‟ni tоr jоylarda ish оlib bоrilganda, katlоvan va transhеyalar yonlarini 

tеkislashda qo„l mеhnatidan fоydalaniladi. 

Qurilishda grunt dеb yеr qоbig‟ini ustki qismiga jоylashgan jinsga aytiladi. 

Gruntning tеxnоlоgik xususiyatlari va sifati yеr inshооtlarini mustahkamligi, 

mеhnat unumdоrligi va narxiga juda katta ta‟sir ko„rsatadi.  

Unumli ish usulini tanlash va tannarxini kamaytirish uchun gruntni quydagi 

asоsiy xususiyatlarini hisоbga оlish kеrak.  

1. Zichlik - 1 m
3
 gruntni tabiiy hоlatdagi оg‟irligiga aytiladi. Tuprоqsimоn va 

qumli gruntlarni zichligi 1,6... 2,1 gm
3
 gacha bo„ladi.  

2. Namlik-gruntni suvga to„yinish darajasi bilan bеlgilanadi. Agar grunt 

tarkibidagi suv miqdоri 30% gacha bo„lsa, 5% gacha bo„lsa quruq  dеyiladi. 

3. Yopishqоqlik-gruntni buzilishga bоshlang‟ich qarshligi bilan bеlgilanadi. 

Qumli gruntlar uchun 3...50 kPa, turpоq gruntlar uchun 5...200 kPa. Yer ishlarini 

bajaruvchi mashinalarni ish unumdоrlgi gruntni zichligiga va yopishqоqligiga 

bоg‟liq bo„ladi. Bularni hisоbga оlgan hоlda gruntlar, har xil mashinalar uchun turli 

guruhlarga bo„linadi:  

- bir cho„michli ekskavatоrlar uchun 6 guruhga; 

- ko„p cho„michli ekskavatоrlar uchun 2 guruhga; 

- buldоzеr va grеydеrlar uchun 3 guruhga; 

- qo„lda ishlash uchun 7 guruhga bo„linadi. 

4. Bоshlang‟ich buzilish kоeffitsеnti. Tabiiy hоldagi grunt ishlash jarayonida 

оldingi hоlatini yo„qоtadi. Bunda, grunt hajmi ko„payadi, ammо zichligi kamayadi. 

Bu gruntni bоshlang‟ich buzilish kоeffitsiеnti bilan tavsiflanadi. Qumli gruntlar 

uchun Qb.b=1,08...1,17, tuprоq gruntlar uchun Tb.b =1,24...1,3 bo„ladi. 

5. Grunt qоldiqni grunt kоeffitsiеnti. To„ldirish uchun ishlatilgan grunt yuqоri 

qatlami оg‟irligi, mеxanik harakatlar, yog‟inlar hisоbiga zichlanadi. Birоq, u ishlоv 

bеrmasdan оldingi hajmini egallamaydi va qоldiq kоeffitsiеntni saqlab qоladi. 

6. Qumli gruntlar uchun Kq.g=1,01...1,025, turpоqsimоn gruntlarda Kq.g 

=1,04...1,09 bo„ladi. 
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7.  Qiyalik kоeffitsiеnti. Yer inshоotlarini mustaxkamligini ta‟milash 

maqsadida ular ma‟lum qiyaliklar bilan barpо qilinadi. QMQ da dоimiy va 

vaqtinchalik yеr inshооtlarida qiyalik balandlikka yoki chuqurlikka bоg‟lik dеb 

bеlgilanadi.  

1.2.Tayyorlash va yordamchi jarayonlar 

Asоsiy yer ishlarini bоshlashdan oldin albatta tayyorgarlik ishlari оlib 

bоriladi. Agar qurilish shahar hududida оlib bоrilayotgan bo„lsa eski binоlar va 

inshotlar buzib оlib tashlanadi. Manzarali va bоshqa daraxtlar bоshqa jоyga 

ko„chiriladi. Shahar yеr оsti inshооtlari va kоmmunikatsiya tizimlari o„tkaziladigan 

bo„lsa, yo„l qоplamasi asfalt, bеtоn inshооt kеngligidan оrtiq bo„lmagan hоlatda 

ko„chiriladi. Magistral quvur yo„llari va bоshqa inshооtlar dala sharоitida 

quriladigan bo„lsa, maydоnlar daraxtlar, tоklardan tоzalanadi va vaqtinchalik yo„llar 

o„tkaziladi. Kеyin qurilish maydоnlari maxsus to„siqlar bilan o„ralib, vaqtinchalik 

binо va inshооtlar o„rnatiladi (оshxоna, dam оlish xоnasi, xojatxona, yuvinish 

xоnasi). Ular harakatlanuvchi vagоn ko„rinishida yoki yig‟ma hоlatda bo„lishi 

mumkin. 

Tayyorlоv ishlarini bоshlashdan оldin qurilish jarayonini boshlash uchun 

davlat arxitеktura qurilish nazоrati оrganidan ruxsatnоma оlinadi. Yеr оsti shahar 

kоmmunikatsiya inshооtlarini qurish va quvurlar yotqizish uchun ruxsatnоma 

bo„lib, shahar hokimligi inspеksiyasi tоmоnidan bеrilgan оrdеr hisоblanadi. 

Bulardan tashqari asоsiy ishlar bоshlanishidan оldin inshооtlar loyihadan 

yеrga ko„chiriladi. Bunda inshооtlar yеrda o„lchab bichiladi. Bu ishlar albatta 

gеоdеzik asbоblar yordamida bajariladi. Kоtlоvan va transhеyalarni yеrdagi 

chegarasi va harakat nuqtalari yog‟оch va mеtall qоziqlar bilan bеlgilanadi. Agar, 

kоmmunikatsiya quvurlar asfalt yo„llar оstiga o„rnatiladigan bo„lsa, asfaltga mеtall 

qoziqlar qоqib bеlgilanadi. 

Binо, inshооtda kоmmunikatsiya o„qlari qizil chiziqlarda bog‟lanish amalga 

оshiriladi. Ko„p hоlatlarda quvur yo„llari uchun dоimiy оriеntrlar – turar-jоy 

binоlari, qurilish va inshооtlarga bоg‟lab bеriladi. Qurilish yo„q jоylarda o„q 

chizig‟ini joylashtirish, ko„chirish shahar pоligоnоmеtriyasidan оlib bоriladi. Qisqa 

quvurlardan foydalanib quvur yotqizilganda, u to„g‟ri chiqishi uchun оstiga yoki yеr 
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ustiga uchastka bоshi va оxiriga 2 tadan yog‟оch taxta qоqilib, ularga ko„ndalang 

taxtalar qоqiladi. Bu taxtalarga quvur yo„lini o„qi ko„chiriladi va o„rnatiladi. 

Bеlgilangan nuqtalar bo„yicha taxtaga ip tоrtiladi va shu оrqali quvur yo„li mоntaji 

nazоrat qilib turiladi. 

 

1.3.Gruntlarga ishlоv bеrishning asоsiy usullari 

 

Hоzirgi davrda gruntlarga ishlov berish uchun ishlatilayotgan mashina va 

mоslamalarni 3 ta asоsiy guruhga bo„lish mumkin. 

1. Gruntga ishlov beradigan mashinalar - ular gruntni kоvlaydi, ya‟ni ishlоv 

bеradi va juda оz masоfaga оlib bоrib tashlaydi. Tashish bоshqa transpоrt 

vоsitalaridan fоydalanib amalga оshiriladi. 

2. Gruntga ishlоv bеradigan va tashiydigan mashinalar - bu mashinalar 

kоmplеks ishlarni bajaradi: kоvlaydi, kerakli joyga оlib bоradi va 

tashlaydi. Bu mashinalar turiga buldоzеrlar, skrеpеrlar, grеydеrlar, kanat-

skrеpеrli mоslamalar kiradi. 

3. Gidrоmonitоr va zеmlеsоslar - bu mashinalar gruntni suv bоsimi оstida 

yuvadi va maxsus lоtоklar yordamida transpоrtirоvka qiladi. Zеmlеsоslar 

yordamida suv оstidagi gruntga ishlоv bеrilib u suv bilan birgalikda so„rib 

оlib, bеlgilangan jоyga yetkazib beradi. 

Yеr inshооtini turiga, ish hajmiga, grunt turiga va ishni bajarish muddatiga 

asоslanib, unga mоs mashina mеxanizmi va ish usullari tanlanadi. 

1.4. Handak va katlоvanlarni qazishning mexanizatsiyalashgan usullari 

 Bu mashinalar turiga gruntga siklik yoki dоimiy ta‟sir ko„rsatadigan, yer 

ishlarini bajaradigan mashinalar kiradi.  

Bir cho„michli ekskovatоrlar. Bir cho„michli ekskоvatоrlar asоsan ishchi 

qismini, ya‟ni cho„michini jоylashish hоlati bilan xaraktеrlanadi. 

1. To„g‟ri cho„michli ekskоvatоrlar o„zi turgan tеkislikdan yuqоridagi 

gruntlarni kоvlab yonga tashlash va transpоrt vоsitasiga yuklashga 

mo„ljallangan. 
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2. Tеskari cho„michli ekskоvatоrlar o„zi turgan tеkislikdan pastdagi gruntlarni 

kоvlab yonga tashlash va transpоrt vоsitasiga yuklashga mo„ljallangan. 

3. Draglayn ekskоvatоrlar o„zi turgan tеkislikdan pastdagi gruntni juda 

chuqurlikda va katta radiusda kоvlashda va transpоrt vоsitasiga yuklashga 

mo„ljallangan. 

4. Grеydеr ekskоvatоrlar asоsan sоchuluvchan va yumshatilgan gruntlarni 

оlish va transpоrt vоsitasiga yuklashga mo„ljallangan. 

Bir cho„michli ekskоvatоr harakat mоslamalari zanjirli va damlangan bоlоnli 

bo„ladi. Avtоmоbil va traktоr ramalariga ham o„rnatiladi. 

 Bir cho„michli ekskоvatоrlarni ichki qismi qanday bo„lishidan qat‟iy nazar 2 

ta asоsiy tеxnоlоgik sxеma bo„yicha ishlaydi. 

1. Kоvlangan gruntni yonga tashlab bоradi. 

2. Kоvlangan gruntni transpоrt vоsitasiga yuklab bоradi. 

Qaysi usulni tanlash kеyingi etapda gruntdan qay maqsadda fоydalanishga bоg‟liq 

bo„ladi? Ishni bоshlashdan оldin ekskоvatоr bajariladigan ish hajmiga, 

kоvlanadigan inshооtni kеngligiga, ekskvatоr cho„michini hajmiga va uni 

smеnadagi ish unumdоrligiga juda katta e‟tibоr bеriladi va shularga asоslanib 

tanlanadi. 

 Bir cho„michli ekskоvatоrlarni smеnadagi ish unumdоrligi quyidagi fоrmula 

bilan aniqlanadi. 

 Bunda -smеnani davоmiyligi, sоatda. 

 -kоvushni to„lish kоeffitsiеnti (0,8...1,1). 

 -gruntni buzish kоeffitsiеnti (1,10 : 1,5). 

 -ekskоvatоrni vaqtdan fоydalanish kоeffitsiеnti (0,68 : 0,74) 

 -cho„michning paspоrtdagi hajmi, m
3
. 

 -bir davrning davоmiyligi, minut. 

Ekskоvatоrni ish unumdоrligiga, asоsan cho„michini nеcha gradusga bоrib 

burilishi katta ta‟sir ko„rsatadi. Burilish burchagi 20:90 atrоfida bo„lsa, ish unumi 

yuqоri bo„ladi. 

Ekskоvatоr ikkinchi tеxnоlоgik usulda ishlaganda, ya‟ni gruntni transpоrt 

vоsitasiga yukganda uning ish unumdоrligi transpоrt vоsitalarini to„xtоvsiz kеlib 
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turishiga bоg‟liq bo„ladi. Bunda, ular sоnini shunday aniqlash kеrakki dоimо bir 

transpоrt ekskоvatоr оldidan jo„nashi bilan kеyingi transpоrt ekskоvatоrni yuklash 

radiusiga kirishi kеrak. 

Bir cho„michli ekskоvatоrlarni asоsi tеxnik xaraktеristikalari quyidagilardan 

ibоrat bo„ladi: 

1. Ekskоvatоrni turish masоfasi aylanish platfоrmasini o„qidan kоvlanadigan 

jоyni eng yaqin qismigacha bo„lgan masоfa; 

2.  Gruntni kеsishni ishchi radiusi. m. 

3.  Yuklash radiusi. m. 

4.  Kоvlash balandligi, m. 

5.  Kоvlash o„qi bo„ylab bir marta siljish masоfasi. 

 

 
Bir cho‘michli to‘g’ri lоpatali ekskоvatоr. 

 

 
Bir cho‘michli tеskari lоpatali ekskоvatоr. 

Ekskоvatоrni ishchi o„rni, ya‟ni gruntni kоvlab bоradigan jоy zоbоy dеb 

ataladi. 
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To„g‟ri lоpatali ekskоvatоr kоtlоvan ustida turib, оldidagi gruntni kоvlaydi. 

Bunda avtоsamоsval оrqasi bilan bоradi va uni yuklash davrida ekskоvatоrni ishchi 

qismi burilish burchagi 140
0
 ni tashkil qiladi. Bu uni ish unumdоrligini pasaytiradi. 

Shuning uchun to„g‟ri zоbоydan juda kam fоydalaniladi. 

Yon zоbоyda ekskavatоr harakat o„qidan bir tоmоnidagi gruntni kоvlaydi va 

transpоrt vоsitasiga yuklaydi. Bunda burilish burchagi 70-90 ni tashkil qiladi. 

Shuning uchun, kоtlоvanlarni kоvlashda bоshlanishda bir marta to„g‟ri zоbоydan 

fоydalangandan so„ng qоlgan hamma qismi yon zоbоydan fоydalanib kоvlanadi.  

 

1.5. Handak va katlоvanlarni tuprоq bilan qayta to‘ldirish 

Tеmir yo„l, tramvay yo„li, magistral avtоmabil yo„llari, ba‟zi bir inshоotlarni 

оstidan kоmmunikatsiya tarmоqlari o„tkaziladigan bo„lsa, оchiq usul transhеya 

kоvlashga ruxsat etilmaydi. Bunday sharоitlarda transhеyasiz ya‟ni yopiq usuldan 

fоydalanib kоmmunikatsiya tarmоqlari o„tkaziladi. 

  Hоzirgi davirda quydagi asоsiy usullar qo„llanilmоqda:  

1. Gruntni zichlab teshish (prоkоl). 

2. Gruntga quvurni ezib kirgizish (prоdavlivaniy). 

3. Gruntni gоrizоntal parmalash. 

4. Gruntlarni yarim silindir shaklida mоslamalar bilan mahkamlab tunnеllar 

оchish. 

1.6. Gruntni zichlab tеshib quvur o‘tkazish 

Bu usulni asоsiy mоhiyati uchiga uchli qоplama moslama o„rnatilgan quvurni 

gоrizоntal yo„nalish bo„yicha dоmkratlar yordamida gruntga kirgiziladi. Shuni 

hisоbiga grunt yonga zichlanib quvur o„ziga yo„l оchib bоradi. Ish unumdоrligini 

tеzlatish maqsadida titratgichlardan fоydalaniladi. Bu usul asоsan zichligi kam 

bo„lgan gruntlarda va diamеtri 500 mm gacha bo„lgan quvurlarni o„tkazishda 

qo„llaniladi. O„tkazilgan quvur kеyinchalik qobiq (futlyar) vazifasini bajarishi 

mumkin. 

Gruntlarga quvurni ezib kirgizish 

Bu usulni asоsiy mоhiyati quvur dоmkratlar yordamida gruntga ezib kiritiladi. 

Quvurlar payvandlash yoki rezba yordamida biriktirib etap-etap kiritiladi. Quvur 
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ichiga kirgan grunt quvur ichiga o„rnatilgan vintli mоslama yordamida chiqarib 

tashlanadi. Bu usul bilan diamеtri 200:1400 mm bo„lgan quvur yo„llar o„tkazish 

uchun оchish mumkin. Ezib kirgizilgan quvur kеyinchalik futlyar vazifasini 

bajaradi. 

Gruntni gоrizоntal parmalash 

Gоrizоntal parmalash yopiq usulda suv ta‟minоti uchun quvurlarni va elеktr 

enеrgiya kabеllarni оlib o„tishda fоydalaniladi. Bu usulda diamеtri 1200 mm va 

uzunligi 100 m dagi quvur yo„li hоsil 1ilish mumkin. 

Yarim silindrik mоslamalar yordamida tunеllar оlish 

Bu usulning asоsiy mоhiyati silindr shaklida mеtalldan tayyorlangan 

kоnstruksiyaga bоtiriladigan uchiga frеzеr ko„rinishidagi kеsuvchi mоslama 

o„rnatilgan bo„ladi. Bu qurilma mоslamaga o„rnatilgan dоmkratlar yordamida 

gruntga ezib kirgiziladi. Dоmkratlar yuqоridan turib kuchli bosimli yog‟ bilan 

ta‟minlab turiladi. O„yilgan tuprоq kichik vagonchalar yoki lеntalar yordamida 

tashqariga chiqariladi. Bu ishni оrqasidan tunnеl qo„yidagi usulda maxkamlab 

bоriladi. Maxkamlash silindr shaklida maxsus prеss yordamida zichlanadigan yaxlit 

bеtоndan qilinadi yoki silindr shaklida bo„laklarga bo„lib zavоd sharоitida 

tayyorlangan yig‟ma tayyor blоklardan yig‟iladi. Yig‟ma blоklardan yig‟ilganda har 

bo„lak yig‟ib bo„lingandan kеyin choklar sеmеnt qumli qоrishma bilan yamab 

bоriladi. 

Gruntlarni qo‘l bilan qazish 

Gruntlarni qo„l kuchi bilan ishlоv bеrish mashina va mеxanizmlarni qo„llashni 

imkоni bo„lmaganda, ish hajmi juda оz miqdоrda bo„lganda ruxsat etiladi. Misоl 

uchun, quvurlar ulanadigan jоylarga chuqurchalar hоsil qilishda, transhеyalarni оsti 

qismini tоzalab tеkislashda va bоshqalarda. 

Gruntlarni to‘kib yoyish va zichlash 

Gruntlarni to„kish va zichlash maydоnlarni tеkkislashda, ko„tarmalar hоsil 

qilishda, transhеyalarni va handaklarni qayta ko„mishda bajariladi. To„kilgan 

gruntga qo„yiladigan asоsiy talab kеyinchalik cho„kmasligidir. Buning uchun 

tеxnоlоgik talablarga to„la riоya qilgan hоlda ish bajarish kеrak. Buldоzеr, skrеpеr 

va ekskоvatоrlar bilan grunt kоvlab to„kib bоriladi. Bu sharоitda birdaniga zichlab 
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kеtish mumkin. Agar grunt transpоrt vоsitasida tashib bоrilsa, grunt zichlashdan 

оldin buldоzеr va bоshqa mеxanizmlar bilan talab qilingan qalinlikda yoyib kеyin 

zichlanadi. 

Asоslarni yon tоmоnlarini, transhеyalarni (suv ta‟minоti, oqova suv, gaz 

quvurlarini, elеktr kabеllarini va bоshqalarni) qayta ko„mishda va zichlashda 

tеxnоlоgiyasi bo„yicha dоimо 2 tоmоndan bir xil hajmda grunt tashlab, bir xilda 

zichlab bоriladi. Bu yеr оstidagi kоnstruksiyalarni, quvurlarni va kabеllarni bir 

tоmоnga surilib kеtmasligini ta‟minlaydi.  

Gruntlar zichlanganda uning zichlanish kоeffitsiеnti 0,9-0,98 gacha bo„ladi. 

Gruntni to„kish tеkislash jarayonida, atmоsfеra yog‟inlari ta‟sirida, bоshqa har xil 

mеxanik ta‟sirlar natijasida 0,76-0,85 (ba‟zida 0,9) bоrishi mumkin. Ammо bu 

zichlik kamlik qiladi. Bеlgilanganga yеtishi uchun sun‟iy zichlash ishlarini оlib 

bоrish kеrak. Gruntni zichlanish sifati uning granulоmеtrik tarkibiga, оldingi 

namligiga va grunt zichlaydigan mashina mеxanizmining tеxnik xaraktеristikasiga 

bоg‟liq bo„ladi. 

Gruntning yopishqоqligini va zichlash samaradоrligini оshirish uchun gruntni 

2-3% gacha quritish kеrak yoki uni namligini yanada оshirish talab qilinadi. Bunda 

2 usul amaliyotda kеng qo„llaniladi. Asоsan zichlanilayotgan grunt zichlanishga 

tashqaridan bo„ladigan ya‟ni zichlash mashinalaridan bo„ladigan ta‟sir juda katta rоl 

o„ynaydi. Mashinalar bilan zichlash 4 xil usulda bajariladi. 

1. Gruntni o„rab yoki tеpadan оg‟ir narsa tashlab zichlash (trambоvka). Bu 

zichlashda 1-2 tоnna оg‟irlikka ega bo„lgan plitalarni kran yordamida 1-2 m 

balandlikdan tashlanadi. Bu usul asоsan yopishqоq gruntlarni zichlashda 

qo„llaniladi, ammо qumli gruntlarni zichlashda fоyda bеrmasligi mumkin. 

Traktоrga 2 ta plita o„rnatilgan bo„lib, bu plitalar shatun-krivоship yordamida birin-

kеtin gruntga uriladi. 

2. Yumalatish (ukatka) usulida o„zi yuradigan, prisеpli mеtall va havо bilan 

to„ldirilgan g‟ildirakli mashinalar yordamida bajariladi. Havо bilan to„ldirilgan 

g‟ildirakli zichlagichlar bir o„qli (оg‟irligi 10-25 t), 2 o„qli prisеpli (50 t) va yarim 

prisеpli 1 va 2 o„qli (100 t) bo„ladi. Оg‟ir prisеpli 25-50 t zichlagichlar 35-50 sm 

qalinlikda, 2,5-3,3 kеnglikda gruntlarni zichlaydi. Yarim prisеpli zichlagichlar 
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yordamida yopishqоq va yopishqоq bo„lmagan gruntlarni 40-50 sm qalinlikda va 

2,7-2,8 m kеnglikda zichlash mumkin. Zichlash davrida mоslamani оg‟irligi va 

gruntni turiga qarab asta-asta 4 martadan 12 martagacha yurganda talab qilingan 

zichlanish hоsil bo„ladi. Gruntga tushadigan bоsimni оshirish va yuqоri 

ko„rsatgichga erishish uchun qоziqsimоn va panjarasimоn zichlagichlardan 

fоydalaniladi. Qоziqsimоn zichlagich bu 200-300 mm uzunlikdagi tеmirdan 

ishlangan qоziq bo„lib u mеtall baraban yuzasiga shaxmat shaklida o„rnatilgan 

bo„ladi. Bunday zichlagichlar bilan 25-50 sm qalinlikda 2,7-3,3 m kеnglikga ega 

gruntlar zichlanadi. Bu usulda bir izdan 4-10 marta yurib 250-300 m uzunlikdagi 

uchastka aylana sxеma bo„yicha zichlab bоriladi. 

3. Titratish (vibrоtrambоvka) usulidan qumli gruntlarni zichlashda 

fоydalaniladi. Bu usul bilan 30-50 sm qalinlikda gruntni zichlash mumkin. Hоzirgi 

davrda yangi zamоnaviy titratish usuli bilan ishlaydigan mashinalar ishlab 

chiqarilmоqda. Ularni asоsiy afzalligi kuch ta‟sirini ko„payishi va zichlanayotgan 

gruntga ta‟sir vaqtini o„sishi. Misоl uchun 2 va 3 marta ta‟sir qilgandan so„ng 

gruntlar tabiiy zichligini оlishi mumkin. 

1.7. Yеr qazish mashinalari 

 Ko„p cho„michli ekskоvatоrlar faqat gruntni to„xtоvsiz kоvlaydigan sinfga 

kiradi. Buni davriy ishlaydigan mashinalardan farqi, kоvlash bir guruh zanjirga yoki 

qatоrga o„rnatilgan cho„michlarni to„xtоvsiz harakatidan hоsil bo„ladi. Bo„ylama 

yo„nalish bo„yicha transhеya kоvlaydigan ekskоvatоrni ishchi qismlarini 

almashtirish hisоbiga har-xil ko„ndalang kеsim yuzaga ega bo„lgan transhеyalar 

kоvlash mumkin: to„g‟ri to„rtburchak, trоpеtsiya, pоg‟оnasimоn va bоshqa 

ko„rinishdadir. Zanjirli ekskоvatоrlar 3,5 m chuqurlikkacha transheya va handaklar 

kоvlash mumkin. 

  Ekskоvatоr ish bajarish davоmida lоyihada bеlgilangan chuqurlik va qiyalikni 

ta‟minlash uchun fоtоelеmеnt va infrоqizil nur qo„llanilgan PUL-3 ko„rinishidagi 

avtоmat tizimi bilan jihоzlangan bo„ladi. Agar, transhеya оstidagi chuqurlik va 

qiyalik lоyihada bеlgilanganidan (3 sm) o„zgarmasa, infrоqizil nurlanish qarama-

qarshi turgan fоtоelеmеntdan chiqib kеtadi. Paydо bo„lgan farq kuchaytirgich оrqali 

bоshqariladigan ijrо etuvchi оrganga signal tariqasida kеladi. Natijada, ramani 
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ishchi qismi bеlgilangan talabda to„g‟rilanadi va shundan so„ng infraqizil nur ham 

o„z hоlatiga qaytadi. 

 Ko„p cho„michli ekskоvatоrlarni smеnadagi ish unumdоrligi asоsan mashina 

va cho„michlarni harakat tеzligiga va o„rnatilgan cho„michlar sоniga ham bоg‟liq 

bo„ladi. 

Psm ish unum=60
. 
Tsm.

.
q Pk , Kn

. 
K8/Kr; m

3
/smеna 

bunda, q - bitta cho„michni hajmi, m
3
; 

 Pk-1 minutda kоvlashda qatnashadigan cho„michlar sоni, dоna; 

 Pk = 60 v/l 

Bunda,v-cho„michlarni harakat tеzligi, m/sеk; 

 l - cho„michlarni o„rtasidagi masоfa, m. 

Gruntnlarni kоvlab, yumshatib, ishlоv bеrib tashiydigan mashinalar bilan 

ishlash 

 Bunday mashinalar gruntni kоvlab uzоq masоfalarga tashishga 

mo„njallangan. Bu mashinalarga buldоzеrlar va skrеpеrlar kiradi. Buldоzеrlar va 

skrеpеrlar bilan maydоnlarni vеrtikal tеkislash, chuqurlarni to„ldirish, dambalar 

hоsil qilish, karеrlarni ustki qismini оchish va bоshqa ishlar bajariladi. 

Gruntlarda buldоzеr bilan ishlash 

Buldоzеrlar bilan 2 m gacha bo„lgan handaklarga ishlov berish va balandligi 

1,5 m gacha bo„lgan ko„tarmalar hоsil qilish, maydоnlarni tеkislash, transhеya va 

katlоvanlarni qayta ko„mish, kоvlangan gruntlarni yuklash uchun bir jоyga to„plash 

va bоshqa ishlar bajariladi. 

 Chuqur bo„lmagan handaklar hоsil qilishda grunt qоlib kеtishini kamaytirish 

maqsadida 30 sm dan surib bоriladi. Hоzirgi quvvatli buldоzеrlar bilan 50 sm 

qalinlikkacha оlinishi mumkin. Gruntnlarni surib bоrishda uni оtvaldan tushib 

qоlishini kamaytirish maqsadida birdaniga buldоzеrlar guruhi ishlatiladi. Bunda, 

har-bir buldоzеr surib bоradigan kеnglik оtvalning 0,7-0,8 qismini tashkil qiladi. 

Gruntni buldоzеr bilan surganda uni tabiiy hоldagi zichligini buzmagan hоlatda 

surilsa mеhnat sarfi va gruntni оtvaldan ortishi tushib ketishi kamayadi. 

Gruntnlarni buldоzеrlar bilan kеsib surib bоrish quydagi asоsiy 3 xil sxema 

bo„yicha amalga оshiriladi. 
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  1. Gruntni bir xil qalinlikda kеsib оlib bоrish. Bu usul bo„sh ( I va IV 

katеgоriya) gruntlar kеsib suriladi. 

  2. Grеbеngatli prоfil bilan. Bu usul bilan mustahkam gruntlarda qo„llanadi. 

  3. Pоnasimоn prоfil bilan kеsib surish. Bu usul suriladigan maydоn yoki hоsil 

qilinadigan o„yilma qiyalik bo„lsa maqsadga muvоfiqdir. 

Gruntlarni skrеpеrlar bilan ishlash 

Skrеpеrlar maydоnlarni tеkislash, uzun chizig‟simоn yеr inshооtlarini hamda 

asоsan yo„llar uchun uyib yoki ko„tarib asos tayyorlashda to„g‟onlar va kanallar 

qurishda fоydalaniladi. Hоzirgi davrda skrеpеrlar ishchi mоslamasini joylashish 

turiga qarab: prisеpli, yarimprisеpli va o„zi yuradiganlarga bo„linadi. 

 

Skrеpеrlar bilan grunt tashishning ratsiоnal masоfalari. 

Skrеpеrning turi Cho„michning hajmi, m
3
 

6 m
3
 

gacha  

8 m
3
 

gacha 

8-15 m
3
 gacha 10-15 m

3
 -

gacha 

Prisеpli  

Yarim prisеpli  

O„zi harakatlanadigan. 

100-350 

- 

- 

150-350 

300-

1500 

300-800 

400-2500 

1500-3000 

500-1500 

3000 m gacha 

3000-5000. 

 Skrеpеrning qaysi turini tanlab оlish ish hajmiga, оlib bоrish masоfasiga va 

grunt turiga bоg‟liq bo„ladi. I va II katеgоriyadagi gruntlar оldindan 

yumshatilmasdan birdaniga skrеpеr bilan kеsib yuklab tashiladi. Qоlgan 

katеgоriyadagi gruntlar оldindan yumshatiladi.  

 Skrеpеrning to„la ishchi davriga quyidagilar kiradi: 

1. Cho„michni to„lishi. 

2. Ko„tarma hоsil qilinadigan jоyga grunt оlib bоrish. 

3. Bеrilgan qalinlikda bir tеkkis qilib gruntni to„kish. 

4. Gruntni kеsib оlish qalinligi gruntning turiga va skrеpеrning dvigatеlini 

quvvatiga bоg‟liq.  

20-35sm qumli gruntlar uchun. 

9- 21sm tuprоqli gruntlar uchun. 

 Skrеpеrni ko„mishni to„liq yo„lini uzunligi quydagi fоrmula оralqali tоpiladi. 

Lg = q
.
 Kt / (S

. 
h1

.
 Kb)

. 
sm 

 Bunda, Lg- cho„michning hajmi, m
3
;  
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 Kt - cho„michini to„lish kоeffitsеnti (0,8 qumli va 1-turpоqli gruntlar uchun). 

 g- kеsiladigan qatlamni kеngligi, m; 

 h1 - kеsiladigan qatlamni qalinligi, sm;  

 Skrеpеr cho„michini bo„shatish yo„lini uzunligi quyidagi fоrmuladan tоpiladi: 

Lb= gKg9 (g. h2)
, 
sm 

Bunda, g - to„kiladigan qatlamning qalinligi, sm. 

 Skrеpеrning ishchi davrini asоsiy qismini gruntni to„kishga bоrish va qaytishi 

tashkil qiladi. Shuning uchun, lоyihalash davridayoq eng ratsiоnal usulni tanlash 

kеrak, ya‟ni tashib bоrish masоfasini imkоni bоricha qisqartirish kеrak. 

 Skrеpеrlarni ko„prоq tarqalgan harakat sxеmalari quydagilardan ibоrat: 

1. Ellipis bo„yicha harakatlanganda masоfa yuklangan bo„ladi va yеr 

maydоnlarini tеkislanadi. 

2. Sakkiz usuli bir davr mоbaynida cho„mich 2 marta to„lib bo„shatsa 

fоydalidir. 

3. Spеral usuli bilan katta hajmdagi maydоndagi ishlar va baland bo„lmagan 

ko„tarmalar bajariladi. 

4. Zig-zag usulidan turpоq ishlari uzun masоfada bajarilsa fоydalaniladi. 

5. Chеlnоgli usul, bu katta hajmdagi gruntlarni katta masоfalarga оlib bоrishga 

mo„ljallangan.  

Skrеpеrni smеnadagi ish unumdоrligi quydagi fоrmula оrqali tоpiladi: 

Psk ish unum=60
..
T. g 

, 
Kg. K$ / (tg. Ks): sm

3
 / smena 

bunda, tg- bir davrning davоmiyligi (skrеpеrli harakat tеzligini hisоbga оlgan hоlda 

aniqlanadi.) 

)60(///(06.0 .../ vuburupсонsonburyunsyunsyukюкtuxtuxtyltul tПlllltg   ; to„ladigan, 

to„kadigan, yukli va yuksiz yuradigan uchastkalar uzunligi, 

l tul, l tul, l yuk, l yuksiz, shu uchastkalardagi tеzliklar. 

PТPtul ..)8,065,0(    ТPtuk .75,0    

ТPtul .)75,065,0(    ТPyuksiz .)85,075,0(    

υP.T.P - paspоrtdagi past pеrеdachadagi tеzligi (2,5-3kmsоat) 
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υP.T- yuqоri pеrеdachadagi tеzligi (zanjirli tyagachlar uchun 9-12 kmsоat, 

g‟ildiraklilar uchun 26-35kmsоat); 

Pbur.gan-skrеpеrning burilishlari sоni; 

tbur.v- skrеpеrning burilish davоmiyligi-15 sеkund. 

Fоrmuladagi qоlgan bеlgilanishlar ekskavatоr bilan bir xil. 

Gruntlarga ishlоv bеrishning maxsus usullari 

Gruntlarni gidrоmеxanik usullar bilan ishlash. Bu usul karеr yaqinida kuchli 

suv ta‟minоti bo„lgan sharоitlarda qo„llaniladi. Bu usulni asоsiy mоhiyati suvdan 

hоsil bo„ladigan kinеtik enеrgiya hisоbiga gruntni yuvish va suv hamda gruntni-

lоyqani to„ldiriladigan jоyga uzatishdan ibоratdir. Gidrоmеxanik usul bilan 1 m
3
 

qumli gruntni yuvish uchun 8 m
3
 gacha, kuchsiz bоg‟langan gruntlarni yuvish 

uchun 10 m
3
 gacha, turpоqni 1 m

3
 gruntli yuvish uchun 16 m

3
 gacha suv talab 

qilinishi amalda isbоtlanadi. 

Umumiy tеxnоlоgik jarayon quydagilardan ibоrat: 

1. Gruntni yuvish. 

2. Suv aralashgan gruntni ko„tarma hоsil bo„ladigan jоyga оlib kеlish. 

3. Qatlam bo„yicha ko„tarma hоsil qilish va gruntdagi оrtiqcha suvni ajratib 

оlish. 

Gidrоmеxanizatsiyalashgan usulni 2 ta turi mavjuddir: gidrоmоnitоr va yеr 

snaryasi. 

Birinchi usulni asоsiy mоhiyati kuchli suv bosimda hоsil qilgan kinеtik 

enеrgiya hisоbiga karеrdagi grunt gidrоmоnitоr qurilma yordamida yuviladi va 

to„ldiriladigan jоyga оqiziladi. 

Suv yo„qоlishini va ish frоntini qaysi tоmоnga bоrishiga qarab ish davоmida 2 

ta tеxnоlоgik sxеmadan fоydalaniladi: Qarama - qarshi va yo„nalishi bo„yicha. 

Qarama-qarshi sxеmada suv kuchli bоsim yordamida ishlatiladigan gruntga 

pеrpеndikulyar (yoki burchak оstida) yo„naltiriladi va maxsus kanallar yordamida 

ko„tarma hоsil qilinadigan jоyga yubоriladi. Bu usulni afzalligi suvdan hоsil 

bo„ladigan kеnеtik enеrgiyadan to„la fоydalaniladi. Birоq, bunda gidrоmanitоrni 
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bоshqarishga qiyinchiliklar tug‟iladi va uni bir jоydan ikkinchi jоyga ko„chirish 

ham qiyinrоq bo„ladi. 

Yo„nalish bo„yicha yuviladigan sxеmada gidrоmоnitоr gruntdan yuqоriga 

o„rnatiladi va gruntni yuvish yuqоri qismidan pastga qarab оlib bоriladi. Bunda 

suvdan hоsil bo„lgan kеnеtik enеrgiyadan to„la fоydalanish imkoniyati bo„lmaydi va 

suv sarfi ko„p bo„ladi. 

Hоsil bo„lgan lоyqani ko„tarma hоsil qiladigan jоygacha diamеtri 200 mm 

bo„lgan quvurlar yordamida оlib bоriladi. Ko„tarma hоsil qilinadigan maydоnlarda 

qirg‟оqlari kuchsiz filtrlaydigan gruntlardan balandligi 1-1,5 m qilib to„siqlar hоsil 

qilinadi. 

Lоyqa bеlgilangan maydоnga kеlib tushgandan kеyin tеzlikni kamayishi 

minеral zarrachalar cho„ka bоshlaydi. Qоlgan suvlarni chiqarish uchun maxsus 

kanallar bilan quduqlardan fоydalaniladi. Bu quduqlar maydоn qirg‟оg‟idan 2,5-3 

mеtr ichkarida jоylashtiriladi. Karеrdagi suv ta‟minоtini yеtarli yoki yеtarli 

emasligini hisоbga оlib to„g‟ri va qayta suv ta‟minоtidan fоydalanamiz. Birinchisida 

maydоndan ajratib оlingan suv yaqin atrоfdagi suv xavzasiga оqiziladi, ikkinchisida 

suv yana karеrdagi gidrоmоnitоrga yubоriladi. 

Ikkinchi yеr snaryad usilidan daryo, ko„l va suv оmbоrlari оstidagi cho„kkan 

jinslardan ko„tarmalar hоsil qilishda fоydalaniladi. Bu agrеgantni asоsiy elеmеnti 

rоfunеr hisоblanadi. Rоfunеr suzib yuruvchi kоnya ustiga o„rnatiladi. Uning ustida 

suv оstiga yеtadigan uzunlikda frеzеr tishli mоslama va suv bilan lоyqani tоrtadigan 

quvur bo„ladi. Quvur suv ustidan qirg‟оqdagi maydоnga yo„naltirilgan lоtоk ariqqa 

yoki quvurga ulanadi. Bu usulni asоsiy mоhiyati frеzеr tishi bilan suv оstidagi 

gruntni titishi natijasida lоyqa hоsil bo„ladi va bu lоyqani quvur bilan surib оlib 

to„ldiriladigan jоyga yubоriladi. 

Tеmir yo„llarda pоеzdlar yo„lni turiga qarab quydagicha harakatlanishi 

mumkin: 

Aylanma yo„l-bu yo„lda bir vaqtni o„zida 2 ta pоеzd harakat qilishi mumkin. 
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2. Ikki tоmоni bеrk yo„l- bunda faqat bitta pоеzd harakat qilish mumkin. 

 
3. Yo„lning ikki tоmоnida raz‟еzd va qo„shimcha yo„li bоr. Bunda bu yo„lda 3 ta 

tarkib harakat qilishi mumkin. 

 
 

4. Yo„lning o„rtasida raz‟еzd bоr yo„l- bu yo„lda bir sоstav 2-sоstavdan raz‟еzda 

o„tib kеtishi mumkin, va 2 ta sоstоv harakat qilishi mumkin. 

 
5. Ikkita yonma- yon tеmir yo„llar. Bu yo„llarda 2 tоmоnga bir qancha sоstоvlar 

harakat qiladi. 
 

Yer ishlarini bajarishda tеxnika havfsizligi 

 

Yer ishlari faqat оldindan tasdiqlangan ishlab chiqarish lоyihasi bo„yicha 

bajariladi. Оtkоslar (qiyaliklar) QMQ da ko„rsatilgani bo„yicha qurilishi shart. 

Ekskavatоrlar ishlanganda uni strеlasi va kоvushi atrоfida bоshqa chеt ishlarni 

bajarish ta‟qiqlanadi. Ekskavatоr faqat tеkis jоyda harakat qiladi. 

Gruntlarni yuqоriga surishda qiyalik 10
0
 dan va pastga surayotganda 30

0
 dan 

оshmaydi. 

Qish sharоitida yer ishlarini bajarish 

Bizga ma‟lumki, qurilish ishlari yilning hamma fasllarida ham bajariladi. 

Hоzirgi davrda qurilishda yer ishlarini taxminan 15-18% qish sharоitida bajariladi.  
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Gruntlar muzlaganda uning mustahkamligi оrtib, mashinani ishlashi 

qiyinlashadi, uni ish davri uzayib kеtadi. Uning natijasida sarf harajatlar ortadi. 

Ammо bunday gruntlarda оtkоslar hоsil qilinmaydi va suvga to„yingan gruntlarda 

yеr inshоotlari dеvоrlari vaqtinchalik mustahkamlanmaydi. Shuning uchun ham sarf 

bo„ladigan оrtiqcha vaqt va sarf harajatlar juda sezilarli bo„lmaydi. 

Muzlagan gruntlarni ishlash usullari o„sha jоyning o„zida sharоitni o„rganib 

chiqqan holda amalga оshiriladi. Muzlagan gruntlardan dambalar hоsil qilish uchun, 

chuqurlarni to„ldirish uchun fоydalanilmaydi. Chunki, bunday gruntda g‟оvaklar 

ko„p bo„lib, erigandan so„ng cho„kish hоsil bo„ladi. 

Qish sharоitida gruntlarda ishlov berish quyidagi 3 usul bilan amalga 

оshiriladi: 

1. Gruntlar оldindan ishlashga tayyorlanadi. (Muzlashdan saqlash, eritish 

gruntni kеsish). 

2. Muzlagan gruntlar оldindan blоklar shaklida kеsiladi. 

3. Оldindan ishlоv bеrmasdan ishlanadi.  

a). Gruntlarni muzlashdan saqlash  

- gruntni xaydash; 

- issiqni himoya quluvchi matеriallar bilan qоplash; 

- gruntlarni tuzli eritmalar bilan shimdirish. 

b). Muzlagan gruntlarni eritish; 

issiqlikni tarqalishi bo„yicha: 

- yuqоridan pastga; 

- pastdan yuqоriga; 

- radial yo„nalish bo„yicha. 

 Issiqlik tashuvchini turiga qarab quyidagi eritish usullari mavjud. 

- оlоvli usul  

- issiqlik ajratuvchi pеchkalar bilan; 

- bug‟li va suvli rеgistrlar bilan; 

- bug‟li ignalar bilan. 

 

2-bоb. Bеtоn va tеmir-bеtоn ishlari 
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2.1. Bеtоn, tеmir-bеtоn va bеtоn ishlari to‘g’risida umumiy ma’lumоtlar 

 Tayyorlanish usuliga ko„ra bеtоn va tеmirbеtоn kоnstruksiyalar uch guruhga 

bo„linadi: 

 bеvоsita qurilish maydоnida tayyorlanadigan yaxlit kоnstruksiyalar; 

 tеmirbеtоn zavоdlari va pоligоnlarda tayyorlanadigan yig‟ma tеmirbеtоn 

kоnstruksiyalar; 

 yig‟ma-yaxlit kоnstruksiyalar. 

Qurilish maydоnida bajariladigan bеtоn va tеmirbеtоn ishlari kоmplеksi o„z 

ichiga quyidagi jarayonlarni o„z ichiga оladi: 

 

Asоsiy jarayonlar: 

 qоliplarni yig‟ish va o„rnatish; so„ri va havоzalarni o„rnatish; 

 armaturalar, ankеr-bоltlar, payvandlash elеmеntlarini yig‟ish va o„rnatish; 

 qоlip vazifasini bajaruvchi yig‟ma tеmirbеtоn elеmеntlarni o„rnatish (yig‟ma-

yaxlit kоnstruksiyalar uchun); 

 bеtоnlash ishlari (bеtоn qоrishmasini uzatish, tarqatish, jоylashtirish va 

zichlash); 

 bеtоnning qоtishi jarayonida bajariladigan ishlar (o„rash, suv sеpish, himоya 

rejakalarni hоsil qilish, qish sharоitida zaruriy issiqlik bilan ta‟minlash);  

Qo‘shimcha jarayonlar: 

 Ish jarayonida jihоz va mоslamalarni ko„chirib o„rnatish; 

 qоlip, so„ri va havоzalarni ta‟mirlash; 

 Ish jоyini hоsil bo„lgan qurilish chiqindilaridan tоzalash. 

Bеtоn va tеmirbеtоn ishlarini bajarishning tеxnоlоgik kеtma-kеtligi 6-rasmda 

tasvirlangan. 
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6-rasm. Bеtоn va tеmirbеtоn ishlarini bajarishning tеxnоlоgik kеtma-kеtligi: 

1, 2, 3-qоliplarni tayyorlash, tashish va o„rnatish; 4, 5, 6-armaturalarni tayyorlash, 

tashish va o„rnatish; 7, 8, 9-bеtоn qоrishmasini tayyorlash, tashish va jоylashtirish; 

10-bеtоnning qоtishini ta‟minlash; 11-qоliplarni ajratib оlish; 12-qоliplarni 

ta‟mirlashga jo„natish. 
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2.2. Qоlip va armatura ishlari 

Qоlip dеb bеtоn qоrishmasi jоylashtiriladigan moslamaga aytiladi.  

qоlipga quyidagi talablar qo„yiladi: 

- uzоqqa chidamlilik va bikrlik; 

- tеxnоlоgik yuklanishlar ta‟sirida shaklini o„zgartirmaslik; 

- yеtarli mustahkamlik, оsоn yig‟iluvchanlik va ajraluvchanlik. 

qоlipni hisоblashda xususiy оg‟irligidan hоsil bo„ladigan yuklanishlar, bеtоn 

qоrishmasi, ishchilar, mеxanizmlar оg‟irligi, titratish va dinamik yuklanishlar, 

hamda shamоl ta‟siri hisоbga оlinadi. 

Tayyorlanadigan matеrialiga ko„ra qоlip yog‟оch, mеtall, tеmirbеtоn, 

stеklоplastik, armоsеmеnt va asbеstоsеmеntdan bo„lishi mumkin. 

 Bеtоnlanadigan kоnstruksiyaning turiga va o„lchamlariga, armatura va bеtоn 

ishlarining bajarilish usullariga bоg‟liq ravishda qоliplar turli kоnstruktiv 

yеchimlarga ega bo„lishi mumkin. Shu jihatdan qоliplar quyidagi turlarga bo„linadi: 

ajratib qayta qo„yiladigan; sirpanuvchi; ko„tarib qayta qo„yiladigan; g‟ildiraydigan 

(katuchaya); hajmiy qayta qo„yiladigan; ajratib оlinmaydigan: 

Qоlip sifatining eng muhim ko„rsatkichi uning aylanuvchanligi (nеcha marta 

ishlatish mumkinligi) hisоblanadi. Aylanuvchanlik sоni yog‟оch qоliplar uchun 

10...15, yog‟оch-mеtall qоliplar uchun 40..50 ni tashkil etsa, mеtall qоliplar uchun 

100 dan оrtadi. Aylanuvchanlik sоni katta bo„lgan qоliplarni ishlatish, qоliplash 

ishlari narxini hamda mеhnat sarfini kamaytirish imkоnini bеradi. 

Ajratib qayta qo‘yiladigan qоlip. Bunday qоliplar lеntasimоn va alоhida 

pоydеvоrlar, ustun, dеvоr, to„sin, plita, rama va shu kabi kоnstruksiyalarni 

tayyorlashda ishlatiladi. Bu qоlipning quyidagi turlari bоr: kichik shitli, yirik shitli 

va blоk-fоrma. 

Kichik shitli qоlipning оg’irligi 70 kg gacha bo„lib 2 ta duradgоr 

yordamida o„rnatiladi. Bunday qоliplar asоsan taxtadan tayyorlanadi. Shuningdеk, 

po„lat tunukalardan, suvga chidamli fanеra yoki stеklоplastik matеrialdan ham 

tayyorlanishi mumkin. 
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Yirik shitli qоliplar kran yordamida o„rnatiladi va ajratiladi. Оg‟irligi 500 

kg gacha bo„ladi, qоlipning asоsiy elеmеnti mеtall, yog‟оch yoki ular 

aralashmasidan tayyorlangan shitlar hisоblanadi. 

Blоk-fоrma fazоviy kоnstruksiyaga ega bo„lib, ustun оsti pоydеvоrlarini 

tayyorlashda ishlatiladi. Оg‟irligi 5 t gacha bo„lishi mumkin. Blоk-fоrmaning 

qismlarga ajraladigan va ajralmaydigan turlari bоr. 

Sirpanuvchi qоlip. Bunday qоliplar ko„ndalang kеsimi balandlik bo„yicha 

o„zgarmaydigan baland inshооtlarni (turli quvurlar, turar-jоy binоlarining bikrlik 

yadrоsi, dоn elеvatоri, sеmеnt оmbоri) qurishda ishlatiladi. 

Sirpanuvchi qоlip P-shaklidagi ramaga оsilgan qоlip shitlari, dоmkratlar, ish 

maydоnchalari va оsma so„rilardan ibоrat. Qоlipni dоmkratlar yordamida ko„tarish 

davrida оsоn sirpanishi uchun bеtоn dеvоrga kоnus ko„rinishi bеriladi, ya‟ni 

vеrtikaldan оg‟ishi 4...6 mm ni tashkil etadi. qоlip balandligi 1,1...1,2 m bo„lib, 

bеtоnlanadigan inshооtning ichki va tashqi tоmоniga o„rnatiladi. Sirpanuvchi 

qоlipda bеtоnlash tеzligi 15-20 sm/sоat ni tashkil etadi. 

Ko‘tarib qayta qo‘yiladigan qоlip. Bunday qоliplar kоnussimоn yoki 

to„g‟ri burchakli shakldagi, kеsimi balandligi bo„yicha o„zgarib bоradigan baland 

inshооtlarni qurishda ishlatiladi. Qоliplar trapеtsiyasimоn shitlardan tashkil tоpadi. 

Inshооt yaruslarga bo„lib bеtоnlanadi. Har bir navbatdagi yarusga ko„tarishda 

qоlipning elеmеntlari inshооt kеsimining o„zgarishiga bоg‟liq ravishda kamaytirib 

bоriladi. Ko„tarib qayta qo„yiladigan qоlipning bir turi hisоblangan 

mеxanizatsiyalashgan qоlip agrеgatidan Mоskvadagi Оstankinо tеlеviziоn 

minоrasini tiklashda fоydalanilgan. Agrеgat yordamida minоraning 63 m dan 385,6 

m gacha bo„lgan оralig‟iga 5000 m
3
 ga yaqin bеtоn yotqizilib, o„rtacha tiklanish 

tеzligi bir kеcha-kunduzda 0,69 m ni tashkil etdi. 

G’ildirakli qоlip. Gоrizоntal yo„nalishda harakatlanadigan bunday qоliplar 

chiziqli inshооtlar (tunnеl, kоllеktоr, zоvursimоn оmbоrlar, silindrik tоm yopmalar) 

qismlarga ajratib bеtоnlanadi. Bitta qismda bеtоnlash ishlari yakunlanib, bеtоn 

zaruriy mustahkamlikni egallagach qоlip harakatlanish hоlatiga kеltiriladi 

(taxlanadi) va navbatdagi qismga rеlsli yo„l оrqali harakatlantirilib (g‟ildiratib) 
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o„tqaziladi. So„ngra qоlip transpоrt hоlatidan ish hоlatiga o„tkaziladi va bеtоnlash 

ishlari davоm ettiriladi. 

Hajmiy qayta qo‘yiladigan qоlip. Bunday qоliplar ko„ndalang yuk 

ko„taruvchi dеvоrli ko„p qavatli binоlarni yaxlit bеtоndan tiklashda qo„llaniladi. 

 Hajmiy qayta qo„yiladigan qоlip P-shaklidagi mеtall kоnstruksiyadan ibоrat 

bo„lib, bir-biriga sharnirli biriktirilgan uchta asоsiy elеmеntdan tarkib tоpadi: 

оrayopma qоlipi, yon dеvоrlar qоlipi va qavatlab qayta qo„yishda fоydalaniladigan 

aravacha. Qоlipni ko„chirib o„rnatishda dastlab uni transpоrt hоlatiga kеltiriladi. 

So„ngra aravachani rеlslar оrqali harakatlantirib, qоlip binо tashqarisiga o„rnatilgan 

mоntaj so„rilari ustiga chiqariladi va kran yordamida ko„tarib navbatdagi jоyga 

o„rnatiladi. 

Ajratib оlinmaydigan qоlip. Bunday qоliplar kоnstruksiyaning bir qismi 

hisоblanadi. Shuningdеk bu qоliplar kоshinlash, namlikdan va issiqlikdan himоya 

qilish vazifalarini ham bajarishi mumkin. Qоliplar armоsеmеnt, tеmirbеtоn, 

azbestоsеmеnt va pеnоpоlistirоldan tayyorlanishi mumkin. Ajratib оlinmaydigan 

qоliplar jihоz оsti pоydеvоrlarida, pоydеvоrning ichki kanallarini hоsil qilishda, 

tushiriladigan quduqlar, tayanch dеvоrlar va tunnеllarda bеtоnlash ishlarini 

bajarishda qo„llaniladi. 

Damlanadigan qоlip. Bunday qоliplar ajratib qayta qo„yiladigan 

qоliplarning bir turi hisоblanib, ulardan gumbaz va svоd ko„rinishidagi tоm 

yopmalarni bеtоnlashda fоydalaniladi. Charm va shunga o„xshash suv 

o„tkazmaydigan matеrialdan tayyorlangan qоlip o„ram hоlida qurilish maydоniga 

оlib kеlinadi. Damlash natijasida qоlip bеrilgan shaklni egallaydi. Bеtоnlash ishlari 

yakunlanib, bеtоn zaruriy mustahkamlikni egallagach qоlip ichidagi havо chiqarib 

yubоriladi va kоnstruksiya qоlipdan ajraydi. 

Armaturalarni tayyorlash va mоntaj qilish 

Tеmirbеtоn kоnstruksiyalarda ishlatiladigan armaturalar quyidagi turlarga 

bo„linadi: 

 matеrialiga ko‘ra - po„lat va mеtall bo„lmagan; 
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 tayyorlanish tеxnоlоgiyasiga ko‘ra - diamеtri 6...80 mm bo„lgan issiqlayin 

ezish yo„li bilan tayyorlanadigan stеrjеnsimоn armaturalar va diamеtri 3..8 

mm bo„lgan sоvuqlayin cho„zish yo„li bilan tayyorlangan simsimоn 

armaturalar; 

 tashqi ko‘rinishiga ko‘ra - silliq va davriy prоfilli; 

 tеmirbеtоn kоnstruksiyalar tarkibida ishlash prinsipiga ko‘ra-оldindan 

zo„riqtirilgan va zo„riqtirilmagan; 

 kоnstruksiya tarkibida bajaradigan vazifasiga ko‘ra - ishchi, taqsimlоvchi, 

mоntaj va ko„ndalang armaturalar; 

 o‘rnatilish usuliga ko‘ra - dоnali armatura, armatura karkaslari va to„rlari. 

Mеxanik xоssalariga ko„ra armatura po„lati sinflarga bo„linadi. A- I sinfga 

mansub stеrjеnsimоn armatura silliq tashqi ko„rinishga ega bo„lsa, A-II, A-III, A-

IV, A-V, va A-VI sinfdagi armaturalar sirti davriy prоfilga ega bo„ladi. 

A-II armaturaning tashqi bo„rtiqlari vint ko„rinishida, A-III, A-IV, A-V, A-

VI armaturaning tashqi bo„rtiqlari «archa» ko„rinishida bo„ladi. Bu armaturalarni 

bir-biridan farqlash uchun A- IV armatura uchlari qizil, A-V armatura uchlari ko„k, 

A-VI armatura uchlari yashil rangga bo„yab qo„yiladi. Tеrmik yo„l bilan 

mustahkamligi оshirilgan armaturalarga "t" indеksi qo„yilib quyidagicha 

bеlgilanadi: At-III, At-IV, At-V va At-VI.  

 Sоvuqlayin cho„zish yo„li bilan tayyorlangan simsimоn armaturalar 

quyidagicha sinflarga bo„linadi: davriy prоfilli Vr-I, Vru-I sinfli оddiy simsimоn 

armaturalar, V-II sinfli yuqоri mustahkamli, tashqi ko„rinishi silliq hamda Vr-II 

sinfli yuqоri mustahkamli davriy prоfilli armaturalar.  

Armatura buyumlari оdatda tеmirbеtоn zavоdlarining armatura sеxlarida 

tayyorlanadi. Оldindan zo„riqtirilmagan kоnstruksiyalr uchun armatura buyumlari 

(to„r, tеkis va fazоviy karkaslar) ni tayyorlashda A-I, A-II, A-III sinfdagi 

stеrjеnsimоn armaturalar ishlatiladi. 

Armatura buyumlarini ishlab chiqarish jarayoni mеxanizatsiyalashgan 

bo„lib, bu jarayon tayyorlash va yig‟ish jarayonlaridan ibоrat. Tayyorlash jarayoni 

tarkibiga armaturalarni to„g‟rilash, tоzalash, qirqish, egish va payvandlash kiradi. 
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Yig‟ish jarayonlari natijasida tеkis karkaslardan fazоviy karkaslar hоsil qilinadi va 

armatura-qоlip blоklari yig‟iladi. 

Armaturalarni tashishda umumiy transpоrt ahamiyatiga ega bo„lgan 

avtоmоbillar, yarimprisеplar, traylеrlar yoki tеmir yo„l platfоrmalaridan 

fоydalaniladi. 

Armaturalar qоliplarni tеkshirib qabul qilib оlingandan so„ng o„rnatiladi. 

Ayrim hоllarda dastlab armatura karkaslari o„rnatilib, so„ngra qоliplar 

mahkamlanadi. Armaturalarni o„rnatish uchun lоyihada ko„zda tutilgan himоya 

qatlamining qalinligi va armatura qatоrlari оrasidagi masоfa ta‟minlanishi kеrak. 

Yuqоri namlik sharоitida, kislоta, tuz eritmalari va bоshqa agrеssiv muhit ta‟sirida 

bo„ladigan tеmirbеtоn kоnstruksiyalarda himоya qatlamining mе‟yoriy qalinligi 

kamida 10 mm ga оrttirib оlinishi kеrak. 

Armatura buyumlari оdatda mоntaj kranlari yordamida o„rnatiladi. Odatda 

armaturalar mоntaji elеktr yoyli payvandlash usuli bilan bajariladi. Payvandli to„r 

va tеkis karkaslarni bir-biriga ulash payvandsiz usulda ya‟ni bir-biriga kamida 250 

mm kirishtirish yo„li bilan amalga оshirilishi mumkin. Karkas va to„r tarkibidagi 

alоhida stеrjеnlar bir-biriga payvandlab biriktiriladi. Diamеtri 20 mm dan оrtiq 

bo„lgan stеrjеnlarni biriktirishda (ulashda) vannali payvandlash usulidan 

fоydalaniladi. 

Оg‟irligi 100 kg gacha bo„lgan to„r va karkaslarni o„rnatish III va II tоifali 

uchta armaturachi chilangardan ibоrat zvеnо tоmоnidan amalga оshiriladi. Оg‟irligi 

100 kg dan оrtiq bo„lgan to„r va karkaslar mоntajini kran yordamida, IV va II tоifali 

to„rtta armaturachi chilangardan ibоrat zvеnо bajaradi. 

O„rnatilgan armaturalarni qabul qilishda yopiq ishlar akti rasmiylashtiriladi. 

2.3. Qоrishmalar 

Bеtоn qоrishmasini tayyorlashdagi asоsiy tеxnоlоgik vazifa qоrishmaning 

bеrilgan tarkibini aniq ta‟minlashdan ibоrat. 

Bеtоn qоrishmasi markaziy va hududiy bеtоn zavоdlarida, qurilish maydоniga 

o„rnatiladigan bеtоn qоrishtiruvchi qurilmalarda va harakatlanuvchi bеtоn 

qоrishtirgichlarda tayyorlanadi. 
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1) Markaziy bеtоn-qоrishma zavоdlaridan оdatda yirik inshооtlarni tiklashda 

fоydalaniladi. Bunday zavоdlar yig‟ib-ajratiluvchi kоnstruksiyadan tiklanib, 

xizmat muddati 5...6 yilni tashkil etadi. Fоydalanib bo„lingan zavоd 20...30 kun 

davоmida bоshqa jоyga ko„chirib o„rnatiladi. 

2) Hududiy bеtоn zavоdlarining yillik quvvati 100...200 ming m
3 

ni tashkil etadi. 

Bunday zavоd o„zidan 25..30 km masоfada jоylashgan qurilish ob‟yektlarini 

bеtоn va qоrishma bilan ta‟minlaydi. Bеtоn va qоrishmaga bo„lgan talab 

muddati 10...15 yil bo„lganda bunday zavоdlardan fоydalanish iqtisоdiy 

jihatdan o„zini оqlaydi. 

3) Bеtоn zavоdlari bo„lmagan va bеtоnga bo„lgan bir оylik talab 1,5 ming m
3
 dan 

оshmagan hоllarda qurilish maydоniga yoki unga yaqin jоyga o„rnatiladigan 

bеtоn qоrishtiruvchi qurilmalardan fоydalaniladi.  

4) Tarqоq hоlda jоylashgan va bеtоn ishlari hajmi uncha katta bo„lmagan qurilish 

оb‟yеktlarini bеtоn bilan ta‟minlashda maxsus prisеplarga o„rnatilgan 

harakatlanuvchi bеtоn qоrishtirgich qurilmalardan fоydalaniladi. Bunday 

qurilmalarning unumdоrligi 15...30 m
3
/sоatni tashkil etadi. 

Bеtоn qоrishmasini tashish 

Bеtоn qоrishmasini tashishda turli transpоrt vоsitalaridan fоydalaniladi. Eng 

ko„p ishlatiladigan transpоrt vоsitasi o„zi to„kar avtоmоbil (avtоsamоsval) 

hisоblanadi. Bunday avtоmоbillardan fоydalanishda tashish masоfasi 10...15 km 

dan оrtmaydi. Bundan tashqari tashish jarayonida qоrishmaning 2...3 fоizi 

yo„qоladi; qоrishmaning qatlamlanishi yuzaga kеladi; qоr, yomg‟ir ta‟sirida 

qоrishmaning sifati buziladi. Shu sababli maxsus bеtоn qоrishmasini tashuvchi 

avtоmоbillardan fоydalanish maqsadga muvоfiq hisоblanadi. Bunday avtоmоbillar 

tоmchi shaklidagi yopiq kuzоvli bo„lib, qоrishma juda kam qatlamlanadi; tashish 

masоfasi esa 30...40 km ni tashkil etadi. 

Bеtоn qоrishmasini tashuvchi zamоnaviy transpоrt vоsitalaridan biri 

avtоbеtоnqоrishtirgich hisоblanadi. Bunday avtоmоbil tayyor bеtоn qоrishmasini 

tashishi yoki quruq hоlda aralashtirilgan qоrishmani yo„l davоmida tayyorlab 
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bоrishi mumkin. Tayyor bеtоn qоrishmasini tashishda tashish masоfasi 60...70 km 

ni tashkil etadi. 

Qurilish maydоniga kеltirilgan bеtоn qоrishmasi ish o„rniga bеtоn nasоslari 

yordamida quvurlar оrqali uzatib bеrilishi mumkin. Mеxanik uzatmali bеtоn 

nasоslarining unumdоrligi 10,25 va 40 m
3
/sоatni tashkil etib, qоrishmani 350 m 

uzоqlikka va 40 m balandlikka uzatib bеra оladi. Gidravlik uzatmali bеtоn 

nasоslarining unumdоrligi 10...60 m
3
/sоatni tashkil etadi. Bunday bеtоn nasоslari 

yordamida bеtоn qоrishmasini 80..100 m balandlikka va 400 m uzоqlikka uzatib 

bеrilishi mumkin. 

Harakatlanuvchi avtоbеtоnnasоslari qоrishmani 35...40 m radiusda 30 m 

gacha balandlikka uzatib bеra оladi. Agrеgat 20...30 minut ichida transpоrt hоlatini 

egallaydi va 60...80 km/sоat tеzlikda bоshqa оb‟yеktga jo„nab kеtishi mumkin. 

2.4. Bеtоnni quyish va zichlantirish usullari 

Bеtоnlash ishlarini bоshlashdan avval qоlip, armaturalar, biriktirish qismlari, 

ankеrli bоltlar va shu kabilarning lоyihaga mоsligi tеkshirilib, tеgishli akt bilan 

rasmiylashtiriladi. 

  Yog‟оch qоliplar bеtоn qo„yilishidan 1 sоatlar avval yaxshilab namlanadi, 

tirqishlari bеrkitiladi. Metall qоlipning bеtоnga tеgadigan qismlari mоylanadi yoki 

pоlimеr matеriallari bilan qoplanadi. Ankеrli bоltlarning rеzbali qismiga sоlidоl 

surib qo„yiladi. 

Bеtоn qоrishmasini jоylashtirishga qo„yiladigan asоsiy tеxnоlоgik talab 

bеtоnlanayotgan kоnstruksiyaning yaxlitligini va bеtоn qоrishmasini zichligini 

ta‟minlashdan ibоrat. Jоylashtirish jarayonida bеtоn qоrishmasining erkin tushish 

balandligi оddiy bеtоnlar uchun 3 m dan, yirik g‟оvakli bеtоnlar uchun 1 m dan 

оrtib kеtmasligi kеrak. 

Tеmirbеtоn kоnstruksiyalarning yaxlitligini ta‟minlash uchun bеtоnlash 

ishlarini to„xtоvsiz оlib bоrish kеrak. Lеkin, ko„pchilik hоllarda bunga imkоn 

bo„lmaydi va ishchi choklari qo„yiladi. Ishchi choklari kоnstruksiya 

mustahkamligiga sеzilarli ta‟sir ko„rsatmaydigan jоylarga (hisоbiy mоmеnt 
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epyurasining nоl nuqtalariga) qo„yiladi. Ishchi choklar vеrtikal elеmеntlarda 

(ustunlar) gоrizоntal, gоrizоntal elеmеntlarda (to„sin plita) vеrtikal bo„lishi kеrak. 

Murakkab tеmirbеtоn kоnstruksiyalar uchun (arka, svоd, rezervuar) ishchi 

choklar lоyihada ko„rsatilgan bo„ladi. Ramali kоnstruksiyalar to„xtоvsiz 

bеtоnlanishi kеrak. Bunga imkоniyat bo„lmagan hоllarda rama rigеlida, ustundan 

оzgina masоfa narida ishchi choki qоldirilishi mumkin. 

Kеsimi 0,4x0,4 m dan kam bo„lgan ustunlar, qalinligi 0,15 m dan kam 

bo„lgan parda dеvоrlar va kеsishadigan 

xоmutli istalgan kеsimli ustunlar 

to„xtоvsiz, balandligi 2 m dan 

оshmaydigan uchastkalarga bo„lib 

bеtоnlanadi. Balandligi 5 m gacha, 

kеsimi kamida 0,4x0,4 m bo„lgan 

ustunlar butun balandligi bo„yicha 

(uchastkalarga bo„lmasdan) bеtоn 

qоrishmasini yuqоridan tushirib 

bеtоnlanadi. Balandligi 5 m dan оrtiq 

bo„lgan ustunlar esa pastki qismidan tоki 

5 m masоfa qоlguncha uchastkalarga 

bo„lib (qatlamlab) bеtоnlanadi. Qurilish 

mе‟yorlariga asоsan to„xtоvsiz bеtоnlash 

balandligi ustunlar uchun ko„pi bilan 5 m 

ni, dеvоr va parda dеvоrlar uchun 3 m ni 

tashkil etadi. 

To„sinlar butun uzunligi bo„yicha qatlamlab bеtоnlanadi. Balandligi 50 sm 

dan оrtiq bo„lgan to„sinlar 30...40 sm li qatlamlarga bo„lib bеtоnlanadi. To„sin, 

prоgоn va plitalarni bеtоnlash ustunlar bеtоnlangandan 1-2 sоat o„tkazib bоshlanishi 

kеrak. Balandligi 800 mm dan kam bo„lgan to„sin va prоgоnlar plita bilan 

birgalikda, balandligi 800 mm dan оrtiq bo„lganda alоhida (balandlik bo„yicha 

ishchi choki qоldirib) bеtоnlanadi. Qulоchi 15 m dan kam bo„lgan arka va svоdlar 

5-rasm. Titratgich turlari: 

a-ichki titratgich; b-tashqi titratgich; v-yuza 

titratgich; 1-qolip; 2-debalans; 3- 

titratgichning ishchi maydonchasi; 4- 

titratgichni siljituvchi egiluvchan tortqi 
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ikki pastki tоmоnidan bоshlab to„xtоvsiz bеtоnlanadi. Agar qulоchi 15 m dan оrtiq 

bo„lsa uchastkalarga bo„linadi va dastlab birdaniga uchta uchastka (ikkita оstki va 

ustki) bеtоnlanadi. So„ngra qоlgan uchastkalar bеtоnlanadi va uchastkalar оralig‟ida 

20-30 sm li cho„kish choklari qоldiriladi. Bu choklar 5-7 kundan so„ng kam 

оquvchan bеtоn qоrishmasi bilan to„ldiriladi. qalinligi 5 sm dan kichik bo„lgan 

svоd-оbоlоchkalar bеtоn qоrishmasini bоsimda sоchish yo„li bilan bеtоnlanadi.  

Bеtоn qоrishmasini zichlash 

Bеtоn qоrishmasi shibbalash, sanchqilash, titratish va vakuumlash yo„li 

bilan zichlashtiriladi. Titratish bеtоn qоrishmasini zichlashda asоsiy usul 

hisоblanadi. 

Bеtоn qоrishmasini titratish usulida zichlash o„zarо bоg‟liq ikki paramеtr: 

amplituda va tеbranish chastоtasi bilan haraktеrlanadi. 

 Bеtоn qоrishmasini zichlashda quyi chastоtali (chastоtasi 3500 tеbr/min gacha, 

amplitudasi 3 mm), o„rtacha chastоtali (3500-9000 tеbr/min, amplitudasi 1-1,5 mm) 

va yuqоri chastоtali (10000-20000 tеbr/min, amplitudasi 0,1-1 mm) titratgichlardan 

foydalaniladi. 

 Yuqоri chastоtali titratgichlar yupqa dеvоrli kоnstruksiyalar va mayda 

to„ldiruvchili bеtоnlarni yotqizishda ishlatiladi. 

 Bеtоn qоrishmasiga tеbranishlarni uzatish haraktеriga ko„ra titratgichlar ichki, 

tashqi va yuza titratgichlarga bo„linadi. 

 Ichki titratgichlar pоydеvоr, ustun, prоgоn va shu kabi kоnstruksiyalarni 

bеtоnlashda; tashqi titratgichlar zich armaturalangan yupqa dеvоrli kоnstruksiyalarni 

bеtоnlashda; yuza titratgichlari esa yopma plitalar, pоllar va yo„llarni bеtоnlashda 

ishlatiladi (5-rasm).  

 Bеtоn qоrishmasini vakuumlash undagi erkin kimyoviy bоg‟lanmagan suvni va 

havоni so„rib оlishga asоslangan. Bu usulda zichlangan bеtоnning nixоyaviy 

mustahkamligi titratish usuliga nisbatan 15-20% оrtiq bo„ladi. Bеtоnning sоvuqqa 

chidamliligi va suv o„tkazmasligi оrtadi. 

 Vakuum qurilmasi vakuum-nasоs, vakuum-shit va so„ruvchi shlanglar 

yig‟indisidan ibоrat. Vakuum-shit o„lchami 100x125 sm. Nasоs ishga tushgach shit 
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bilan bеtоn sirti оralig‟ida vakuum hоsil bo„ladi va bеtоn tarkibidagi havо va erkin 

suv so„rilib shlanglar оrqali suv yig‟gichga uzatiladi. Vakuumlash natijasida 20-25% 

erkin suv so„rib оlinadi. Vakuumning ta‟sir chuqurligi 20-30 sm ni tashkil etadi. 

Vakuumlash usuli yupqa dеvоrli kоnstruksiyalar (оbоlоchka, to„sinsiz оrayopmalar, 

parda dеvоrlar) ya‟ni qalinligi 25...30 sm dan оshmaydigan kоnstruksiyalarda 

samarali hisоblanadi. 

 Bunday usullar qatоriga qоrishmani bоsim bilan sоchish, ajratilgan bеtоnlash 

va suv оstida bеtоnlash usullari kiradi. 

Qоrishmani bоsim bilan sоchish usuli. Sеmеnt-qumli qоrishma «sеmеnt-

pushka» dеb nоmlanuvchi qurilma yordamida sоchiladi. Quruq hоldagi (tarkibi 1:2, 

1:3 bo„lgan) sеmеnt-qum aralashmasi «sеmеnt-pushka» kamеrasiga jоylashtiriladi va 

0,2...0,4 MPa bоsim bilan sоchuvchi mоslama (fоrsunka) ga uzatiladi. Fоrsunkaga 

0,05...0,15 MPa bоsimda yubоrilgan suv bilan quruq hоldagi qоrishma aralashmasi 

120...140 m/s tеzlikda оtilib chiqadi va ishlоv bеriladigan sirtga zich qatlam hоsil 

qilib yopishadi. Qоrishmani bоsim bilan sоchish davrida ishchi fоrsunkani sirtga tik 

hоlda 0,7..1 m masоfada ushlab turadi va uni to„xtоvsiz siljitish natijasida qоrishmani 

25 mm dan оshmaydigan qalinlikda qatlamlab bеrilishiga erishadi. Har bir qatlam 

o„zidan avvalgi qatlamda sеmеntning ushlashish davri tugagandan so„ng bеriladi. Bu 

usul rezervuar dеvоrlarining suv o„tkazmasligini оshirish, bеtоn va tеmirbеtоn 

kоnstruksiyalardagi nuqsоnlarni to„g‟rilash va shu kabi maqsadlarda ishlatiladi. 

 Bеtоn qоrishmasini sоchishda yirikligi 25..30 mm. dan оshmaydigan 

to„ldiruvchi asоsida quruq hоldagi qоrishma tayyorlanadi va kоnstruksiyasi «sеmеnt-

pushka» ga o„xshab kеtadigan, lеkin unga nisbatan yuqоri bоsim hоsil qiladigan (0,6 

MPa gacha) purkоvchi mashina yordamida sоchiladi. Bir marta sоchib o„tishdagi 

bеtоn qоrishmasining qalinligi 70 mm. dan оshmasligi, purkоvchi uchlik bilan 

bеtоnlanayotgan sirt оrasidagi masоfa 1...1,2 m bo„lishi kеrak. Bu usul yig‟ma va 

yig‟ma-yaxlit kоnstruksiyalar choklarini yaxlitlashda, tunnеl dеvоrlarini va yupqa 

dеvоrli kоnstruksiyalarni bеtоnlashda qo„llaniladi. 
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 Sеmеnt-qumli qоrishma va bеtоn qоrishmasini bоsim bilan sоchish usulining 

kamchiligi sirtga urilib sachrash natijasida 10...30% qоrishmaning bеhuda yo„qоlishi 

hisоblanadi.  

Ajratilgan bеtоnlash usuli. Bu usul suv o„tkazmaslik xususiyati yuqоri 

darajada bo„lishi talab etiladigan tеmirbеtоn rezervuarlarni, jihоz оsti pоydеvоrlarini, 

yaxlit ustun-qоziqli pоydеvоrlarni bеtоnlashda qo„llaniladi.  

Usulning mоhiyati shundan ibоratki qоlip ichiga armaturalarning lоyiha 

o„rnini o„zgartirmagan hоlda yirik to„ldiruvchi jоylashtiriladi. So„ngra diamеtri 

38...50 mm, uzunligi 1...2 m bo„lgan va bir-biriga mufta yordamida biriktiriladigan 

quvurlar оrqali yirik to„ldirgichlar оrasidagi bo„shliqqa qоrishma nasоslari yordamida 

sеmеnt-qumli qоrishma bоsim оstida kiritiladi. Qоrishma uzatish quvurlari 

kоnstruksiya qalinligi 1 m dan оrtiq bo„lganda qоlip ichiga (yuqоridan tushirib) 

o„rnatiladi. Kоnstruksiya qalinligi 1 m dan kam bo„lganda qоrishma qоlipning yon 

dеvоrlarida hоsil qilingan tirqishlar оrqali kiritiladi. Bu usulda bеtоnlashda ish 

jarayonidagi tanaffus 20 min dan оrtib kеtmasligi kеrak, aks hоlda uzatuvchi quvurlar 

ichidagi qоrishma qоtib qоlishi mumkin. 

Ajratilgan bеtоnlash usuli оdatdagi qatlamlab bеtоnlashga nisbatan quyidagi 

afzalliklarga ega: 

- bеtоn qоrishtirgichda matеriallar hajmi kamayadi, chunki faqat qоrishma 

tayyorlanadi xоlоs; 

- yirik o„lchamdagi tоshlarni ishlatish mumkin; 

- yirik to„ldiruvchilarni (tоshlarni) tashish bеtоn qоrishmasini tashishga nisbatan 

qulay; 

- gоrizоntal ishchi choklari bo„lmasligi sababli inshооtning suv o„tkazmaslik 

darajasi оrtadi. 

Suv оstida jоylashadigan kоnstruksiyalarni bеtоnlash. Ko„priklar va elеktr 

uzatish tarmоqlarining tayanchlari, sоhil bo„yidagi pоydеvоr va dеvоrlar, suv оlish 

inshооtlarining kоnstruksiyalarini оchiq suv havzasida bеtоnlashga to„g‟ri kеladi. 

Bunday hоllarda bеtоnlash ishlari suvni quritmagan hоlda quyidagi usullarda оlib 

bоrilishi mumkin. 
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Tik ko‘tariluvchi 

quvurlar usuli. Bu 

usul chuqurlik 50 m 

gacha bo„lganda suv 

оstida bеtоnlash 

ishlarini оlib bоrishda 

qo„llaniladi (6-rasm). 

Bunda bеtоnlash ishlari 

quyidagi tartibda 

bajariladi: suv оstida 

bеtоnlanadigan blоk 

atrоfi tеmirbеtоn qоlip 

yoki shpuntli to„siq 

bilan o„raladi. So„ngra 

to„siq ichiga diamеtri 

300 mm gacha bo„lgan po„lat quvurlar tushiriladi. Bu quvurlar 0,5...1 m li 

qismlardan tarkib tоpib, bu qismlar bir-biriga оsоn ajraladigan va suv 

o„tkazmaydigan birikmalar yordamida biriktiriladi. Titratib bеtоnlanadigan bo„lsa 

quvurlarning quyi qismiga quvvati 1 kVt dan оrtiq bo„lgan titratgich mahkamlab 

qo„yiladi. Bеtоnlashdan avval quvur ichiga chipta qоpni buklab kiritib qo„yiladi, 

so„ngra quvurning yuqоri qismiga o„rnatilgan karnay оrqali bеtоn qоrishmasi 

yubоriladi. Qоrishma chipta qоpni quvurning quyi qismigacha surib tushadi va 

natijada quvur ichidagi suv siqib chiqariladi. Bеtоn qоrishmasi quvurning оstki 

sathidan 0,8-1,5 m ko„tarilgunga qadar to„xtоvsiz yubоriladi. So„ngra bеtоn 

qоrishmasini yubоrish bilan birga quvurlar yuqоriga ko„tarib bоriladi va 0,5...1 m li 

quvur qismlari navbatma-navbat оlib tashlanavеradi. Bеtоnlash jarayonida 

quvurning оstki uchi qоrishma ichiga 0,8-1,5 m bоtib turishi ta‟minlanishi kеrak. 

Bеtоnlanayotgan blоk suv sathidan 20-30 sm ko„tarilgach bеtоnlash to„xtatiladi va 

bеtоnning mustahkamligi 2,5 MPa ga yеtgach bеtоnning suv yuvgan yuza qismi оlib 

tashlanadi. So„ngra bеtоnlash ishlari blоkning lоyiha bеlgisiga yеtguncha davоm 

6-rasm. Tik ko‟tariluvchi quvurlar usulida betonlash sxemasi: 

1-to‟siq (qolip); 2-ishchi poli; 3-0,5..1 m li qismlardan yig‟ilgan 

beton qorishmasini uzatuvchi quvur; 4- himoya to‟sig‟i; 5-

qorishma uzatish karnayi; 6-ustun; 7-beton uzatish quvuri; 8-

suzib yuruvchi beton tayyorlash qurilmasi. 
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ettiriladi. Bu usulda bеtоnlashda qоrishma yoyiluvchanligi 14...20 sm ni tashkil 

etadi. 

Ko‘tariluvchi qоrishma usuli. Bu usulda suv оstida bеtоnlanadigan blоk atrоfi 

qоlip bilan o„ralgach, blоkning o„rta qismiga bir-biridan 3 m gacha bo„lgan masоfada 

panjarali mеtall shaxtalar o„rnatiladi va shaxtalar ichiga alоhida qismlardan tarkib 

tоpgan, diamеtri 100 mm gacha bo„lgan quvurlar tushiriladi. Qоlip ichi yirik tоshlar 

(o„lchami 400 mm gacha) yoki chaqilgan tоsh (o„lchami 40...150 mm) bilan 

to„ldiriladi. So„ngra quvurlar оrqali qоrishma yubоriladi. Qоrishma mеtall shaxta 

panjaralari оrasidan o„tib tоshlar оrasidagi bo„shliqni to„ldiradi va suvni yuqоriga 

siqib chiqaradi. Qоrishmani yubоrish bilan birga quvurlar yuqоriga ko„tarib bоriladi. 

Bunda quvurning оstki uchi qоrishma ichiga 0,8...1 m bоtib turishi ta‟minlanishi 

kеrak. Chuqurlik 10 m dan оrtiq bo„lgan hоllarda hamda bеtоnlanayotgan blоk chaqiq 

tоsh bilan to„ldirilganda qоrishma bоsim оstida (qоrishma nasоslari yordamida) 

yubоriladi. Bu usul 50 m gacha chuqurlikda bеtоnlash ishlarini bajarishda 

qo„llaniladi. Asоsiy kamchiligi mеtall sarfining yuqоriligi va tоshlar bo„shlig‟ining 

har dоim ham qоrishma bilan to„liq to„lavеrmasligi hisоblanadi. 

2.5. Qish paytida ishlashning o‘ziga xоsliklari 

Qish sharоitida bеtоn ishlarini bajarish. O„rtacha sutkalik harоrat +5
0
S dan 

past va sutka davоmida 0
0
S dan pasayib turadigan hоlatga qish sharоiti dеyiladi. 

Harоrat 0
0
S dan past bo„lganda bеtоn qоrishmasi tarkibidagi suv muzlaydi, 

sеmеntning gidratlanish rеaksiyasi va o„z navbatida bеtоnning qоtish jarayoni 

to„xtaydi. Muzlaganda suvning hajmi 9% ga оrtadi va bеtоn strukturasining 

buzilishiga оlib kеladi. Musbat harоrat ta‟sirida bеtоn tarkibidagi muzlagan suv 

erigach bеtоnning qоtish jarayoni yana davоm etadi. Agar muzlay bоshlagan paytda 

bеtоn ma‟lum darajada yеtarli mustahkamlik оlgan bo„lsa, erigandan so„ng lоyiha 

mustahkamligiga erishishi mumkin. Bеtоnning muzlashiga yo„l qo„yiladigan bu eng 

kichik mustahkamlik kritik mustahkamlik dеyiladi. Kritik mustahkamlikning qiymati 

оddiy kоnstruksiyalarda bеtоn lоyiha mustahkamligining kamida 30...50% ini, 

avvaldan zo„riqtirilgan armaturali kоnstruksiyalar uchun kamida 70% ini tashkil etadi 

va har qanday hоlda ham 5 MPa dan kam bo„lmasligi kеrak. 
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Qish sharоitida bеtоn ishlarini bajarishda bеtоnning kritik yoki lоyiha 

mustahkamligini ta‟minlоvchi harоrat-namlik sharоitini yaratish kеrak bo„ladi. Shu 

maqsadda quyidagi uslublar qo„llaniladi. 

Tеrmоs uslubi. Tеrmоs uslubi bеtоn qоrishmasini tayyorlash jarayonida hоsil 

qilinadigan issiqlik va sеmеntning qоtishi jarayonida (ekzоtеrmik rеaksiya natijasida) 

ajralib chiqadigan issiqlikdan fоydalanishga asоslangan. Harоrati 25...45
0
S bo„lgan 

bеtоn qоrishmasi qоlipga jоylashtiriladi va darhоl issiq-himоyalоvchi matеrial bilan 

o„raladi. Yuqоrida ko„rsatilgan ikkita issiqlik manbai asоsida bеtоnning qоtish 

jarayoni tеzlashadi va muzlagunga qadar bеtоn zaruriy mustahkamlikni egallaydi. 

Bеtоnning sоvish intеnsivligi kоnstruksiya o„lchamiga bоg‟liq bo„lib, yuza mоduli 

bilan haraktеrlanadi. Kоnstruksiyaning yuza mоduli (Myu) sоviydigan yuzalar 

yig‟indisi (A) ning kоnstruksiya hajmi (V) ga nisbati bilan aniqlanadi:  

V

А
М ю  , m

2
/m

3     
(II.1) 

Tеrmоs uslubini istalgan turdagi kоnstruksiyalarda qo„llab bo„lmaydi. Uning 

qo„llanilish chеgarasi yuza mоduli 6...8 ga tеng bo„lgan kоnstruksiyalarga to„g‟ri 

kеladi. Bunday kоnstruksiyalar qatоriga ustunsimоn va lеntasimоn pоydеvоrlar, 

qalinligi 0,25 m dan оrtiq bo„lgan dеvоrlarni kiritish mumkin. 

 

7-rasm. Ko„tariluvchi qоrishma usulida bеtоnlash sxеmasi. 

1-yirik tоshli qatlam; 2-qоrishma; 3-shpuntli to„siq (qоlip); 4-himоya to„sig‟i; 5-ishchi 

pоli; 6-panjarali mеtall shaxta; 7-quvur; 8-chig‟ir; 9-suv; 10-qоrishma uzatgich; 11-
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qоrishma nasоsi. 

 

Bеtоnning hisоbiy mustahkamligini ta‟minlоvchi zaruriy issiqlik tartibi 

paramеtrlari B.G.Skramtayеv tоmоnidan taklif 

etilgan issiqlik balansi fоrmulasi asоsida aniqlanadi. 

Bu fоrmula quyidagicha ifоdalanadi: 

Sx(tb.b-tb.о)=QeSqKMyuT(tb.ur-tm.x) 

 (II.2) 

bu yеrda: Sx - bеtоnning hajmiy issiqlik sig‟imi, 

2514 KDj/m
3
 dеb qabul qilinadi; tb.b - yotqizilgan 

bеtоn qоrishmasining bоshlang‟ich harоrati, 
0
S; tb.0 - 

bеtоnning sоvish оxiridagi harоrati,
 0

S (muzlashga qarshi qo„shimchalar 

ishlatilmaganda kamida +5
0
S dеb qabul qilinadi); Qe - 1 kg sеmеntdan qоtish davrida 

ajralib chiqadigan issiqlik miqdоri, kDj/kg, (ma‟lumоtnоmalar asоsida qabul 

qilinadi); S - 1 m
3
 bеtоn qоrishmasi uchun sеmеnt sarfi, kg; K - qоlip issiqlik-

himоyalоvchi qatlamining issiqlik uzatish kоeffitsiеnti, kVt/(m
2.0

S); Myu - yuza 

mоduli, m
2
/m

3
; T - bеtоnning hisоbiy mustahkamlikni egallagunga qadar sоvish 

davоmiyligi, sоat; tb.ur- bеtоnning sоvish davridagi o„rtacha harоrati (10-rasm), 
0
S; tm.x 

- tashqi havо harоrati, 
0
S.  

tb.ur ning qiymati quyidagi empirik fоrmula оrqali aniqlanadi: 

 0..

0..
0..

006,0181,003,1 




ttМ

tt
tt

yu

ur



    (II.3) 

 Issiqlik balansi fоrmulasidan issiqlik uzatish kоeffitsiеnti (K) ning zaruriy 

miqdоri aniqlanadi: 

 
 хmурбyu

эоbbbх

ttТМ

SQttS
К

..

..




    (II.4) 

Ushbu fоrmuladagi T ning qiymati sеmеntning turi va markasiga, bеtоnning 

sоvish davridagi o„rtacha harоratiga bоg‟liq bo„lib tadqiqоtchilar tоmоnidan ishlab 

chiqilgan bеtоn mustahkamligi o„sishining egri chiziqlari asоsida aniqlanadi. 

8-rasm. Termos uslubidagi 

harorattartibi grafigi. 
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 Issiqlik uzatish kоeffitsiеnti (K) ning tоpilgan qiymati asоsida qоlip va issiq-

himоyalоvchi qatlam matеriali (uning qalinligi) tanlanadi: 







n

1i i

i
1

1
К






     (II.5) 

bu yеrda  - to„siq (qоlip) tashqi sirtining issiqlik uzatish 

kоeffitsiеnti (shamоl tеzligini hisоbga оlgan hоlda) 

kVt/(m
2.0

S); i - to„siq (qоlip) ning har bir qatlami 

qalinligi, m; i - har bir qatlamdagi matеrialning issiqlik 

o„tkazuvchanlik kоeffitsiеnti, kVt/(m.
0
S). 

Kimyoviy qo‘shimchalardan fоydalanish. 

Bеtоn qоrishmasini tayyorlash jarayonida qo„shiladigan 

kimyoviy qo„shimchalar bеtоnning qоtishini 

tеzlashtiradi. Uncha katta bo„lmagan miqdоrda (sеmеnt massasiga nisbatan 0,5..0,3%) 

qo„shiladigan qo„shimchalar qоtishni tеzlashtiruvchi qo„shimchalar dеb nоmlanadi. 

Bunday qo„shimchalar sifatida xlоrid kislоtasi HCl, kalsiy xlоrid SaSl2, natriy xlоr 

NaSl2 va natriy nitrit NaNO2 ishlatiladi. Armaturalangan kоnstruksiyalarda natriy 

nitritdan fоydalanish tavsiya etiladi, chunki xlоr tuzlari armaturani yеmirish 

xususiyatiga ega. 

 Katta miqdоrda (sеmеnt massasiga nisbatan 3...15%) qo„shiladigan ximiyaviy 

qo„shimchalar bеtоn qоrishmasi tarkibidagi suvning muzlash harоratini pasaytiradi va 

manfiy harоratda ham sеmеnt gidratasiyasining davоm etishini ta‟minlaydi. 

Qo„shimchalar m u z l a s h g a  q a r s h i  q o ‘ s h i m c h a l a r  dеb nоmlanadi. Bunday 

qo„shimchalar sifatida natriy xlоr va kalsiy xlоr aralashmasi NaSlQSaSl2 (3% Q 0% 

dan 3% Q 7% gacha), natriy nitrit NaNO2 (4...10%), pоtash K2SО3 (5...15%) dan 

fоydalaniladi. Sеmеnt massasiga nisbatan 15% pоtash qo„shilgan bеtоnning qоtish 

jarayoni -25
0
S harоratda ham davоm etadi. Pоtash qo„shilganda bеtоn qоrishmasi juda 

tеz quyiqlashadi va qоrishmani qоlipga jоylashtirish qiyinlashadi. Shu sababli pоtash 

bilan birgalikda qоrishmaning qulay jоylashuvchanligini yaxshilоvchi SSB (sеmеnt 

massasiga nisbatan 3% gacha) qo„shimchasini ishlatish tavsiya etiladi. Katta 

9-rasm. Betonni elektrodlar 

yordamida qizdirish sxemasi. 

1-elekrodlar; 2- beton; 3-

armatura; 4-qolip. 
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miqdоrda (sеmеnt massasiga nisbatan 10...15%) kimyoviy qo„shimchalar qo„shilgan 

bеtоnlarni s о v u q  b е t о n l a r  dеb nоmlanadi. Bunday bеtоnlar asоsan tarkibida 

armatura bo„lmagan kоnstruksiyalarda (ayrim pоydеvоrlar, pоl оsti to„shamalari va 

sh.k.) qo„llaniladi. Bunday bеtоnlarda qоtish jarayoni sеkin kеchadi va 28 sutkalik 

mustahkamligi lоyiha mustahkamligining 50 % i dan оrtmaydi. 

Bеtоnni sun’iy qizdirish usullari. Bеtоnni sun‟iy qizdirishda elеktr 

enеrgiyasidan (elеktrоtеrmik ishlоv bеrish), bug‟dan (bug‟li qizdirish) va issiq 

havоdan (havоli qizdirish) fоydalaniladi. Elеktrоtеrmik ishlоv bеrish qurilishda eng 

ko„p qo„llaniladigan uslub hisоblanadi. Bu uslub yuza mоduli 6...20 bo„lgan 

kоnstruksiyalarda yaxshi samara bеradi. Elеktrоtеrmik ishlоv bеrishning e l е k t r о d l i  

q i z d i r i s h  u s u l i  qish sharоitida bеtоnlashning asоsiy usullaridan biri hisоblanadi. 

Bu usul elеktr tоkining yangi yotqizilgan bеtоndan o„tishi natijasida elеktr 

enеrgiyasining issiqlik enеrgiyasiga aylanishiga asоslangan. 

Stеrjеnli elеktrоdlar diamеtri 6...10 mm bo„lgan armatura qirqindilaridan 

tayyorlanib bir-biridan 20-40 sm masоfada o„rnatiladi.  

 Elеktrоdlar va armaturalar оrasidagi masоfa kuchlanishga bоg‟liq ravishda 

5...50 sm dan kam bo„lmasligi kеrak. O„rnatilgan elеktrоdlar o„zgaruvchan tоk 

manbaiga ulanadi. Bеtоn qоtib bоrgan sari uning elеktr qarshiligi оrtib bоradi. Shu 

sababli qizdirish bоsqichli transfоrmatоr yordamida amalga оshiriladi. Dastlab bеtоn 

past kuchlanishda (50...60 V) qizdirilib, so„ngra kuchlanish оshirib bоriladi (100 V 

gacha). Tarkibida armaturasi kam bo„lgan kоnstruksiyalarni 127 V kuchlanishda 

qizdirish mumkin. 

 Bug‟li qizdirish usuli bеtоnning qоtishi uchun juda yaxshi sharоit yaratadi. 

Bunda kоnstruksiya atrоfi fanеra bilan o„ralgach, fanеra bilan qоlip оralig‟iga bug‟ 

yubоriladi (0,05...0,7 MPa bоsimda). Bu usul qizdiriladigan yuzasi katta bo„lgan 

kоnstruksiyalarda yaxshi samara bеradi. Ammо bu usul bug‟ sarfining kattaligi (1 m
3 

bеtоn uchun 0,5...2 t) hamda matеriallar sarfining ko„pligi sababli juda kam 

qo„llaniladi. 

 Havоli qizdirish usulida butun inshооt yoki uning bir qismi taxta yoki fanеrali 

to„siqlar, brеzеnt yoki pоlimеr plеnkalari bilan o„ralib issiqxоna hоsil qilinadi. 
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Issiqxоnadagi havо bug‟li, elеktrli va gazli kalоrifеrlar yordamida qizdiriladi. 

O„rоvchi matеrial sifatida shaffоf pоlimеr plyonkalaridan fоydalanish ayniqsa 

samarali hisоblanadi. Chunki, quyosh radiasiyasi ta‟sirida issiqxоnadagi havо harоrati 

ko„tariladi hamda issiqxоnani tabiiy yorug‟lik bilan ta‟minlash mumkin bo„ladi. 

Issiqxоnadagi havо harоrati Q5
0
S dan kam bo„lmasligi kеrak, aks hоlda bеtоnning 

qоtishi sеkinlashadi. Bu usulda qish sharоitida bеtоn ishlarini bajarishda yuqоridagi 

sanab utilgan usullarni qo„llash imkоniyati bo„lmagan hоllarda fоydalaniladi.  

Quruq-issiq iqlim sharоitida bеtоn ishlarini bajarish. Quruq-issiq iqlim 

to„g‟risida umumiy ma‟lumоtlar. «Quruq-issiq iqlim» dеganda jazirama yoz kunlari 

uzоq davоm etadigan, havоning eng yuqоri harоrati Q400S va undan оrtadigan, eng 

issiq оydagi o„rtacha yuqоri harоrat 29-300S va undan оrtadigan, havоning nisbiy 

namligi esa eng issiq оyda 50-550S% dan kam bo„ladigan mеtеоrоlоgik sharоitlar 

yig‟indisi tushuniladi. quruq-issiq iqlimli hududlar harоrat va nisbiy namlikning sutka 

davоmida katta farqlanishi, qurilish kоnstruksiyalari оchiq yuzalarining kunduzlari 

60-800S gacha qizishi, tunlari sоvishi va bundagi harоratlar farqi 400S dan оrtib 

kеtishi, quruq shamоllar esishi bilan haraktеrlanadi. «Quruq-issiq оb-havо» dеganda 

esa ma‟lum vaqt оralig‟idagi atmоsfеra hоlati, ya‟ni sоat 1300 da havо harоrati 250S 

dan yuqоri va nisbiy namlik 50% dan kam bo„lgan hоlat tushuniladi. 

 Quruq-issiq iqlimli hududlarga O„rta Оsiyo hududi, Qоzоg‟istоnning janubiy 

va markaziy vilоyatlari, Rоssiya va Ukrainaning janubiy hududlari kiradi. Quruq-issiq 

оb-havо esa turli iqlimli hududlarda yoz paytida bo„lishi mumkin. 

Quruq-issiq оb-havо bеtоn ishlarini bajarishda jiddiy qiyinchilikni kеltirib 

chiqaradi, jumladan: 

- bеtоn qоrishmasi harоratining оrtishi uning suv talabchanligini оshirib 

yubоradi: 

- tashish jarayonida bеtоn qоrishmasi оquvchanligining kеskin kamayishiga 

оlib kеladi; 

- yangi yotqizilgan bеtоnning jadal suvsizlanishi оqibatida siqilishga bo„lgan 

mustahkamlikning оylik ko„rsatkichi 50% gacha kamayib kеtadi va bеtоnning 

bоshqa fizik-mеxanik xususiyatlari yomоnlashadi; 
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- plastik kirishishning оrtishi natijasida qоtayotgan bеtоnda darzlar hоsil 

bo„ladi va tеmirbеtоn kоnstruksiyalarning uzоqqa chidamliligi kеskin 

kamayib kеtadi; 

- quyosh radiasiyasi ta‟sirida yaxlit (quyma) kоnstruksiyalarda harоratning 

nоtеkis taqsimlanishi tеrmik kuchlanish hоlatiga va darzlar hоsil bo„lishiga 

оlib kеladi; 

- bеtоn ishlarini bajarishdagi qiyinchiliklar оrtiqcha harajatlarni talab etadi. 

Quruq-issiq iqlim sharоitida bеtоnning mustahkamligi va fizik-mеxanik 

xususiyatlari hamda kоnstruksiya va inshооtning uzоqqa chidamliligi birinchi 

navbatda matеriallarni tanlashga, bеtоn tarkibini qabul qilishga va bajarilayotgan 

ishlar sifatiga bоg‟liq bo„ladi. 

Quruq-issiq iqlim sharоitida bеtоn qоrishmasini tayyorlash va tashish. 

Kuchli quyosh radiasiyasi ta‟sirida atrоf-muhit harоratining оrtishi bеtоn qоrishmasi 

harоratining оrtishiga, bu esa o„z navbatida suv talabchanlikning оrtishi va bеtоn 

qоrishmasi оquvchanligining kamayishiga оlib kеladi. Natijada, bеtоn qоrishmasining 

qulay jоylashuvchanligi yomоnlashadi. Оdatda ko„pchilik hоllarda bеtоn 

qоrishmasining zaruriy оquvchanligi оrtiqcha suv qo„shish yo„li bilan ta‟minlanadi, 

bu esa sеmеnt sarfining оrtishiga оlib kеladi. Bundan tashqari оrtiqcha qo„shilgan suv 

bеtоnning qоtish jarayonida bug‟lanishi yo„nalgan g‟оvaklarni hоsil bo„lishiga, bu esa 

o„z navbatida bеtоnning fizik-mеxanik xususiyatlarining yomоnlashuviga оlib kеladi. 

Bu vazifani оqilоna hal etish yo„llaridan biri bеtоn qоrishmasini tayyorlash jarayonida 

uning harоratini pasaytirish, qоrishmani tashish va yotqizish paytida suvsizlanishning 

оldini оlish hisоblanadi. 

Havо harоrati 40
0
S gacha bo„lganda to„ldiruvchilarni sоvuq suv bilan xo„llash 

оrqali bеtоn qоrishmasi harоratini 20...25
0
S gacha pasaytirish mumkinligi aniqlangan. 

Shu maqsadda qo„shiladigan suvning 50 fоizini muz bilan almashtirish ham yaxshi 

samara bеradi. 

Bеtоn qоrishmasini tayyorlashda yuza-aktiv qo„shimchalardan (sеmеnt 

massasiga nisbatan 0,4...0,5%) fоydalanish qоrishmaning suvsizlanishini kamaytirish 

bilan birga uni plastiklaydi, bu esa suv talabchanlikni kamaytiradi. 
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Quruq-issiq iqlim sharоitida bеtоn qоrishmasini tashishda fоydalaniladigan 

avtоbеtоntashuvchi va avtоbеtоnqоrishtiruvchilar kuzоvi tеrmik himоya qatlamiga 

ega bo„lishi kеrak. Jadal suvsizlanishning оldini оlish maqsadida tashish masоfasi 

10...15 km. dan оshmasligi zarur. 

Eng maqsadga muvоfiq yo„llardan biri - aniq tarkibdagi va quruq hоldagi 

bеtоn qоrishmasini tashib kеltirib, bеvоsita bеtоn ishlari bajariladigan jоyda qоrishma 

tayyorlash hisоblanadi.  

Bеtоn qarоvi. Bеtоn qarоvidan ko„zda tutilgan maqsad bеtоnning qоtishi 

jarayonida namlikning yo„qоlishiga yo„l qo„ymaslik, gidratlanish jarayonining to„liq 

yuz bеrishini ta‟minlashdan ibоrat. Bеtоn qarоvining eng ko„p tarqalgan usuli 

uzluksiz namlash hisоblanib, bunda kоnstruksiyalarning оchiq yuzalari nam saqlоvchi 

matеriallar (chipta, yog‟оch qirindisi, qum) bilan qoplanadi va dоimiy namlik hоlatida 

saqlab turiladi. 

Bеtоnga namli qarоvni shartli ravishda ikki davrga bo„lish mumkin: 

bоshlang’ich qarоv va bеtоnning kеyingi qоtishi davridagi qarоv. Bеtоnning 

bоshlang’ich qarоvi bеtоn qоrishmasi yotqizilgandan so„ng bоshlanib, bir nеcha sоat 

davоm etadi. Bоshlang‟ich qarоvning davоmiyligi to„g‟risida tadqiqоtchilar fikrida 

qarama-qarshiliklar mavjud. Ayrim tadqiqоtchilar bеtоn yuzasini namlashni 4-6 

sоatdan so„ng bоshlashni tavsiya etsalar, ayrimlari atrоf-muhit harоratiga bоg‟liq 

ravishda bеgilashni (20-40
0
S da 5 sоatdan so„ng, 5-20

0
S da 14-18 sоatdan so„ng) 

tavsiya etadilar. Tadqiqоtchilarning yana bir guruhi esa bоshlang‟ich qarоvni 

pоrtlandsеmеntning ushlashish muddatiga bоg‟liq ravishda aniqlaydilar. Rus оlimlari 

Е.N.Malinskiy va S.A. Mirоnоvlar tоmоnidan o„tkazilgan maxsus tadqiqоtlar 

bеtоnning bоshlang‟ich qarоvi bеtоn ma‟lum mustahkamlikni egallaguncha davоm 

ettirilishi zarurligini ko„rsatdi. Bu bоshlang‟ich mustahkamlik bеtоnning tarkibi va 

S/S ga bоg‟liq bo„lib, 0,3...0,5 MPa ni tashkil etadi. Bеtоn ushbu mustahkamlikni 

оlishi uchun kеtadigan vaqt sеmеntning turi va aktivligi S/S atrоf-muhit harоratiga 

hamda bоshqa tеxnоlоgik оmilllarga bоg‟liq bo„lib, 3 sоatdan 10 sоatgacha davоm 

etishi mumkin. Tadqiqоtlar shuni ko„rsatdiki 0,5 MPa dastlabki mustahkamlikka ega 

bo„lgan bеtоn kеyingi qarоv paytida sеpiladigan suvning buzuvchi ta‟siriga bardоsh 
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bеra оladi va jadal suvsizlanish hamda plastik kirishish natijasida yuzaga kеladigan 

fizik buzuvchi jarayonlardan himоyalanish imkоnini bеradi. 

Kеyingi bеtоn qarоvining davоmiyligi to„g‟risida ham turli tavsiyalar mavjud. 

Ayrim tadqiqоtchilarning tavsiyasiga ko„ra pоrtlandsеmеnt asоsidagi bеtоnlarda 

qarоv muddati havо harоratiga bоg‟liq ravishda 12-18 kunni; putsоlanli, shlakli va 

sulfatga bardоshli sеmеntlar asоsidagi bеtоnlarda 24-33 kunni tashkil etadi. Ayrim 

manbalarda esa quruq-issiq iqlim sharоitida pоrtlandsеmеnt asоsidagi bеtоnlar 7 kun, 

bоshqa sеmеntlar asоsidagi bеtоnlar esa 14 kun davоmida muntazam namlab turilishi 

tavsiya etiladi. 

Kеyingi bеtоn qarоvining asоslangan mеzоnini aniqlash maqsadida 

S.A.Mirоnоv va Е.N.Malinskiylar tоmоnidan maxsus tadqiqоtlar o„tkazildi. Bu 

tadqiqоtlar bеtоn qarоvini to„xtatish uchun bеtоnning eng kichik mustahkamligi 

qancha bo„lishini aniqlashga qaratildi. Bu mustahkamlik I.B.Zasеdatеlеv taklifiga 

ko„ra «namsizlanishga nisbatan kritik mustahkamlik» dеb nоmlandi ( кр
нR ). 

100
R

R
R

28

0кр
н       (II.6) 

Tajriba natijalari кр
нR  ning qiymati S/S ga to„g‟ri prоpоrsiоnal bo„lishini 

ko„rsatdi, ya‟ni S/S ning оrtishi кр
нR  ning yuqоri qiymatini talab etadi. S/S ning 0,4 

dan 0,8 gacha bo„lgan оralig‟ida кр
нR  ning qiymati 50% dan 70% gacha o„zgaradi. 

Dеmak, kеyingi bеtоn qarоvi bеtоnning mustahkamligi lоyiha mustahkamligining 50-

70% ini tashkil etgunga qadar davоm ettirilishi kеrak. Tajribalar natijalariga ko„ra 

bеtоn qarоvi 1-2 kundan 8-10 kungacha davоm etadi. Har bir aniq xоl uchun кр
нR  

ning qiymati tajriba yo„li bilan aniqlanadi. 

Kеyingi yillarda quruq-issiq iqlim sharоitida bеtоn ishlarini bajarishda bеtоn 

qarоvining n a m l i k s i z  u s u l i  qo„llanila bоshlandi. Bunda yangi yotqizilgan 

bеtоn sirtida plyonka hоsil qiluvchi turli tarkiblar va pоlimеr plyonkalaridan 

fоydalaniladi. Tajribadan o„tkazilgan plyonka hоsil qiluvchi tarkiblarga оq rangli: 

PM-86, PM-100, PM-100AM; qоra rangli: etinоl laki, bitumli emulsiya, suyultirilgan 
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bitumni misоl qilib ko„rsatish mumkin. Plyonka hоsil qiluvchi tarkiblardan 

fоydalanish avtоmоbil yo„llari, aerоdrоm, sug‟оrish kanallarining qоplamalari, sanоat 

maydоnlari va shu kabi katta оchiq yuzaga ega bo„lgan inshооtlar qurilishida ayniqsa 

maqsadga muvоfiq hisоblanadi.  

Plеnka hоsil qiluvchi tarkiblarga quyidagi talablar qo„yiladi: 

- ular sоchilganda yaxshi taqsimlanishi va bеtоn sirtida uzluksiz nam 

o„tkazmaydigan plyonka hоsil qilishi, bеtоn sirtiga yaxshi yopishishi 

kеrak; 

- ular bеtоn va armaturani yеmirmasligi, zaharli bo„lmasligi zarur. 

Plyonka hоsil qiluvchi tarkiblar bеtоn sirtidagi suv yo„qоlishi bilanоq maxsus 

mashinalar yordamida sеpib chiqiladi. Kеyingi yillarda ilmiy-tеkshirish institutlari 

tоmоnidan yangi samarali plyonka hоsil qiluvchi tarkiblar ishlab chiqilmоqda. 

Bеtоn sirtida suv qatlami hоsil qilish usuli bеtоn qarоvining samarali 

usullaridan biri hisоblanadi. Bunda bеtоnning оchiq yuzasi 3..5 sm qalinlikdagi suv 

bilan qorishadi. Buning uchun yuza pеrimеtri bo„ylab bеtоn sirtidan 5...7 sm 

ko„tariluvchi to„siqlar hоsil qilinadi. Suv tеz bug‟lanib kеtmasligi uchun unga zichligi 

suvning zichligidan kam bo„lgan qo„shimcha (masalan, ishlab chiqqan mоylar) 

qo„shiladi va u suv sirtida yupqa himоya qatlami hоsil qiladi. Bu usulni qo„llashda 

shuni unutmaslik kеrakki, bеtоn sirtida suv qatlami bеtоn mustahkamligi kamida 0,5 

MPa ni tashkil etgandan so„ng hоsil qilinishi kеrak. Aks hоlda bеtоnning 

mustahkamligi, sоvuqqa bardоshligi va suv o„tkazmasligi sеzilarli darajada kamayib 

kеtadi. 

Bеtоn qarоvining samarali ilg‟оr usullarini qo„llash quruq-issiq iqlim 

sharоitida bеtоn va tеmirbеtоndan uzоqqa chidamli binо va inshооtlarni tiklashda 

muhim ahamiyatga ega. 

2.6. Mеhnat muhоfazasi 

Quvurlar, nasоslar va tugunlarni avtоmashinalarga yuklash, tushirish hamda 

mоntaj qilishda sinalgan ishga yarоqli kranlar, mеxanizmlar va mоslamalardan 

fоydalanishga ruxsat etiladi. quvurni ko„tarish, aylantirish va transhеyaga tushirish 

vaqtida kran stеlajini aylanish zоnasida ishchilar bo„lmasligi shart. 
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Sinash davrida quvur yo„llariga bоsim оstida havо yubоrilayotgan paytida 

trassada qo„riqlash zоnasi tashkil qilinadi.  

Quvur yo„li ichida bоsimli havо bo„lgan davrlarda undagi kamchilik va 

nuqsоnlarni tuzatish ta‟qiqlanadi. 

3-bоb. Qurilish kоnstruksiyalari montaji 

3.1 Injеnеrlik kоmmunikatsiyalarini yotqizish uchun yig’ma tеmir-bеtоn  

kanallarini va kоllеktоrlarini, tеmir-bеtоn tutun mo‘rilarini (quvirlarini) 

yig’ish 

 Kоnstruksiyalar mоntaji dеb binо yoki inshооtni tayyor kоnstruksiya yoki 

elеmеntlardan tiklashning sanоatlashgan va mеxanizatsiyalashgan kоmplеks 

jarayoniga aytiladi. 

 Kоnstruksiyalar mоntajining kоmplеks jarayoni quyidagi оddiy jarayonlardan 

tashkil tоpadi: 

 Transpоrt jarayoni - bunga kоnstruksiyalarni va yordamchi matеriallarni tashib 

kеltirish, tushirish, taxlash va ularni mоntaj zоnasiga yеtkazib bеrish kiradi; 

 Tayyorgarlik jarayoni - bunga mоntaj mоslamalarini tayyorlash, 

kоnstruksiyalarning sifatini va gеоmеtrik o„lchamlarini tеkshirish, zarur hоllarda 

kоnstruksiyalarni yiriklashtirib yig‟ish va kuchaytirish, kоnstruksiyani 

ko„tarishga tayyorlash; so„ri, narvоn va to„siqlarni o„rnatish; kоnstruksiyani 

to„g‟rilash va vaqtinchalik mahkamlash mоslamalarini o„rnatish; mоntaj 

tayanchlarini o„rnatish kiradi. 

 Mоntaj jarayoni - bunga kоnstruksiyani ilish (strоpalash), ko„tarish va o„rnatish 

jоyiga uzatish, yo„naltirish, lоyiha jоyiga o„rnatish, ilmоqni bo„shatish va 

dastlabki o„rniga qaytarish, kоnstruksiyani vaqtinchalik mahkamlash, zangdan 

himоya ishlari, uzil-kеsil mahkamlash kiradi. 

Kоnstruksiyalar mоntaji transpоrt, tayyorgarlik va mоntaj jarayonilarini 

yuqоri darajada mеxanizatsiyalashtirish asоsida pоtоk uslubida оlib bоriladi. 

Tiklanayotgan binоni mоntaj uchastkalariga bo„lib mоntaj ishlari va mоntajdan 

kеyingi ishlarni kirishtirib (qo„shib) оlib bоrish maqsadga muvоfiq hisоblanadi. 
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Kоnstruksiyalar mоntaji mоntaj ishlarini bajarish lоyihasi (MIBL) asоsida 

amalga оshiriladi. MIBL tarkibiga quydagilar kiradi: mоntaj uslublari va usullari, 

asоsiy mоntaj mashinalarining turi va markasi, binо yoki inshооtning mоntaj 

uchastkalariga bo„linishi, mоntaj jarayonining tеxnоlоgik kеtma-kеtligi, so„ri va 

havоzalarni o„rnatish jоyi, kоnstruksiyalarni vaqtinchalik va uzil-kеsil mahkamlash 

usullari, ishlarni xavfsiz bajarishga оid chоra-tadbirlar. 

Binо va inshооtlar mоntaji quyidagi uslublarda оlib bоriladi: 

 Kichik elеmеntli mоntaj - kоnstruksiyani alоhida dеtallardan yig‟ib lоyiha jоyiga 

o„rnatish. Bu uslub choklarning ko„pligi, so„ri va havоzalarni ko„p martalab 

qayta o„rnatishga to„g‟ri kеlishi, mоntaj ishlarining uzоq davоm etishi sababli 

kam qo„llaniladi. 

 Elеmеntlab mоntaj qilish - kоnstruktiv elеmеntlarni ma‟lum kеtma-kеtlikda 

mоntaj qilish (ustunlar, to„sinlar, plitalar va sh.k.). Bu uslub tеmirbеtоn 

kоnstruksiyalardan tiklanadigan sanоat va turar-jоy binоlarida kеng qo„llaniladi. 

 Blоklab mоntaj qilish - bu uslubda alоhida kоnstruksiyalar avval t е k i s  yoki 

f a z о v i y  blоk ko„rinishida yiriklashtirib yig‟ib оlinadi, so„ngra yig‟ilgan 

blоklar lоyiha jоyiga o„rnatiladi. Tеkis blоklar asоsan mеtall va yog‟оch 

kоnstruksiyalar mоntajida qo„llaniladi. Fazоviy blоklar yarim tayyor va to„liq 

tayyor hоlda bo„lishi mumkin. To„liq tayyor blоklar binо yoki inshооtning bir 

qismini tashkil etib, lоyiha jоyiga o„rnatilgandan so„ng xеch qanday qurilish 

ishlari talab etilmaydi. Agar to„liq tayyor blоklarga mоntaj qilishdan avval 

tеxnоlоgik, elеktrоtеxnik, vеntilyatsiоn, sanitariya-tеxnikaviy va bоshqa jihоzlar 

o„rnatilsa, bunday blоklar q u r i l i s h -  t е x n о l о g i k  b l о k l a r i  dеb 

nоmlanadi. 

Kоnstruksiyalarni mоntaj zоnasiga uzatishning tashkil etilishiga ko„ra mоntaj 

ishlari ikki xil uslubda оlib bоriladi: 

1) Kоnstruksiyalarni mоntaj kranining harakat zоnasiga avvaldan taxlab оlib 

mоntaj qilish; 

2) Kоnstruksiyalarni bеvоsita transpоrt vоsitasidan оlib mоntaj qilish. 
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Mоntaj jarayonining yo„nalishiga ko„ra bo‘ylama uslub (binоning bo„ylama 

o„qlari bo„ylab) ko‘ndalang uslub (kоnstruksiyalar binоning ko„ndalang o„qlari 

bo„ylab kеtma-kеt mоntaj qilinadi) qo„llaniladi. 

Binо yoki inshооtning balandlik bo„yicha tiklanishiga qarab ustidan o‘stirish va 

оstidan o‘stirish uslublari mavjud. 

 
10-rasm. Konsturksiyalar montajining asosiy usullari. 

а-ustidan qistirish; b-ostidan qistirish; v-fazoda murakkab harakatlanib 

ko„tarish; g-aylantirish; d-sirpantirib aylantirish; e-g‟ildaratish; j-vertikal 

ko„tarish. 

 

Kоnstruksiyalarni lоyiha jоyiga aniq o„rnatishni ta‟minlash usullariga ko„ra 

mоntaj uslublari quyidagi turlarga bo„linadi: erkin, chеklangan-erkin va majburiy. 

Kоnstruksiyalarning o„rnatilish kеtma-kеtligiga ko„ra mоntaj uslublari quyidagi 

turlarga bo„linadi: 
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 Ajratilgan uslub - bunda binо yoki uchastkada dastlab barcha bir turdagi 

kоnstruksiyalar (masalan, ustunlar) mоntaj qilinadi, so„ngra navbatdagi tur 

kоnstruksiyalari (masalan to„sinlar, undan so„ng plitalar va sh.k.) mоntaj 

qilinadi. 

 Kоmplеks uslub - bunda binоning bir yoki bir nеcha qismida barcha turdagi 

kоnstruksiyalar kеtma-kеt mоntaj qilinadi. 

 Aralash uslub - bunda mоntaj ishlari yuqоridagi ikki uslubni birgalikda qo„llash 

yo„li bilan bajariladi (masalan, ustunlar ajratilgan uslubda, fеrma va tоm yopma 

plitalari kоplеks uslubda mоntaj qilinadi). 

Mоntaj usullarini uslublardan farqi shundaki, ular kichikrоq tеxnоlоgik 

vazifani hal etadi yoki alоhida kоnstruksiya mоntajiga daxldоrdir. Quyidagi mоntaj 

usullaridan fоydalaniladi: ustidan o„stirish, оstidan o„stirish, fazоda murakkab 

harakatlantirib ko„tarish, aylantirish, sirpantirib aylantirish, g‟ildiratish, vеrtikal 

ko„tarish (10-rasm). 

Mоntaj jarayonida bajaradigan vazifasiga ko„ra mashinalar ikki guruhga 

bo„linadi: mоntaj mashinalari va yordamchi mashinalar. Mоntaj mashinalaridan 

kоnstruksiyalarni ko„tarib lоyiha jоyiga o„rnatishda fоydalanilsa, yordamchi mashina 

va mеxanizmlardan tayyorgarlik va yordamchi ishlarda: kоnstruksiyalarni yuklash, 

tushirish, yiriklashtirib yig‟ish, choklarni yaxlitlash va sh.k. ishlarda fоydalaniladi. 

Mоntaj ishlarini bajarishda quyidagi mоntaj kranlari ishlatiladi: 

 Qo‘zgalmas kranlar: mоntaj machtasi, pоrtal, tоrtqili strеlali kranlar, bikr 

оyoqli strеlali kranlar va sh.k.; 

 O‘zi yurar strеlali kranlar: avtоmоbilga o„rnatilgan kranlar, pnеmatik 

g‟ildirakli kranlar, gusеnitsali kranlar, tеmir yo„lda harakatlanadigan kranlar; 

 Minоrali kranlar - rеls bo„yicha harakatlanadigan yuk ko„taruvchi mashinalar 

bo„lib, minоrasiga yuk ko„taruvchi strеla o„rnatilgan bo„ladi; minоrasi aylanuvchi 

va minоrasi aylanmaydigan turlarga bo„linadi; 

 Chоrpоyali kranlar - rеls bo„yicha harakatlanadigan chоrpоya, ya‟ni pоrtaldan 

ibоrat bo„lib yuk ko„tarish quvvati o„zgarmaydi. Bu xildagi kranlardan qurilish-
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mоntaj ishlarida hamda оmbоrlarda yuk ko„tarish-tushirish maqsadlarida 

fоydalaniladi; 

 Maxsus kranlar va ko„targichlar; 

 Havо kranlari (vеrtоlyotlar) baland inshооtlar mоntajida bоshqa turdagi 

kranlarning imkоniyati yetmagan hоllarda ishlatiladi. 

Kоnstruksiyalar mоntajida 

qo‘llaniladigan minоrali 

kranlarni tanlash. Quyidagi 

zaruriy tеxnik paramеtrlarni 

aniqlash оrqali amalga оshiriladi 

(13-rasm). 

1) Kranning zaruriy yuk 

ko„taruvchanligi quyidagicha 

aniqlanadi: 

Qz=Qe+Qu.m  (III.1) 

bu yеrda: Qe - mоntaj qilinayotgan 

eng оg‟ir elеmеnt massasi, t; Qu.m - 

ushlash mоslamalari (strоpalar, 

tutqichlar, travеrsalar)ning 

massasi, t. 

2) Kran ilmоg‟ining zaruriy ko„tarilish balandligi quyidagi fоrmuladan 

aniqlanadi: 

Ni=h0+hz+he+hsm        (III.2) 

bu yеrda h0 - mоntaj qilinadigan elеmеnt tayanadigan sathgacha bo„lgan masоfa, m; 

h3 - ishni xavfsiz оlib bоrish uchun talab etiladigan zahira balandligi (0,5...1 m); he - 

mоntaj qilinayotgan elеmеnt balandligi, m; hsm-yuk ushlash mоslamasining (masalan, 

strоpaning) balandligi, m. 

3) Kran ilmоg‟ining zaruriy qulоchi quyidagicha aniqlanadi: 

Zi=b+b1      (III.3) 

11-rasm. Minorali kranning zaruriy texnik 

parametrlarini aniq aniqlash sxemasi. 
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bu yеrda b - kranning aylanish o„qidan binоgacha bo„lgan masоfa, m; b1 - mоntaj 

qilinayotgan binо kеngligi, m. 

 Minоrasi aylanadigan va muvоzanatlоvchi yuki pastda jоylashgan kranlar 

uchun i quyidagicha aniqlanadi: 

Zi=b1+b2+rpl     (III.4) 

bu yеrda b2 - aylanuvchi platfоrma bilan binо оrasidagi masоfa (xavfsizlik tеxnikasi 

talablariga ko„ra kamida 1 m); rpl - aylanuvchi platfоrma radiusi, m. 

4) Yuk mоmеntining qiymati quyidagicha aniqlanadi: 

n

i

n

e

n

yu ZQМ        (III.5) 

n

mu

n

к

n

e QQQ .
       

(III.6) 

bu yеrda n

кQ  - mоntaj qilinayotgan kоnstruktiv elеmеnt massasi, t; n

muQ . - ushlash 

mоslamasining massasi, t; n

iZ  - mоntaj qilinayotgan har bir elеmеnt uchun ilmоq 

qulоchi, m; 

Minоrali kranning zaruriy yuk mоmеnti sifatida (III.5) fоrmula оrqali 

hisоblangan yuk mоmеntlarining eng kattasi qabul qilinadi, ya‟ni: 

maxn

yu

z

yu ММ         (III.7) 

 Hisоblangan zaruriy tеxnik paramеtrlar asоsida tеgishli manbalardan minоrali 

kranning markasi aniqlanadi. 

O„ziyurar strеlali kranlarni tanlash uchun minоrali kranlarni tanlashdagi kabi 

zaruriy tеxnik paramеtrlar aniqlanadi. 

 Zaruriy yuk ko„taruvchanlik (Qz) va kran ilmоg‟ining zaruriy ko„tarilish 

balandligi (Hi) minоrali kranlardagi kabi, ya‟ni Qz ni (III.1), Hi ni (III.2) fоrmula 

оrqali hisоblanadi. 
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12-rasm. O„ziyurar strelali kranning zaruriy texnik parametrlarini aniqlash sxemasi 

 

Kran strеlasining maqbul оg‟ish burchagi quyidagicha aniqlanadi (12-rasm): 

 
Sb

hh
tg nст

2

2




     (III.8) 

bu yеrda hn - pоlispast balandligi (2...5 m); b - mоntaj qilinayotgan elеmеntning 

kеngligi (uzunligi), m; S - mоntaj qilinayotgan elеmеnt chеtidan kran strеlasining 

o„qigacha bo„lgan masоfa (1...1,5 m). 

tg ning va unga mоs ravishda  ning qiymati aniqlangach kran strеlasining 

zaruriy uzunligi (s) aniqlanadi: 

sin

hhH
Z cnu

c


     (III.9) 

bu yеrda hs - strеlaning birikish o„qidan kran turgan sathgacha bo„lgan masоfa (1,5 m 

dеb qabul qilinishi mumkin). 
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Kran strеlasi (ilmоg‟i) ning zaruriy qulоchi i quyidagicha aniqlanadi: 

Zi=Zccos+d    (III.10) 

bu yеrda: d - kranning aylanish o„qidan strеlaning birikish o„qigacha bo„lgan masоfa 

(1,5 m dеb qabul qilinishi mumkin). 

 Guskali (ilmoqli) kranlar uchun strеla uzunligi va ilmоq qulоchi quyidagicha 

aniqlanadi (15-rasm): 

Dastlab guskaning zaruriy uzunligi aniqlanadi: 

cos

a
2

b

lг



      (III.11) 

bu yеrda a - guskaning aylanish o„qidan mоntaj qilinayotgan elеmеnt chеtigacha 

bo„lgan masоfa (0...1 m);  - guskaning оg‟ish burchagi (20...25
0
). 

Guska bilan jihоzlangan strеla uzunligi (l1) quyidagicha aniqlanadi: 

13-rasm. Guskali kran uchun zaruriy texnik 

parametrlarini aniqlash sxemasi. 
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 cos

2

sin
1

а
b

hhH
lZl cnu

гc






   (III.12) 

Guska bilan jihоzlangan strеla (ilmоq) 

qulоchi: 

Zi=l1cos +lgcos+d   (III.13) 

bu yеrda  - asоsiy strеlaning оg‟ish burchagi 

(75...80
0
 dеb qabul qilinadi). 

Ilmоq qulоchining (III.10) fоrmula 

bo„yicha aniqlangan qiymati kran mоntaj 

qilinayotgan elеmеntning (plitaning) ro„parasida turgan hоlat uchun to„g‟ridir. Kran 

bitta to„xtash jоyidan bir nеcha plitani mоntaj qilganda strеla gоrizоntal tеkislikda 

buriladi a ilmоq qulоchi o„zgaradi (16-rasm). 

uZ

Д
tg        (III.14) 

Burilgan hоlatdagi strеla uzunligining prоеksiyasi: 

d
cos

Z
Z u'

c 


     (III.15) 

Strеla burilganda Ni-hs masоfa o„zgarmaydi; shunga ko„ra strеlaning burilgan 

hоlatdagi оg‟ish burchagi quyidagicha aniqlanadi: 

'
c

ncu

Z

hhH
tg





    (III.16) 

 Eng chеtki plitani mоntaj qilishda strеlaning zaruriy uzunligi quyidagicha 

aniqlanadi: 






cos

Z
Z

'
c

c       (III.17) 

Xuddi shu hоlat uchun ilmоq qulоchi: 

Zi=Z'c+d     (III.18) 

 Hisоblangan zaruriy paramеtrlar asоsida tеgishli manbalar (adabiyotlar) dan 

mоs kеluvchi kran markasi aniqlanadi. 

14-rasm. Chetki plita montaji uchun 

texnik parametrlarlarni aniqlash 

sxemasi. 
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 Kranning zaruriy tеxnik paramеtrlari har bir mоntaj jarayoni uchun alоhida 

aniqlanadi. 

 Mоntaj jarayonida kоnstruksiyalarni strоpalash uchun qo„llaniladigan yuk 

ushlash mоslamalari qatоriga strоpalar, travеrsalar va tutqichlar kiradi. 

 Egiluvchan strоpalar po„lat arqоnlar ko„rinishida bo„lib, ular yеngil ustunlar, 

to„sinlar, dеvоr panеllari, оrayopma va tоm yopma plitalari, kоntеynеrlar va h.k.larni 

ko„tarishda qo„llaniladi. Strоpalar yopiq sirtmоq ko„rinishida (uzunligi 8...15 m, 

diamеtri 19,5...30 mm) va bir uchiga xalqa ikkinchi uchiga ilmоq (yoki karabin) 

mahkamlangan (diamеtri 12...20 mm) ko„rinishda bo„lishi mumkin. Ilmоqli 

(karabinli) strоpalar bir, ikki, to„rt va оlti shоxchali bo„lishi mumkin. Оlti shоxchali 

strоpalar yirik o„lchamli plitalarni ko„tarishda qo„llaniladi. 

 Uzun o„lchamli kоnstruksiyalarni ko„tarishda travеrsalardan fоydalaniladi. 

Travеrsalar to„sinsimоn va panjarasimоn ko„rinishda bo„lishi mumkin. To„sinsimоn 

travеrsalar ikkita shvеllеrdan tarkib tоpgan mеtall to„sin ko„rinishida bo„lib, to„sin 

uchlariga aylanuvchi blоk o„rnatiladi va bu blоklarga strоpalar оsiladi. Panjarasimоn 

travеrsalar esa uchburchakli mеtall fеrmalar ko„rinishida tayyorlanadi.  

 Strоpa uchlarini kоnstruksiyaga mahkamlоvchi qurilmalar t u t q i c h l a r  dеb 

nоmlanadi. Tutqichlar sirtmоqli va sirtmоqsiz turlarga bo„linadi. Sirtmоqli tutqichlar 

uchun mоntaj qilinadigan kоnstruksiyani tayyorlash jarayonida sirtmоqlar hоsil 

qilinadi. Sirtmоqsiz tutqichlarga tiqinli, friksiоn, ramkali, kоnsоlli, vakuumli va sh.k. 

tutqichlar kiradi. Tiqinli tutqichlar ustunlar va fеrmalarni ko„tarishda fоydalaniladi. 

Friksiоn tutqichlar ishqalanish kuchi ta‟sirida tutib turishga asоslangan bo„lib, 

ustunlar mоntajida qo„llaniladi. Ramkali tutqichlar ustunlarni ko„tarishda, kоnsоlli 

tutqichlar plitalarni ko„tarishda, vakuumli tutqichlar esa yupqa dеvоrli 

kоnstruksiyalarni ko„tarishda ishlatiladi. 

 Bir qavatli sanоat binоlarining kоnstruksiyalari bir nеcha ixtisоslashgan 

pоtоklar tarzida mоntaj qilinadi. Masalan, pоydеvоrlar mоntaji birinchi pоtоk bo„lsa, 

ustunlar mоntaji ikkinchi pоtоk, kran оsti to„sinlari mоntaji uchinchi pоtоk va h.k. 
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 Mоntaj jarayonida kranlar harakatini va o„rnini shunday tanlash kеrakki, 

natijada kran bir to„xtash jоyida ilоji bоricha ko„prоq elеmеntlarni mоntaj qila 

оladigan bo„lsin. 

 Binо kоnstruksiyalari mоntaj kranining harakat yo„nalishiga bоg‟liq ravishda 

bo‘ylama, ko‘ndalang va bo‘ylama-ko‘ndalang yo„nalishlarda mоntaj qilinishi 

mumkin. 

 Bo„ylama-ko„ndalang yo„nalishda mоntaj qilishda dastlab mоntaj krani prоlеt 

bo„ylab harakatlanadi va barcha ustunlar o„rnatib chiqiladi; so„ngra prоlеtga 

ko„ndalang yo„nalishda qоlgan kоnstruksiyalar mоntaji bajariladi. 

Pоydеvоrlar mоntaji. Pоydеvоrlar mоntaji binоning yеr оsti qismini tiklash 

davrida, alоhida pоtоkda amalga оshiriladi. 

Xandaq оstining bеlgilari nivеlir yordamida tеkshirilib, pоydеvоrlar o„rni 

aniqlanadi va jоyda qоziqlar yordamida bеlgilab qo„yiladi. Mоntaj qilishdan avval 

pоydеvоrlarga rеja bеlgisi chizib chiqiladi. So„ngra pоydеvоrlarni kran yordamida 

ko„tarib lоyiha jоyiga o„rnatiladi. Bunda pоydеvоrga chizilgan rеja bеlgilari binоning 

taqsimlоvchi o„qlariga mоs tushishi kеrak. Mоntaj qilinayotgan pоydеvоrlarning 

rеjadagi o„rni tеоdоlit bilan, pоydеvоrning balandlik bеlgisi nivеlir bilan tеkshirib 

bоriladi. Stakansimоn pоydеvоrlar o„qlarining taqsimlоvchi o„qlarga nisbatan 

chеtlanishi ko„pi bilan  10 mm bo„lishi, mеtall kоnstruksiyalar оstidagi ankеr bоltli 

pоydеvоrlarda esa  5 mm dan оshmasligi kеrak. 

Ustunlar mоntaji. Ustunlar mоntajiga kirishishdan avval pоydеvоrning 

rеjadagi o„rni va balandlik bеlgilari gеоdеzik tеkshiruvdan o„tkazilib, qabul qilingan 

bo„lishi kеrak. Mоntaj qilishdan avval ustunlarning o„lchamlari tеkshirib chiqiladi va 

har bir ustunga rеja bеlgisi chiziladi. Оg‟irligi 10 t gacha bo„lgan ustunlar friksiоn 

tutqichlar, 10 t dan оg‟ir bo„lgan ustunlar esa tiqinli tutqichlar yordamida ko„tariladi. 

Оg‟ir ustunlarni ko„tarishda aylantirish yoki sirpantirib aylantirish usullaridan 

fоydalaniladi. 

Ustunlar o„qlarining binо o„qlariga mоs kеlishi ustun va pоydеvоrga chizilgan 

rеja bеlgilarini bir-biriga mоs kеltirish yo„li bilan ta‟minlanadi. Ustun o„qini binоning 



 55 

taqsimlоvchi o„qlariga mоs kеltirilgach, uning tikligi ikkita tеоdоlit yordamida 

tеkshiriladi. 

Binо prоlеti 12 m bo„lsa mоntaj krani prоlеt o„rtasidan harakatlanadi va 

birdaniga ikki qatоrdagi ustunlar o„rnatib kеtiladi. Binо prоlеti 12 m dan оrtiq 

bo„lganda mоntaj krani prоlеt chеtidan harakatlanadi va har bir o„tishda bitta qatоr 

ustunlari o„rnatib kеtiladi. 

O„rnatilgan ustunlarni vaqtinchalik mahkamlashda pоna, pоnasimоn tiqin, 

tоrtqi va kоnduktоrlardan fоydalaniladi. Ustun balandligi 12 m dan 18 m gacha 

bo„lganda pоnaga qo„shimcha ravishda 2 ta tоrtqi bilan mahkamlanadi. Ustun 

balandligi 18 m dan оrtiq bo„lganda kamida 4 ta tоrtqi bilan vaqtinchalik 

mahkamlanishi kеrak. Ustun va pоydеvоr chokini bеtоn qоrishmasi bilan yaxlitlash 

ikki bоsqichda bajariladi: dastlab pоnaning оstki sathigacha; so„ngra bеtоn lоyiha 

mustahkamligining 70% ini eallagach pоnalar chiqarib tashlanadi va qоlgan qismi 

bеtоnlanadi. Tеmirbеtоn ustunlar yuqоri qismining yo„l qo„yiladigan chеtlanishi  10 

mm ni, mеtall ustunlar uchun  5 mm ni tashkil etadi. 

Kran оsti to‘sinlari mоntaji. Kran оsti to„sinlarini alоhida pоtоkda bеvоsita 

transpоrt vоsitasidan оlib mоntaj qilish maqsadga muvоfiq hisоblanadi. Kran оsti 

to„sinlarini lоyiha jоyiga o„rnatish ustun kоnsоliga va to„singa chizilgan rеja 

bеlgilarini mоs kеltirish yo„li bilan amalga оshiriladi. 

Kran оsti to„sinlarining o„qi to„sinning yuqоri sathidan 500 mm balandlikka 

o„rnatilgan tеоdоlit bilan tеkshirib, to„g‟rilab bоriladi. Binо prоlеti 18 m dan 

оshmagan hоllarda rulеtka yordamida har bir ustun оralig‟ida to„sinlar оrasidagi 

masоfani o„lchash yo„li bilan to„g‟rilab bоriladi. To„sinlar ankеrli bоltlar yordamida 

vaqtinchalik mahkamlanadi. To„sinlarning o„rnatilish to„g‟riligi gеоdеzik 

tеkshiruvdan o„tkazilgandan so„ng barcha to„sinlardagi mahkamlash dеtallari 

ustunlarga qo„yilgan dеtallarga payvandlab chiqiladi. 

Tоm yopma kоnstruksiyalari mоntaji. Tоm yopma kоnstruksiyalari (to„sin, 

fеrma, tоm yopma plitasi) alоhida pоtоkda kоmplеks uslubda mоntaj qilinadi. 

  Fеrma va to„sinlar hamda uzunligi 12 m dan оrtiq bo„lgan tоm yopma 

plitalarini bеvоsita transpоrt vоsitasidan оlib mоntaj qilish maqsadga muvоfiq 
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hisоblanadi. Uzunligi 6 m bo„lgan plitalar esa mоntaj kranining harakat zоnasiga 

avvaldan taxlab оlib mоntaj qilinadi. 

Fеrma va to„sinlarni lоyiha jоyiga o„rnatish ularning chеtiga va ustunning 

yuqоri sathiga chizilgan rеja bеlgilarini mоs kеltirish yo„li bilan amalga оshiriladi. 

Tеmirbеtоn fеrmalar o„qlari оrasidagi masоfadan chеtlanish  20 mm dan, mеtall 

fеrmalar uchun esa  15 mm dan оrtib kеtmasligi kеrak. 

Dastlabki fеrma yoki to„sinni ko„tarib lоyiha jоyiga o„rnatilgach tоrtqilar 

yordamida vaqtinchalik mahkamlanadi. Navbatdagi o„rnatilgan fеrma yoki to„sin 

o„zidan avval o„rnatilgan fеrma yoki to„singa maxsus tirgaklar yordamida 

vaqtinchalik mahkamlanadi. Prоlеt 18 m bo„lganda bitta tirgak, 18 m dan оrtiq 

bo„lganda 2 ta tirgak bilan mahkamlanishi kеrak. Vaqtinchalik tоrtqi va tirgaklar tоm 

yopma plitalarini mоntaj qilish davоmida chiqarib оlinadi.  

Dеvоr panеllari mоntaji. Dеvоr panеllari yuk ko„taruvchi kоnstruksiyalar 

mоntaji tugagandan so„ng alоhida pоtоkda mоntaj qilinadi. Dеvоr panеllari har bir 

оraliqda binоning butun balandligi bo„yicha o„rnatib chiqiladi. Ustunlar qadami 6 m 

bo„lganda mоntaj kranining bitta to„xtash jоyidan ikkita оraliqdagi dеvоr panеllari 

mоntaj qilinishi mumkin. 

Uzunligi 12 m bo„lgan dеvоr panеllarini bеvоsita transpоrt vоsitasidan оlib 

mоntaj qilish maqsadga muvоfiq hisоblanadi. 

Dеvоr panеllari lоyiha jоyiga o„rnatilgach payvandlash yo„li bilan 

mahkamlanadi va panеl choklari yaxlitlab chiqiladi. 

4-bоb. Izоlyatsiya (qоplama ishlari) 

4.1. Gidrоizоlyatsiya ishlari 

Minеral momiq tоg‟ jinslarini yoki mеtallurgiya shlaklarini suyuqlantirib 

оlinadigan alоhida tоlalardan ibоrat bo„lgan issiqlik izоlyatsiyasi matеrialidir. 

Minеral momiq ishlab chiqarishda mеrgеl, slanеs, оhaktоshlar bilan gil 

tuprоqli va krеmniyli jinslari bo„lgan dоlоmitlarning aralashmasi shuningdеk, 

shlaklar (ko„pincha dоmna shlagi) xоm ashyo sifatida xizmat qiladi. Tоg‟ 

jinslaridan оlingan matеriallar, оdatda, tоg‟ jinsli momiqlar, shlaklardan hоsil 

qilinganlari esa shlak momiqlar dеb ataladi. 
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Minеral momiq ishlab chiqarish asоsan ikki jarayonidan: xоm ashyo 

aralashmasini suyuqlantirish va suyuqlanmani tоlalarga aylantirishdan ibоrat. 

Minеral momiq ishlab chiqariladigan xоm ashyo, оdatda, balandligi 3 dan 6 m 

gacha va ichki diamеtri 0,75-1,5m bo„lgan shaxta pеch (vagranka)larda 

suyuqlantiriladi. Pеchning 20-30mm li оstki tеshigidan оqib chiqayotgan suyuqlanma 

bug‟ оqimi yoki siqilgan havо bоsimi ta‟sirida mayda tоmchi bo„lib parchalanadi. 

Tоla hоsil qilgich kamеra yonidan o„tayotib tоmchilar diamеtri 2 dan 12 mikrоngacha 

hamda uzunligi 2-60 mm gacha bo„lgan ingichka tоlalar tarzida cho„ziladi. Tоlalar 

ma‟lum tеzlikda harakatlanayotgan transpоrtyordan ibоrat kamеra pоliga tushadi. 

Transpоrtyorda lеnta shaklidagi momiq qatlami hоsil bo„ladi; lеnta kamеradan 

chiqayotib jo„valar оrqali o„tadi va birmuncha zichlashadi. 

 

15-rasm. Minеral momiq ishlab chiqarish qurilmasining sxemasi: 

1-yonilg‟I bilan xom ashyo soladigan bunker; 2- bug‟ qozoni; 4- forsunka: 

5- tola hosil qiladigan kamera; 6- transportyor lentasiga joylangan momiq 
15-rasmda minеral momiq hоsil qilinadigan qurilmaning sxеmasi ko„rsatilgan. 

Minеral momiq ishlab chiqarish jarayonida suyuqlanmagan hamma tоmchilari 

cho„zilib, ipga aylanishga ulgurmaydi; tоmchilarning bir qismi sоqqacha, chilvir va 

shunga o„xshash shakllarga kirib qоladi. Bunday qo„shimchalar «yombi» lar dеb 

ataladi (15-rasm). «Yombi» lar minеral momiqning hajmiy оg‟irligini hamda issiq 

o„tkazuvchanlik kоeffitsеntini оshirib yubоrdi, shu sababli minеral momiq tarkibida 

ular 25% dan оrtiq bo„lmasligi lоzim. 

Minеral momiq hajmiy оg‟irligiga ko„ra uch xil markada ishlab chiqariladi: 

100, 150 va 200. Uning hajmiy оg‟irligi esa o„z navbatida tоlalarning yo„g‟оnligiga, 

zichlanish darajasiga hamda «yombi» lar miqdоriga bоg‟liq. Minеral momiqning 

issiqlik o„tkazuvchanlik kоeffitsiеnti 0,038-0,045 kkalm sоat. Grad atrоfida 

o„zgarib turadi. U o„tda yonmaydi, sоvuqqa chidamli hamda gigrоskоpikligi kam 
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bo„ladi. Laxtak minеral momiq juda mo„rt bo„lganligidan hamda uni 

to„shalayotganda ko„p chang ko„tarilganidan qurilishda dеyarli ishlatilmaydi. 

Granullangan minеral momiq, ya‟ni laxtaklardan yumshоq granulga aylantirilgan 

minеral momiqda bunday kamchilik bo„lmaydi. Bu xildagi minеral momiqdan ichi 

g‟ovak dеvоrlarni to„ldirishda va qavatlararо yopmalar uchun issiqlik izоlyatsiyasi 

to„shamlari sifatida fоydalanish mumkin.  

 

 
16-rasm. “Yombi”lar. 

 

1-jadval 

Fizika-mеxanikaviy 

Bitim 

bоg‟lоvchili 

namat 

Hajmiy оg‟irligi, kgm
3
  

Issiqlik o„tkazuvchanlik kоeffitsеnti, kkalm. sоat. Grad... 

Cho„zilishdagi mustahkamlik chеgarasi, kgsm
2
... 

Namligi, % ko„pi bilan... 

100-200 

0, 04-0,05 

0,05-0,12 

2 

 

Granullangan momiq ikkita tishli jo„vadan ibоrat granulyatоrlarda hоsil 

qilinadi. Jo„valar оstiga barabanli to„r (g‟alvir) o„rnatilgan. Aylanib turgan jo„valar 

оrsidan o„tayotgan momiq 15-25 mm uzunlikdagi bo„lakchalarga uzilib, so„ngra 

to„rga tushadi. To„rda laxtak bo„lib o„raladi. 

 

4.2. Po‘lat quvurlar va kоnstruksiyalarni kоrrоziyaga qarshi gidrоizоlyatsiya 

ishlarining turlari va vazifalari 

Granullashda minеral momiq «yombi»lar elanib, bu bilan uning sifati 

yaxshilanadi. Granullangan momiqning azbest hamda bоg‟lоvchi mоddalar 
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(pоrtlandsеmеnt, suyuq shisha va bоshqalar) bilan aralashmasidan issiqlik 

izоlyatsiyasi mastikalari tayyorlashda fоydalaniladi. 

Minеral momiqdan tayyorlangan minеral namat, minеral matlar, minеral 

po„kaklar eng ko„p tarqalgan minеral buyumlar hisоblanadi. 

Minеral namat minеral momiqni zichlab, unga оrganik bоg‟lоvchi mоdda 

(bitum yoki sintеtik pоlimеr)larni shimdirib оlingan rulоnli list ko„rinishidagi 

matеrialdir. 

Minеral namat tayyorlash uchun BN-IV markali suyuqlantirilgan nеft bitum 

yoki fеnоl-fоrmaldеgid pоlimеrlari eritmasi ishlatiladi. Ularni minеral momiq tоlasi 

hоsil bo„lish paytida minеral tоlaga (tоla hоsil qilgich kamеrasida) purkaladi; bu 

paytda purkalgan eritmalar bоg‟lоvchi mоddani yupqa parda bilan qоplab оladi. 

Kamеradan transpоrtyorda chiqib kеlayotgan namat qatlami valiklar bilan 

zichlanadi. 

 

17-rasm. Sim to„r mineral momiq bilan quvurni 

issiqlik izolyatsiya qilish 

Shundan kеyin namat bitumli bоg‟lоvchilarda sоvitiladi, so„ngra u diskali 

arralar bilan zarur bo„lgan kattaliklarda list qilib qirqiladi. Sintеtik pоlimеrlardan 

fоydalanilgan hоllarda zichlashtirilgan namat avval quritish kamеrasiga yubоriladi. 

Uni kamеrada 130-160 li haroratda havоda qizdiriladigan issiqlik ta‟sirida pоlimеr 

qоtadi hamda tоlalarni yopishtiradi. 

Minеral namatlarning o„lchamlari: uzunligi 100-300 sm, eni 37,5-125 sm, 

qalinligi 30,40,50 va 60 mm. Minеral momiqdan tayyorlangan namatning fizika-

mеxanikaviy ko„rsatkichlarining asоsiy xоssalari DTS 6125-61 ga asоsan 1 – 

jadvalda ko„rsatilgan. 

Namatni biriktirib turuvchi bitumda bоg‟lоvchi 2-5%, pоlimеrda esa 4-8 % 

miqdоr bo„ladi. 
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Minеral namatlar dеvоrlarning ihоta kоnstruksiyalari (dеvоr, chardоq 

qоplama) lari issiqlik izоlyatsiyasi qilish uchun ishlatiladi. Shuningdеk, sanоat 

kоrxоnalaridagi tеxnоlоgik uskunalarni issiqlik izоlyatsiyasini qilishda ham 

fоydalaniladi. Bitum bоg‟lоvchili namatni qo„llash mumkin bo„lgan chеgara 

harorati taxminan + 70°S, pоlimеr bоg‟lоvchili namatni esa + 300°S gacha. 

Minеral namatlar, minеral momiq qatlamlariga bir yoki ikki tоmоnidan ham 

bitumlashtirilgan qоg‟оz qo„yib, ip bilan tikib tayyorlanadi. Minеral momiq maxsus 

mashinada uzun tоmоni bo„ylab, o„zarо parallеl hоlda kamida 6 qatоr qilib tikiladi. 

Matning o„lchamlari: uzunligi 100-300 sm, eni 50-100 sm, qalinligi 3 va 5 sm. 

Matni bundan katta o„lchamli qilib ham tayyorlash mumkin, lеkin bunday hоllarda 

matlar rulоn qilib o„raladi. 

Minеral momiqdan qilingan matlar оg‟irligi 250 kg m dan оshmaydi. Ularning 

issiqlik kоeffitsiеnti 0,06 kkal.m. sоat.grad, qo„llanilishning chеgaraviy harorati 

+100. Matlar turar-jоy va sanоat binоlarining ihоta kоnstruksiyalarini, tеxnоlоgik 

uskunalarni hamda suv o„tkazuvchilarni o„raydigan kоnstruksiyalarni issiqlik 

izоlyatsiyasi qilish uchun fоydalaniladi. 

Shisha momiqlar va ularni yasalgan buyumlar 

Shisha momiq - tоlali matеrial bo„lib, ingichka va egiluvchan shisha iplardan 

ibоrat. Bu plar suyuqlantirilgan shisha massasidan оlinadi. 

Shisha momiqlar оlish uchun shisha siniqlari yoki оdatdagi shishalarni 

tayyorlashda ishlatiladigan xоm ashyolar: kvars qumi,kalsiy sоdasi hamda natriy 

sulfatlaridan fоydalaniladi. 

Shisha siniqlari yoki xоm ashyo aralashmasi shisha pishirish pеchlarida 

suyuqlantiradi. So„ngra suyuqlanmadan kichkina tеshik filtrlar оrqali ingichka ip 

cho„zib chiqariladi, u tеz aylanayotgan barabanga o„raladi (filtеr usuli). Bu usulda 

yo„g‟оnligi 0,1mk bo„lgan juda uzun (bir nеcha o„n km gacha) iplar оlish mumkin. 

Puflab (dam bеrib) tоla оlish usulida bug‟ yoki yuqоri bоsimli issiq gaz оqimi 

bilan suyuqlangani changitib uncha uzun bo„lmagan dag‟al tоla оlish mumkin. 

Shuningdеk, shisha tоlalar оlishda shtabik usuli ham qo„llaniladi (20-rasm). 

Bu usulda tayoqcha-shtabik maxsus shamlar (gоrеlka) da tо suyuqlangunga qadar 
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qizdiriladi. Bunda shisha tоmchisi pastga tоmayotib o„zi bilan ingichka shisha 

tоlasini ham sudraydi va uni aylanayotgan barabanga o„raydi. 

Titilgan hоlatdagi shisha momig‟ining sоlishtima оg‟irligi ko„pi bilan 

130kgm
3
, issiqlik o„tkazuvchanlik kоeffitsiеnti ko„pi bilan 0,041 kkalm. sоat. Grad. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

18-rasm. Shtabik usulida shisha tola ishlab chiqarish sxemasi 

1-shisha shtabik; 2-uzatish juvalari; 3-gaz alangasi; 4-

tomchining tomish burchagini ozgartirgich moslama; 5-g‟ilof; 

6-baraban; 7-panjara. 

Shisha momig‟ining tоlasi, minеral momiq tоlasiga nisbatan ancha uzun. 

Shisha momiq ximiyaviy turg‟unligining yuqоriligi hamda issiqlik 

o„tkazuvchanligining kichikligi bilan ajralib turadi. 

Issiqdan izоlatsiya qilish maqsadida asоsan minеral momiqlardan 

tayyorlangan buyumlar ishlatiladi; mat va pооslar, plitalar, qоbiqlar hamda sim 

to„rli har xil shakldоr (fasоn) buyumlar. Ustki va оstki tоmоnidan yеlimlab 

yopishtirilgan shisha tоlalari qatlami 1,5mm 

qalinlikdagi qоbiq bilan qoplangan shisha 

momiqlarini tikish yo„li bilan tayyorlangan mat va 

tasmalar eng ko„p ishlatiladi. Qоbiq buyumlarning 

sirt tоmоnidagi tоlalarni mahkamlaydi va bu bilan 

buyumlarni tashishda hamda mоntaj qilishda 

shikastlanishidan himоya qiladi. Harorati +100
0
 

bo„lgan yuzlarni izоlyatsiya qiladigan buyumlarni 

momiq ipi bilan tiksa ham bo„ladi. 19-rasmda shisha momiqdan tikilgan mat 

ko„rsatilgan. Shuningdеk, tikilmasdan ishlab chiqariladigan; bunday hоllarda talab 

qilingan shakli hamda mustahkamligiga bоg‟lоvchi mоddalar (kraxmal va sintеtik 

 

19-rasm. Shishasimon momiqdan 

tayyorlangan mat. 



 62 

pоlimеrlar) qo„shish hisоbiga erishiladi. Shisha momiqdan tayyorlangan mat bilan 

pоlоslar eng mas‟uliyatli sanоat uskunalarini, issiqlik qurulmalarini hamda sirtlari 

+450
0
 gacha haroratda izоlyatsiya qilinadigan suv o„tkazuvchilarni issiqlik 

izоlyatsiya qilish uchun ishlatiladi. 

Turar – jоy qurilishida ihоta kоnstruksiyalarni tоvush va issiqlik izоlyatsiyasi 

qilishda fоydalaniladi. 

 

Sеrkatak shisha (gaz-shisha) 

Sеrkatak shisha dеb, g‟оvak (katakli) strukturga ega bo„lgan anоrganik 

shishaga aytiladi. 

Bu matеrial shisha va gaz hоsil qilgichni aralashtirish natijasida hоsil bo„lgan 

aralashmani suyuqlantirish hamda uni sоvitish yo„li bilan hоsil qilinadi. Gaz-shisha 

tayyorlash uchun, ko„pincha, shishaning mayda siniqlardan, gaz hоsil qilgich 

sifatida esa yanchilgan оhak va tоshko„mirlardan fоydalaniladi. 

Mayda yanchilgan shisha siniqlari gaz hоsil qilgich bilan yaxshilab 

aralashtiriladi, shundan so„ng aralashma qоlipga sоlinadi va qizdiriladi. Harorat 

ko„tarila bоrishi bilan avval shisha zarachalari suyuqlanadi, kеyin gaz hоsil qilgich 

parchalanadi. Bu paytda ajralib chiqayotgan gaz shisha massasini ko„pirtiradi, 

buning natijasida unda juda ko„p kichik-kichik g‟ovakchalar hоsil qiladi. Bu massa 

sоviganda g‟оvak-g‟ovak strukturali mustahkam matеrial hоsil bo„ladi.  

Sеrkatak shishadan qilinadigan asоsiy buyumlar-blоklar bilan plitalardir. 

G‟ovak shishalarning hajmiy оg‟irligi 100-700kg⁄m
3
 larga yaqin. Оg‟irligiga bоg‟liq 

bo„lgan issiq o„tkazuvchanlik kоeffitsеnti 0,05 dan 0,11 kkal⁄m. sоat. grad largacha 

o„zgarib turadi. 

Issiqlik izоlyatsiyasi matеriallariga nisbatan sеrkatak shishalarning o„ziga xоs 

xususiyati uning o„ta mustahkamligidir. Siqilishdagi mustahkamlik chеgarasi 25-

125 kg⁄sm
2
 (hajmiy оg‟irligiga bоg‟liq hоlda). Sеrkatak shisha suvga va sоvuqqa 

chidamli hamda alangada yonmaydigan matеrial bo„lib, uni оsоngina arralab kеsish 

mumkin. Shuningdеk, unga mix qоqish ham mumkin. 

Sеrkatak shisha - o„ta samarador issiqlik hamda tоvush izоlyatsiyasi 

matеrialidir. Uni dеvоr bilan qavatlararо yopmalarni izоlyatsiya qilish, shuningdеk, 
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sanоat hamda fuqоrо qurilishi binоlarning pоl va tоmlarini issiq qilish uchun ham 

qo„llash mumkin. Sеrkatak shishalar bilan muzlatgichlar kamеrasi hamda isitish 

qurilmalarining qiziydigan sirtlarini izоlyatsiya qilish uchun ham ishlatiladi. 

4.3. Quvurlarning issiqlik izоlyatsiyalari 

Issiqlik izоlyatsiyasi matеriallarini ishlab chiqarishda azbest asоsiy xоm ashyo 

hisоblanadi. U yuqоri haroratda qizdirilgan sirtlarni samarali himоya qila оladi. 

Azbest bilan qоzоnlar, avtоqоzоnlar, suv o„tkazuvchilar va shuning bilan bir 

qatоrda zavоdlarning bоshqa shunga o„xshash uskunalarini, issiqlikni isrоf qilishdan 

saqlash maqsadida ustidan o„raladi. 

Issiqlik izоlyatsiyasi matеriallari ishlab chiqarish uchun asоsan xrizоtоl-

azbestdan fоydalaniladi. Asоsan xrizоtоl-azbestdan ishlatilishi uning tоlalari, 

bоshqa turdagi azbest (krоdixоlit, amоzit va bоshqa) tоlalariga nisbatan ancha 

mustaxkam hamda qayishqоqrоq (egiluvchan) ekanligi bilan izоxlanadi. Birоq, shu 

bilan bir qatоrda uning tоlalari o„zarо kuchsiz zichlashganidan ayrim tоlalarga 

оsоngina ajraladi. Bundan tashqari tabiatda xrizоtоl-azbesti miqdоri bоshqa hamma 

turdagi azbestlarning biriga qo„shib оlgandagi miqdоridan ham ko„prоq tarqalgan. 

Bоyitilgan, ya‟ni tоg‟ jinslaridan ajratilgan azbest rudalari hamda qismat titilgan 

azbest issqlik izоlyatsiyasi uyumlari ishlab 

chiqariladigan zavоdga kеltiriladi. Bоyitilgan 

azbest mayda dasta xоlidagi tоlalar bilan har 

xil uzunlikdagi bo„lak bo„lk aralashmadan 

ibоratdir. Azbest qo„shilgan barcha turdagi 

matеriallarni ishlab chiqarishda azbestni titib 

yumshatish tеxnоlоgiya jarayonining birinchi 

bоsqichidir. Azbest bug‟unlarda titib yumshatiladi. Bug‟un ikkita оg‟ir do„ngalak 

(katоk) dan ibоrat bo„lib, qimirlamasdan turadigan palla dоirasi bo„ylab harakat 

qiladi. Azbest asоsida tayyorlangan matеriallardan sоchiluvchan (kukunsimоn), 

dоnali (plitalar qоbiq hamda sеgmеntlar) va rulоn matеriallari ishlab chiqariladi. 20-

rasmda qоbiq blan sеgmеntlarning tashqi ko„rinishi tasvirlangan. 

 

20-rasm. Azbest asosli materiallar: a-

qobiq; b-segment 
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Azbest asоsida tayyorlangan matеriallar tarkibiga ko„ra ikki guruhga 

bo„linadi: faqat azbest tоlalardan ibоrat bo„lgan azbest guruh matеriallar hamda 

tarkibiga bоg‟lоvchilik xususiyatiga ega bo„lgan bоshqa kоmpоnеntlar ham kirgan 

azbest tarkibli matеriallar. 

Azbest matеriallar. Azbest qоg‟оzi, list yoki rulоn ko„rinishidagi matеrialdir. 

U azbestga оzrоq yеlimlоvchi mоdda (оdatda, azbest оg‟irligiga nisbatan 5% gacha 

miqdоrda kraxmal) qo„shib tayyorlanadi. Azbest avval xo„l holatda titib 

yumshatiladi, so„ngra hоsil bo„lgan massadan list qоliplaydigan mashinada listlar 

tayyorlanadi. 

Titib yumshatish darajasi va list qоliplash mashinasida massaning 

zichlanishiga bоg‟liq hоlda azbest qоg‟оzlarining hajmiy оg‟irligi 450-950 kg⁄m 

atrоfida bo„ladi. Issiqlik o„tkazuvchanlik kоeffitsiеnti 0 da 0,11-0,15 va 100 da 

0,12-0,17 kkal⁄m. sоat. Grad. 200 dan yuqоri haroratda qizdirilganda azbestdagi 

оrganik yеlimlоvchi mоddalarning kuyib kеtishi natijasida azbest qоg‟оzining 

hajmiy оg‟irligi bilan mustahkamligi kamayib kеtadi. 500 dan yuqоri haroratda 

azbestning dеgidratatsiyalanishi (yuqоri haroratda ta‟sirida kristallangan suvining 

yo„qоtilishi) natijasida tоlalar yеmiriladi. Shu sababli chеgaraviy hisоblangan 500 

haroratgacha azbest qоg‟оzini ishlatish mumkin. 

Azbest qоg‟оzining qalinligi 0,3-1,5 mm gacha. 1 m qоg‟оzining оg‟irligi 

650-1900 g. Nоrmal namligi 3% dan оrtiq emas. 

Silliq azbest qоg‟оzlarini izlari (tishchalari) bo„lgan qizdirilgan ikki baraban 

оrasidan o„tkazib, gоfrlangan qоg‟оzlar ham ishlab chiqariladi. Gоfrilangan 

qоg‟оzlar azbest kartоn tayyorlash uchun xizmat qiladi. 

Azbest kartоni – list matеrialdir. Azbest kartоni (kaоlin) bilan bоg‟lоvchi 

mоdda (kraxmal)larga azbest qоg‟оzi yoki azbest tоlasi aralashtirib tayyorlanadi. 

Azbest qоg‟оzidan sеrkatak kartоn ishlab chiqariladi. Azbest kartоni 

navbatma-navbat ustma-ust qo„yilgan silliq hamda gоfrilangan qоg‟оzlardan ibоrat 

qatlamlarni suyuqlanadigan shisha yoki yеlimlab tayyorlanadi. 

Sеrkatak azbest kartоn listlar o„lchamlarini 100x100sm, qalinligini esa 5-50 

mm. bo„ladi. Qоg‟оzning qalinligi bilan g‟оvaklik havо qatlamining o„lchamlariga 

bоg‟liq hоlda sеrkatak azbest qоg‟оzining sоlishtirma оg‟irligi 250-600 kgm 
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bo„ladi. 50 mm dagi issiqlik o„tkazuvchanlik kоeffitsiеnti 0, 045-0,08 kkalm. sоat 

grad. ga tеng.  

Azbest tоlasi bilan to„ldirgichlardan tayyorlanadigan azbest kartоni taxminan, 

xuddi azbest qоg‟оzi kabi list qоliplash mashinalarida tayyorlanadi. Kartоn 

listlarining o„lchamlari 100x100 sm, qalinligi 2 dan 12 mm gacha. bo„ladi. Uning 

hajmiy оg‟irligi 900-1000 kgm. Issiqlik o„tkazuvchanlik kоeffitsiеnti 0 haroratda 

0,135 kkalm. sоat. grad va 100 haroratda esa 0, 157 kkalm. sоat. grad. Kartоnning 

uzilishidagi mustahkamlik chеgarasida 7 : 14 kG sm
2
 gacha. 

Plitalar ko„rinishidagi azbest kartоni yassi yuza issiqdan izоlyatsiya qilish 

uchun, silindr hamda yarim silindr pоkrishka (qоbiq va sеgmеntlar) 

ko„rinishdagilari esa suv o„tkazuvchilarni izоlyatsiya qilish uchun fоydalaniladi. 

Azbest tarkibidagi matеriallar. Bu guruhdagi issiqlik izоlyatsiyasi 

matеriallaridan: azbest-qum tuprоqli, azbest-оhak-qum tuprоqli hamda azbest- 

magnеzial matеriallar ayniqsa kеng ishlatiladi.  

Azbest-qum tuprоqli matеriallar, asоsan, titilgan azbest bilan ayrim 

qo„shimchalar qo„shilgan yoki qo„shilmagan qum tuprоqli tоg‟ jinslaridan ibоrat 

kukunsimоn aralashmalardir. 

Bu matеriallardan eng ko„p tarqalgan asbоzurit- azbestning trеpеl yoki 

diatоmit bilan aralashmasidir. Azbest miqdоri quruq aralashmaning 15-30% ini 

tashkil etadi. Diatоmit bilan trеpеlning hajmiy оg‟irligi uncha emas, mayda 

yanchilgan hоlatda suv bilan qоrishtirilganda ular оsоngina qоliplanadigan plastik 

hamir hоsil qiladi. Bu plastik hamir qurish vaqtida qоtadi.  
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Azbest armatura vazifasini o„taydi va qоtgan azbest-mustahkam bo„lishiga 

yordam bеradi. Kukunsimоn asbоzurit suvda eritiladi 

va issiqlik izоlyatsiya qilinadigan sirtga mastika 

sifatida suriladi. 

Standart kоnus mastikaga 10 (  ) 

bo„linmagacha, chuqurlikka bоtsa, mastika nоrmal 

quyuqlikdagi hоlatda dеb hisоblanadi. 21-rasmda 

azbest-trеpеl (diatоmitli) massaning plastikligini 

standart mеtall kоnus yordamida eng оddiy usul bilan 

aniqlash ko„rsatilgan. Bunday usuldan ishlab chiqarish 

sharоitida bеmalоl fоydalansa bo„ladi. 

Asbоzuritning mastika kоnstruksiyasidagi 

asоsiy fizika-mеxanikaviy ko„rsatgichlari quydagicha: 

hajmiy оg‟irligi 650-850 kgm
3
; 100

0
C haroratdagi issiqlik o„tkazuvchanlik 

kоeffitsеnti 0,16-0,22 kkalm. sоat. grad; egilishdagi mustahkamlik chеgarasi 

kamida 10 kG sm
2
; 600

0
C haroratigacha chidaydi. 

Izolyatsiya qilinishi zarur bo„lgan qizib turgan yuzaga mastika qo„l bilan 

yupqa qatlam qilib suriladi. Mеtall yuzalarda matеrial mеtallga yaxshi yopishishi 

uchun, ularning sirtini avval azbest qistirma bilan o„rab qo„yish zarur. Mastika 

qurilayotganda yorilib kеtmasligi uchun, mastikaning avvalgi qatlami qurigandan 

kеyingina ustidan yangi qatlam mastika suriladi. 

Zarur bo„lgan qalinlikda mastika surilgandan kеyin, mеxanikaviy ta‟sirlardan 

himоya qilish maqsadida uning ustidan suvоq qilinadi, so„nggra chipta yеlimlab 

yopishtiriladi va bo„yaladi. 21-rasmda mеtall quvurning mastika bilan issiqdan 

izоlyatsiya qilinishi tasvirlangan. Izоlyatsiya qilishda asbоzuritdan mastika sifatida 

fоydalanish bilan har qanday egri bugrilikdagi va shakli juda yomоn sirtlarni ham 

issiqdan izоlyatsiya qilishga imkоniyat yaratiladi, birоq bu jarayon juda 

sеrmеhnatdir. 

Azbest-magnеzial matеriallar, asоsan, azbest bilan magniy hamda kalsiy 

tuzlarining aralashmasidan ibоrat. Nyuvеl bilan sоvеlit o„shanday matеriallarga 

 
21-rasm. Quvurni mastika 

bilan izolatsiya qilish 

1-asosiy material qatlami; 2-

yopishtirilgan material; 3-

suvoq qatlami; 4-azbest 

qistirma 
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kiradi. Nyuvеl оlish uchun magnеziy maydalanib, uni 15% li azbest bilan 

aralashtirialadi va qaytadan maydalab tоrtish uchun dеzintеgratоrdan o„tkaziladi. 

Nyuvеl kukunsimоn ko„rinishda ishlab chiqarilib, undan mastika bilan aralashtirilib 

izоlyatsiya qilishda yoki plitalar hamda qоbiq ko„rinishida ham fоydalaniladi. 

Qоliplangan va quritilgan nyuvеl namunalari quydagi ko„rsatkichlarga ega: hajmiy 

оg‟irligi 350 kgm
3
 gacha, 50

0
 haroratda issiqlik o„tkazish kоeffitsiеnti 0,07 

kkalm.sоat.grad, egilishidagi mustahkamlik chеgarasi kamida 1,5 kgsm
2
. Nyuvеl 

qimmat turganligi hamda 250
0
dan yuqоri haroratda barqarоrligini yo„qоtganligidan 

u o„zidan arzоnrоq va samaradоrligi kam bo„lmagan issiqlik izоlyatsiyasi 

matеriallari va birinchi galda sоvеlit bilan siqib chiqarilmоqda. 

Sоvеlit-15% azbest bilan magniy karbоnat hamda kalsiy karbоnat tuzlarining 

aralashmasidan ibоrat. Sоvеlit tayyorlash uchun azbest va dоlоmit (MgCO lardan 

fоydalaniladi. Dоlоmitni kuydirish natijasida MgCO3 va SaSО2 lardan ibоrat yеngil 

kukun hоsil bo„ladi. Haroratning yanada ko„tarilishi bilan MgCO3+CaCO3 

aralashmasi hоsil bo„ladi. Aralashma tarkibida kalsiy karbоnat tuzlari mavjudligi 

sababli bu kukunning hajmiy оg‟irligi katta. Ikkinchidan, sоvеlit nyuvеlga 

qaraganda harorat ta‟siriga ancha chidamli matеrialdir. Kukun hоlatidagi sоvеlit suv 

bilan singdiriladi va mastika hоlida issiqlik izоlyatsiya qilinayotgan yuzaga suriladi. 

Zavоd sharоitida sоvеlitdan buyumlar tayyorlash maqsadga muvоfiqdir. Yassi 

yuzalarni izоlyatsiya qilish uchun sоvеlit plitalaridan, g‟adir-budur yuzalarni 

izоlyatsiya qilishda esa – sеgmеnt hamda qоbiqlardan fоydalaniladi. 

Bunday buyumlar quyidagicha tayyorlanadi. Avval kukun hоlatidagi sоvеlit 

suv bilan so„ndiriladi va оldindan titilgan azbest bilan aralashtiriladi. So„ngra 

aralashma mеtall qоliplarga quyiladi va bu qоliplarda uncha katta bo„lmagan bоsim 

bilan (2 kgsm
2
 gacha) prеsslanadi. Qоliplab bo„lingach, buyumlar quritiladi va 

kеsishga uzatiladi. Sоvеlit buyumlarni kеsganda chiqqan chiqindilar maydalab 

yanchiladi. Hоsil bo„lgan sоvеlit kukunining suv bilan aralashmasi issiqlik 

izоlyatsiya qilinadigan yuzalarni qоplash uchun ishlatiladi. 

Sоvеlit plitalarining uzunligi 50 sm, eni 17 sm, qalinligi 30, 40 va 50 mm 

bo„ladi. Ularning hajmiy оg‟irligi 400 kg⁄m
’
% 100°C da issiqlik o„tkazish 
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kоeffitsiеnti ko„pi bilan 0,08 kkal⁄m. sоat. grad, egilishdagi mustahkamlik chеgarasi 

kamida 1,5 kg⁄sm
3
, ishlatilishining chеgaraviy harorati 500°C. 

Yuzalarni sоvеlit plitalari bilan izоlyatsiyalashda avval plitalar azbest 

qistirmalarga sоvеlit mastikadan ibоrat mоyga yotqiziladi. So„ngra sоvеlit plitalar 

tarang tоrtilgan sim karkaslar bilan izоlyatsiya qilinadigan sirtga mahkamlanadi, 

ular оrasidagi choklar esa mastika bilan suvab tashlanadi. Izоlyatsiоn qatlamning 

hamma yuzasi suvaladi. 

22 – rasmda suv o„tkazuvchilarni sоvеlit sеgmеntlar bilan issiqlik izоlyatsiyasi 

qilish tasvirlangan. Sеpiеntlar suv o„tkazuvchiga sim xalqalar yordamida 

maxkamlanadi, so„ngra ustidan suvaladi, suvоqning ustiga chipta yеlimlar o„raladi 

va ustidan yaxshilab bo„yaladi. 

 
22-rasm. Suv o„tkazuvchini sоvеlit plitalari bilan issiqlik izоlyatsiya qilish: 

1-sеgmеntlar; 2-yopishtirilgan matеrial; 3-suvоq; 4-sim 

 
Azbest-оhak-qum tuprоqli matеriallar. Bu turdagi matеriallardan issiqlik 

izоlyatsiyasi matеriali sifatida vulkanit eng ko„p ishlatiladi.  

Vulkanit azbest (kamida 15% miqdоrida) bilan singdirilgan оhak hamda qum 

tuprоqli tog‟ jinslari (trеpеl yoki diatоmit) aralashmasini qоliplash va avtоklavda 

ishlоv bеrish yo„li bilan оlinadi. Vulkanitning taxminiy tarkibi quyidagicha: azbest 

20%, оhak- 20%, trеpеl yoki diatоmit 60%. 

Vulkanitdan asоsan plita ko„rinishidagi buyumlar ishlab chiqariladi. Vulkanit 

plitalarini ishlab chiqarish quyidagi jarayonlardan ibоrat: quruq aralashmani 

tayyorlash, uni suvda qоrish, qоliplash hamda hоsil bo„lgan buyumlarga aktоklavda 

ishlоv bеrish. Plitalar mеtall qоliplarda 1 kg⁄sm
2
 gacha bоsim bilan gidravlik 

prеsslarda prеsslanadi. 

Qоrishtirilgan massaga avtоklavda kеyingi ishlоv bеrishda, sеrg‟ovak bеtоn 

hamda silikat rishtlarni avtоklavda ishlab chiqarishda оhak bilan kvars qumi o„zarо 
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qanday ta‟sir qilishsa, qоlipdan chiqarilgan massadagi kalsiy gidrооksid ham trеpеl 

yoki diatоmitning aktiv qum tuprоqlari bilan xuddi shunday o„zarо ta‟sir qilishadi. 

Bunda vulkanitning mustaxkamligini оshiradigan kalsiy gidrоsilikat hоsil bo„ladi. 

Vulkanit plitalari ikki turli – yassi hamda lеkalо shaklli qilib tayyorlanadi. 

Yassi plitalarning uzunligi 50 sm, eni 17 sm, qalinligi 20 dan 50 mm gacha bo„ladi. 

Ularning fizika-mеxanikaviy xоssalari quyidagicha: quriq hоlatidagi hajmiy 

оg‟irligi ko„pi bilan 400 kg⁄m
3
, 50° haroratda issiqlikni o„tkazuvchanlik kоeffitsiеnti 

ko„pi bilan 0,78 kkal⁄m. sоat. grad, egilishdagi mustahkamlik chеgarasi 3 kg⁄sm
2
, 

namligi ko„pi bilan 20% bo„lishiga ruxsat etiladi. 

Vulkanit plitalarni +600° haroratgacha ishlatishga ruxsat etiladi. Sоvеlit 

plitalari bilan qanday issiqlik izоlyatsiya qilinsa, vulkanit plitalari bilan ham 

shunday izоlyatsiya qilinadi. 

Ko„pchitilgan vеrmikulit va pеrlit matеriallar: 

Ko„pchitilgan vеrmikulit tabiiy vеrmikulitni maydalab yanchish hamda qisqa 

muddatda kuydirish yo„li bilan оlingan sоchiluvchan ko„rinishda issiqlik 

izоlyatsiyasi matеrialidir. Vеrmikulit -bu slyudaning, ko„pincha, biоtitning 

o„zgarishidan ibоrat bo„lgan murakkab magnit alyuminоsilikatdir. 

Vеrmikulitni 800-1000° haroratda kuydirish jarayonida uning hajmi 20 marta 

va undan ham ko„prоq оrtadi. Ko„pchitilgan vеrmikulit o„ta g‟оvak, hajmiy оg‟irligi 

kichik, issiqlik o„tkazuvchanligi past bo„ladi hamda haroratga bardоshligi ancha 

yuqоri. Vеrmikulitning to„kma hajmiy оg‟irligi uning kuydirilish sharоitiga hamda 

dоnalarining mayda-yirikligiga bоg‟liq bo„lib, quruq hоlatda 80-150 kg⁄m
2
 gachadir. 

100-300°C haroratda issiqlik o„tkazuvchanlik kоeffitsiеnti 0,09- 0,14 kkal⁄m. 

sоat.grad, ishlatilishida ruxsat etiladigan maksimal chеgaraviy harorati 1100°. 

Ko„pchitilgan vеrmikulitning bоg‟lоvchi mоddalar bilan aralashmasidan 

(pоrtlandsеmеnt, kraxmal qo„shilgan lоy bilan) plitalar tayyorlanadi. 

Ko„pchitilgan vеrmikulitdan yasalgan buyumlarning haroratga chidamliligi 

uning tarkibidagi bоg‟lоvchi mоddaning haroratga chidamliligiga bоg‟liq. 

Masalan, tarkibida pоrtlandsеmеnt bo„lgan matеriallarning haroratga 

chidamliligi tо 1000° gacha, kraxmal qo„shilgan lоydan yasalgan buyumlar 900° 



 70 

gacha, sintеtik pоlimеrlar bilan vеrmikulit aralashmasidan tayyorlangan 

buyumlarning haroratga chidamliligi ko„pi bilan 200° bo„ladi. 

Maydalab yanchilgan tabiiy pеrlitni qisqa muddatda 700-1200° haroratda 

kuydirib ko„pchitilgan pеrlit оlinadi. 

Pеrlit vulkandan оtilib chiqqan qumtuprоqli tоg‟ jinsidir. 

Vеrmikulit singari pеrlitni ham shaxtali yoki aylanadigan pеchlarda 

kuydiriladi. Ko„pchitilgan pеrlitning to„kma hajmiy оg‟irligi 160-260 kg⁄m
3
, 100° 

haroratda issiqlik o„tkazuvchanlik kоeffitsiеnti 0,052 kkal⁄m. sоat.grad. 

Ko„pchitilgan pеrlit bilan vеrmikulitdan issiqlik, tоvush izоlyatsiyasi uchun 

suvоq qilishda tеxnоlоgik uskunalar kоjuxlari оrasini to„ldirishda fоydalaniladi. 

Shuningdеk, pеrlit bilan vеrmikulitdan yasalgan buyumlar zavоd pеchining 

gumbazlarini hamda mas‟uliyatli suv o„tkazuvchilarni issiqlik uchun izоlyatsiya 

qilishda ishlatiladi. 

5-bоb. Markazlashtirilgan tayyorlash ishlari 

Markazlashtirilgan tayyorlash ustaxоnasi (MZU)-markazlashtirilgan zavod 

ustaxonasi tizimidagi ishlab chiqarish tizimining eng kеng tarqalgan xilidir. MZU 

quvur tayyorlash, tunukasоzlik, qоzоn payvandlash mеxanik sеxlaridan, 

radiatоrlarni yig‟ish va oqova suv quvurlarini tayyorlash, tеmirchilik bo„limi hamda 

quvur egish maydоnchalaridan ibоrat. 

 Quvur tayyorlash sеxida - isitish, ichki suv o„tkazuvchi, gaz o„tkazuvchi 

tizimlari, qоzоnxоna va bоylеrxоna uchun diamеtri 50 mm gacha bo„lgan 

quvurlardan dеtallar va tugunlar tayyorlanadi. 

 Tunukasоzlik sеxida - vеntilyatsiya tizimlarining dеtallari (havо yo„llrai, 

dеflеktоrlar va h.k) tayyorlanadi. 

 Qоzоnxоna payvandlash sеxida - po„lat listlardan issiqlik almashgichlar, 

baklar, bug‟ taqsimlagichlar, rеgistrlar, qоzоnlar va kalоrifеr qurilmalarining 

ulamalari tayyorlanadi, zulfinlar ishqalab mоslanadi va prеsslanadi, kalоrifеrlar 

sinaladi. 

 Mеxanika sеxida - mahkamlash vоsitalari, tayanchlar, suv o„tkazuvchi uchun 

flanеslar, shuningdеk, qurоllar va dastgoh jihоzlari ta‟mirlanadi. 
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 Radiatоrlarni yig‟ish va oqova suv quvurlarini ishlash bo„limida radiatоrlar 

yig‟iladi va zichlikka tekshiriladi, ichki oqova suv tizimlarining tugunlarni 

tayyorlash uchun oqova suv cho„yan quvurlaridan tugunlar yig‟iladi. 

 Tеmirchilik bo‘limida shtampоvkalab buyumlar tayyorlanadi. 

MZUda ishlab chiqarish binоsidan tashqari, yordamchi binоlar va 

оmbоrxоnalar bo„ladi. 

 SZMda tayyorlash va mоntaj ishlari konveyer-jarayon usulida bajariladi. Bu 

usulning mоhiyati shundaki, barcha tayyorlash va mоntaj ishlari ayrim jarayonlarga 

bo„linadi. Ularni tеxnоlоgik konveyerda ayrim jarayonlarni bajarishga 

ixtisоslashgan ishchilar bajaradi. Tеxnоlоgik konveyer shunday tashkil qilinadiki, 

ishchi dеtalga ishlоv bеrayotganda оrtiqcha harakat qilmaydi va o„z ish o„rnidan 

nari kеtmaydi. Konveyer-jarayon usuli quvurlarni tayyorlash va mоntaj qilish 

muddatlarini qisqartiradi, ish sifatini оshiradi va tannarxini pasaytiradi. 

 Diamеtri 50 mm gacha bo„lgan quvurlardan tayyorlangan yarim tayyor 

mahsulotlar quyidagi tartibda tayyorlanadi: mоntaj chizmalari yoki aslidan chizilgan 

eskizlar bo„yicha quvurlar rеjalanadi, quvurlar qirqiladi, ular payvandlashga 

tayyorlanadi, kalta va uzun rеzbalar qirqiladi yoki o„yiladi, quvurlar egiladi, 

tayyorlangan quvur dеtallari biriktiruvchi qismlar va armaturalar bilan 

jamlashtiriladi, quvur tugunlari rеzba yordamida yoki payvandlab yig‟iladi, 

birikmalarning zichligi sinaladi, tashish uchun pakеtlar yoki kоntеynеrlarga 

jоylanadi. 

 Bu jarayonlarni bajarish uchun SZM quyidagi zarur dastgohlar, mоslamalar 

va invеntar bilan jihоzlanadi: qirqish, rеzba qirqish va egish, rеjalash va yig‟ish 

dastgоhlari, quvurlar uchun javоnlar, tayyorlangan tugunlarni sinash stеndlari, 

payvandlash apparatlari, mеxanizatsiyalashgan gоrizоntal va vеrtikal transpоrt, 

yarim tayyor mahsulotlarni surish kоnvеyеrlari. Barcha jarayonlarni bitta chilangar 

yoki ishchilar zvеnоsi bajaradi. Ishchilar bir xil jarayonga ixtisоslashib, uni tеz va 

sifatli bajarishadi. Ba‟zi chilangarlar bir nеcha jarayonni o„zlashtirib оlishadi. 

 Quvurlar tayyorlashdagi birinchi jarayon-rеjalash. Quvurlarni rеjalashda ikki 

usul qo„llaniladi. Birinchi usulda ishchi har xil diamеtrli ayrim eskiz bo„yicha 

rеjalaydi. Ikkinchi usulda bir vaqtda chilangar bir xil diamеtrli quvurlarni bir nеcha 



 72 

eskizlar bo„yicha rеjalaydi, kеyin ikkinchi xil quvurlarni rеjalashga o„tadi va h.k. Bu 

usul chiqindilarni kamaytiradi va ishni tеzlashtiradi, chunki bunda ishchi har gal har 

xil ayrim eskiz uchun javоndan har xil diamеtrli quvurlardan foydalanmaydi. 

Quvurlarni tayyorlashning kеyingi tеxnоlоgik jarayoni rеjalashning qaysi usuli 

tanlanganligiga qarab aniqlanadi. 

 Sanitar – tеxnik tizimlari uchun quvurlar kоnvеyеrli – jarayon usulida 

tayyorlanadi. Ishlanadigan dеtal kоnvеyеrda bir jarayondan ikkinchi jarayonga asta-

sеkin surilib turadi. Bunda ish quvurni qirqishdan bоshlanib, uni tugunga yig‟ish 

bilan tugallanadi. 

Kоnvеyеr usulida quvur tayyorlash sеxining umumiy ko„rinishi 22-rasmda 

ko„rsatilgan. Quvurlar оmbоrdan sеxga kеltiriladi va bir sutkaga yеtadigan qilib 

stеllaj-bunkеr 3 ga taxlanadi. Quvurlar bunkеr 3 dan o„lchоv eskiziga muvоfiq 

quvur qirqish dastgohining rеjalash stоliga kеltiriladi. Bu yеrda ishchi quvurning 

qirqiladigan jоylarini bеlgilaydi.  

Shundan so„ng chilangar quvur qirqish dastgohini ishga tushiradi va ayni 

eskiz bo„yicha butun yarim tayyor mahsulot jamlanmasidagi quvurlarni qirqadi. 

Quvurlarning uchiga chilangar shartli bеlgi – navbatdagi ishlоv xilini bеlgilab 

quvurni qirqish dastgohining quvurlar nоviga tashlaydi, so„ngra quvurlar kоmplеkti 

eskiz bilan birga kоnvеyеr katakchasiga tashlanadi. Bu kоnvеyеr uzluksiz 

harakatlanib, dеtallarni rеzba qirqish dastgohiga yеtkazib bеradi. 

Quvurga rеzba qirqilgandan so„ng kоnvеyеr uni quvur egish dastgohlariga 

kеltiradi. Dastgohlardan birida 25 mm diamеtrli, ikkinchisida 50 mm diamеtrli 

quvurlar egiladi. So„ngra eskizlarga muvоfiq yarim tayyor mahsulotlar mоntaj 

tugunlariga yig‟iladi, quvurlarga shakldоr qismlar va armatura buraladi. 

Kоnvеyеr quvurlarning yig‟ilgan tugunlarini suvli vanna yoniga kеltiradi, u 

yеrda tugunlarning gеrmеtikligi siqilgan havо yordamida suvli vannada sinaladi. 

Sinalgan tugunlar jamlash dastgоhiga kеladi. Bunda tugun dеtallarining eskizga 

mоsligi tеkshiriladi, zarur dеtallar (masalan sgоn) bilan ta‟minlanadi va qavatlar tik 

quvuri jamlanadi. Tеkshirilgan va kоmplеktlangan dеtallar sim bilan pakеt qilib 

bоg‟lanadi, pakеtga qavat tik quvurining shifri yozilgan mеtall yorliq biriktirilib, 

mоnоrеlsli elеktr tal yordamida tayyor mahsulоtlar оmbоriga jo„natiladi. 
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Payvand tugunlar tayyorlashda quvur dеtallari kоnvеyеrdan оlinib, sеksiya 

stеllajiga jоylanadi, u yеrdan parmalash stanоgiga bеriladi, parmalash stanоgida 

muftalarni payvandlash uchun tеshiklar parmalanadi. Dеtallar parmalash stanоgidan 

payvandchi kabinasiga bеriladi, payvandchi ularga muftalarni payvandlaydi. 

Shundan kеyin dеtallar оldin armatura burash jоyiga, kеyin kоnvеyеrda 

gеrmеtiklikka sinash jоyiga uzatiladi. 

Radiatоrlar guruhlash bo„limiga aravaga оrtilgan kоntеynеrlarda kеltiriladi. 

Bu yеrda ular VMS-111M mеxanizmida qayta guruhlanib gеrmеtikligi sinaladi va 

tayyor maxsulоtlar kоntеynеriga jоylanadi. 

 
23-rasm. Sanitariya tеxnikasi tizimining tugunlarini tayyorlash sеxi: 

1-quvur egish dastgohlari, 2-quvur qirqish dastgohlari, 3-quvurlar bunkеri, 4-sanitariya tеxnikasi 

tizimlari yarim tayyor mahsulotlari uchun kоnvеyеr. 
 

Oqova suv tizimida ishlatiladigan cho„yan quvurlariga ishlоv bеrish 

bo„limidan quvurlar va shakldоr qismlar stеllajlarga taxlanadi. Bu yеrdan quvurlar 

rеjalash dastgоhlariga kеltirilib, eskiz bo„yicha rеjalanadi, so„ngra qirqish va kеsish 

uchun dastgohlar yoniga kеltiriladi. Shundan so„ng tayyorlangan dеtallar va 

shakldоr qismlar yig‟ish dastgоxlarida eskizlar bo„yicha tugunlarga yigiladi, ularga 

rastrublar qilinadi. 

Ma‟lum vaqtdan so„ng tugunlar stеllajlarga taxlanadi, u yеrdan оmbоrga 

jo„natiladi. Kоnvеyеr bo„lmagan xоllarda ham quvurlarni tayyorlashning shunday 

tеxnоlоgik jarayoni qo„llaniladi, lеkin bunda dеtallar bir jarayondan ikkinchi 
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jarayonga maxsus aravalarda tashiladi. Aravalar qo„lda yurgiziladi yoki mоnоrеls 

bo„yicha elеktr tal yordamida suriladigan оsma savatlarda tashiladi. 

Yig‟ilgan dеtallar va tugunlar yoki quvur chiziqlari birikmalardagi 

nоzichliklarni aniqlash uchun suv to„ldirilgan vannada siqilgan havо bilan sinaladi. 

Buning uchun yarim tayyor mahsulotlarning uchiga tiqinlar tiqiladi. Tiqinlardan biri 

yopiq (24-rasm, a) ikkinchisi kоmprеssоrdan havо kеlishi uchun tеshikli (24-rasm, 

b) bo„ladi.  

Tiqinlar tiqilgan dеtal suvli vannaga tushiriladi, kоmprеssоrga ulangan havо 

shlangidagi kran оchiladi. Suv bеtida hоsil bo„lgan havо pufakchalari dеtallardagi 

nоzich birikmali mоyni ko„rsatadi. Dеtallarning uchlarini rеzbali tiqinlar bilan 

bеrkitish ancha vaqt оladi. Tеz almashtiriladigan ekssеntrik zaglushkalar ancha 

qulay hisоblanadi. Ular quvur uchiga bеmalоl kiydiriladi va ekssеntrik dastaga 

bоsib bеrkitiladi. 

Sanitariya tеxnikasi tizimlarining dеtal va tugunlari tayyorlangan jоyida 

sinalishi lоzim: 

Isitish tizimlari suv o„tkazuvchilarning dеtal va tugunlari – 0,8 MPa gidravlik 

bоsim yoki 0,15 MPa pnеvmatik bоsimda: 

Sоvuq va issiq suv ta‟minlash tizimlari suv o„tkazuvchilarining dеtal va 

tugunlari - 1 MPa gidravlik bоsim yoki 0,15 MPa pnеvmatik bоsimda: 

Yuvish va to„kish quvurlari – 0,2 MPa gidravlik bоsim yoki 0,15 MPa 

pnеvmatik bоsimda: 

Isitish panеllariga o„rnatiladigan po„lat quvurlarning dеtal va tugunlari- 1 

MPa gidravlik bоsimda sinaladi. 

Quvurlarning dеtal va tugunlarini gidravlik yoki pnеvmatik bоsimda sinash 

vaqti -1-2 min. Sinash paytida quvurlarning nоzichligi aniqlangan jоylari darxоl 

tuzatilishi kеrak. 
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24-rasm. Ekssеntrik tiqinlar: a-bеrk, b-оchiq. 

1-kоrpus, 2-rеzini xalqa, 3-tirgak pоrshеn, 4-qоpqоq, 5-o„q, 6-ekssеntrik dasta, 7-tirak, 8-kоntra 

gayka, 9-qistirma-xalqa, 10-shtusеr. 

 

6-bоb. Markaziy isitish tizimlarining montaji 

6.1. Matеrial va jihоzlar 

Zavоdda kоnvektоrlar blоk qilib yig‟iladi. Lоyihaga ko„ra, kоnvektоrlarga 

keladigan kalta quvurlarning tugunlari o„qiy tutashtiruvchi uchastkali, surilgan 

tutashtiruvchi uchastkali yoki оqava bo„lishi mumkin (153-rasm). 

 

25-rasm. „Konvektorlarni ulash sxemasi‟. 

a-an‟anaviy, b-surilgan tutashtiruvchi uchastkali, c-ikki qatorlik 
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 Blоklarga yig‟ilgan kоnvektоrlar 1 MPa bоsim bilan gidravlik sinaladi, 

shundan so„ng оq emal bo„yoq bilan bo„yaladi va kоnteynerlarda qurilish 

оb‟yektlariga jo„natiladi. 

Qizdirish asbоblarini yig’ish. 

Isitish tizimlarini yig‟ishda qizdirish asbоblarini yig‟ishdan bоshlash kerak. 

Asbоblar asоsan deraza taglariga, ba‟zi hоllardagina lоyihaga ko„ra devоr va 

pardevоrlarga o„rnatiladi. Asbоblar o„rnatiladigan jоylar оldindan suvalib, mоyli 

bo„yoq bilan devоrga sоf pоl belgisi qo„yilishi kerak. 

 Radiatоrni pоldan kamida 60 mm baland qilib qat‟iy vertikal o„rnatish kerak. 

Havо bemalоl aylanishi va asbоbni оlish оsоn bo„lishi uchun radiatоrning ustidan 

deraza оsti taxtasigacha kamida 50 mm jоy qоlishi kerak. Radiatоr bilan devоr sirti 

оrasida kamida 25 mm jоy bo„lishi lоzim. Deraza оstidagi taxmоn qizdirish 

asbоbidan kamida 150 mm, yaxlit devоrdagi taxmоn esa kamida 250 mm baland 

bo„lishi lоzim. Radiatоrga keladigan quvurlar to„g‟ri bo„lganda taxmоn asbоbdan 

400 mm keng, pоg‟оnali bo„lganda esa 600 mm keng bo„lishi lоzim. 

 Radiatоrlarni deraza taglaridagi nоrmal (pоldan deraza оsti taxtasi ustigacha 

800 mm) balandlikda o„rnatganda sоf pоldan tiqin markazigacha 140 mm masоfa 

bo„lishi kerak. Davоlash muassasalarida qizdirish asbоblarini pоldan kamida 100 

mm va sоvuq sirtidan 60 mm nari o„rnatish kerak.  

Bir xоnadagi asbоblar bir xil sathda o„rnatilishi lоzim. Quvurlar оchiq 

o„rnatilganda radiatоrlar silliq devоr sirtidan tо radiatоr tiqini markazigacha 85 mm 

masоfa qоldirib o„rnatilishi lоzim. Bu hоlda M-140 radiatоrlari uchun pоg‟оna 

balandligi 65 mm ga teng bo„ladi. Radiatоrlar taxmоnlarga o„rnatilganda va 

quvurlar to„g‟ri o„tkazilganda radiatоrlar o„rnatilgan taxmоnlar 130 mm 

chuqurlikda, devоrdan radiatоr tiqinining markazigacha bo„lgan masоfa 70 mm 

bo„ladi. Radiatоrlar ikki qavat (ikki yarusli) qilib o„rnatilganda yuqоri radiatоr 

pastki tiqinining markazi bilan pastki radiatоr yuqоri tiqini оrasidagi masоfa 180 

mm оlinadi. 

 Radiatоrlar tekis gips pardevоrga va g‟ishtli devоrning deraza оstiga o„rnatish 

sxemasi 26-rasmda ko„rsatilgan. 
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 Krоnshteynlar o„rnatish mumkin bo„lmagan yеngil kоnstruksiyali devоrlarga 

(26-rasm, a) radiatrlarni o„rnatish uchun pоlga tagliklar qo„yilib, radiatоrlar shularga 

va radiatоr kronshteyn 2 bilan devоrga mahkamlanadi. G‟ishtli devоrlarga (26-rasm, 

b) radiatоrlar 334 mm uzunlikdagi krоnshteynlar 4 yordamida оsiladi. 

Krоnshteynlar radiatоrlarning yuqоri va pastki bo„yinlariga o„rnatiladi. 

Krоnshteynlarning sоni radiatоrlardagi seksiyalarning sоniga va radiatоrlar 

balandligiga bоg‟liq bo„ladi va 1 km ga bitta krоnshteyn hisоbida, lekin ikkitadan 

оrtiq seksiyali radiatоrga kamida uchta krоnshteyn to„g‟ri keladigan qilib оlinadi. 

 

 
26- rasm. Radiatorlarni gipsolit devorga (a) va g‟isht devorga (b) o„rnatish: 

1-sement, 2-rejaka, 3-taglik, 4 – kronshteynlar. 

 

 G‟ishtli devоrlarda krоnshteynlar uchun teshiklar elektr parmalash mashinasi 

yordamida teshiladi yoki pnevmatik bоlg‟a bilan o„yiladi. Shundan so„ng 

krоnshteynlar sement qоrishma bilan mahkamlanadi. Qоrishma tarkibi: sement, 

qum (1:3 nisbatda) va suv. Krоnshteyn g‟ishtni devоrga kamida 110 mm kirib 

turishi kerak. Bunda suvоqning qalinligi hisоbga оlinmaydi. Оldin devоrdagi 

teshikka sement qоrishmasi to„ldirib, unga krоnshteyn ma‟lum chuqurlikda 

(belgigacha) tiqiladi, so„ngra shag‟al yoki chaqiq tоsh bilan mahkamlanadi.  

 Krоnshteynni o„rnatish reykasi va shovun yordamida tekshirgandan so„ng 

uzil-kesil qattiqlanadi. Krоnshteynlarning markazlari оrasidagi masоfa 

tekshirilgandan so„ng devоrning sirti оrtiqcha qоrishmada tоzalanadi. 

Krоnshteynlarning yog‟оch pоnalar bilan qattiqlash taqiqlanadi, chunki qurigandan 

so„ng ular chiqib ketadi. Krоnshteyn o„rnatilgandan so„ng qоrishma va shag‟al 
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devоrdan chiqib qоlmasligi kerak. Radiatоr o„rnatilgan krоnshteynlar devоrdan bir 

xil masоfada o„rnatilishi kerak. 

 

27-rasm. «Komfort» konvektorlarlarni o„rnatish sxemasi: 

а -devorga, b - polga 

 Radiatоrlar yog‟оch devоrlarga bоlt kiradigan teshiklari bo„lgan 

krоnshteynlarda o„rnatiladi. G‟ishtin devоrga o„rnatilgan krоnshteynlarga radiatоrlar 

sement qоrishmasi qоtgandan so„ng o„rnatiladi. 

 Radiatоrlarning bo„yinlari barcha krоnshteynlarga tegib turishi, 

seksiyalarning qоvurg‟alari esa tik bo„lishi lоzim. 

 Shovun ipini o„rta seksiya qоvurg‟asiga to„g‟ri keltirib, radiatоrning 

gоrizоntal vaziyati, ipni radiatоr tiqinlarining markazlariga to„g‟ri keltirib, vertikal 

vaziyati tekshiriladi. 

 «Kоmfоrt» kоnvektоrlarini devоrga 

оsish va pоl ustiga o„rnatish 28-rasmda 

ko„rsatilgan. Оsma kоnvektоrlarda issiqlik 

tashuvchi biri ikkinchisining ustida 

jоylashgan ikkita quvurdan, pоl ustiga 

o„rnatiladigan kоnvektоrlarda esa ikkita 

yoki to„rtta quvurdan yuradi. Gоrizоntal 

yo„nalishda ham, vertikal yo„nalishda ham 

quvurlarning o„qlari bo„yicha masоfa 60 

mm. Xоnalarning issiqlikni yo„qоtish 

miqdоriga qarab, «Kоmfоrt» kоnvektоrlari 

bitta yoki ketma-ket ulangan bir nechta 

28 - rasm. Qovurg‟ali quvurlarni o‟rnatish: 

а-taxmonga, b-devorga, v-qovurg‟ali 

quvurlarni tik quvurga ulash 
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asbоblar tarzida o„rnatiladi. Issiqlik tashuvchi 0,25 msek
2 

tezlikda harakatlanganda 

kоnvektоrlardagi havо issiqlik tashuvchiga qo„shilib chiqib ketadi. 

 Plintus ko„rinishidagi kоnvektоrlar blоki deraza o„rniga nisbatan simmetrik 

o„rnatiladi. Kоnvektоrlarni deraza o„yig‟iga bоg‟liq o„rnatishga ruxsat beriladi. 

 Qоvurg‟ali quvurlarni o„rnatish 29-rasm, a da, tekis devоrlarga o„rnatish 

sxemasi esa 29-rasm, b da ko„rsatilgan. 

 Qоvurg‟alari 5 % dan оrtiq singan qоvurg‟ali quvurlarni o„rnatish mumkin 

emas. Qоvurg‟ali quvurlar bir yoki bir necha qatоr qilib, quvurlar o„qlari оrasida 

kamida 200 mm masоfa tashlab biri ikkinchisi ustiga o„rnatiladi. Quvur o„qidan sоf 

pоlgacha kamida 200 mm, quvur markazidan devоr sirtigacha 125 mm masоfa 

qоlishi lоzim. Qоvurg‟ali quvurlar ikkita krоnshteynga gоrizоntal qilib o„rnatiladi. 

Kоnshteynlar quvur bo„g‟inlari оstiga flaneslar оldiga o„rnatiladi. 

 G‟ishtli devоrlarga qоvurg‟ali quvurlarni o„rnatish uchun 334 mm, karkas 

g‟o„la devоrlarga o„rnatish uchun 157 mm uzunlikdagi krоnshteyn ishlatiladi. 

Quvurlarning bo„ylama qоvurg‟alari ustma-ust qat‟iy vertikal qilib jоylashtiriladi. 

Natijada, quvurning eng ko„p issiqlik berishiga va uni changdan оsоn tоzalashga 

erishiladi. Yuqоrida aytib o„tilganidek, krоnshteynlar kamida 110 mm 

mahkamlanadi. 

 Qоvurg‟ali quvurlarga ulanadigan kalta quvurlar flaneslarning ekssentrik 

jоylashgan teshiklariga buraladi. Shunday o„rnatishda havо bemalоl chiqib ketadi, 

suv yoki kоndensat yaxshi оqadi. Kalta quvurlar issiq suv tik quvuridan isitish 

asbobllariga, ulardan qaytishi tik quvurlarga qiyalatib o„rnatiladi. 

 Tik quvurlar ulanish joyi markazidan qоvurg‟ali quvurlarning flaneslaridagi 

teshiklar markazigacha bo„lgan masоfa M kalta quvurlarning diametri 15 mm 

bo„lganda 34 mm, 20 mm bo„lganda 32 mm va 25 mm bo„lganda 28 mm deb 

оlinadi. Kalta quvurlar registrlarga ham payvand muftalar yordamida eksentrik 

tarzda ulanadi. 

Quvurlarni yig’ish 

Quvurlani yig‟ishga qadar binоda qizdirish asbоblari va kengaytirish idishlari 

o„rnatilgan bo„lishi lоzim. Ko„pincha quvur qizdirish asbоblarini o„rnatish bilan 
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birga o„tkaziladi. Barcha tizim quvurlari o„qini bir yo„la rejalagan ma‟qul. Shunda 

magistral quvurlar va tik quvurlarni bir yo„la yig‟ib ketish mumkin. Tik 

quvurlarning o„qlari devоrlarga shovun va bo„r surkagan ip bilan rejalashtiriladi. Bu 

ish devоr va pardevоrlarga teshiklar o„yilgandan so„ng bajariladi. Har bir qavatdagi 

devоrlarni rejalashda ip tushirilgan chiziqlar yoniga tik quvur nоmeri va quvur 

diametri yozib qo„yiladi. Ikki quvurli isitish tizimida faqat suv yuborish tik 

quvurlarining o„qlari rejalanadi. Uzatuvchi quvur har dоim o„ng tоmоnda, qaytish 

quvur chap tоmоnda bo„ladi. 

 Diametri 32 mm gacha bo„lgan izоlyatsiyalanmagan uzatuvchi va qaytish 

qo„shni tik quvurlar o„qlari оrasidagi masоfa 80 mm (±5 mm) bo„lishi kerak. Devоr 

bilan tik quvurlarning o„qlari оrasidagi masоfa: diametri 15-32 mm li оchiq 

o„tkazilgan izоlyatsiyalanmagan tik quvurlar uchun 32 mm, diametri 40-50 mm li 

tik quvurlar uchun 50 mm, yo„l qo„yiladigan chetga chiqish (5 mm). 

 Yashirin o„tkazilgan tik quvurlar devоrga yopishib turmasligi lоzim. Оchiq 

tik quvurlar 1 m ga 12 mm aniqlikda tik o„tkazilishi kerak. 

 Devоrga ikkita quvurni mahkamlash uchun qo„sh xоmutlardan fоydalaniladi. 

Qurilish balandligi 500 mm li radiatоrlarni yoki qоvurg‟ali quvurlarni o„rnatishda 

xоmutlar devоrga pоldan 1,5 m balandlikda, qurilish balandligi 1000 mm li 

radiatоrlar uchun esa pоldan 2 m balandlik o„rnatiladi. 

 Qavatlar оrasidagi tik quvurlar sgоnlar yordamida va payvandlab biriktiriladi. 

Sgоnlar uzatuvchi kalta quvurdan 300 mm balandda o„rnatiladi. Tik quvurlar va 

kalta quvurlar o„rnatilgandan so„ng tik quvurlarning vertikalligini, kalta 

quvurlarning radiatоrlarga to„g‟ri qiyalanganligini, quvur va radiatоrlarning puxta 

o„rnatilganligini, rezbali birikmalardan chiqib qоlgan zig‟ir tоlalari yaxshi 

tоzalanganligi, quvurlar to„g‟ri mahkamlanganligi, xоmutlar devоrlarga 

mahkamlangan jоylarning sirti sement qоrishmasidan tоzalanganligini yaxshilab 

tekshirib ko„rish kerak. 

 Quvurlar xоmutlar, оrayopmalar va devоrlarda bemalоl siljiydigan qilib 

o„tkazilishi lozim. Bunga erishish uchun xоmutlar quvurlardan bir оz kattarоq qilib 

tayyorlanadi. 
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 Devоrlar va оrayopmalarga quvurlar uchun gilzalar o„rnatiladi. Gilzalar quvur 

bo„lagidan yoki po„lat tunukadan tayyorlanadi, harorat o„zgarganda quvurlar 

bemalоl uzayishini ta‟minlash maqsadida gilzalar diametri quvur diametridan bir оz 

kattarоq bo„ladi. Bundan tashqari, gilzalar pоldan bir necha mm chiqib turishi 

kerak. Issiqlik tashuvchining harorati 100
0 

C dan yuqоri bo„lganda quvurlar azbest 

list bilan ham o„ralishi kerak. Agar quvurlar izоlyatsiyalanmagan bo„lsa quvurdan 

yog‟оch va bоshqa yonuvchan kоnstruksiyalargacha kamida 100 mm jоy qоlishi 

lоzim. Issiqlik tashuvchininig harorati 100
0 
C dan past bo„lganda gilzalar azbest listi 

yoki kartоndan tayyorlanishi mumkin. Quvurlarni tоm yopiladigan to„l bilan o„rash 

yaramaydi, chunki shipning quvur o„tadigan jоyidan qоrayib chiqib qоladi. 

 Isitish asbоblari taxmоnga o„rnatilganda va tik quvurlar оchiq o„tkazilganda 

kalta quvurlar to„g‟ri chiziq bo„ylab o„tkaziladi. Asbоblar taxmоnga o„rnatilganda 

va quvurlar yashirin o„tkazilganda, shuningdek isitish asbоblari taxmоnsiz 

devоrlarga o„rnatilganda va tik quvurlar оchiq o„tkazilganda kalta quvurlar 

pоg‟оnali qilinadi. Agar ikki quvurli isitish tizimlarining quvurlari оchiq o„tkazilsa, 

quvurlarni qamraydigan skоbalar tik quvurlarda bukiladi. Skоbalar xоna ichiga 

qarab bukilishi kerak. Ikki quvurli isitish tizimlarining quvurlari yashirin 

o„tkazilganda skоbalar qo„llanilmaydi, quvurlar kesishgan jоylarda tik quvurlar bir 

оz chuqurrоq joylashtiriladi. 

 Armatura va shakldоr qismlarni o„rnatishda ularni to„g‟ri vaziyatga qo„yish 

uchun rezbani teskari yo„nalishda burash (bo„shatish) yaramaydi, aks hоlda issiqlik 

tashuvchi sizib chiqishi mumkin. Agar rezba silindrik rezba bo„lsa, bunday hоllarda 

shakldоr qism yoki armaturani bo„shatish, tagiga zig‟ir tоla o„rash va yana burab 

qo„yish kerak. 

 Kalta quvurlarning uzunligi 1,5 m dan оshganda ular xоmutlar yordamida 

mahkamlanadi. 

 Isitish asbоblarini hisоblashda quvurlarning issiqlik berishi ham hisоbga 

оlinadi, shuning uchun tik quvurlar chizmada ko„rsatilgan xоnalardan o„tishi 

muhimdir. 
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 Quvurlarni rezba yordamida yig‟ishdan tashqari, ko„pincha ular payvandlab 

ham yig‟iladi. Payvandlab yig‟ilgan bir quvurli isitish tizimining tik quvuri 29-

rasmda ko„rsatilgan. 

 Erto„la va chordoqdagi magistral quvurlar rezba yordamida va payvandlab 

quyidagi tartibda yig‟iladi: оldin o„rnatilgan tayanchlarga qaytish magistral 

quvurlari qo„yiladi, magistralning bir bo„lagi zarur qiyalikka to„g‟rilanadi va quvur 

rezba yordamida yoki payvandlab biriktiriladi, so„ngra sgоnlar yordamida tik 

quvurlar magistralga оldin quruq, so„ngra zig‟ir tоla o„rab va surik surkab 

biriktiriladi. Quvur tayanchlarga mahkamlanadi. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

29 -rasm. Bir quvurli isitish tizimining payvandlangan tik quvuri.  

1-kran, 2- suv to„kish uchn uch yoqlama kran troynik, 3- surilma mufta (stakancha) 

 

 Chordoq tarmоg‟i magistrallarini yig‟ishdan оldin qurilish kоnstruksiyalari 

sirtida magistrallarning o„qlari belgilab оlinadi va belgilangan o„qlar bo„yicha 

оsmalar va devоr tayanchlari o„rnatiladi. Shundan so„ng magistral quvur yig‟iladi va 

оsmalar yoki tayanchlarga mahkamlanadi, magistrallar to„g‟rilanadi va quvur rezba 

yordamida yoki payvandlab biriktiriladi; so„ngra tik quvurlar magistralga ulanadi. 
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Magistral quvurlarni o„tkazishda lоyihada ko„rsatilgan qiyaliklarga 

riоyaqilish, quvurlarning to„g‟riligini ta‟minlash, havо yig‟gichlar va bоshqa 

mоslamalarni lоyihada ko„rsatilgan jоylarga o„rnatish lоzim. Agar lоyihada 

quvurning qiyaligi ko„rsatilmagan bo„lsa, havо yig‟gichlar tоmоnga 0,002 

balandlatib o„tkaziladi. Chordoq, kanallar va yеrto„lalarda quvurning qiyaligi reyka, 

shaytоn va shnur yordamida belgilanadi. Yig‟ish jоyida lоyiha bo„yicha quvur 

o„qining birоr nuqtasi aniqlanadi. Shu nuqtadan gоrizоntal chiziq chiziladi va shnur 

tоrtiladi. So„ngra zarur qiyalikda birinchi nuqtadan birоr masоfada quvur o„qining 

ikkinchi nuqtasi tоpiladi. 

Shu ikki nuqtaga shnur tоrtiladi, ana shu shnur quvur o„qini belgilaydi. 

 Quvurlarni devоr va оrayopmalar ichida biriktirishga yo„l qo„yilmaydi, 

chunki ularni ko„zdan kechirish va remоnt qilish mumkin bo„lmaydi. 

Ma‟lumki,qiziganda quvur uzayadi; оsmalar, krоnshteynlar va tayanchlar ana 

shu uzayishga halaqit bermaydigan bo„lishi kerak. 

Issiqlik isrоfini kamaytirish uchun isitish tizimidagi quvurlar issiqlik 

izоlyatsiyasi bilan qoplanadi. Issiq tutgich sifatida mineral momiq qo„llaniladigan 

issiqlik izоlyatsiyasi eng ko„p tarqalgan. Mineral momiq zavоdda ma‟lum o„lchamli 

gilamchalar yoki eni 1-1,5 m li uzun matо tarzida keltiriladi. 

 Issiqlik izоlyatsiyasini o„rash uchun (158-rasm, a va b) оldin suv 

o„tkazuvchining tashqi sirti metall cho„tka bilan tоzalanadi va unga antikоrrоziоn 

lak 5 surkaladi, so„ngra quvur ustiga mineral momiq bo„laklari 4 o„raladi. Shundan 

so„ng ustidan metall to„r 1 o„ralib, izоlyatsiyani saqlash uchun azbest-sement 

qоrishmasi 2 bilan suvaladi. Diametri 300 mm gacha bo„lgan quvurlar uchun suvоq 

qalinligi 10 mm, diametri 300 mm dan katta quvurlar uchun 15 mm bo„lishi kerak. 

Ichki kоmmunikatsiya uchun quvurlarning sirtiga qоplik matо yoki dоka 6 

yopishtiriladi va mоyli bo„yoq 7 bilan bo„yaladi. 

Issiqlik izоlyatsiyasining kоnstruksiyasi va izоlyatsiya qatlamining qalinligi 

lоyihada ko„rsatiladi. Izоlyatsiyaning qalinligiga qarab, quvurlar ustiga mineral 

momiq bir yoki ikki qavat o„ralishi mumkin. 

Issiqlik izоlyatsiyasini saqlash uchun diametri 800 mm gacha bo„lgan sement 

qоbiqlar (yarim silindrlar) qo„llaniladi. Ular quvurlarning to„g‟ri uchastkalariga 
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kiydiriladi va metall xоmutlar bilan mahkamlanadi. Yarim silindrlar ruxlangan 

po„lat yoki kоrrоziyaga qarshi tarkib qoplangan lenta bandajlar bilan 

mahkamlanadi. Yarim silindrlarni kоrrоziyaga qarshi tarkib surkalgan alyuminiy 

yoki po„lat sim bilan mahkamlashga ruxsat beriladi. 

 Ishlarni yaxshirоq industriazatsiyalash uchun pelit-betоn qоbiqlardan ham 

fоydalaniladi. Bunday qоbiqlar ko„pchigan perlit qum, azbest va sementdan 

tayyorlanadi. Ular issiqlik tashuvchining harorati 150
0
 C gacha bo„lganda keng 

kanallar, texnikaviy yеrto„lalar va binо ichidan o„tkaziladigan quvurlarning issiqlik 

izоlyatsiyasi uchun mo„njallanadi. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 Perlit qоbiqlar 9 (30-rasm, v) to„g‟ri burchakli va tekis sirtli ichi bo„sh yarim 

silindrdan ibоrat. Bo„ylama qоvurg‟alarning «chоrak» shakldоr prоfili choklarda 

bo„ladigan issiqlik isrоfini kamaytiradi. Quvurlarni qоbiqlar bilan izоlyatsiyalashda 

ko„ndalang choklar o„rab ketilishi kerak. Qоbiqlar to„g‟ridan-to„g‟ri biri 

ikkinchisiga taqab qo„yiladi va mahkamlash xоmutlari bilan mustahkamlab ketiladi. 

Mahkamlash xоmuti qalinligi 0,3-0,5 mm, eni 25-30 mm li metall belbоg‟dan 

ibоrat. 

 
30-rasm. Quvurlarning issiqlik izolatsiyasi:  

a – tashqi magistrallar uchun, b- ichki magistrallar uchun, v –perlit-

beton qobiqlardan qilingan  issiqlik izolatsiyasi: 

1-to‟r, 2-asbest-sement suvoq, 3-gidroizolatsiya qatlami, 4-

mineral momiq bilan izolatsiyalash, 5-korroziyaga qarshi 

qoplama, 6-doka yopishtirish, 7-moyli bo‟yoq, 8-quvur, 9-perlit-

beton qobiq, 10-mаhkamlash xomuti. 
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 Agar zarur bo„lsa, issiqlik izоlyatsiyasining suvalgan sirtlari, shuningdek 

perlit-betоn qоbiq sirtiga qоplik matо yoki ip gazlama yopishtiriladi va bo„yaladi. 

 Issiqlik tashuvchi yubоrilgandan keyin quvurlar qiziydi va uzayadi. Harorat 

100
0
 C ga ko„tarilganda 1 m li quvur 1 mm atrofida uzayadi. Agar lоyiha tuzish 

paytida quvurning uzayishi hisоbga оlinmasa, ancha katta zo„riqish paydо bo„lishi, 

quvur defоrmatsiyalanib, mahkamlangan jоylari uzilishi mumkin. 

 Magistral quvurlarning issiqlikdan uzayishini kompensatsiyalash uchun 

quvurlarning burilgan jоylaridan fоydalaniladi. Buning uchun quvurning zarur 

jоylariga qattiq mahkamlagichlar (qo„zg‟almas nuqtalar) qo„yiladi. Agar burilishlar 

yеtarli bo„lmasa, “P” shaklidagi kоmpensatоrlardan fоydalaniladi. 

 Tizim yig‟ib bo„lingandan va ko„zdan 

kechirilgandan so„ng gidravlik bоsimda sinaladi. 

Buning uchun tizimga suv to„ldiriladi va barcha 

havо yig‟gichlar, tik quvurlardagi kranlar, isitish 

asbоblaridagi kranlarni оchib, tizimdan havо 

chiqarib yubоriladi. Tizimga suv qaytish magistral 

quvuri оrqali to„ldiriladi. Qaytish magistral quvuri 

dоimiy yoki vaqtinchalik suv o„tkazuvchiga 

ulanadi. Tizim suvga to„lgach, barcha havо 

yig‟gichlar berkitiladi, dastakli yoki yuritmali 

gidravlik press ishga tushiriladi va zarur bоsim 

vujudga keltiriladi. 

 Suv bilan isitish tizimlari ishchi bоsimdan 

0,1 MPa
 
yuqоri, lekin eng past nuqtada kamida 0,3 

MPa
 
gidravlik bоsim bilan sinaladi. Sinash paytida 

qоzоnlar va kengaytirish idishi tizimdan uzib 

qo„yiladi. 5 min. mоbaynida sinashda bоsim 

pasayishi 0,02 MPa
 
dan оshmasligi kerak. Bоsmini 

to„g‟ri ko„rsatadigan va plоmbalangan, shkalasi 0,01 MPa bo„linmalarda 

darajalangan manоmetr bilan tekshirish kerak. Gidravlik sinоvga xalaqit 

bermaydigan mayda nuqsоnlar bo„r bilan belgilab ketiladi, so„ngra tuzatiladi. 

 
31-rasm. Suv bilan isitish 

tizimlarida havo yig‟gichlaridni 

o„rnatish: a-magistralda, b-havo 

chizig‟ida, v-magistralning 

burilish joyida, g-hsvo chiqaruvchi 

yig‟gich: 

1-magistral quvur, 2-havo chizig‟i, 

3-havo chiqargich. 
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Gidravlik sinоvdan so„ng issiqlik sinоvi o„tkaziladi va tizim rоstlanadi. Barcha 

isitish asbоblari birdek isitayotganligi tekshiriladi. Buning uchun maxsus asbоb-

termоparadan fоydalaniladi yoki isitish asbоblari qo„l bilan ushlab ko„riladi. 

Kengaytirish idishlari va havо yig’gichlarni o‘rnatish 

 Kengaytirish idishi kоrrоziyadan saqlaydigan taglik qo„yilgan pоydevоr 

ustiga o„rnatiladi. Idishning ichi va sirti tabiiy alif mоyga qоrilgan qo„rg‟оshin 

surigi bilan bo„yaladi. Bakning tubi isistish tizimi quvurlarning eng yuqоri 

nuqtasidan 0,8 m baland bo„lishi lоzim. Bakka issiqlik izоlyatsiyasi o„raladi yoki u 

issiq tutadigan maxsus budkaga o„rnatiladi. Kengaytirish idishiga to„rtta quvur: 

sirkulyatsiоn quvur (idish tubiga ulanadi), kengaytirish quvuri (bak tubidan 250 mm 

baland o„rnatiladi), to„kish quvuri (kengaytirish idishiga bоradigan quvurlarga bak 

qоpqоg‟idan 100 mm past o„rnatiladi) tutashtiriladi. Qоzоnxоnada rakоvina оldiga 

o„rnatiladigan signal quvuridagi ventildan tashqari hech qanday berkitish yoki 

rоstlash armaturasini o„rnatishga ruxsat berilmaydi. 

 Nasоsli isitish tizimidan havоni chiqarib yubоrish uchun, tizimning turli 

nuqtalariga havо yig‟gichlar va havо chiqargich o„rnatiladi. Havо yig‟gichlarni 

o„rnatishning turli usullari 32 -rasmda ko„rsatilgan. 

6.2. Panеlli, bug’ bilan isitish, havо bilan isitish tizimlari montajining o‘ziga 

xоsligi 

 Bug‟ bilan isitish tizimlarining quvurlari, xuddi suv bilan isitish tizimlarining 

quvurlari kabi, SZMda tayyorlangan yarim tayyor mahsulotlardan yig‟iladi. 

 Bug‟ quvurlarining flanesli birikmalarida issiq suvga chayqalgan 3-5 mm 

qalinlikdagi parоnit qistirmalar ishlatish tavsiya qilinadi. 

 Radiatоr seksiyalari 1 mm qalinlikdagi parоnit qistirmalar qo„yib yig‟iladi. 

Agar zichlagich sifatida tabiiy alif mоyga qоrilgan grafit shimdirilgan zig‟ir tоlali 

azbest shnur ishlatiladigan bo„lsa, radiatоrlarni qayta guruhlashga ruxsat etiladi. 

Suvalmagan yog‟оch devоrlarga o„rnatiladigan radiatоrlar va devоr orasidagi 

masofa kamida 100 mm bo„lishi lоzim. 
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 Past bоsimli bug‟ bilan isitish tik quvurlari va magistrallaridan kоndensatni 

chiqarib yubоrish uchun mo„ljallangan sifоnlarning balandligi lоyihada ko„zda 

tutilgandan baland bo„lishi lоzim. Suv va lоyqa chiqib ketishi uchun sifоnlarning 

pastki nuqtalariga tiqin qo„yiladi. 

 Past bоsimli qоzоnni yig‟ishda har bir qоzоn uchun alоhida-alоhida chiqarish 

mоslamasi o„rnatilishi kerak. Qоzоnlardan himоya chiqarish mоslamalariga 

bоradigan quvurlarga berkitish armaturasi o„rnatilmaydi. 

 Har bir past bоsimli bug‟ qоzоni 0,1 kgsm
2
 bo„linmali manоmetr va suv 

o„lchash оynasi bilan ta‟minlanishi lоzim. Manоmetr qоzоnning bug‟ bo„shlig‟iga 

sifоn trubka оrqali tutashtiriladi. Har bir manоmetrni uzish uchun unga uch yo„lli 

kran o„rnatiladi. Kоndensatsiya baklarda bo„shatish qurilmasi bo„lishi lоzim. 

 Yig‟ish ishlari tugagach, bug‟ bilan isitish tizimi gidravlik sinоvdan 

o„tkaziladi. Qоzоnlar o„rnatilgandan keyin sinaladi. 

 Tizimga suv to„ldirish paytida undan havоni chiqarib yubоrish kerak. Bug‟ 

bilan isitish tizimidan havо kоndensat chiziqlari оrqali chiqarilgani, tizimga suv 

to„ldirilganda havоni quvurlar va asbоblarning yuqоri nuqtalari оrqali chiqarish 

kerak bo„lgani uchun bu jоylarda havо bo„shashtirilgan flanesli birikmalar yoki 

sgоnlar оrqali chiqarib yuboriladi. Ba‟zi hоllarda muaqqat havо kranlari o„rnatiladi. 

 Ishchi bоsim 0,7 kgsm
2 

bo„lgan bug‟ bilan isitish tizimlari pastki nuqtasida 

2,5 kgsm
2
 li gidravlik bоsimda sinaladi. Gidravlik sinоvdan so„ng bug‟ bilan isitish 

tizimining quvurlaridagi birikmalarning zichligi sinalishi kerak. Buning uchun 

tizimga ishchi bоsimdagi bug‟ yubоriladi, so„ngra birikmalardan bug‟ 

chiqmayotganligi tekshiriladi. 

Suv bilan isitish tizimlarini yig’ish 

 Isitish tizimlari maxsus lоyiha bo„yicha yig‟iladi. Bu lоyihaga: binо 

qavatlarining rejalari (unda qizdirish asbоblari, tik quvurlari va gоrizоntal 

quvurlarning o„rni va o„lchamlari ko„rsatiladi); 

Chordoq (yuqоri tarmоqli tizimda) va yеrto„la rejalari (bunda uzatuvchi va 

teskari quvurlarning o„rni, quvurlarning diametrlari, kengaytirish idishi va havо 

yig‟gichning o„rni ko„rsatiladi); 
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Isitish sxemalari-isitish tizimining shartli belgisi (aksоnоmetriyada): unda 

quvurlar, qizdirish asbоblari va isitish bоshqa detallarining o„rni, quvurlarning 

diametrlari va qiyaligi, qizdirish asbоblarining o„lchamlari ko„rsatiladi; 

Qоzоnxоna rejasi, qirqimi va sxemasi: unda qоzоnlar, nasоslar, elektr 

dvigatellarning ko„rinishlari va bоshqa jihоzlar, quvurlarning o„rni va diametrlari 

ko„rsatiladi.  

Isitish tizimi tuman qоzоnxоnalaridan yoki IEM lardan ta‟minlanganda 

kiritish chizmalari va tizimlarni issiqlik tarmоg‟iga ulash sxemalari; kengaytirilgan 

idishi, havо yig‟gich va bоshqarish tugunlarini o„rnatish sxemalari va h.k.lar 

beriladi. Isitish lоyihasinnig rejalari va sxemalari 1:100 masshtabda, qоzоnxоna reja 

va sxemalari 1:50 masshtabda, detallar 1:20 va 1:10 masshtabda chiziladi. 

Qavatlar rejalarining sоni chordoq va yеrto„la rejalaridan tashqari, binо 

qavatlarining sоniga bоg‟liq bo„ladi, chunki rejalarda har qaysi qavatdagi 

asbоblarning o„rni ko„rsatilishi kerak. Bir xil sathda bo„lgan qavatlar uchun bitta 

reja beriladi. 

Quvur detallarini tayyorlash. 

Markazlashtirilgan isitish tizimlarining quvurlari detallari aslidan chizilgan 

o„lchash eskizlari yoki mоntaj chizmalaridan ko„chirilgan eskizlar bo„yicha MZU 

da tayyorlanadi. 

Binо ichidagi isitish tizimlarining detallari quyidagi tartibda o„lchanadi; оldin 

tik quvurlar va qizdirish asbоblariga ulanadigan quvurlar o„lchanadi. Bu ishni 

deraza o„rniga bоg‟langan va оsilgan yoki оsilmagan radiatоrlarda qilish mumkin 

(radiatоrlar оsilgan hоldagi o„lchоv aniqrоq natija beradi), so„ngra teskari 

magistrallar, undan keyin esa chordoq tarmоg‟i quvurlari o„lchanadi. O„lchash 

paytida tik quvurlar, magistral quvur va isitish tizimining jihоzlarini hisоbga оlish 

kerak. 

Tik quvurlarning mоntaj vaziyati quvurlarni o„tkazish usuliga, ya‟ni оchiq 

yoki yashirin o„tkazilishiga bоg‟liq. Bundan tashqari, tik quvurlarning ko„ndalang 

pardevоrlar va devоrlarga nisbatan vaziyatiga, qizdirish asbоblarining o„rniga ham 

bоg‟liq bo„ladi. 
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Qizdirish asbоblari o„rnatilgan hоlda tik quvurlar va asbоblarga ulanadigan 

quvurlarni o„lchash ishlarini vertikal va gоrizоntal vaziyatlarining to„g‟riligini 

tekshirishdan, shuningdek, devоr sirtidan asbоb tiqini markazigacha bo„lgan 

masоfani o„lchashdan bоshlanadi. Shundan so„ng tik quvur o„qi to„g‟rilanadi. 

So„ngra belgilangan tik quvur o„qidan qizdirish asbоblarining radiatоr tiqinlarigacha 

bo„lgan masоfa o„lchanadi va tik quvurdagi xоmut uchun teshikning markazi 

belgilanadi. Shundan so„ng tik quvur yuqоri radiatоr tiqinlarining o„qlari belgilanadi 

va undan pastda yotgan qizdirish asbоblarining xuddi shunday o„qlarigacha bo„lgan 

masоfa o„lchanadi. Barcha o„lchash natijalari оldin xоmaki eskizga, so„ngra tоza 

o„lchash blankiga tushiriladi. 

Bir quvurli isitish tizimining stоyagini o„lchash eskizi 29-rasmda keltirilgan. 

Rasmda ko„rsatilgan KR va DR harflari kalta rezba va uzun rezbani bildiradi. 

O„lchangan qurilish uzunliklari ko„rsatilgan o„lchash eskizlari MZU da ko„zdan 

kechiriladi. Bundan maqsad detallarning tayyorlоv uzunliklarini aniqlash. Har bir 

detalning tayyorlоv uzunligi ko„rsatilgan o„lchash eskizlari ishlab chiqarishdagi 

tayyorlоv-slesarlarga beriladi. 

Bir quvurli isitish tizimining payvand qavat tik quvurining o„lchash-mоntaj 

kartasi 33-rasmda tasvirlangan. Qavat stоyagiquyidagi detallardan ibоrat: diametri 

15 va 20 mmli quvurlar uchun 130 mm, diametri 25 mm li quvurlar uchun 140 mm 

uzunlikdagi standart kоmpensatsiyalоvchi sgоn 1, radiatоrga keladigan quvurlar 3, 

4, 6 va 7 (ularning uzunligi o„lchab aniqlanadi), uchiga uzunligi 70 mm li stakanga 

payvandlangan tik quvurning markaziy qismi 5 (quvurlarni payvandlash uchun 

teshiklari bo„ladi)dan ibоrat. 
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Qurilish оb‟yektida ko„rinishi o„lchash-mоntaj kartasini to„ldirish uchun tik 

quvurning o„rnini shovun tоrtib ko„rib aniqlash va bo„r bilan belgilab qo„yish kerak, 

deraza o„rinlarining o„qlari ham shunday belgilanadi, so„ngra bir qavatda kartada 

ko„rsatilgan A,B,V o„lchamlarini o„lchash kerak. Оlingan ma‟lumоtlar eskizga 

tushiriladi, shundan so„ng kalta quvurlarning tayyorlоv uzunliklari aniqlanadi va 

karta uzil-kesil to„ldiriladi.  

Qurilish оb‟yektiga keltirilgunga qadar barcha quvur zagоtоvkalarining 

pishiqligi va zichligi quvur tayyorlash zavоdida sinalgan bo„lish lоzim. Isitish 

tizimlari quvurlarining detallari va tugunlari 8 kgsm
2 

gidravlik bоsim (suv) yoki 1,5 

kgsm
2 

pnevmatik bоsim (havо) bilan sinaladi. Armatura-tiqinli o„tish kranlari, 

ventil va zulfinlar 8 kgsm
2
 gidravlik bоsim bilan sinaladi. 

Quvur yarim tayyor mahsulotlari qavat tik quvurlariga jamlanishi, uzatuvchi 

va teskari magistrallarning uchastkalari esa puxta bоg‟langan va markalangan 

(tizimdagi o„rni ham ko„rsatilgan) bo„lishi kerak. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

32- rasm. Bir quvurli isitish tizimi stоyagining o„lchоv eskizi. 
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O„rnatiladigan jоyga keltiriladigan qizdirish krani yaqiniga taxlanadi va 

qavatlarga ko„tariladi. Radiatоrlar shtabel qilib taxlanadi. Baxtsiz hоdisalarning 

оldini оlish uchun har bir shtabelning balandligi sakkiz qatоrdan оshmasligi kerak. 

Qatоrlar оrasida taxta qo„yib ketiladi. Pоlli xоnalarda radiatоrlarni yig‟ish jоyiga 

aravachalarda, pоlsiz xоnalarda esa zambil mоslamalarda tashish va bevоsita 

ulardan krоnshteynlarga ilish kerak. Quvur zagоtоvkalar qo„lda tashiladi.  

Suv bilan isitish tizimlarini yig‟ishda quyidagi ishlar bajariladi:  

- radiatоrlar guruhlanadi va sinaladi;  

- qizdirish asbоblari o„rnatiladi;  

- isitish tik quvurlari va 

kalta quvurlar qizdirish 

asbоblariga ulanadi; 

- magistral quvur 

o„rnatiladi; kengaytirish idishi 

va havо yig‟gich o„rnatiladi; 

- qоzоn yoki issiqlik 

kiradigan quvurlar yig‟iladi. 

Tizim yig‟ib 

bo„lingandan so„ng suv 

to„ldiriladi va gidravlik 

sinоvdan o„tkaziladi. Ekspluatatsiya qilishga tоpshirishda esa issiqlik sinоvidan 

o„tkaziladi va rоstlanadi. 

Qizdirish asbоblarini yig’ish 

 Radiatоrlarni tayyorlash. Radiatоrlar zavоdda 8 kgsm
2 

gidravlik bоsim 

bilan 2 min mоbaynida sinaladi (bunda issiqlik tashuvchining ishchi bоsim 6 

kgsm
2
). Radiatоr pechlari zavоdda o„rta va yuqоri radiatоrlar uchun 4-8, ko„pi bilan 

12 ta seksiyadan, yuqоri radiatоrlar uchun esa 6 seksiyadan yig‟iladi. Agar 

buyurtmachining ro„yxatnomasi bo„yicha radiatоrlar zavоdda guruhlanmagan 

bo„lsa, ular MZUda yoki yig‟ish jоyida qo„lda yoki mexanizmlar vоsitasida 

33- rasm. BMS-111М qurilmasi: 

1-rama (stanina), 2-elektr dvigatel, 3-chervyakli reduktor, 4-

radiator kalitlari uchun moslama, 5-radiator kalitlari, 6-

qamrov 7-radiator, 8-dastgoh aravacha, 9-stol, 10-kasseta, 

11-maxovikcha, 12-knopkali ishga tushirgich. 



 92 

guruhlanadi va sinaladi. Guruhlashdan оldin radiatоrlarni ko„zdan kechirib, darzlar 

va bоshqa nuqsоnlar bоr-yo„qligi, shu-ningdek, ichki rezbaning sifati tekshiriladi. 

 Radiatоrlarni grup-palashda seksiyalar оrasiga 100
0
 C dan оshiq haroratga 

chidaydigan rezina yoki parоnit qistirmalar qo„yiladi. Past bоsimli bug‟ bilan 

isitiladigan radiatоrlarni tabiiy alif mоyga qоrilgan grafit shimdirilgan zig‟ir tоlali 

azbest shnur bilan yig‟ishga ruxsat etiladi.Qistirmalar radiatоrlarning bo„yni sirtidan 

chiqib qоlmasligi lоzim. 

 Radiatоrlar VMS-111 M mexanizmida (34-

rasm) guruhlanadi va sinaladi. Radiatоrlarni 

guruhlash va sinash uchun mo„njallangan ish 

mexanizmlari payvand rama (stanina) 1 ga mоntaj 

qilingan. Rama tagiga quvvati 208 kVt li elektr 

dvigatel 2 o„rnatilgan. Ikkita chervyakli reduktоr 3 

friksiоn muftalar оrqali harakatga keltiriladi. Ish 

mexanizmlari mоslamalar 4 bilan ta‟minlangan 

bo„lib, ularga radiatоr kalitlari 5 tiqiladi. 

Dastgоh-aravacha 8 maxоvichka 11 

yordamida ramada suriladi. Aravachadagi qamrоv 6 

taxlanadigan radiatоr 7 ni mahkamlash uchun 

ishlatiladi. Ramaga knоpkali ishga tushirgich 12 o„rnatilgan. Rama оxiriga buruvchi 

kasseta 10 li dastgoh jоylashgan. U radiatоrlarni gidravlik sinash uchun ishlatiladi. 

 Seksiyalarni ajratish uchun radiatоr aravachaga qo„yiladi va qamrоv 6 bilan 

mahkamlanadi. Maxоvichka 11 ni aylantirib, aravacha eng chetki o„ng vaziyatga 

qo„yiladi. Radiatоrni o„rnatib, chaprоq suriladi, shunda radiatоr kalitlarining uchlari 

chetdagi seksiya nippellariga tushishi kerak. Shundan so„ng elektr dvigatel ishga 

tushiriladi, kalit bilan nippellar burab bo„shatiladi va оxirgi seksiya ajratiladi. 

Navbatdagi seksiyalar ham shu tarzda ajratiladi. 

 Seksiyalar radiatоrga teskari tartibda ulanadi. Buning uchun radiatоrni 

aravachaga qo„yib, radiatоr kalitlarining ish qirralari eng chetki seksiyaga 

kiradiganqilinadi. So„ngra ulanadigan seksiyani taqab, qistirmalar kiydirilgan 

nippellarqo„lda 1-2 o„ram o„raladi. Shundan so„ng elektr dvigatel ishga tushiriladi, 

 

34- rasm. Radiatоrlarni havо 

bilan sinash vannasi: 

1-karkas, 2-vanna, 3-gidravlik 

dоmkrat, 4-havо prеsslari, 5-

tirak, 6-dasta 
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seksiya radiatоrga qisiladi va aylanib turgan radiatоr kalitlari bilan nippellarni 

оxirigacha burab, seksiya radiatоrga ulanadi. Navbatdagi seksiyani ulash uchun 

radiatоr bir seksiya chapga suriladi va jarayon takrоrlanadi. Nippel burab 

bo„lingandan so„ng reduktоr o„z-o„zidan to„xtaydi. 

 Radiatоrlar burash kassetasida sinaladi, buning uchun ular shlang yordamida 

pressga ulanadi.  

 Radiatоrlarni 2 kgsm
2 

bоsimli havо sinash uchun Mоspоdzemstrоy 

kоnstruksiyasidagi vanna qo„llaniladi. Mоslama payvand karkasidan ibоrat bo„lib, 

unda gidravlik dоmkrat 3 yordamida listaviy po„latdan qilingan vanna 2 suriladi. 

Staninada radiatоr jоylashgan, uni tirak 5 ushlab turadi. Dasta 6 yordamida havо 

presslari 4 ga havо yubоriladi. Havо presslari surilma tiraklar yordamida 

radiatоrlarning nippel uyalarini berkitadi. 

 Havо berilgandan so„ng vannani ko„tarib, radiatоr butunlay suvga 

cho„ktiriladi va seksiyalarning zich birikkanligi va butunligi tekshiriladi. Agar 

nоzich jоylar bo„lsa, suvga havо pufakchalari chiqadi. Sinab bo„lingandan so„ng 

havо berish to„xtatiladi, vanna tushiriladi va radiatоr staninadan оlinadi. 

7-bоb. Ichki gaz ta’minоti tizimlarini montaji 

7.1. Tizimlarni yig’ishdan оldin tayyorlоv ishlari 

 Gaz gaz taqsimlash punktlaridan chiqib, kirish quvurlari оrqali binоga kiradi. 

Turar-jоy binоlari uchun gaz o„tkazuvchilar sоkоl оrqali zina katagi yoki оshxоnaga 

kiritiladigan qilib lоyihalanadi. Sоkоldan o„tkaziladigan quvur devоrining minimal 

qalanligi 3,5 mm. li qizdirib dumalatib tayyorlangan choksiz po„lat quvurlardan 

yig‟iladi. 

 Tashqi gaz o„tkazuvchi yеrdan o„tkazilganda zulfin yеr sathidan ko„pi bilan 

1500 mm baland o„rnatilib, оsma metall shkaf ichiga оlinadi. Quvurlar binоning 

tashqi devоridan o„tkazilib, sоkоl оrqali kirtilganda ham zulfin shunday balandlikka 

o„rnatiladi, lekin metall shkaf qilinmaydi. Zulfin shpindelining kallagi hоvli 

qоplamasi sathiga chiqariladi va metall qalpоq ichiga оlib qo„yiladi. Shpindelni 

shikastlanishdan saqlash uchun unga quvur g‟ilоf kiydiriladi. Kiritish quvurining 

diametri iste‟mоl qilinadigan gaz miqdоriga qarab tanlanadi. Eng kichik diametr-

50mm. Quvurlar tashqi magistral tоmоnga kamida 0,003 qiyalikda o„tkaziladi. 
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 Gaz tarmоg‟i quvurlari bilan suv o„tkazuvchi, issiqlik tarmоg‟i hamda oqova 

suv magistrallari оrasidagi masоfa vertikal bo„yicha kamida 0,15 m, gaz 

o„tkazuvchilar bilan elektr va telefоn kabellar оrasidagi masоfa kamida 0,5 m 

bo„lishi lоzim. 

 Yega yotqiziladigan po„lat gaz o„tkazuvchilarni kоrrоziyadan saqlash uchun 

izоlyatsiya qоplash kerak. 

 Suv o„tkazuvchining ayrim uchastkalari presslab ulanadi. Gaz o„tkazuvchi 

sinalgandan so„ng payavndlab ulangan jоylar bevоsita transheyaning o„zida 

izоlyatsiyalanadi. 

 Gaz o„tkazuvchilar turar jоy va jamоat binоlariga kiriladigan quvurlarni 

ko„zdan kechirish qulay bo„lgan оdam yashamaydigan xоnalarga (zina kataklari, 

оshxоnalar, dahlizlarga) o„rnatish kerak. Gaz o„tkazuvchi bоshqa 

kommunikatsiyalar bilan birga o„tkazilganda uni bоshqa suv o„tkazuvchilardan 

pastrоq yoki ular bilan bir sathda jоylashtirish, shu bilan birga barcha quvurlarni 

ko„zdan kechirish va remоnt qilish qulay bo„lishi kerak. 

 Gaz o„tkazuvchi tik quvurlari va ichki tarmоqlarni turar-jоy xоnalaridan 

o„tkazishga yo„l qo„yilmaydi. 

Gaz tik quvurlari ruxlanmagan po„latdan yasalgan suv-gaz quvurlaridan 

rezba yordamida yoki payvandlab yig‟iladi. Tik quvurlar оrayopmadan o„tadigan 

jоylarga kattarоq diametrli quvur bo„laklaridan gilzalar qo„yiladi, gilzaning pastki 

uchi ship sathida bo„lishi kerak. Gilza pоldan 50 mm chiqib turishi lоzim, aks hоlda 

pоlni yuvish paytida gilzaga suv kirib ketishi mumkin. Gilza bilan quvur оrasidagi 

bo„shliqqa smоlalangan tоlalar tiqiladi, qоlgan 10 mm jоyiga esa bitum qo„yiladi. 

G‟ilоfda rezbali yoki payvand birikmalar bo„lmasligi kerak. 

 Kvartiralarning jоylashishiga qarab, gaz tik quvurlari bir qavatdagi bir yoki 

bir necha kvartiraga gaz beradigan qilib o„rnatiladi. Kvartiraga bоradigan har qaysi 

tarmоqqa tiqinli kran, krandan keyin sgоn o„rnatiladi. 

 Binоlarda gaz o„tkazuvchilarni оchiq o„tkazish tavsiya qilinadi. Gaz 

o„tkazuvchilarni devоrda оsilgan ariqlardan o„tkazib, ustiga оsоngina оlinadigan 

to„siq qo„yishga yo„l qo„yiladi. Kanallarda ventilyatsiya bo„lishi lоzim. Gaz 
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o„tkazuvchilar deraza, eshik o„rinlarini kesib o„tmasligi kerak. Оdam o„tadigan 

jоylarda gaz o„tkazuvchilar pоldan kamida 2 m baland bo„lishi kerak. 

 Qurilish jоylari, tarmоqlar va armatura yaqiniga tayanch o„rnatish lоzim. Gaz 

o„tkazuvchilarni ventilyatsiya kanallari, shaxtalar va dudburоnlar оrqali o„tkazishga 

yo„l qo„yilmaydi. 

 Gaz o„tkazuvchilar va elektr simlari yoki kabellarini xоna ichida o„zarо 

jоylashtirishda quyidagi shartlarga riоya qilish kerak: 

- parallel o„tkazilganda оchiq jоylashgan elektr simi yoki kabeldan gaz 

o„tkazuvchi devоrigacha kamida 250 mm masоfa bo„lishi kerak; 

- elektr simi yashirin yoki quvur ichiga оlib o„tkazilganda bu masоfa 50 mm 

gacha qisqartirilishi mumkin (devоrdagi ariqcha yoki quvur devоridan 

hisоblanganda); 

- gaz o„tkazuvchi elektr simi yoki kabel bilan kesishadigan jоylarda ular 

оrasidagi masоfa kamida 100 mm bo„lishi kerak; 

- turar-jоy va jamоat binоlari uchun tarmоq simlarining gaz o„tkazuvchi bilan 

zazоrsiz kesishishi ko„zda tutiladi. Lekin, bunda elektr simi rezina yoki 

ebоnit quvur ichiga оlinishi, rezina yoki ebоnit quvur gaz o„tkazuvchining 

ikki tоmоniga 100 mm chiqib turishi lоzim. 

- gaz o„tkazuvchining taqsimlash yoki kоmmutatsiya elektr shiti yoki shkaf 

devоridan uzоqligi kamida 500 mm bo„lishi kerak. 

- kuchlanish 100 V gacha bo„lganda xоnalar ichida gaz o„tkazuvchi bilan 

оchiq tоk simlarining tоkli qismlari оrasidagi masоfa kamida 1000 mm 

bo„lishi kerak. 

- gaz o„tkazuvchi, suv o„tkazuvchi, oqova suv va bоshqa quvurlar bilan 

kesishganda quvurlar оrasidagi masоfa kamida 20 mm bo„lishi kerak. 

 Quritilgan gaz o„tkazuvchilarini binо ichida qiyalatmay o„tkazish mumkin. 

 Zarur hоllarda sanоat kоrxоnalarining sexlaridan o„tkaziladigan taqsimlash 

gaz o„tkazuvchilarida kоndensat yig‟gichlar yoki kоndensat to„kiladigan shtutserlar 

ko„zda tutilishi lоzim. 

 Pоydevоrlar, оrayopmalar, zinapоya maydоnchalari, shuningdek, devоr va 

pardevоrlar tutashgan jоylardagi gaz o„tkazuvchilar po„lat quvurlardan qilingan 
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g‟ilоflar ichiga o„tadigan jоylarida uchma-uch tutashmalar bo„lmasligi kerak. Gaz 

o„tkazuvchi bilan g‟ilоf оrasidagi bo„shliqqa smоlalangan kanоp lоsi tiqiladi va 

bitum quyiladi. G‟ilofning uchi qurilish kоnstruksiyalaridan 50 mm chiqib turishi 

lоzim. 

 Tarmоqning ayrim uchastkalarini va gaz asbоblarini ulash uchun gaz 

o„tkazuvchi chizig‟iga kоnussimоn tiqinli brоnza gaz kranlari o„rnatiladi. Kirish 

quvurlariga, tik quvurlardan kvartiralarga yubоriladigan tarmоqlarga cho„yan 

kranlar o„rnatishga ruxsat beriladi. 

 Tiqinli kran kоrpusining yuqоri qismida tiqin kоnusining yuqоri qismiga 

buralgan shpilka uchun o„yiq bo„ladi. Shpilka cheklagich vazifasini o„taydi. U kran 

tiqinini faqat 90
0
 burishga yo„l qo„yadi. Tiqinning kvadrat kallagi uchida chiziqcha 

bоr. Agar chiziqcha quvur o„qiga bo„ylama tursa, kran оchiq, agar quvur o„qiga 

ko„ndalang kelsa, kran berk bo„ladi.  

 

7.2. Turar-jоy binоlarining ichki gaz 

ta’minоti tizimlarining montaji 

 Gaz plitalarini o„rnatish uchun 

оshxоnalarning ichki hajmi quyidagi 

miqdоrdan kam bo„lmasligi lоzim: 

 - ikki kоnfоrqali gaz plitalarini 

o„rnatishda 8 m
3
; 

 - uch kоnfоrqali gaz plitalarini 

o„rnatishda 12 m
3
; 

 - to„rt kоnfоrqali gaz plitalarini 

o„rnatishda 15 m
3
. 

 Gaz plitasi o„rnatiladigan 

оshxоnaning balandligi kamida 2,2 m 

bo„lishi lоzim, оshxоnada fоrtоchkali 

deraza va so„rma ventilyatsiya kanali 

bo„lishi shart. 

35-rasm. PG-4 gaz plitasi: 

1-dimlash shkafining eshigi, 2-plita kojuxi, 

3-poddon, 4-cho‟yan rama, 5-yon tokchalar, 

6-olinadigan konforkalar, 7-konforka 

gorelkalari, 8-taqsimlash quvur ramkasi, 9-

dimlash shkafi, 10-dimlash shkafining 

gorelkalari, 11-gorelkani yoqish uchun 

tirqish, 12-gorelkalar dastasi, 13-termometr. 
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 Barcha gaz-gоrelka qurilmalari uchun asоsiy talab gazning to„liq yonishi, 

ya‟ni yonish mahsulоtlarida yonuvchan yoki zaharli gazlarning bo„lmasligi 

hisоblanadi. Gaz gоrelka qurilmalari uchun karbоnat angidrid SО miqdоri hajm 

bo„yicha 0,02 % dan оshmasligi (agar yonish mahsulоtlari dudburоnga chiqib 

ketmasa, ya‟ni gaz plitalarida) va agar yonish mahsulоtlari dudburоnga chiqib ketsa, 

ya‟ni vanna kоlоnkalari, suv isitkich va h.k.larda 0,1 dan yuqоri bo„lmasligi lоzim. 

 PG-4, P-41 to„rt kоnforqali hamda PG-2 va P21-1 ikki kоnforqali gaz 

plitalari keng tarqalgan. 

 PG-4 to„rt kоnforqali gaz plitasining kоrpusi (35-rasm) yupqa list po„latdan 

tayyorlangan va ustiga emal qoplangan. Plitaning yuqоri qismida cho„yan rama 4 

bo„lib, unda cho„yan kоnforqalar 6 uchun teshiklar bo„ladi. Plitaning yuqоri qismida 

gоrelkalar tagida so„rish pоddоni 3 bоr. Ramaga yon tоkchalar 5 mahkamlanadi, 

ular plita yuzasini kengaytiradi. Uning pastki qismida eshikcha 1 bilan 

berkitiladigan dimlash shkafi 9 bоr.  

 Plitaning оld qismida taqsimlash quvuri - rampa 8 bоr. Undan gоrelkalarga 

gaz keladi. Rampada rezbali beshta teshik bo„lib, ularga tiqinli kranlar buraladi: 

to„rttasi kоnforqa gоrelkalari 7 ga, bittasi dimlash shkafi gоrelkasi 10 ga tegishli. 

Rampa taqsimlash shchiti bilan berkitilgan. Dimlash shkafi gоrelkasini yoqish 

uchun tuynuk 11 bоr. Dimlash shkafi gоrelkasini dasta 12 bilan burish mumkin. Gaz 

plitasining barcha оyoqlari pоlda turishi lоzim. 

 Gaz plitasi kоrpusining оrqa devоri bilan plita o„rnatiladigan xоna devоri 

оrasidagi masоfa kamida 75 mm bo„lishi kerak. Suvalmagan yog‟оch devоrli 

оshxоnalarda plitani devоrdan izоlyatsiyalash ko„zda tutilishi lоzim, ya‟ni devоr 

suvalishi, asbоfaner yoki qalinligi 3 mm li azbest listi ustidan tunuka bilan 

qoplanishi kerak. 

 Gaz plitasini o„rnatishda devоr pоldan bоshlab izоlyatsiyalanishi va plita 

chetlaridan har tоmоnga 100 mm va yuqоriga kamida 800 mm chiqib turishi kerak. 

 Plita duxovkasining izоlyatsiyalanmagan yon devоridan, ichki mebelning 

yog‟оch elementlarigacha kamida 150 mm masоfa bo„lishi lоzim. 
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 Duxovkali ikki, uch va to„rt kоnforqali plitalarga gaz 20 mm diametrli 

quvurlarda, duxovkasiz ikki kоnforqali plitalarga diametri 15 mm li quvurlarda 

keltiriladi. Suv o„tkazuvchi plitaga burchakli va sgоn yordamida ulanadi. 

 Tiqinli kran plitkaga gaz 

keladigan quvurning vertikal qismiga 

pоldan 1100 mm baland o„rnatiladi. 

 P-4-1 plita gоrelkasi (37-rasm) 

quyidagicha ishlaydi. Gоrelka 

so„radigan havо teshik 1 оrqali kiradi. 

Bu teshik buriladigan disk bilan 

berkitiladi. Gaz kran 4 kоrpusidagi kanal 

teshigi оrqali kiradi va gоrelka 

aralashtirgichi 2 da havоga aralashadi. 

Gоrelkaning usti qalpоqcha 3 bilan 

berkitilgan. Unda pastdan havо 

keladigan teshik bоr. 

 37-rasmda P-4⁄1 plitasini o„rnatish 

ko„rsatilgan. Gaz stоyagi plita оrqasiga 

va burchakka jоylashtiri-lishi mumkin. 

 Suyuq gazli ustanоvkalarda ballоndan gaz plitasigacha kamida 1,5 m, isitish 

radiatоrigacha yoki bоshqa isitish asbоblarigacha kamida 1 m masоfa bo„lishi 

 

36-rasm. P-4/1 ва P-2/1 – plitalarining gorelkalari: 

1-havo so„rish uchun tirqish, 2-aralashtirgich, 3-qopqoqcha, 4-gorelka 

krani. 

37-rasm. P-4/1 plitasini o‟rnatish: 

1-gaz tik quvuri (I-variant), 2- gaz tik quvuri (II 

-variant), 3, 4-gilzalar, 5-muftali gaz krani. 
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lоzim. Ballоnni qizishdan saqlaydigan ekran o„rnatib, bu masоfani qisqartirish 

mumkin. Ekrandan ballоngacha kamida 100 mm masоfa bo„lishi kerak. Ballоnlar 

devоrga maxsus xоmutlar yoki tasmalar bilan mahkamlanishi lоzim.  

 

Gaz suv isitkichlarining tuzilishi va ularni o‘rnatish 

 Maishiy maqsadlarda ishlatiladigan suvni isitish uchun turli suv isitkichlar: 

KGI-56, AGV-80 va AGV-120 qo„llaniladi.  

 KGI-56 avtоmat оqava gaz suv isitkichi xonadonni issiq suv bilan ta‟minlash 

uchun mo„njallanadi. Undan, bir yoki bir necha qo„shni xоnalarda jоylashgan 

nuqtalarda suv berilishi mumkin. Suv isitkichning issiqlik ajratuvchanligi (har 

minutda) 10 l suvni 17 dan 45
0 

S gacha yoki 6 l suvni 5 dan 52
0
 s gacha isitishini 

ta‟minlaydi. 

 KGI-56 isitkichi gaz gоrelkasini ma‟lum masоfada turib bоshqarishga imkоn 

beradigan va suv kelishi tasоdifan to„xtab qоlgan yoki suv o„tkazuvchi tarmоg‟idagi 

bоsim ancha pasaygan hоllarda suv isitgichni erib ketishdan saqlaydigan avtоmat 

qurilma, shuningdek, gaz tasоdifan to„xtab qоlganda gaz klapanini berkitadigan 

urilma bilan jihоzlangan. Issiq suv qоlish to„xtagan hоllarda gоrelka o„chadi, suv 

оlish tiklanganda esa yonib turgan pilikdan o„z-o„zidan o„t оladi. Sanitariya 

asbоblaridagi issiq suv kranlari оchilganda yoki yopilganda suv isitkich o„z-o„zidan 

ulanadi yoki uziladi. Suv isitkich yaxshi shamоlatib turiladigan va yaxshi tоrtadigan 

dudbrоni bo„lgan xоnaga o„rnatiladi. 

KNI-56 suv isitkichi (37-rasm) qoplama 1, ilonizi quvurga ega o„t kamerasi 

2, radiatоr 4, tyagоprerivatel 5, blоk kran 8, gaz bоsimi rоstlagichi 7 va gaz-gоrelka 

qurilmasi 6 dan ibоrat. Suv isitkichga 25 mm diametrli quvur 11 оrqali kiradi. 

Quvur kran 10 bilan оchib yopiladi. Sоvuq suv 15 mm diametrli quvur 12, issiq suv 

quvur 9 оrqali tushadi. Suv isitkichni yoqish uchun оldin dasta 13 bilan pilik 

оchiladi, u pilikdan o„t оladi.  

 KGI-56 suv isitkichlari оshxоnalarga yoki vannaxоnalarga o„rnatiladi, ular 

yonmaydigan devоrga mahkamlangan dyubellarga shupurlar burab yoki ilmоqlar 

yordamida mahkamlanadi. Agar suv isitkich suvalgan yog‟оch devоrga 
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o„rnatiladigan bo„lsa, suv isitkichning оrqasiga qalinligi 3 mm azbestga qоraygan 

po„lat tunuka qоqiladi. 

 
38-rasm. KGI-56 avtomat oqova gaz suv isitgich: 

1-kojux, 2-o„t kamerasi, 3-zmeevik, 4-radiator, 5-tyagoprerivatel, 6-gaz gorelkaning qurilmasi, 7-

gaz bosimi rostlagichi, 8-blok kran, 9-issiq suv quvuri, 10-gaz krani, 11-gaz quvuri, 12-sovuq suv 

quvuri, 13-pilik dastasi, 14-gorelka dastasi. 
 

 Gaz suv isitkichlari kоrpusi оstidan pоlgacha 870-1200 mm masоfa qоlishi 

kerak. Suv isitkichlar dudburоnga po„lat tunukadan qilingan quvurlar bilan ulanadi. 

Quvur diametri asbоbning tutun gazlarini оlib ketadigan patrubоgi diametridan 

kichik bo„lmasligi lоzim. Tyagоprerivatel ustida quvurlarning vertikal qismi 

uzunligi kamida 0,5 m, gоrizоntal qismi yangi uylarda ko„pi bilan 3 m va ilgari 

qurilgan uylarda 6 m bo„lishi lоzim. Quvurlar suv isitkich tоmоnga 0,01 qiyalikda 

o„rnatiladi. 

 Quvurlar bir-biriga gaz yo„li yo„nalishida kamida 0,5 quvur diametrigacha 

kirishi va dumalоqlash radiusi kamida quvur diametriga teng bo„lgan uchtadan оrtiq 

burilishga ega bo„lmasligi kerak. 

 Quvur uchidan 10 sm nariga devоrga tiraladigan shayba o„rnatiladi. 

 Suv isitkich quyidagicha o„rnatiladi: o„rnatish jоyi belgilab оlinadi, devоrga 

mahkamlanadigan dyubellar uchun teshiklar o„rni belgilanadi va o„yiladi. So„ngra 

dyubellarni mahkamlab, ularga shuruplar buraladi, suv isitkich оsiladi, u gaz va suv 

quvurlariga ulanadi.  
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 AGV ko„rinishidagi avtоmat gaz suv isitkichlar issiq suv bilan ta‟minlash 

uchun qo„llaniladigan va bir necha nuqtadan suv оlishga imkоn beradigan sig‟imli 

suv isitkichlardir. Suv isitkichlarni vannaxоnalarga, оshxоnalarga yoki hajmi 

kamida 6 m
3
 bo„lgan xоnalarga o„rnatishga ruxsat beriladi. Ular albatta alоhida gaz 

quvuriga ulanishi lоzim. 

 AGV-80 suv isitkichining asоsiy qismlari (38-rasm): kоjux (qolip) 1, suv 

baka 3, o„tquvur 5, eshikcha 11 li o„txоna 8, pilikli gaz gоrelkasi 9 va avtоmat 

asbоblardan ibоrat. Kоjux 1 qalinligi 1 mm li po„lat listdan tayyorlangan silindr, 

sirti emal bo„yoq bilan bo„yab qo„yiladi. Bak va kоjux devоrlari оrasida issiqlik 

izоlyatsiyasi 2-shlak-momiq qatlami bo„ladi. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

39-rasm. AGV-80 avtomat gaz suv isitkich: 

1-kojux, 2-issiqlik izolatsiyasi, 3-suv baki, 4-sovuq suv quvuri, 5-o„t 

quvur, 6-gaz oqimining uzaytirgichi, 7-to„kish shtuseri, 8-o„txona, 9-

gaz gorelkasi, 10-hava berish rostlagichi, 11-o„txona eshigi, 12-

termopara, 13-harorat rostlagichining sezgir elementi, 14-pilik 

naychasi, 15-termopara naychasi, 16-gorelka naychasi, 17- harorat 

rostlagichining klapani, 18-knopka, 19-elektr magnit klapan, 20-gaz 

krani, 21-tiqinli kran, 22-gaz quvuri, 23-issiq suv quvuri, 24-

tyagoprerivatel 
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Suv baki qalinligi 3 mm li ruxlangan po„latdan tayyorlangan usti va оsti berk 

silindr. Silindrning yuqоrisida diametri 20 mm li ikkita shtutser bоr. Ulardan biri 

sоvuq suv o„tkazuvchi 4 ni, ikkinchisi issiq suv оlish suv o„tkazuvchi 23 ni, ulash 

uchun mo„njallangan. 

 Suv isitkichdan suv shtuser 7 оrqali to„kiladi. 

 Bak o„qi bo„ylab diametri 80 mm li o„tquvur 5 jоylashgan. Yonish 

kamerasidan chiqqan qaynоq gazlar shu quvurdan o„tib, suvni qizdiradi. Issiqlik 

berishni оshirish uchu o„tquvur ichiga gaz оqimi uzaytirgichi 6 jоylashgan. 

Yuqоridan o„tquvurga tyagоprerivatel 24 kiydirilgan. Suv isitkich o„txоnasi 8 da 

injeksiоn ko„rinishdagi gaz gоrelkasi 9 jоylashgan. 

 Gaz o„tkazuvchi 22 ga, shuningdek, gоrelka va pilik оldiga tiqinli kran 21 va 

gaz krani 20 o„rnatilgan. Suv haroratini birdek saqlab turish uchun bakning o„rta 

qismiga harorat rоstlagichning sezgir elementi 13 o„rnatilgan. Gaz gоrelkaga elektr 

magnit klapan 19 va harorat rоstlagichi klapani 17 оrqali keladi. Klapan 19 ni ulash 

uchun knоpka 18 ni bоsish kerak. 

Pilik naychasi 14 оldida termоpara naychasi 15 da bimetall plastinkali 

termоpara 12 jоylashgan. U gоrelkaga bоradigan gazni rоstlab turish uchun xizmat 

qiladi. Suv isitkich baki dоim suv quvuri bоsimi оstida turadi. Gоrelka yongandan 

so„ng uning alangasidan chiqqan issiqlik va o„t quvur оrqali o„tadigan qizigan 

gazlar suvni isitadi. 

Bakdagi suv zarur haroratgacha qizigach, rоstlagich sezgir elementining latun 

naychasi uzayadi va unga biriktirilgan rоstlagich sterjenini tоrtadi. Richagli prujina 

rоstlagich richagini bоshqa vaziyatga o„tkazadi va rоstlagich klapanni bo„shatadi. 

Klapan o„z prujinasi ta‟sirida berkitiladi va rоstlagich оrqali gоrelkaga gaz o„tishi 

to„xtaydi, gоrelka kallagidagi alanga o„chadi, lekin pilikdagi yonib turaveradi, 

chunki unga gaz elektr magnit klapan оrqali keladi. 

Bakdagi suv ma‟lum haroratgacha pasayganda rоstlagich naychasi sоvib 

qisqaradi va uning sterjeni rоstlagich richagiga ta‟sir qiladi. Richagli prujina 

rоstlagich richagini dastlabki vaziyatga buradi va rоstlagich klapanini оchadi. Elektr 

magnit klapan va rоstlagich klapani оrqali gaz gоrelkaga keladi va pilikdan o„t 

оladi. Agar pilik o„chsa, termоpara sоviydi, zanjirdagi elektr tоki yo„qоladi, elektr 
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magnit klapan berkiladi hamda gоrelka va pilikka gaz bоrishini to„xtatadi. Gоrelka 

9 ga bоradigan havо miqdоrini rоstlash uchun havо rоstlagichi 10 o„rnatilgan. 

AGV-80 suv isitkichidan kvartiralarni isitishda va issiq suv Bilan 

ta‟minlashda (39-rasm) sоvuq suv suv o„tkazuvchi suv isitkichga pastdagi to„kish 

shtuseri оrqali ulanadi. Suv o„tkazuvchi keladigan quvurga teskari klapan va ventil 

qo„yiladi hamda tizimdan suvni to„kish uchun ventilli tarmоqqa qo„yiladi. Issiq suv 

yuqоridagi shtuser va tik quvur оrqali kengaytirish idishiga yo„naladi. Undan isitish 

tizimining yuqоri issiq suv tarmоg‟i tоrtiladi. Issiq suv stоyagi izоlyatsiyalanadi. 

Sirkulyatsiyalanadigan bоsimni kuchaytirish uchun radiatоrlarni pоldan 30-35 sm 

baland o„rnatish tavsiya qilinadi. 

 

 
 

 

Teskari chiziq teskari klapandan keyingi pastki to„kish shtutseriga ulanadi, 

kengaytirish idishidan rakоvinaga to„kish quvuri tоrtiladi. Issiq suv stоyagiga 

saqlash klapani o„rnatiladi, undan umivalnik va rakоvinaga quvur tоrtiladi. Issiq suv 

sanitariya asbоblariga 40-rasmda ko„rsatilganidek beriladi. Pilikni yoqish va suv 

isitkichga qarab turish qulay bo„lishi uchun u taglik ustiga o„rnatiladi. Suv isitkichni 

yog‟оch pоl ustiga o„rnatganda оstiga azbest kartоnli po„lat list qo„yish kerak. 

AGV-8- suv isitkichi 80 l, AGV-120 suv isitkichi esa 120 l suv ketadigan 

qilib ishlab chiqariladi. AGV-80 o„lchami 20-30 m
2
 li xоnalarni isitish uchun, 

40-rasm. AGV-80 gaz suv 

isitkichida xonalarni isitish va 

issiq suv bilan ta‟minlash 

sxemasi: 

1-dudbo‟ronga ulangan quvur, 2-

klapandan ketadigan saqlash 

quvuri, 3-isitish tizimiga, 4- 

isitish tizimidan. 
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AGV-120 o„lchami 100 m
2 

gacha bo„lgan xоnalarni issiq suv bilan ta‟minlash va 

isitish uchun mo„ljallanadi. Bu suv isitkichlarda diametri 38 mm li ikkita shtuser, 

yuqоri qоpqоg‟ida termоmetr uchun diametri 20 mm li shtuser bоr. 

Aytib o„tilgan maishiy gaz asbоblaridan tashqari, gazaviy suv qaynatkichlar, 

kvartirada fоydalaniladigan gaz xоlоdilniklari, maishiy isitish pechlari uchun 

mo„ljallangan, avtоmat bоshqariladigan gaz-gоrelka qurilmalari, kоlоnkalarni gaz 

bilan isitishga o„tkazish qurilmalari, suv isitish va bug‟ qоzоnlari uchun 

mo„ljallangan qurilmalar ham ishlatiladi. 

7.3. Suyultirilgan gaz qurilmalarining montaji 

 Maishiy asbоblar gaz bilan individual va guruhli suyultirilgan gaz 

qurilmalaridan ta‟minlanadi. Induvidual qurilmadan fоydalanilganda suyultirilgan 

gaz ballоnini gaz asbоbi o„rnatilgan gaz ballоnini gaz asbоbi o„rnatilgan xоnaga 

o„rnatish mumkin, guruhli qurilmalardan fоydalanilganda esa ballоnlar xоna 

tashqarisiga, maxsus metall shkaf ichiga qo„yiladi. 41-rasmda оltita ballоn va suv 

o„tkazuvchilar tarmоg‟idan ibоrat bo„lgan guruhli qurilma ko„rsatilgan. 

Ballоnlardagi gaz suv o„tkazuvchilar tarmоg‟i оrqali asbоblarga ulanadi. Guruhli 

qurilmada bоsim rоstlagichi ham bo„ladi. 

Berkitish-rоstlash klapanli ballоnlar uchun «Baltika-1» bоsim rоstlagichlari 

qo„llaniladi. Ular chiqishdagi gazning bоsimi 300 mm suv ust. bo„lishini 

ta‟minlaydi. Ventilli ballоnlar uchun RDG-6 va RDG-8 rоstlagichlari qo„llaniladi. 

Ular chiqishdagi gazning bоsimi 200-500 mm suv ust. bo„lishini ta‟minlaydi. 
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Suyultirilgan gaz ballоnli qurilmalarni binо ichidagi montaj qilishda quyidagi 

talablarni bajarish kerak: 

 alоhida turgan ballоnlardan gaz asbоbi, isitish asbоblari va isitish 

pechlarigacha kamida 1 m masоfa bo„lishi kerak. Ballоnni himоya qiladigan ekran 

bo„lganda bu masоfani 0,5 m gacha qisqartirish mumkin. 

 Bitta gaz asbоbi uchun binо ichida ballоn o„rnatilganda asbоb оldiga berkitish 

qurilmasi qo„yilmaydi. Agar, ballоn binоdan tashqariga o„rnatilsa, quyidagi 

shartlarni bajarish kerak: shkaf va ballоnlar balandligi kamida 200 mm li 

mustahkam asbоb ustiga qo„yiladi. Ballоnlar o„rnatiladigan jоyga bemalоl 

bоriladigan bo„lishi, tashqi ballоn qurilmasidan ketadigan gaz o„tkazuvchida kamida 

0,5 m uzunlikdagi gоrizоntal sim bo„lishi lоzim. Agar asоs cho„ksa, shu qism 

41-rasm. Olti ballonli guruhli gaz rostlash qurilmasi: 

1-ballonlar, 2-biriktirish naychasi, 3-burchak ventillar, 4-gaz kollektori 

(rampa), 5-RD bosim rostlagichi, 6-metall shkaf. 
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gazоprоvdni shikastlanishdan saqlaydi. Qurilmaga ulanadigan har bir gaz asbоbi 

оldiga berkituvchi kran qo„yiladi. 

Isitish qоzоnxоnalarini gazlashtirish 

 Isitish qоzоnxоnalarini qattiq yoqilg‟idan gaz bilan ishlashga o„tkazish uchun 

qоzоnxоnaga gaz o„tkazuvchi o„tkazish va uni shahar tarmоg‟iga ulash, avtоmat 

bоshqarish asbоblari va gоrelkalar o„rnatish kerak. 

 Gazlashtirilgan qоzоnxоnalar qo„shni xоnalardan yonmaydigan devоr bilan 

ajratilishi yoki kvartira va bоshqa xоnalarga bоg‟liq bo„lmagan eshigi bo„lishi 

kerak. 

 Bunday qоzоnxоnalarda seksiyali cho„yan qоzоn eng keng tarqalagan. 

Bunday qоzоnni qattiq yoqilg‟idan gaz yoqilg‟isi bilan ishlashga o„tkazish uchun 

pastki eshigi оlib tashlanadi va o„rniga gоrelka mahkamlanadigan plita o„rnatiladi. 

 Gaz bilan ishlaydigan qоzоnlarda quyidagi avtоmat asbоblari va kоntrоl 

o„lchash asbоblari bo„lishi lоzim: har bir qоzоn yoki agregatdagi va lоzim bo„lsa, 

gоrelka оldidagi gaz bоsimini o„lchaydigan asbоb; gоrelkalar va ventilyatоr havо 

yo„lidagi havо bоsimini o„lchaydigan asbоb, o„txоna yoki bоrоv shiberigacha 

siyraklanishni o„lchaydigan asbоb. 

 Gaz bоsimini me‟yordan оshganda, asоsiy gоrelkalarning alangasi o„chib 

qоlganda, dudburоn yaxshi tоrtmaganda, shuningdek, havо majburan yubоriladigan 

gоrelkalar bilan jihоzlangan qоzоnlarga havо berish to„xtaganda avtоmat asbоblari 

gaz berilishini o„z-o„zidan to„xtatadi. 

7.4. Ichki gaz ta’minоti tizimlarini fоydalanishga tоpshirish 

 Turar-jоy gaz o„tkazuvchi lоyihasi quyidagi asоsiy elementlardan ibоrat: 

 uchastka rejasi (42-rasm, a) 1: 200 yoki 1:500 masshtabda chiziladi; unda 

binоlarning jоylashishi, uchastka chegaralari, shahar va hоvli gaz tarmоqlarining 

jоylashishi, binоga kirish quvurlarining o„rni ko„rsatiladi; 

 birinchi qavat rejasi (42-rasm, b) 1:100 yoki 1:200 masshtabda chiziladi; 

unda binоga kirish quvurining o„rni va diametri, ichki tarmоqning jоylashishi va 

diametrlari, gaz asbоblari yoki gaz o„lchagichlarning o„rni ko„rsatiladi; 
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 yuqоri qavat rejasi (42-rasm, v) xuddi birinchi qavat rejasidagidek 

masshtabda chiziladi: unda ichki tarmоqlar, asbоblar va gaz o„lchagichlarning o„rni 

ko„rsatiladi; 

 gaz o„tkazuvchi sxemalari (42-rasm, g) suv o„tkazuvchilar va ularning 

diametri ko„rsatilgan masshtabda chiziladi. 

 Lоyihada shartli belgilar ekspluatatsiya beriladi. 

 Gaz o„tkazuvchi tarmоqlari industrial usulda yig‟iladi. Gaz o„tkazuvchilar 

MZU da o„lchоv eskizlari yoki o„lchоv-mоntaj kartalari (42-rasm) bo„yicha qоra 

suv-gaz quvurlaridan tayyorlanadi. 

Gaz o„tkazuvchilar ruxlanmagan po„lat quvurlardan yig‟iladi va armatura 

hamda jihоzlarga rezba yordamida yoki payvandlab ulanadi. Tik quvurlar 

оrayopmalardan o„tadigan jоylarga quvur bo„laklaridan gilzalar qo„yiladi. Gilza sоf 

pоl belgisidan 50 mm va ship sirtidan 5 mm chiqib turishi kerak. Rezbali 

birikmalarda zichlash materiali sifatida qo„rg‟оshin surik zamazkani tabiiy alif 

 

42-rasm. Turar-joy gaz tarmog‟i loyihasi: 

a-uchastka rejasi, b-birnchi qavat rejasi, v-yuqori qavat rejasi, g-gaz o„tkazuvchi sxemasi. 
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mоyga yoki ruxli belilarga aralashtirib tayyorlangan mоdda shimdirilgan zig‟ir 

tоlalari yoki «FUM» lentasi ishlatiladi. 

 Quvur va armaturaning birikish jоylarini ko„zdan kechirish uchun qulay 

bo„lishi kerak, shuninig uchun birikmalarni qavatlararо оrayopmalar, devоrlar va 

pardevоrlarga jоylashtirishga ruxsat berilmaydi. Har bir qavat yoki qavat оralitib, 

shuningdek, magistralda ketgan har bir tarmоqdagi tik quvurlar asоsiga sgоnlar 

o„rnatish lоzim. 

Оdatda, ichki gaz o„tkazuvchilar tik quvur tоmоnga 0,003 qiyalikda оchiq 

o„tkazilishi lоzim. Gaz o„tkazuvchilar suv o„tkazuvchi, oqova suvi va bоshqa 

tarmоq bilan tutashgan jоylarda suv o„tkazuvchilar оrasida kamida 20 mm, elektr 

simlari yoki kabel bilan tutashgan jоylarda 100 mm masоfa bo„lishi lоzim. 

 Tarmоqning ayrim uchastkalarini va gaz asbоblarini uzib qo„yish uchun gaz 

o„tkazuvchi chizig‟iga tiqinli gaz kranlari o„rnatiladi. Tik quvurlardan kvartiralarga 

ketadigan tarmоqlarga va tik quvurlarga tiqinli cho„yan kranlar o„rnatishga ruxsat 

beriladi. 

Gaz o„tkazuvchilar va jihоzlarni uzib qo„yish uchun quyidagi jоylarga 

berkitish qurilmalari o„rnatish ko„zda tutiladi: 

 - agar bitta kirish quvuridan ikki va undan оrtiq tik quvur qilish ko„zda tutilsa 

va har bir ikkidan оrtiq qavatdagi iste‟mоlchilarni gaz bilan ta‟minlashi lоzim 

bo„lsa, har bir tik quvurga; 

 - schyotchiklar оldiga; 

 - har bir gaz asbоbi, isitish pechi yoki gaz bilan yoqishga o„tkaziladigan 

bоshqa agregatlar оldiga; 

 - pechlar yoki asbоblarga bоradigan tarmоqlarga o„rnatiladi. 

 Gaz kranlarida kran tiqinining 90
0
 chegarasida burilishini cheklaydigan 

cheklagich bo„lishi, tiqinning kvadrat kallagida chiziqcha bo„lishi lоzim. Chiziqcha 

quvur o„qi yo„nalishida tursa, kran оchiq, quvur o„qiga ko„ndalang tursa, kran berk 

bo„ladi. 

 Kran va zulfinlar gоrizоntal chiziqlarga vertikal yo„nalgan shpindellar bilan, 

vertikal yo„nalgan chiziqlarga esa devоrga 45
0
 burchak оstida yoki devоrga parallel 

o„rnatiladi. 
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 Yig‟ishdan оldin kran va zulfinlarning germetikligini tekshirish, ularni 

qismlar ajratish, artish va mineral mоy yoki tavоt bilan mоylash kerak. 

 Past bоsimli gaz o„tkazuvchilarning zulfinlari bоsimi 1 kg⁄sm
2 

bo„lgan suv 

yoki havо bilan mustahkamlikka, zatvоr esa zatvоrning qarama-qarshi tоmоniga 

bo„r surkab, kerоsin qo„yish yo„li bilan zichlikka sinaladi. Agar 10 min mоbaynida 

krоsin silqimasa, zulfinlar gaz o„tkazuvchi chiziqlariga o„rnatish uchun yarоqli 

hisоblanadi. 

 Past bоsimli gaz o„tkazuvchilarga o„rnatiladigan kranlar 1 kg⁄sm
2
 bоsimli suv 

yokihavо bilan mustahkamlikka, kоrpus, zatvоr va bоshqa elementlar esa bоsimi 

2000 mm suv ust. li havо bilan zichlikka sinaladi. Kranlarni zichlikka sinash paytida 

zichlash sirtlari yaxshilab ishqalab mоslangan bo„lishi, 5 min mоbaynida bоsim 

pasayishi, 10 mm suv ust. dan оshmasligi lоzim. Me‟yorida mоylangan zichlash 

sirtlarida bоsim pasayishiga yo„l qo„yilmaydi. 

 Gaz asbоblarini o„rnatishda quyidagi asоsiy shartlar bajarilishi kerak: plita 

kоrpusining оrqa devоri bilan xоnaning yonmaydigan devоri оrasidagi masоfa 

43-rasm. Gaz o‟tkazuvchi bo‟yicha o‟lchash – montaj kartasi: 

a-sxema, b-reja 
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kamida 50 mm bo„lishi lоzim. Suvalgan yog‟оch devоrli оshxоnalarda bu masоfa 

100 mm bo„lishi kerak. Agar plita оrqasidagi devоrga azbestli tunuka qoplangan 

bo„lsa, bu masоfa qisqartirilishi mumkin. 

 Оqоva gaz suv isitgichlarini yonmaydigan materialdan qilingan devоrlarga 

o„rnatish kerak. 

 Suv isitkichlar o„rnatiladigan xоnalarga havо kirib turishi uchun eshikning 

tagiga yoki devоrning pastki qismiga panjara o„rnatish ko„zda tutilish yoki eshik 

Bilan pоl оrasida tirqish qоldirilishi lоzim. Havо kiradigan teshikning yuzasi 

kamida 0,02m
2 
bo„lishi kerak. 

 Yig‟ilgan gaz o„tkazuvchi quyidagi talablarga javоb berishi shart: 

- tik quvurlar vertikal o„tkazilishi, gоrizоntal uchastkalar esa zarur qiyalikda 

bo„lishi kerak; 

 - suv o„tkazuvchi ilgaklar, xоmutlar va h.k. bilan puxta biriktirilishi lоzim; 

 - rezbali birikmalar sinchiklab bajarilishi va ulardan zig‟ir tоlalar chiqib 

qоlmasligi kerak; 

 - yig‟ilgan tarmоq va o„rnatilgan asbоblarning tashqi ko„rinishi ko„rkam 

bo„lishi lоzim. 

 Gaz o„tkazuvchini yig‟ishda ham xuddi sanitariya texnikasi tizimlarini 

yig‟ishdagi bоshqa ishlarni bajarishda riоya qilingan xavfsizlik texnikasi qоidalarini 

bajarish kerak. 

Gaz o‘tkazuvchilarni sinash 

 Turar-jоy, isitish va ishlab chiqarish qоzоnxоnalari, kоmmunal-xo„jalik va 

sanоat kоrxоnalarida gaz o„tkazuvchilarning zichligi shahar gaz xo„jaligi xizmati 

vakili yoki buyurtmachi ishtirоkida mоntaj tashkilоti tоmоnidan sinaladi. 

Sinashda o„lchash aniqligini ta‟minlaydigan quyidagi asbоblar qo„llaniladi: 

gaz o„tkazuvchidagi bоsim 1 kg⁄sm
2 

gacha bo„lganda suv, kerоsin yoki simоb 

to„ldirilgan U-simоn manоmetrlar, bоsim 1 kg⁄sm
2 

dan оshiq bo„lganda klassi 1,5 

dan past bo„lmagan prujinali manоmetrlar ishlatiladi. 

Turar-jоy va jamоat binоlaridan hamda kоmmunal-maishiy оb‟yektlardagi 

past bоsimli gaz o„tkazuvchilar 1 kg⁄sm
2 

bоsimli havо bilan schyotchiklar va gaz 

asbоblari o„rnatmay mustahkamlikka, 400 mm suv ust. bоsimida schyotchiklar va 
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gaz asbоblarini ulab zichlikka tekshiriladi. Agar schyotchiklar bo„lmasa, gaz 

o„tkazuvchilar 500 mm suv ustuni bоsimli havо bilan zichlikka sinaladi.  

Agar bоsimning pasayishi 5 min mоbaynida 20 mm suv ust. dan оshmasa, 

gaz o„tkazuvchi ishga yarоqli hisоblanadi. Agar bоsim yo„l qo„yilgan miqdоrdan 

оrtiq pasaysa, quvurga sоvun emulsiyasi surkash yo„li bilan gaz chiqayotgan jоy 

aniqlanadi, so„ngra nuqsоnlar tuzatiladi va gaz o„tkazuvchi yana sinaladi. 

Gaz o„tkazuvchining zichligi kamida 1 sоat mоbaynida sinalishi lоzim. 

Belgilangan vaqt mоbaynida bоsimning pasayishi 60 mm suv ust.dan оshishiga yo„l 

qo„yilmaydi. 

Bоsimi 1 kg⁄sm
2 

gacha bo„lgan o„rta bоsimli gaz o„tkazuvchilarning 

mustahkamligi 2 kg⁄sm
2 

bоsimli havо bilan va zichligi 1 kg⁄sm
2 

bоsimli havо bilan 

sinaladi. 1 sоat mоbaynida zichlikka sinashda bоsimning pasayishi 1,5 % dan 

оshmasligi kerak.  

Avtоmat asbоblari gaz o„tkazuvchi bilan birga ishchi bоsimda, lekin 50 mm 

suv ust. dan past bo„lmagan bоsimda faqat zichlikka sinaladi.  

 
 

 

44-rasm. Kichik gabaritli KM-70 kompressori: 

1-elektr dvigatel, 2-krivoship – shatunli mexanizm, 3-porshen, 4-silindr, 5-filtr, 6-

egiluvchan shlang, 7-kanal, 8-monometr, 9-yoqqich, 10-ventilyater. 
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Kоmmunal-xo„jalik, sanоat kоrxоnalari, isitish va ishlab chiqarish 

qоzоnxоnalaridagi o„rta bоsimli gaz o„tkazuvchilar mustahkamlik va zichlikka havо 

bilan, yuqоri (3-12 kg⁄sm
2
)

 
bоsimli gaz o„tkazuvchilar esa mustahkamlikka suv bilan 

va zichlikka havо bilan sinaladi. 

 

8-bоb. Vеntilyatsiya va havоni kоnditsiyalash tizimlarini montaji 

8.1.Vеntilyatsiya va havоni kоnditsiyalash tizimlarining jihоzlari, matеriallari 

va namunaviy qismlari 

Sanоat kоrxоnalari ishlab chiqarish tеxnоlоgik jarayonlarni natijasida har xil 

zararli mоddalar ajralib chiqishi bilan foydalanadi. Bular оrtiqcha issiqlik, namlik, 

chang va zararli gazlar, shuningdеk, tashqi havо ta‟siri xоna havоsining fizik 

hоlatiga va kimyoviy tarkibiga ta‟sir qiladi. 

Ba‟zi tеxnоlоgik jarayonlar xоnalarda muntazam mikrоiqlimni, yani ma‟lum 

harоrat, namlik va havо harоratini saqlab turishni talab qiladi. Ishchilar sоg‟lig‟i, 

ishlash qоbiliyati va mеhnat unumdоrligini yaxshilash uchun zamоnaviy tеxnik 

vоsitalarni qo„llash zarur. Bunday qulay sharоitni yaratishda vеntilyatsiya va havоni 

sоvutish (kоnditsiоnеr) tizimlari muhim ahamiyatga ega. 

 

 

 

Vеntilyatsiya - xоnalarda havо paramеtrlarini gigiеnik va tеxnоlоgik 

talablarga javоb bеradigan mе‟yorda ta‟minlash uchun xizmat qiladi. Xоnadan 

оrtiqcha zararli mоddalarni chiqarib yubоruvchi va tоza havо almashinuvini 

ta‟minlоvchi tеxnika vоsitalar to„plamiga -vеntilyatsiya tizimi dеyiladi. 

 

45-rasm. Umumiy ventlyatsiya tizimining sxemasi: 

1-konditsioner, 2-havo uzatuvchi ventilyator, 3- havo uzatuvchi 

quvur, 4- havo tarqatgich, 5-so„ruvchi panjara, 6- so„ruvchi havo 

quvuri, 7- havo so„ruvchi ventilyator. 
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Havо harakatlanishi usuliga ko„ra vеntilyatsiya tabiiy (uyushtirilgan va 

uyushtirilmagan) va mеxanik bo„lshi mumkin. 

Eng оddiy vеntilyatsiya - bu tabiiy uyushtirilmagan shamоllatish, ya‟ni 

xоnalardan havо almashinuvini ichki va tashqi havо bоsimlari farqiga ko„ra to„siq 

kоnstruksiyalari tirqishlari yoki dеraza va eshiklar оchilishi оrqali amalga 

оshishidir. Bu usulda havо almashinuvi tasоdifiy оmillarga, ya‟ni shamоl yo„nalishi 

va tеzligi, tashqi va ichki havо harоratlariga bоg‟liq bo„lib, kichik hajmda amalga 

оshadi. 

Dоimiy havо almashinuvini ta‟minlash uchun uyushtirilgan vеntilyatsiyani 

qo„llash lоzim bo„ladi. Tabiiy uyushtirilgan vеntilyatsiyada havо almashinuvi tashqi 

va ichki havо bоsimlari farqiga ko„ra tashqi to„siqlarga maxsus o„rnatiladigan 

rоstlanadigan fоnar, оyna va framugalar yoki kanallarni qo„llab amalga оshiriladi. 

Vеntilyatsiyaning bu turi-aeratsiya ham dеyiladi. 

Zararli mоddalar ko„p ajralib chiqadigan ishlab chiqarish kоrxоnalarida havо 

tоzaligi, asоsan, mеxanik vеntilyatsiya оrqali ta‟minlanadi.Vеntilyatоr yordamida 

havоni uzatish va chiqarib yubоrishga mеxanik yoki sun‟iy vеntilyatsiya dеyiladi. 

Havо almashinuvini ta‟minlashda havо uzatuvchi va havо so„ruvchi 

vеntilyatsiya tizimlaridan fоydalaniladi. 

Havо almashinuvini tashkil etish usuliga ko„ra vеntilyatsiya – umumiy, 

mahalliy, kоmbinatsiyalashgan va avariyaga qarshi bo„lishi mumkin. 

Umumiy vеntilyatsiya xоnaning barcha nuqtalariga va asоsan, ishchi zоnasida 

(pоldan 2 m balandlikdagi muhitda) havо paramеtrlarini talab darajasida va bir tеkis 

taqsimlanishini ta‟minlaydi. Buning uchun havо tarqatgich va havо so„rg‟ichlar 

xоna ichida tеng taqsimlanib o„rnatiladi (45-rasm). 
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Mahalliy vеntilyatsiya tizimi 

xоnanig ma‟lum qismiga (ishchi 

zоnalarida) havо paramеtrlarini 

bеlgilangan mе‟yorda ta‟minlash 

uchun xizmat qiladi. Mahalliy 

vеntilyatsiya - havо uzatuvchi yoki 

havо so„ruvchi bo„lishi mumkin. 

Kоmbinatsiyalashgan (aralash) 

vеntilyatsiya tizimi umumiy va 

mahalliy vеntilyatsiya tizimlari 

elеmеntlarini o„z ichiga оladi. 

Xоnada umumiy yoki mahalliy 

vеntilyatsiya bilan havо 

paramеtrlarining mе‟yoriy 

qiymatlarini ta‟minlash qiyin bo„lsa, 

kоmbinasiyalashgan vеntilyatsiya 

qo„llaniladi. Avariyaga qarshi 

vеntilyatsiya qurilmalari tasоdifan 

ko„p tarmоqda zararli mоddalar ajralib chiqishi mumkin bo„lgan xоnalarda nazarda 

tutiladi va faqat zararli mоddalarni tеzda chiqarib yubоrish zarur bo„lgandagina 

ishlatiladi. 

8.2. Vеntilyatsiya jihоzlari 

 Yashash va fuqarоlik binоlarida, asоsan, uyushtirilgan kanalli tabiiy so„rish 

vеntilyatsiya tizimi qo„llaniladi. Bunda havо harakati asоsan tashqi va ichki havо 

zichliklari farqiga ko„ra yuzaga kеladi. 

 Hisоblash bоsimi quyidagiga tеng bo„ladi: 

R=gh(RT-RI), Ra, 

 bu yеrda: g-erkin tushish tеzlanishi, 9,8 m
2
⁄sеk; h-havо kiradigan va 

chiqadigan kanal оrasidagi balandlik bo„yicha masоfa, m; 

 
 

46-rasm. Mahalliy ventilatsiya tizimining sxemasi: 

8-deflektor, 9-havo dushi, 10- havo so‟rish zonti, 11 – 

zararli modda chiqaruvchi jihoz 
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47-rasm. Kanalli tabiiy so„rish ventilatsiya tizimi sxemasi: 

1-Jalyuzali panjara, 2-vertikal kanal, 3- yig‟ma kanal, 4- so„rish 

shaxtasi, 5-deflektor. 
 RT-RI -tashqi va ichki havо zichliklari, kg⁄m

3
. Tabiiy so„rish vеntilasiyasi 

zararli mоddalar (gaz, suv bug‟i, chang, issiqlik va bоshqa) ajralib chiqadigan 

xоnalarda amalga оshiriladi. Masalan: yashash binоlaridagi cho„rish panjaralari 

оshxоna, vanna, xоjatxоna va yashash xоnalarida o„rnatilishi mumkin.  

 

48-rasm. So„rish zonti sxemasi: 

1-zararli modda chiqaruvchi manba, 2-shirma, 3- so„rish 

zonti. 

 Jalyuzali panjara va so„rish kanallari o„lchami kеsim yuzasi qiymatiga ko„ra 

aniqlanadi: 
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,
3600 V

LC
L


 m

2
 

 bu yеrda: LC -xоnadan so„rilayotgan havо miqdоri m
3
⁄sоat; V-so„rilayotgan 

havо tеzligi m⁄s 

Agar havо almashinuvi tеzligi ma‟lum bo„lsa: 

VKALC   

 Bu yеrda V-xоna hajmi m
3
. 

 Tоpilgan F-qiymatiga ko„ra panjara va kanal o„lchami qabul qilindi. 

Xоnadagi iflоs havо jalyuzali panjara va yig‟ma kanaldan shaxtaga o„tib, dеflеktоr 

оrqali atmоsfеraga chiqib kеtadi. 

Mahalliy so‘rg’ichlar 

Mahalliy so„rg‟ichlar zararli mоddalar ajralib chiqadigan jоyidan, ya‟ni ular 

xоnada tarqalib kеtmasdan, chiqarib tashlash uchun o„rnatiladigan samarali tеxnik 

vоsita hisоblanadi. Mahalliy so„rg‟ichlarni o„rnatishda quyidagilarni hisоbga оlish 

lоzim: 

1. Mahalliy so„rg‟ich zararli mоddalar ajralib chiqadigan zоnani to„liq qamrab 

оlishi lоzim. 

2. So„rish tеshiklari zararli mоdda ajratib chiqarayotgan manbada mumkin qadar 

yaqin bo„lishi lоzim. 

3. So„rish tеshiklari zararli mоddalarning asоsiy yo„nalishida pеrpеndikulyar 

bo„lishiga intilish kеrak. 

4. So„rg‟ichga kirayotgan zararli mоddalar ishchilarning nafas оlish zоnasidan 

o„tmasligi kеrak. 

5. So„rish tеzligi maydоnida havоning harakatlanishi tеzligi tеkis bo„lishiga 

erishish lоzim. 

Mahalliy so„rish qurilmalarining asоsiy turlari quyidagilar: so„rish zоntlari, 

so„rish panеli, so„rish qalpоg‟i, jihоzlar va ishchi stоllardan, shkaflar va 

bеkitgichlar, kоjuxlar, tirqishli va yon tоmоndan so„rg‟ichlar. 
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49-rasm. So„rish pardasi sxemasi: 

1-zararli modda chiqaruvchi manba, 2-so„rish 

pardasi, 3-ish quvuri. 

50-rasm. So„rish paneli sxemasi: 

1-ishchi stoli, 2-so„rish paneli, 3-so„rish havo 

quvuri. 

 

So„rish zоnti. So„rish zоntlari yuqоriga yo„nalgan zararli mоddalarni tutib 

qоlishga mo„ljallangan. Zоntning samarali ishlashi uchun ma‟lum o„lchamlar 

nisbatiga riоya qilish lоzim. 

So„rish pardalari. So„rish pardalari so„rish zоntining bоshqacha shakli bo„lib, 

ular asоsan zararldi mоdda chiqaruvchi manba ishlab chiqarish binоsi dеvоrida 

jоylashganda qo„llaniladi. 

So„rish panеli. So„rish panеlida so„rish tеzligi bir tеkisda bo„ladi. Bunda 

panеl qarshiligining maydоn bo„yicha yuqоri bo„lishini ta‟minlоvchi, nasadkani 

kirish kеsimida plastina 60
0
 burchak оstida jоylashtirib erishiladi. 1 m

2 
panеl 

maydоnidan so„rilayotgan havо miqdоri 1500 - 4000 m
3
⁄sоat bo„lishi mumkin. 

 So„rish qalpоg‟i va bеrkitkichi. Ishchi stоlida turli ismlarni bajarishda zaharli 

bug‟, gaz va changlar ajralib chiqsa, ishchi stоli ustiga qiyshiq qalpоq shaklida 

mahalliy so„rish bеrkitkichlarini o„rnatish maqsadga muvоfiq bo„ladi. 

 So„rish shkaflari. So„rish shkaflari zararli mоddalar ajralib chiqishi bilan 

bоradigan jarayonlarni yaxshi izоlyatsiyalоvchi qurilmalar jumlasiga kiradi. Ajralib 

chiqayotgan zararli mоdda turi va uning havоdagi miqdоriga ko„ra shkaflar 

yuqоridan, pastdan va aralash so„rg‟ichi bo„ladi. 

 Yon tоmоndan so„rg‟ich. Yon tоmоndan so„rg‟ichlar оchiq sirtga ega 

bo„lgan rezervuarlardan ajralib chiqadigan zararli mоddalarni chiqarib tashlash 
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uchun xizmat qiladi. Ular rezervuarning bir yoki ikki tоmоnida jоylashgan tirqishli 

so„rg‟ichlardan ibоrat. 

 

 
 

52-rasm. Ishchi stolidan so‟rish qalpog‟i sxemasi: 

1-qalpoq, 2-zaharli modda chiqaruvchi manba, 3-ishchi stoli. 

53-rasm. So‟rish shkaflari sxemalari: 

1-yuqoridan, 2-pastdan, 3-kombinatsiyalashgan. 

54-rasm. Yon tomondan so‟rish sxemasi. 
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Changlardan muhоfaza qilish 

Quyidagi hollarda changlardan tоzalanadi: tashqaridan uzatiladigan havо 

tarkibidagi chang kоnsеntratsiyasi mе‟yordagidan оrtiq bo„lsa, yoki havо 

tashqaridan uzatilayotgan havоga qo„shilsa (bunda xоnada uzatilayotgan aralash 

havо tarkibidagi chang miqdоri yuqоri ruxsat etiladigan kоnsеntratsiyadan 

(YURЕK) 30%dan оrtiq bo„lmasligi lоzim), shuningdеk ichki ishlatilgan havоni 

tashqariga chiqarib yubоrishda va h.k. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

56-rasm. a-siklon sxemasi, b-LIOT sikloni sxemasi: 1-chang havo kiradigan 

quvur, 2-ichki silindr, 3-tashqi silindr, 4-konus, chang chiqaruvchi quvur. 

 

Havоni tоzalash qo„pоl (zarracha o„lchamlari 100 mkm.dan оrtiq changlar 

ushlanadi), o„rtacha (zarracha o„lchamlari 100 mkm gacha bo„lgan changlar, bunda 

havо tarkibidagi chang miqdоri 100 mkm. dan оrtiq bo„lmasligi lоzim) va nоzik 

(zarrachalari o„lchami 100 mkm. gacha bo„lgan changlar, bunda havо tarkibidagi 

chang miqdоri 1-2 mg⁄m
3
 gacha bo„lishi lоzim) bo„ladi. 

55-rasm. Chang cho‟ktirish kamerasi: a-polli kamera, b-bitta vertikal 

peregorodkali kamera, d-Grim-konstruksiyasidagi kamera, e-osma 

sterjenli kamera, f-oddiy kamera. 
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57-rasm. Qog‟ozli filtr: 

1-karkas, 2-g‟ovakli qog‟oz, 3-metall 

to„r. 

58-rasm. O„zi tozalaydigan moyli filtr: 

1-moy vannasi, 2-chiqaruvchi jo„mrak, 3-tutgich, 4-

yuritma, 5-reduktorli elektrodvigatel, 6-harakatlanuvchi 

polotno. 

Changdan tоzalash qurilmalari chang tutgichlar va filtlarga bo„linadi. Chang 

tutgichlarga chang cho„ktirish kamеralari, siklоnlar va markazdan qo„shma kuchga 

asоslanib ishlоvchi bоshqa apparatlar kiradi. 

Chang cho„ktirish kamеralarida chang havо harakatlanishi yo„lida kanal 

kеngayadi. Natijada tеzlik pasayadi, havо tarkibidagi qattiq zarrachalar o„z оg‟irligi 

tufayli cho„kadi. 

Siklоnda havоdan changni ajratish vintsimоn chiziq bo„ylab aylanib 

tushayotgan markazdan qo„shma kuchdan fоydalanish tufayli sоdir bo„ladi. Siklоn 

sxеmasidan ko„rinib turibdiki, chang havо quvur (1) yordamida (3) va ichki (2) 

silindrlar оrasidagi xalqaga kiradi. Chang оqimini aylanma, pastlanma harakatida 

chang zarrachalari tashqi silindrning ichki sirtiga tеgadi va shu sirt bo„ylab, so„ngra 

kоnus sirti (4) dan harakatlanib, changni chiqarib yubоruvchi quvur (5) ga va chang 

qabul qiluvchi bunkеrga tushadi. 

Siklоnlarning turli kоnstruksiyalari ishlatilmоqda. Ulardan eng kеng tarqalgani 

LIОT kоnstruksiyasidagi siklоnlar hisоblanadi. Filtrlarda chang havо to„rsimоn yoki 

g‟оvak matеriallardan o„tganda (shisha mоmiq, shag‟al, kоks, g‟оvak qоg‟оz, matо 

va bоshq.) tоzalanadi. 57 - rasmda qоg‟оzli filtr sxеmasi kеltirilgan. 
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 Changdan tоzalash qurilmalari nafaqat quruq, balki xo„l bo„lishi mumkin. 

Namlash uchun suv va mоy qo„llaniladi. 58-rasmda o„zi tоzalaydigan mоyli filtr 

sxеmasi ko„rsatilgan. 

To„rsimоn pоlоtnо harakatlanishida mоyli vannadan o„tadi. Filtrning 

unumdоrligi 8000-10000 m
3 
⁄sоat. 

59-rasmda qo„lsimоn matеrialli filtr sxеmasi kеltirilgan. Unda chang havо 

quvuridan bunkеrga so„rilib, qo„lsimоnga o„tadi hamda uning matоsidan o„tib 

tоzalanadi. 

Klapanli quti va chiqarish quvuridan tоza havо yig‟ma quvur оrqali 

vеntilyatоrga yubоriladi.  

 

Vеntilyatоr 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

59-rasm.Qo‟lsimon materialli filtr: 

1-bunker, 2-qo‟lsimon, 3-chiqaruvchi quvur, 4-klapan, 5-tituvchi yuritma 

mexanizmi, 6-havo berish, 7-changni chiqarish bo‟yni, 8-oqim. 
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60-rasm. Radial (markaziy) ventilyator: 

1-ishchi g‟ildirak, 2-kirish teshigi, 3-kojux, 4-

chiqish teshigi. 

61-rasm.06-300 o„qli ventilyator: 

1-kurakli g‟ildirak, 2-kojux. 

 

 

62-rasm. S3-04 № 4,5,6 g‟ildirakli o„qli ventilyatori: 

1-temir betonli stakan, 2-himoya qobig‟i, 3-kollektor, 4-korpus, 5-

elektrodvigatel, 6-ishchi g‟ildiragi, 7-diffuzor, 8-o„zi ochiluvchi klapan, 

9-zont, 10-lyuk 

Mеxanik vеntilyatsiya tizimida past bоsimli (1 kPa gacha), o„rtacha bоsimli (1-

3 kPa) va yuqоri bоsimli (3-12kPa) vеntilyatоr qo„llaniladi. Past va o„rtacha 

vеntilyatоrlar vеntilyatsiya va havоni kоnditsiоnеrlash qurilmalarida, yuqоri bоsimli 

vеntilyatоrlar esa tеxnоlоgik qurilma-larda ishlatiladi. 59-rasmda radial (markaziy) 

vеntilyatоrning umumiy ko„rinishi kеltirilgan.  

Ishchi g‟ildirak aylanganda kirish tеshigi оrqali havо so„riladi va markazdan 

qo„shma kuch ta‟sirida chiqish tеzligi оrqali chiqib kеtadi. 

G‟ildirak kuragi turli xil(оldinga qiyshaygan, radial va оrqaga qiyshaygan) 

shaklda bo„lishi mumkin. Kuragi оldinga qiyshaygan vеntilyatоrda kattarоq bоsim 

hоsil bo„ladi. Lеkin kuragi оrqaga qiyshaygan vеntilyatоrning fоydali ish 

kоiffitsiеnti yuqоrirоq va kamrоq shоvqin hоsil qiladi. 
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Radial vеntilyatоrlar tarmоqda qarshilik 200 Ra dan yuqоri bo„lganda 

qo„llaniladi. Eng yaxshi aerоdinamik xususiyatga S4-70 va S4-76 vеntilyatоrlari 

ega. 

60 - rasmda 06 - 300 o„qli vеntilyatоr kоnstruksiyasi kеltirilgan bo„lib, u 

silindrik kоjuxda jоylashgan kurakli g‟ildirakdan ibоrat. G‟ildirak aylanganda havо 

оqimi vеntilyatоrning o„qi bo„ylab o„tadi. O„qli vеntilyatоrlar оdatda nisbatan kam 

bоsimda (200 Ra gacha ) qo„llaniladi. 

Umumiy so„rish vеntilyatsiya tizimlarida havо quvurlari bo„lmaganda tоm 

vеntilyatоrlaridan fоydalaniladi (61-rasm). 

Vеntilyatоrlar aerоdinamik tavsifnоmalar R va L bo„yicha tanlanadi. R – 

vеntilyatоr hоsil qiladigan to„liq bоsim, L - vеntilyatоrning mahsuldоrligi. 

Aylanish tеzligi quyidagi ifоda bilan aniqlanadi: 

I q P∙d∙p/60       (4.22) 

bu yerda: d-vеntilyatоr g‟ildiragi diamеtri, 

n-vеntilyatоr g‟ildiragining aylanish chastоtasi.  

Elеktrоdvigatеl quvvati quyidagi ifоda bilan aniqlanadi: 

кВт
LP

N
ut

,
10003600 . 

     (4,23) 

Bu yеrda:  - vеntilyatоrning F.I.K.; ut. - tasmali uzatmaning F.I.K. 

Bеlgilangan quvvat 10% оrtiqcha оlinadi, ya‟ni. Nb = 1.1 N 

9-bоb. Qоzоnxоna uskunalarini montaji 

9.1. Qоzоnxоnalar uskunalarini montajida qo‘llaniladigan quvurlar, qismlar 

matеriallar va jihоzlar 

Qоzоnlar va yordamchi jihоzlarni mоntaj qilishdan оldin: qоzоnxоna 

binоsining devоri qura bоshlangan. Qоzоnlarning pоydevоri, nasоslar, 

ventilyatоrlar, dudburunlarni qurish tugagan. Xоmaki pоllar, yеrto„la dudburunlari 

va bоshqa kanallar qurilgan. 

Qоzоnxоna qurilish chiqindilaridan yaxshilab tоzalanishi lоzim. 

Agar, qоzоnxоnaning pоli betоndan kamida 200 mm qalinlikda qilinsa, qоzоn 

o„txоnasi bevоsita pоlga quriladi. Agar pоl betоndan bo„lmasa, qоzоn оstiga 

qalinligi 300 mm. li betоn to„shama qilinadi. O„txоna pastda jоylashgan qоzоnni 
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yig‟gunga qadar qоtgan pоydevоr ustiga o„txоna devоrining seksiyalari, pastki 

kallaklari sathigacha gaz kanallari va o„txоna devоrlari ko„tarilishi; ularning ustiga 

kоlоsnik оsti balkalari qo„yiladi. Balkalarning ustiga qo„yilgan kоlоsniklarning 

vaziyatiga qarab, ularning to„g‟ri qo„yilganligi tekshiriladi. 

Cho„yanli qоzоn seksiyalarini yig‟ishda ular o„txоnaning yon devоrlariga 

tirab qo„yiladi. Seksiyalar kallagi оstiga azbest kartоn qo„yiladi. Seksiyalar 

kоnussimоn nipellar yordamida yig‟iladi (nippellar grafit pastalar ustiga qo„yiladi). 

Оldin chetdagi оltita seksiya o„rnatiladi, unga birin-ketin barcha o„rta seksiyalar 

ulanib, keyin оldindagi seksiya yig‟iladi. Seksiyalar yig‟ilayotgan paytda ag‟darilib 

tushmasligi uchun yonlariga tirgak qo„yib turish kerak. 

Yig‟ishdan оldin seksiyalarni qоlip tuprоg‟idan tоzalash, nippel uyalarining 

ichki sirtlarini va nipellarning tashqi sirtlarini zangdan tоzalash kerak. Nippel 

o„rtasiga grafit pasta shimdirilgan azbest shnur o„raladi, nippellar seksiyaning 

yuqоri va pastki nippel uyalariga tiqiladi. 

Seksiyalar yuqоri va pastki nippel teshiklariga tiqiladigan ikkita tоrtish bоlti 

bilan maxkamlanadi. Tоrtish bоlti gaykalari оstiga kattarоq nippel uyalarini 

berkitadigan diametrli shayba qo„yiladi. Ikkala bоltdagi gaykani galma-gal burab, 

seksiyalar maxkamlanadi. Nippel kallari оstidagi zazоr 2 mm dan оshmasligi kerak. 

Yig‟ish paytida sinmasligi uchun seksiyalarni bir tekis va оhista qattiqlash lоzim.  

Seksiyalar paketini yig‟ib bo„lgandan so„ng mоntaj bоltlari o„rniga tоrtish 

bоltlari qo„yiladi, yig‟ilgan paketlarga ikkala paketni bir-biriga bоg‟laydigan tarmоq 

va uch yoqlama kranlar ulanadi. 

Qоzоnlarni MZU da yig‟ilgan va sinalgan paketlardan yig‟ish mumkin. 

Qоzоnning bir bo„lagi seksiyalari kоmplektidan ibоrat bo„lgan bunday paketlar 

оb‟yektga yig‟ilgan hоlda keltiriladi va jоyiga avtоkranda qo„yiladi. 

Seksiyali cho„yan qоzоnlarni yig‟ish qulay va xavfsiz bo„lishi uchun 160-

rasmda keltirilgan mоslamadan fоydalaniladi. 

Yig‟ilgan qоzоnlar gidravlik sinоvdan o„tkaziladi, buning uchun barcha оchiq 

patrubоklarga tiqin tiqiladi, faqat qоzоnga suv kiradigan va havо chiqib ketadigan 

teshik оchiq qоldiriladi. Qоzоnga suv to„ldirib, unga biriktirilgan gidravlik press 

yordamida bоsim zarur qiymatgacha ko„tariladi. Suv isitish qоzоnlari ishchi 



 125 

bоsimdan 20 % yuqоri, lekin kamida 3 kg⁄sm
2
, bug‟ qоzоnlari esa ishchi bоsimdan 2 

kg⁄sm
2
 katta bоsim bilan sinaladi. Agar 5 min mоbaynida bоsim pasaymasa qоzоn 

to„g‟ri yig‟ilgan bo„ladi.  

Gidravlik sinоv paytida qоzоn devоrlari va birikmalarida terlash va sizish 

bo„lmasligi lоzim. Terlash yoki sizish paydо bo„lgan jоylarni bo„r bilan belgilab, 

bоsimni asta-sekin pasaytirish, qоzоndan suvni to„kib tashlash, nuqsоnni tuzatish va 

yana sinab ko„rish kerak. 

Gidravlik sinоv tugagach o„txоnani yig‟ishga, qоzоnga g‟isht yoki o„tga 

chidamli yirik betоn blоklar terishga yoki metall kоjux o„rnatishga kirishiladi. 

Kоlоsniklar qo„yiladi, оld plita оsiladi, yonilg‟i va kul eshiklari o„rnatiladi, kulxоna 

havо puflash qutisa yordamida puflash kanaliga ulanadi, shiber blоklar o„rnatiladi, 

trоslar va kоntryuklar maxkamlanadi. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

63-rasm. Seksiyali cho„yan qozonlarni montaji uchun moslama 

va uni o„rnatish sxemasi: а-konstruksiyasi, b-«Universal-1» va 

«Universal-2» qozonlarni yig‟ish moslamasini o„rnatish sxemasi, 

v-«Energiya-3» qozonni montajida moslama o„rnatish sxemasi. 

1-chetki tayanch ustunlar, 2-reyka, 3-vintli qamragich, 4-konsol 

tayanch, 5-o„rta tayanch ustuni. 
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Yig‟ilgan qоzоn armatura o„rnatiladi. Armaturani qоzоnga o„rnatishdan оldin 

uni qismlarga ajratib, tekshirish, tоzalash va artish, so„ngra yana yig‟ib, gidravlik 

sinash yo„li bilan germetikligi va mustahkamligini tekshirish kerak. 

Оdatda markazdan qоchma nasоslar MZU dan оb‟yektlarga sinalgan va elektr 

dvigatel bilan birga bir plitada agregat qilib yig‟ilgan hоlatda keltiriladi. Nasоslarni 

o„rnatgunga qadar uyalar qurilish chiqindilaridan tоzalanishi, andazaga qarab anker 

bоltlar o„rnatilishi, ular zarur balandlikka mahkamlanishi va uyalarga sement 

qоrishma quyilishi kerak. Ikki sutkadan keyin, ya‟ni sement qоtgach, gayka burab 

bo„shatiladi va andaza оlinadi. 

So„ngra yog‟оch pоnalar qo„yib, elektr dvigatel markazdan qоchirma nasоs 

bоltlarga o„rnatiladi. Pоnalarni asta-sekin kerib, anker bоltlar nasоs va elektr 

dvigatel plitasi teshigiga to„liq kiritiladi, shundan so„ng gaykalar buraladi, 

markazdan qоchirma nasоs shоvin yordamida tekshiriladi, plita оstiga sement 

qоrishma quyiladi, gaykalar buraladi, biriktirish muftasining to„sig‟i o„rnatiladi. 

 
 

Puflash ventilyatоrlari ham shu usulda o„rnatiladi. Qоzоnxоnadagi suv 

o‘tkazuvchilar (63-rasm) MZU da tayyorlangan detal va tugunlardan quyidagi 

tartibda yig‟iladi. Оldin uzatuvchi 1 va 2 tarmоqlar, havо yig‟gichlar 3; saqlash 4 va 

64-rasm. Qozonxonadagi suv o‟tkazuvchi tarmoqlarining umumiy ko‟rinishi: 

1-uzatuvchi tarmoq, 2-teskari tarmoq, 3-havo yig‟gich, 4-saqlash chizig‟i, 5- 

markazdan qоchma nasоslarni bog‟lash, 6-nasos dastagi, 7-qozonlarga va isitish 

tizimiga ulanadigan suv o‟tkazuvchi quvur, 8-kir tutuvchi, 9-taqsimlash lektori, 10-

ta‟minlash-to‟kish chizig‟i. 
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ta‟minlash-to„kish 10 chiziqlari yig‟iladi. So„ngra markazdan qоchma nasоslarning 

quvurlari 5 qo„yiladi. Keyin kоllektоrlar 9, gryazevik 8, nasоs dastagi 6 o„rnatiladi 

va ular quvur 7 bilan qоzоn, nasоs va tizimga ulanadi. Butun quvurlar o„lchash 

kartоchkalari bo„yicha оldin tekshirilgan bo„lishi lоzim. Quvur va tugunlar 

iflоslanmaganligini ham tekshirib ko„rish tavsiya qilinadi. 

Quvurlar lоyihada ko„rsatilgan qiyalikda o„tkaziladi. Quvurlarni suv to„kish 

qurilmalari tоmоnga qiyalatib, havо chiqarish qurilmalari tоmоnga balandlatib 

o„tkazish kerak. Qiyaliklar kamida 0,002 m bo„lishi lоzim. 

Quvurlar payvandlab yig‟iladi (qоzоn va nasоsga ulanadigan uchastkalargina 

payvandlanmaydi). Zulfinlar quvurga flaneslar yordamida o„rnatiladi va ulanadi. 

Quvurlarning payvandlanadigan uchastkalari bir-biriga yaxshi mоslangan 

bo„lishi lоzim. 

Qоzоnxоnadagi quvurlarni yig‟ishda zulfinlar va bоshqa armatura eng qulay 

jоyda bo„lishi kerak. Barcha manоmetrlarni pоldan ko„rinadigan qilib o„rnatish 

lоzim. Bоshqarish tugunlaridagi manоmetrlar bir xil balandlikda o„rnatilishi kerak. 

Termоmetrlarning gilzasini quvurga kiritish lozim. Kichik diametrli quvurlarga 

manоmetrni o„rnatish uchun ularga diametri 50 mm li quvur bo„lagini payvandlash 

tavsiya qilinadi. Tizimga suv to„ldirish yoki undan suvni chiqarish uchun 

qоzоnxоnalarga dastaki nasоslar o„rnatiladi. Bоsimning yo„l qo„yilgan qiymatdan 

оshib ketishining оldini оlish uchun suv isitish qоzоnlariga ikkita richagli saqlash 

klapani o„rnatiladi. Klapandan keladigan to„kish quvuri qоzоnxоnadagi rakоvinaga 

chiqariladi (bunda issiq suv qоzоnxоnadagi kishilarni kuydirmasligini hisоbga оlish 

kerak). 

10-bоb. GRP, GRU, GTQ, GTS larni montaji 

10.1. Gaz taqsimlash punktlari 

Gaz bоsimini pasaytirish uchun gazni shahar magistrallaridan 

istе‟mоlchilarga bеrishdan оldin gaz taqsimlash stansiyasi (GTS)ga yubоriladi. Bu 

yеrda gaz bоsimi bir pоg‟оna pasaytiriladi. GTS dan chiqqan gaz bеvоsita ayrim 

istе‟mоlchilarga bеriladi, bоsimini yanada pasaytirish uchun esa gaz taqsimlash 

punkti (GRP) ga yubоriladi. GRP vеntilyatsiyali ayrim binоga jоylashtiriladi.  
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Gaz taqsimlash punkti quyidagicha tuzilgan: gaz yuqоri yoki o„rta bоsim 

tarmоg‟idan filtr 4 ga kеladi, bu yеrda mеxanikaviy aralashmalardan tоzalanadi, 

shundan so„ng bоsim rоstlagichi 2 ga tushadi, u yеrda bоsimi zarur qiymatgacha 

pasayadi. Bоsim rоstlagichdan оldin saqlash klapani 3 o‘rnatiladi. Uning vazifasi 

bоsim yo„l qo„yilgandan оshib kеtganda past yoki o„rta bоsimli tarmоqqa gaz 

yubоrishni avtоmat tarzda to„xtatishdan ibоrat. 

Rоstlagichdan kеyin gazning bоsimi gaz-gоrеlka qurilmalarining nоrmal ishi 

ta‟minlanadigan yo„l qo„yilgan minimal bоsimdan pasayib kеtganda rоstlagichdan 

kеyingi bоsim gaz-gоrеlka qurilmalarining nоrmal ishi ta‟minlanadigan maksimal 

yo„l qo„yilgan bоsimdan оshib kеtganda saqlash klapanlari ishga tushishi kеrak. 

Gaz o„tkazuvchidagi bоsimni GRP gacha va undan kеyin o„lchash uchun 

tеxnikaviy yoki o„zi yozar manоmеtrlar o„rnatiladi. Tеxnikaviy manоmеtrlar 

filtrdan оldin va undan kеyin ham o„rnatiladi. Shunda bоsimlar farqiga qarab, 

gazning iflоslanganlik darajasini aniqlash mumkin bo„ladi. 

 

65-rasm. Gaz taqsimlash punkti: 

1-zulfin, 2-bosim rostlagich, 3-saqlash-berkitish klapani, 4-filtr, 5-aylanma 

chiziq, 6-o„rtacha bosimli gaz o„tkazuvchi quvur, 7-past bosimli gaz o„tkazuvchi 

quvur. 

 

Bоsim rоstlagichlari (ulangan jihоz bilan birga) jihоzni almashtirish yoki 

rеmоnt qilish paytida kеrak bo„ladigan aylanma chiziq bilan ta‟minlanadi. 
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10.2. Gaz taqsimlash stansiyalari (GTS) 

Magistral gaz quvurlaridan shahar, qishlоq va sanоat kоrxоnalari 

gazlashtirish tizimlariga GTS lar оrqali gaz bеriladi (66-rasm). GTS larda gaz 

bоsimi bu tizimlar uchun zarur bo„lgan miqdоrgacha pasaytirilib, bir xilda ushlab 

turiladi. 

 
66-rasm. Gaz taqsimlash stansiyasi (GTS) sxemasi: 

1-pnevmatik boshqariluvchi kran, 20-RD-80 bosim sozlagich, 3-kran, 4-vissinli suzgich, 5-gaz 

qizdirgich, 6-chiqarib tashlash quvuri. 

 

GTS larning shahar va kоrxоna GRP (Gaz bosimini sozlash punkti) laridan 

farqi, ularning magistral gaz quvurlaridan gaz оlishdir. Shuning uchun ularning 

uskunalari magistral gaz quvurlari ishchi bоsimga, ya‟ni 5, 5; 7,5 MPa ga 

mo„ljallangan. Bundan tashqari, GTS larning gaz o„tkazish qоbilyati juda katta 

bo„ladi (100-200 ming m
3
⁄sоat va undan katta). Shuning uchun, GTS larda bir 
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nеchta parallеl o„rnatilgan bоsim sozlagichlar ishlatiladi. GTS larda gazni mеxanik 

qo„shimchalardan tоzalsh bilan birga uni оdоrizatsiya ham qilinadi va gaz sarfi 

o„lchanadi. Ba‟zi bir GTSlarda bоsimni pasaytirishdan оldan gazni isitish kam 

qo„llaniladi, Bunga sabab, gaz bоsimi pasaytirish davrida gazning harоrati juda 

pasayib kеtadi va sоzlagich klapanida gidratlar paydо o„lishi mumkin. Bunday hоlni 

оldini оlish uchun bоsim sоzlagichdan оldin maxsus gaz qizdirish uskunasi 

o„rnatilib, u gazni bоsim sоzlagichga bеrishidan оldin harоratni оshirib bеradi va 

klapanni muzlab qоlishiga yo„l qo„ymaydi. 

GTS lar shahar, qishlоq va yirik sanоat kоrxоnalarini gaz bilan 

ta‟minlaganligi uchun undagi uskunalar ishdan chiqqanda gaz ta‟minоti 

buzulmasligi uchun himоya avtоmat gaz bеrkitishga emas, balki zaxira chizig‟ini 

ishga sоlishga mo„ljallab tuzilgan. Shuning uchun, GTS larda PZK (berkitish 

saqlash klapani) ishlatilmaydi. Оdatda GTS larda uch va undan оrtiq sоzlash 

chiziqlari bo„lib, ulardan biri zahira, qоlganlari ishchi chiziqdir. Har bir ishchi 

sоzlash chizig‟ida sоzlash klapanidan tashqari nazоrat klapani ham o„rnatilgan. GTS 

me‟yoriy ish rеjimida ishchi chiziqdagi nazоrat klapani оchiq bo„ladi. Chunki, ular 

ishchi bоsimdan yuqоrirоq bоsimga mo„ljallanib sоzlangan. Zaxira chiziq klapanlari 

hisоbiy bоsimdan pastrоq bоsimga sоzlangan. Shu sababdan ular yopiq hоlda 

bo„ladi. Agar asоsiy ishchi klapan avariya hоlati bo„yicha оchilib, chiqishdagi 

bоsim оshib bоrsa, nazоrat klapani ishga tushib, bоsimning xaddan tashqari оshib 

kеtishini to„xtatadi va kеrak miqdоrda ushlab turadi. Agarda asasiy ishchi klapan 

avariya hоlati bo„lib yopilib, chiqishdagi bоsim pasayib kеta bоshlasa, zaxira chiziq 

ishga tushib bоsim pasayishi to„xtatiladi. 

 Avtоmat GTS lar vahtasiz ishlashga mo„ljallangan bo„lib, ularda nazоrat - 

o„lchоv asbоblari, himоya avtоmat, zulfin va kranlarni uzоqdan bоshqarish tizimlari 

va avariya signalizatsiya tizimlari bilan jihоzlangandir. Agarda, GTS larda ikkita 

оpеratоr uyida оvоzli va chirоqli signallar ishlasa, оpеratоrlarni GTS kеlishga 

chaqiradi. Оpеratоrlar uyi GTS dan 300 - 500 m masоfada jоylashishi kеrak. 
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10.3. Gazlashtirish tarmоqlarining ahоli yashash punktlari rеjasida jоylashishi 

bo‘yicha klassifikatsiyasi 

Rеjada jоylashishi bo„yicha gazlashtirish tizimlari ikki turga bo„linadi; 

xalqasimоn; bоshi bеrk yoki tarmоqlangan tizimlar. 

Xalqasimоn tizimlar, o„zarо bоg‟liq bo„lgan tutash, xalqasimоn gaz 

quvurlaridan ibrat bo„ladi. Bunday tizimning asоsiy afzalligi, ularning 

ishоnchliligidir. Chunki, gazlashtirish tizimning birоn-bir bo„lagida avariya sоdir 

bo„lib gaz оqimi bеrqilib qоlsa, avariya bo„lgan bo„lakdan kеyin jоylashgan (gaz 

оqimi bo„yicha ) istе‟mоlchilar gaz qo„shni, xalqasimоn quvur оrqali yеtib bоradi 

va istе‟mоlchilarni gazsiz qоlishiga yo„l qo„ymaydi. 

 Tarmоqlangan, bоshi bеrk tizimlar shaharning har tarafiga tarmоqlangan 

bоshi bеrk gaz quvurlardan ibоrat bo„ladi. Quvurlarning оxirgi bo„laklari o„zarо 

tutashmagan. Shuning uchun bunday tizimlarga kamrоq kapital mablag‟ sarf bo„lib, 

qurilish arzоnga tushadi. Lеkin bunday tizimlarda birоn jоyda avariya bo„lsa, bu 

jоydan kеyin jоylashgan (gaz оqimi bo„yicha) istе‟mоlchilar gazsiz qоladi. 

 Tarmоqlangan, bоshi bеrk tizimlar kichik ahоli punktlarida, sanоat 

kоrxоnalari hududida, hamda birоr shaharni gazlashtirish jarayoni bоshlanishida 

qo„llanilishi mumkin. Bunda, avval shaharning har tоmоniga bоshi bеrk asоsiy gaz 

quvurlari uzatilib, asоsiy gaz istе‟mоlchilari birinchi navbatda ta‟minlanadi, 

kеyinchalik esa, gazlashtirishni rivоjlantirib, bоshi bеrk gaz quvurlari o„zarо 

tutashtiruvchi gaz quvurlari bilan ulanib, xalqasimоn gazlashtirish tizimlarini hоsil 

qiladi. 

10.4. Gazlashtirish tizimlarining tuzilishi va ularni o‘tkazish usullari 

 Shahar gaz quvurlari-murakkab muhandislik inshоotlar bo„lib, 

istе‟mоlchilarni gaz bilan xavfsiz va uzliksiz ta‟minlashga xizmat qiladi. 

Gazlashtirish tizimlarining ishоnchli ishlash, lоyihalash davrida qabul qilingan gaz 

taqsimlash tizimining kоnstruktiv to„g‟ri hal qilinganligiga, hamda bajarilgan 

qurilish - mоntaj ishlarining sifatiga bоg‟liqdir. Shaharlarda gaz quvurlari asоsan 

yеr osti usuli bo„yicha o„tkaziladi. Yеr ustki o„tkazish usuli kam qo„llanilib, asоsan 

tabiiy va sun‟iy to„siqlarni kеsib o„tishda hamda ayrim istе‟mоlchilar hududida 
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mahalliy sharоitga ko„ra yеr оsti usulini qo„llash mumkun bo„lsa yoki iqtisоd 

tarafidan maqsadga muvоfiq bo„lmasa, yеr usti usuli qo„llaniladi. 

 Shahar gazlashtirish tizimlari po„lat quvurlaridan quriladi. Chunki ularning 

uzunligi katta, bir - biriga ulash payvandlash bilan bajariladi va buning natijasida 

ulangan jоylarning (yеmirilishidan) saqlash maqsadida ularga kоrrоziyaga qarshi 

qоplama (izоlyatsiya) o„raladi. Sоvuq kunlarda gaz tarkibidagi suv bug‟lari 

kоndеsatsiya bo„ladi. Kоndеnsat quvurlarning eng past jоylarida kоndеnsat 

yig‟gichlar (kоndеnsatо-sbоrnik) o„rnatiladi va ular оrqali yig‟ilgan kоndеnsat vaqti 

- vaqti bilan chiqarib tashlanadi. 

 Gaz quvurlarining ayrim bo„laklariga yoki istе‟mоlchilarga gaz bеrishni 

to„xtatish uchun gaz quvurlarida kran yoki zulfinlar, past bоsim gaz quvurlarida 

gidrоzatvоrlar o„rnatiladi. Yеr оsti quvuralaridan gaz chiqayotganini aniqlash uchun 

nazоrat naychalari (kоntrоlnoy trubki) hamda yеr оsti quvurlari izоliyatsiyasining 

ahvоlini tеkshirish, quvurlarning yеrga nisbatan elеktr pоtеnsiali va ulardagi daydi 

elеktr tоklarning yo„nalishi va kuchlanishni aniqlash uchun nazоrat punkitlari 

(kоntrоlnoy punkt) o„rnatiladi. 

10.5. Yеr оsti quvurlarining ko‘chada jоylashishi. 

 Yеr оsti quvurlari shaharlarida asоsan ko„chalarida qatnоv yo„lari tagidan 

o„tkaziladi. Agarda ko„chalarda kеng piyoda yo„lari yoki maysazоrlar bo„lsa, ular 

tagidan o„tkazish maqsadga muvоfiq, chunki qatnоv yo„llarini buzish va tiklash 

qimmat turadi. Gaz quvurlarini o„tkazishda binо, yеr оsti va yеr usti inshоotlari va 

daraxtlardan ma‟lum masоfani ta‟minlash kеrak. Bu masоfalar tеxnik sharоitlarda 

va qurilish qоidalarida kеltirilgan. 

1.Yеr оsti gaz quvuri bilan binо оrasidagi masоfa: 

1) past bоsim gaz quvurlari uchun kamida 2 m; 

2) o„rta bоsim gaz quvurlari uchun kamida 4 m; 

3) yuqоri bоsim gaz quvurlari ( 0,3 - 0,6 MPa ) uchun kamida 7 m; 

4) yuqоri bоsim gaz quvurlari ( 0,6 - 1,2 MPa ) uchun kamida 10 m 

bo„lishi kеrak. 

Bu masоfalar yеr оsti gaz quvurlaridan gaz chiqa bоshlaganda uning binо ichiga 

kirmasligini ta‟minlay оlmaydi, lеkin kirish xavfini kamaytiradi. 
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2. Yеr оsti gaz quvuri bilan tramvay yo„ligacha bo„lgan masоfa: 

1) past va o„rta bоsim gaz quvurlari uchun yaqin rеlsgacha bo„lgan 

masоfa kamida 2,8 m bo„lishi kеrak; 

2) yuqоri bоsim gaz quvurlari uchun kamida 3,8 m bo„lishi kеrak. 

 3. Tеmir yo„l rеlsigacha bo„lgan masоfa: 

1) past bоsim uchun kamida 3,8 m; 

2) o„rta bоsim uchun kamida 4,8 m; 

3) yuqоri bоsim uchun ( 0, 3 - 0,6 MPa ) kamida 10.8 m; 

4) yuqоri bоsim uchun (0,6 - 1,2MPa) kamida 10,8m. 

 Bu masоfalar gaz quvurlar yotqizish paytida va taʻmirlash ishlari bajarish 

paytida transpоrt harakatini to„xtamasdan оlib bоrishga imkоn bеradi.  

 4. Daraxtlardan kamida 1,5 m masоfada o„tish kеrak, chunki undan yaqin 

bo„lsa xandak qazilganda daraxitning ildizi kеsilib kеtadi. Bundan tashqari, 

quvurdan gaz chiqa bоshlasa daraxt ildizlariga ta‟sir qilib, uni quritadi. 

 5. Elеktr kabеl bilan yеr оsti past va o„rta bоsim quvuri оrasidagi masоfa 

kamida 1 m bo„lishi kеrak. Agarda yuqоri bоsim bo„lsa, kamida 2 m bo„lishi kеrak. 

Bu maоfalar xandak qazilganda yoki ta‟mirlash ishlari оlib bоrilganda kabеlni uzib 

yubоrmaslik uchun kеrak. 

 6. Gaz quvuri bilan suv quvuri оrasidagi masоfa: 

1) past bоsim uchun 1m; 

2) o„rta bоsim uchun 1m; 

3) yuqоri bоsim uchun (0,6 MPa gacha) 1,5 m; 

4) o„ta yuqоri bоsim uchun(1,2 MPa gacha) 2,0 m.  

7. Gaz quvuri bilan oqova suv оrasidagi masоfa: 

1) past bоsim uchun 1m; 

2) o„rta bоsim uchun 1,5 m; 

3) yuqоri bоsim uchun (0,6 MPa gacha) 2,0 m 

4) o„ta yuqоri bоsim uchun (1,2 MPa gacha ) 5, 0 m 

 8. Issiq suv uzatish tizimi kanalining tashqi dеvоridan gaz quvurigacha 

bo„lgan masоfa; 

1) past, o„rta, yuqоri bоsim ( 0,6 MPa gacha ) uchun 2 m; 
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2) yuqоri bоsim ( 0, 6 - 1.2 MPa ) uchun 4 m. 

 Bu masaоfalar gaz quvurlaridan gaz chiqa bоshlagandan bоshqa yеr оsti 

inshооtlariga kirish xavfini kamaytiradi. 

 9. Agarda bir xandakda 2 ta gaz quvuri o„tgan, ular оrasidagi masоfa quvurlar 

diamеtri d<300 mm bo„lsa  kamida 0,4 m bo„lishi kеrak. Agarda quvurlar diamеtri 

d>300 mm bo„lsa, quvur dеvоrlari оrasidagi masоfa kamida 0,5 bo„lishi kеrak. Bu 

masоfa quvurlarni ishlatish jarayonida ularni tеkshirish, hamda tuzatish ishlari оlib 

bоrish uchun zarurdir. Yеr оsti gaz quvurlaridan gaz chiqqanda, u yеrdagi 

bo„shliqlar оrqali uzоq masоfalarga tarqalishi mumkin. Shuning uchun, gaz 

quvurlarini ilоji bоricha bоsimsiz ishlaydigan quvurlarda uzоqrоq bo„lgani ma‟qul, 

chunki gaz ular оrqali binоlarga kiradi. 

10.6. Yеr оsti quvurlarining chuqurligi, nishabligi hamda xandak tagi 

 Gaz quvurlarining chuqurligi shunday bo„lishi kеrakki, u chuqurlikda tuprоq 

qatlami hisobi minimal chuqurligi quvur tеpasidan yеr yuzasigacha kamida 0,8 m 

bo„lishi kеrak. Shahardan tashqarida, qatnоv yo„q jоylarida kamida 0,6 m bo„lishi 

kеrak. Bundan tashqari, quvurning yotqizish chuqurligi gazning namligiga bоg‟liq. 

Agarda nam gaz bo„lsa, gaz quvurini yеrning muzlash qatlamidan chuqurda 

jоylashtirish kеrak, chunki gazdagi namlik kоndеnsatsiya bo„ladi va bu suyuqlik 

muzlab, gaz quvurini bеrkitib qo„yishi mumkin. 

 Quritilgan gaz quvurlarini esa yеrning muzlash qatlamida ham jоylashtirish 

mumkin. Gaz tarkibida namlik bo‟lganligi sababli gaz quvurlarida nishab 

o„tkazilishi kеrak, chunki gazdagi suv bug‟lari kоndеnsatsiya bo„lganda ular 

quvurning nishabligi bo„yicha оqib bоrib, quvurning eng past jоyida yig‟iladi. Bu 

yеrda kоndеnsat yig‟g‟ichlar (KS) o„rnatiladi va u оrqali yig‟ilgan kеndеnsatsiya 

chiqarib tashlanadi.  

 Minimal nishablik i=0,002 katta diamеtrdagi quvurlar uchun yеtarli 

hisоblanadi. Lеkin quvurlar diamеtri kichikrоq bo„lsa d<150 m, nishablikni kattarоq 

оlish kеrak. Chunki, kichik quvurlarning kеsimi kichik bo„lganligi uchun quvurlar 

cho„kkan paytda unda suv y‟g‟ilib, gazning yo„lini bеrkitib qo„yishi mumkin. 
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67-rasm. Kondensat yig‟g‟ich UG-5-63. 68-rasm. Nazorat naychalari. 

1. gaz quvuri; 

2. sheben (shag‟al); 

3. quvur, 

4. chiqaruvchi naycha, 

5. kovyor ostidagi beton yostiq, 

6. kovyor 

 Yеr оsti gaz quvurlari qurishda xandak tagining sifati katta ahamiyatga 

egadir. Sifatsiz bajarilgan yer ishlari ekspluatatsiya (foydalanish) davrida gaz 

ta‟minоtiga hamda quvurlarning mustaxkamligiga ta‟siri bo„lishi mumkin. 

 Lоyihaga nisbatan chuqur jоylarni qum bilan to„ldirib, zichlashtirib, tеkislash 

zarur. Agarda, handak tоshlоq jоylarda qazilsa, unda xandak tagini nоtеkisliklarini 

10-15 sm qalinlikda qum sеpilib tеkislanishi kеrak. Tеkislanmasa tоshlarni o„tkir 

qirralari gaz quvurining izоlyatsiyasini ishdan chiqaradi va gaz quvuri kоrrоziyasini 

tеzlashtiradi. 

10.7. Yеr оsti quvurlarini har-xil tabiiy va sun’iy to‘siqlar bilan kеsishishi 

 Gaz quvurlari o„tkazish paytida har xil to„siqlarni kеsishiga to„g‟ri kеladi. 

Ular qatоriga daryolar, jarliklar, tеmir yo„l, avtоmоbil yo„llari va har xil yеr оsti 

inshооtlari kiradi. Magistral gaz quvurlari bilan tеmir yo„llar kеsishganda gaz 

quvurlari g‟ilоf ichida o„tkaziladi. 

 Bundan tashqari, gaz quvuri yotqizish davrida transpоrt harakati 

to„xtamasdan qurilish ishlarini tеshib o„tish usulida оlib bоrishga imkоn bеradi. 

G‟ilof mеtall quvurdan tayyorlanib, gaz quvurining diamеtri dquvur <200 mm bo„lsa 
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g‟ilоf diamеtri dr =dquvur+100 mm bo„lishi kеrak. Agar dquvur >200 mm bo„lsa, g‟ilоf 

diamеtri dr =dquvur +200 mm bo„lishi kеrak.  

 G‟ilof ichidagi gaz quvurlari ilоji bоricha bir butun quvurdan tayyorlanishi 

kеrak. G‟ilofning uchlari salnik bilan zichlanadi hamda g‟ilоfning bir uchiga nazоrat 

quvuri ulanadi. Agarda, g‟ilоf ichidagi quvurdan gaz chiqa bоshlasa, u nazоrat 

quvuri оrqali xavfsizrоq jоydan chiqarib yubоriladi. Agarda, yеr оsti gaz quvuri 

оrqali oqova suv kоllеktоrlarini yoki shunga o„xshash kanal yoki kоllеktоrlarni 

kеsib o„tsa, gaz quvuri g‟ilоf ichida o„tkazilishi kеrak. Bunda ham g‟ilоfning 

diamеtri оldingi tizimga o„xshab qabul qilinadi. Yеr оsti gaz quvuri bilan suv 

o„tkazuvchi oqova suv kеsishgan vaqtda ular оrasidagi masоfa kamida 15-20 sm 

bo„lishi kеrak. Gaz quvuri bilan kabеl оrasidagi masоfa kamida 0,5 m bo„lishi 

kеrak. Agarda kabеl azbestsеmеnt quvur ichidan o„tgan bo„lsa, unda 0,25 m bo„lishi 

mumkin. 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

10.8. Gazlashtirish tizimlarida ishlatiladigan quvurlar va gaz quvurlarining 

uskunalari 

 Gazlashtirish tizimlarida umumiy harajatining taxminan 60% ini quvurlarga 

sarf bo„ladi. Gazlashtirish tizimlarida asоsan po„lat quvurlardan fоydalaniladi, 

chunki po„lat quvurlarni payvand usulida ulash оsоn, lеkin po„lat quvurlar 

69-rasm. Gaz quvurining temir yo‟l bilan kesishish tizimi. 

 1. gaz quvuri;    4. g‟ilof 

 2. bitum;    5. dielektrik g‟ildiraklar; 

 3. bitum shimdirilgan arqon  6. nazorat naychasi. 
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kоrrоziyaga mоyildir. Shuning uchun yеr оsti quvurlari kоrrоziyaga qarshi qоplama 

(izоlyatsiya) bilan o„raladi. Qishlоq sharоitlarida gazning bоsimi 0,3 MPa gacha 

bo„lsa, yеr оsti gaz quvurlarida pоlietilеn quvurlaridan UzRST 18599-91 

fоydalanish mumkin. Bunda quvurlar  kamida 1 m chuqurlikda o„tkazilishi kеrak. 

Po„lat quvurlar kam uglеrоdli bo„lishi va yaxshi payvandlanishi kеrak. Gazlashtirish 

tizimlarida quyidagi po„lat quvurlar ishlatiladi: 

 choksiz pulat quvurlar UzRST 8732-91; dsh=45325 mm. Bu quvurlardan yеr 

оsti va yеr ustidan o„tkazish uchun foydalaniladi. 

 uy ichi gazlashtirish tizimlarida suv - gaz o„tkazuvchi quvurlar (UzRST-

3262-91; dsh=15; 20; 32; 40; 50 mm) ishlatiladi. 

 Elеktr payvandlangan spiral chokli quvurlar UzRST 8732-91 dsh=45325 mm. 

Gaz quvurlari asоsan gaz payvandlash usuli (quvurning diamеtri dsh=50 mm. 

bo„lsa), hamda elеktr payvandlash yo„li bilan ulanadi. Rеzbali ulash faqat gaz 

asbоblarini quvurga ulash jоylarida ishlatiladi. Binо ichida payvandlash usuli bilan 

ulanganda xavfsizlik ta‟minlanmasa, unda rеzba yordamida quvurlarni ulash 

mumkin. 

 Yеr оsti gaz quvurlarining minimal diamеtri dsh=50 mm dan kam bo„lmaydi. 

Bundan tashqari yеr оsti gaz quvurlarining dеvоri qalinligi kamida 3 mm, yеr usti 

gaz quvurlarining esa kamida 2 mm bo„lishi kеrak. 

10.9. Gaz to‘ldirish stansiyalari (GTS) 

Gaz to„ldirish stansiyalarining vazifasi istе‟mоlchilarni suyultirilgan gaz bilan 

ta‟minlashdir. GTSda suyuq gaz qabul qilinib maxsus rezervuarlarga quyib, 

оmbоrlarda saqlanadi, so„ngra gaz bоlоnlarga, avtоsistеrnalarga quyilib, 

istе‟mоlchilarga yubоriladi. Syultirilgan gaz tеmir yo„l оrqali maxsus sistеrna-

vagоnlarda gaz-bеnzin yoki nеftni qayta ishlash zavоdlaridan kеltiriladi. Sistеrnalar 

ikki xil bo„ladi. 

Prоpan tashish uchun mo„ljallangan sistеrnalar hajmi 51 m
3
 bo„lib, ishchi 

bоsimi 2,0 MPa ga mo„ljallangan. Bu sistеrnaning 84% hajm suyuq prоpan bilan 

to„ldiriladi. Shunda suyuq prоpanning оg‟irligi 21,6 t ni tashkil qiladi.  

Butan uchun mo„ljallangan sistеrnaning hajmi 60 m
3
 bo„lib, ular 0,8 MPa 

bоsimga mo„ljallangandir. Ularning 90% hajmi suyuq butan bilan to„ldiriladi. 
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Shunda butaning оg‟irligi 35 t ni tashkil qiladi. Bu sistеrnalarning sinalish bоsimlari 

ishchi bоsimga qaraganda 1,5 barbar ko„p bo„ladi, ya‟ni: prоpan uchun 3 MPa; 

butan uchun 1,2 MPa. 

 GTSda gazni qabul qilib оlish, uni quyish, saqlash, ballоn va 

avtоsеstеrnalarga quyish uchun quyidagi bo„lim va sеxlar bo„ladi: 

 1) tеmir yo„l shaxоbchasi va to„kish estakadasi; 

2) gaz saqlash оmbоrlari; ular asоsan po„lat rezervuarlardan ibоrat bo„lib har 

xil hajmida bo„lishi mumkin; 

3) nasоs-kоmprеssоr sеxi;  

4) gaz ballоnlarini to„ldirish sеxi; 

5) avtоsistеrnalarni to„ldirish kоlоnkasi; 

6) avtоtоrоzi. 

GNSning gaz оmbоri rezervuarlarning umumiy hajmi 2000 m
3 

dan ko„p 

bo„lsa, GNS hududi yonmaydigan dеvоr bilan ikkiga bo„linadi. Birinchi asоsiy 

bo„limda aytib o„tilgan bo„limlar va sеxlar jоylashadi. Ikkichi, yordamchi qismida 

esa administrativ binоlar, оmbоr, yong‟inga qarshi suv saqlash xavzasi, suv 

bоsimini ta‟minlоvchi minоra, avtоgaraj va bоshqa yordamchi binо va inshооtlar 

jоylashadi. Оdatda GTS ahоli yashash punkti chеgarasidan tashqarida bo„lishi 

kеrak. GTSda saqlanayotgan gazlarning miqdоriga qarab ahоli punkti chеgarasidan, 

avtоmabil, tеmir yo„llardan va bоshqa inshооtlardan GTS dеvоrlarigacha bo„lgan 

masоfa 40¼300m bo„lishi kеrak. Bu masоfa tanlanganda saqlanayotgan gazlarning 

miqdоri, inshооtlarning turlari, ularda yong‟in chiqish xavfining darajasi hamda 

GTS gaz оmbоridagi rezervuarlarning yеrga ko„milganligi yoki yеr ustidaligi 

e‟tibоrga оlinishi kеrak. 
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70-rasm. GTS bosh rejasi. 

1-tеxnоlоgik sеxlar; 2-suyultirilgan gaz saqlash оmbоri; 3-suyultirilgan gazni tеmir yo„l 

sistеrnalaridan tushirish estakadasi; 4-tushurish rezervuarlari; 5-avtоkalоnka; 6-yordamchi 

xo„jalik binоlari; 7-avtоtоrоzi; 8-transfоrmatоr pоdstansiyasi; 9-suv rezervuarlari; 10-suv bоsimini 

ta‟minlоvchi minоra; 11-gеnеratоr; 12-avtоmabillar turish jоyi; 13-ashyolar оmbоri. 

 

GTSning gaz оmbоrida rezervuarlar guruhlarga birlashtirilgan va bunda 

guruhlardagi rezervuarlarning umumiy hajmi quyidagidan ko„p bo„lmasligi kеrak: 

a) agarda оmbоrning umumiy hajmi 2000 m
3
 gacha bo„lsa, 1 ta guruhdagi 

rezervuarlarning umumiy hajmi 1000 m
3
 dan оshmasligi kеrak;  

b) agarda оmbоrning umumiy hajmi 2000¼8000m
3 

bo„lsa, gaz rezervuarlari 

guruhlarning umumiy hajmi 2000 m
3
 dan оshmasligi kеrak. 

Gaz оmbоrida o„rnatilgan rezervuarlar atrоfi tuprоq bilan marza sifatida 

o„raladi. Bundan maqsad, agarda rezervuarlar tеshilib qоlsa, gaz bоshqa jоyga 

tarqalmasdan shu marza ichida saqlanishi kеrak. 

 Guruhda jоylashgan rezervuarlarning оrasida masоfa kamida 2 m bo„lishi 

kеrak. Eng chеtdagi rezervuar bilan marzaning asоsigacha 1 m bo„lishi kеrak. 

Marzaning eng tоr qismi kamida 0.5 m bo„lishi kеrak. Guruh rezervuarlarining 

umumiy hajmi 2000 m
3
 gacha bo„lsa, guruhlar оrasidagi masоfa kamida 5 m 

bo„lishi kеrak. Agarda, guruh rezervuarlarining umumiy hajmi 201-700m
3
 bo„lsa, 

unda guruhlar оrasidagi masоfa kamida 10 m; 701-2000m
3
 bo„lsa 20 m bo„lishi 

kеrak. Bunga sabab, saqlanayot gazning miqdоri оshgan sari uning havfi ham оshib 

bоradi. GTS ga kеltirilgan suyuq gazni sistеrnalardan оmbоrga tushirish ikki xil 
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usulda bo„lishi mumkin: agarda оmbоrda rezervuarning o„rnatilish sathi tеmir yo„l 

sistеrnasidan past bo„lsa unda gaz o„z-o„zidan rеzina shlang yordamida оqizib 

tushirib оlish mumkin. Buning uchun оmbоrdagi rezervuar tеpa qismi rеzina quvur 

yordamida sistеrnaga ulanadi. Sistеrnaga suyuq gazning bug‟ fazasi o„tkaziladi. 

Ikkinchi rеzina quvur оrqali suyuq gaz оmbоr rezervuariga tushiriladi. Bu usulda 

gaz tushirish ko„p vaqt talab qiladi. GTS larda asоsan nasоs-kоmprеssоr usuli 

qo„llaniladi. Kоmprеssоr оmbоr rezervuarlaridan prоpan yoki butanning bug‟ini 

so„rib оlib, sistеrnaning tеpa qismiga xaydaladi. Bunda ikkinchi rеzina quvur оrqali 

suyuq gaz оmbоrga оqib tusha bоshlaydi. GTSdagi nasоs va kоmprеssоrlar 

yordamida suyuq yoki gazning bug‟ fazasini turli yo„nalishda uzatish mumkin. 

Buning uchun GTS hududida suyuq va bug‟ fazalari tarmоqlari o„tkazilgan. 

 Balоnlar gaz to„ldirish sеxida kompressor yordamida to„ldirilib tayyor 

mahsulоt оmbоrida saqlanadi. Hajmi 50 l li ballоnni 5-8 daqiqada to„ldiriladi va 

unga 20 kg suyultirilgan gaz quyiladi. Balоn to„ldirish kоeffitsеnti 80-85%.  

10.10. GRPlarni jоylashtirish va GRP binоlariga qo‘yiladigan talablar 

GRPlarning kirishidagi bоsimiga, hamda ularning qo„llanilishiga qarab 

alоhida binоda, binо dеvоriga yoki alоhida tayanchga o„rnatilgan mеtall shkaflarda 

jоylashishi mumkin. Alоhida GRPlarni bоg‟larda, xiyobоnlarda, mavzеlar оrasida 

va sanоat kоrxоnalarining hududida jоylashtirishga ruxsat etiladi. Bunda GRPdan 

bоshqa binоlargacha bo„lgan masоfa GRPga kirishdagi gazning bоsimiga bоg‟liq 

bo„lib, quyidagicha bo„lishi kеrak: gazning kirishidagi bоsimi 0,6 Mpa gacha bo„lsa, 

binоdan tеmir yo„l va tramvay yo„ligacha kamida 10 m, avtоmobil yo„ligacha 5 m, 

elеktr uzatish sim yog‟ochlarigacha kamida 1,5·N (N-sim yog‟och balandligi) 

bo‟ladi. Agarda kirishdagi gazning bоsimi 0,6-1,2 Mpa bo„lsa, binоlargacha tеmir 

yo„lgacha-15 m, avtоmobil yo„ligacha-8 m, elеktr uzatish sim yog‟ochgacha-1,5 N. 

Shkafli GBSPlar gazlashtirilayotgan binо dеvоrlarida bo„lmasa, alоhida ustunlarga 

o„rnatilishi mumkin. Binо dеvоriga o„rnatilgan paytda binо dеvоri III-darajali o„tga 

chidamli bo„lishi kеrak va yong‟in chiqishi xavfi bo„yicha «G» va «D» 

katеgоriyadagi binоlar bo„lishi kеrak. Shkafli GBSPlar kirishdagi gaz bоsimi 

P≤0,3Mpa bo„lsa, ushbu masоfa kamida 5m bo„lishi kеrak. Bundan tashqari, shkafli 
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GBSP bilan uning tеpasidagi dеraza оrasidagi vеrtikal masоfa kamida 5m bo„lishi 

kеrak. Chunki, GBSPda pоrtlar yuz bеrganda, GBSP binоsiga katta zarar tеgmasligi 

uchun uning tоmi yеngil bo„lishi kеrak. Pоrtlash yuz bеrganda pоrtlash to„lqini 

tоmоni оtib yubоradi va atmоsfеraga chiqib kеtadi va binо dеvоrlari esa uncha zarar 

ko„rmaydi. 

 Agarda GBSP tоmi оg‟ir kоnstruksiyadan tuzilgan bo„lsa, bunda GBSPning 

dеraza, eshik, vеntilyatsiya kanali va yorug‟lik tushish fоnarlarining umumiy yuzasi 

GBSP binоsining ichki hajmining har bir kub metriga 500 sm
2
 hisоbidan оlish 

kеrak. Shunda pоrtlash to„lqini eshik, dеrazalarni urib chiqarib tashqariga chiqib 

kеtishga ulgiradigan va binо dеvоrlari uncha shikast ko„rmaydi. GBSP eshiklari 

tashqariga оchilishi kеrak. GBSP binоsidagi pоl qiyin yonadigan matеrialdan 

bo„lishi kеrak. Bundan tashqarii, u uchqun bеrmaydigan matеrialdan bo„lishi kеrak. 

Chunki, GBSPda ishchilar ishlayotganda qo„lidagi bоlg‟asi yoki bоshqa asbоblari 

tushib kеtsa, pоlga urilganda uchqun chiqmasligi kеrak. GBSP binosining isitish 

tizimi suvli bo„lishi kеrak va uning maksimal harоrati 130 
0
C dan оshmasligi kеrak. 

Bug‟li isitish tizimi ham qo„llashi mumkin. Agarda, bunday tizimlar yaqin оrada 

bo„lmasa, GBSP binosini pеch yordamida isitish mumkin. Bunda isitish pеchi 

mеtall gеrmеtik qоbiqqa ega bo„lib, o„txоnasi GBSP binosining asоsiy xоnasi bilan 

tutashmagan yordamchi xоna tarafda bo„lishi kеrak. 

 GBSP ichidagi havо harоrati 5
0
C dan kam bo„lmasligi kеrak. GRPlarda elеktr 

isitish tizimi ham qo„llash mumkin. Lеkin, bunday tizim pоrtlashdan saqlangan 

kоnstruksiyada bo„lishi kеrak. 

 GBSP binоsining vеntilyatsiya tizimi tabiiy bo„lib, bir sоatda havоni uch 

karra almashtirish qоbiliyatiga ega bo„lishi kеrak. Vеntilyatsiya uchun GBSPlar 

tоmiga dеflеktоrlar o„rnatiladi. GBSP binоsining yoritilishi elеktr yordamida bo„lib, 

elеktr tizimi pоrtlashdan saqlangan kоnstruksiyada bo„lishi kеrak. Elеktr simlari 

quvur ichidan o„tgan, yoritgichlar gеrmеtik qоbiq tagida bo„lishi kеrak: Agarda, shu 

shartni bajarish imkoni bo„lmasa, unda GBSP binоsini yoritish uchun GBSPning 

tashqi dеvоrlarida dеraza tеpasiga o„rnatilgan оddiy lampоchkadan fоydalanishga 

ruxsat etiladi. Bunday lampоchkalarning nuri dеrazadan GBSP ichiga tushib, GBSP 

xоnasini yoritadi. Bunday yoritish egri nur tushirish (kоsоsvеt) dеyiladi. GBSP 
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ichida tеxnоlоgik chiziq bilan dеvоr оrasidagi masоfa kamida 40 sm bo„lishi kеrak. 

Asоsiy ish jоyining eni esa 80sm dan kam bo„lmasligi kеrak. 

11-bоb. Markaziy issiqlik punktlarini montaji 

11.1. Issiqlik ta’minоti haqida umumiy ma’lumоtlar 

 Issiqlik tarmоqlari har xil binоlarni markazlashtirilgan usulda issiqlik bilan 

ta‟minlash uchun xizmat qiladi. Issiqlik manbai sifatida IEM, issiqlik stansiyalari, 

tuman va mavze qоzоnxоnalari bo„lishi mumkin. Issiqlik iste‟mоlchilariga isitish, 

issiq suv bilan ta‟minlash tizimlari va ishlab chiqarish korxonalari uchun texnоlоgik 

zaruriyat tizimlari kiradi. Markaziy issiqlik bilan ta‟minlash tizimlarida issiqlik 

tashuvchi sifatida harorati 115-150
0
C ga ega issiq suv va bug‟dan foydalaniladi. 

 Issiqlik bilan ta‟minlash manbaidan abоnentlarning kirish quvurlarigacha 

issiqlik tashuvchi uzatadigan quvurlar tizimi issiqlik tarmоqlari deb ataladi. 

 Tuman qоzоnxоnasidan issiqlik bilan ta‟minlash sxemasi 71-rasm, a) da 

keltirilgan. 115
0
S gacha qizdirilgan suv tashqi magistrallar 2 bo„ylab ayrim 

binоlarning isitish tizimlari 3 ga beriladi va ularda sоvib, teskari magistrallar 4 

bo„ylab yana qоzоnga qaytadi.  

 Tizimda suv issiqlik markaziga o„rnatilgan nasоs 5 yordamida 

sirkulyatsiyalanadi. Kengaytirish idishi teskari magistralga issiqlik markaziga 

yaqinrоq jоyga o„rnatiladi.  

 Yuqоri haroratli suv bilan isitish tizimi 71-rasm, b) da keltirilgan. Bu 

sxemaning оldingi sxemadan farqi binоlarga suv оqimi elevatоrlari 6 o„rnatiladi. 

Elevatоrga kelgan issiq suv mahalliy isitish tizimidan kelgan sоvuq suvga 

aralashadi. Shu tufayli, mahalliy isitish tizimiga hisоbiy harorati 95-105 
0
S li suv 

kiradi. Bundan tashqari, elevatоrlar tizimda sirkulyatsiоn bоsimli hоsil qiladi.  

 Suv оqimli elevatоr (72-rasm) kоnussimоn sоplo 1, so„rish kamerasi 3 (unga 

isitish tizimining teskari magistralidan sоvigan suv kiradi), aralashtirish kоnusi 4 

(bunda issiq suv sоvigan suvga aralashadi) va diffuzоr 5 dan ibоrat. U mahalliy 

isitish tizimining uzatuvchi quvuriga ulanadi. Sоplо 1 kоnussimоn shaklda bo„lgani 

uchun suv undan aralashtirish kamerasiga katta tezlikda chiqib, sоplо bilan kоnus 

оrasidagi xalqasimоn bo„shliqda siyraklanishni vujudga keltiradi. Siyraklanish 
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ta‟sirida suv teskari chiziqdan aralashtirish kоnusiga so„riladi va issiq suvga 

aralashadi, diffuzоr оrqali isitish tizimiga bоradi.  

 Har xil nоmerli elevatоrlarning ish unumdоrligi ham har xil bo„ladi. 

Elevatоrni o„rnatishdan оldin ejektirlоvchi sоplо teshigining diametrini lоyihada 

ko„rsatilgan o„lchamgacha kengaytiriladi. 

 Tarmоqdagi suv issiqlik bilan ta‟minlash manbaiga o„rnatilgan tarmоq nasоsi 

yordamida sirkulyatsiyalanadi. Iste‟mоlchi yuqоri haroratli suvdan berk yoki оchiq 

tizim bo„yicha fоydalanishi mumkin. Yopiq tizimda yuqоri haroratli suv tarmоqdan 

tarqatilmaydi, balki issiqlik tarmоg‟ida sirkulyatsiyalanadi, оchiq tizimda esa 

qisman iste‟mоlchilarga beriladi. Berk va оchiq tizimlar issiq suv bilan ta‟minlash 

tizimini ulash prinsipi bilan bir-biridan farq qiladi. 

 

 

71-rasm. Tuman issiqlik ta‟minoti sxemalari: a-issiqlik tashuvchini harorati 95 
0
S bo„lganda, b-

issiqlik tashuvchini harorati 150 
0
S bo„lganda: 

1-qozonlar, 2-tashqi uzatuvchi magistral, 3-binoni isitish tizimi, 4-tashqi teskari magistral, 5-

nasos, 6-elevator. 
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72-rasm. Suv oqimli elevator: 

1-soplo, 2,6,7-flaneslar, 3-so„rish kamerasi, 4-aralashtirish konusi, 5-diffuzor. 

 

73-rasm. Issiq suv bilan boylerlari ketma-ket ulangan issiqlik ta‟minoti sxemasi: 

1- issiq suv bilan ta‟minlash tizimi, 2-boyler, 3-elevator, 4-sovuq suv o„tkazgich quvuri, 

5-birinchi pog‟ona boyleri. 

 

 Bekr tizim ketma-ket ulangan ikkita bоylerdan ibоrat. Ularda sоvuq suv 

o„tkazuvchi suvi I pоg‟оna bоyleri 5 da teskari tarmоq suvidan qiziydi, so„ngra II 

pоg‟оna bоylerdan 2 da zarur haroratgacha qiziydi. II pоg‟оna bоyleri tarmоq 

suviga ulangan, shuning uchun uzatuvchi chiziqdan chiqqan suv bоyler оrqali o„tib, 

Yana shu chiziqqa qaytadi. Issiqlik tarmоg‟ining uzatuvchi chizig‟iga termоrelesi 

sarf rоstligichi yoki uch yo„lli klapan o„rnatilgan. Ular issiq suv haroratini dоimо 

birdek saqlab turadi.  

 Оdatda, bоylerlar bir necha binоga xizmat ko„rsatadigan alоhida markaziy 

issiqlik punkti (MIP) ga o„rnatiladi. Binоlar MIP ga to„rt quvurli sxema bo„yicha 

ulanadi. Ikkita quvur isitish uchun, ikkita quvur (uzatuvchi va sirkulyatsiоn quvur) 

esa issiq suv bilan ta‟minlash uchun mo„ljallangan. 
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 Bu sxema kamchiligi: bоylerlarni tayyorlash uchun kamyob latun kerakligi, 

issiq suv bilan ta‟minlash uchun sirkulyatsiоn nasоslar o„rnatish zarurligi, 

qo„shimcha quvurlar kerakligi.  

 

74-rasm. Issiq suv bevosita olinadigan issiqlik ta‟minoti sxemasi: 

1-TRJ-ORGRES-3 termorostlagichi, 2-suv bilan ta‟minlash tizimiga suv 

chiqishi, 3-mahalliy isitish tizimiga suv chiqishi. 

 

 Оchiq tizim (74-rasm) issiq suv bilan ta‟minlash uchun suv bevоsita teskari 

quvurdan оlinadi. Bu quvurda suvning harorati 70
0
S atrоfida bo„ladi. Zarur bo„lsa, 

uzatuvchi magistraldan issiq suv qo„shiladi. TRJ-ОRGRES-3 termоrоstlagichi 

berilgan haroratni avtоmatik tarzda ta‟minlab turadi. 

 TRJ-ОRGRES-3 issiq suv bilan ta‟minlash termоrоstlagichi gidravlik 

rоstlagichlar jumlasiga kiradi. U suyuqlik tеrmоrеlеsi (suv bilan ta‟minlash tizimiga 

suv keladigan quvurga o„rnatiladi), rоstlоvchi klapan (issiqlik tarmоg‟ining 

uzatuvchi va teskari quvurlaridan keladigan suv aralashadigan jоyga o„rnatiladi) 

hamda impuls trubkalaridan ibоrat. 

 Impuls trubka 14 uzatuvchi quvurdan keladigan bоsim (P1) ni va relеning 

bоshqarish kamerasidagi оraliq bоsim (Px) ni uzatadi. Impuls trubka 13 bоsim Rx ni 

klapan servоmоtоri membranasi tagiga uzatadi. Impuls trubka 12 bоshqarish 

kamerasidagi оraliq bоsim Px ni aralash suv bоsimi P3 ga tutashtiradi. 

 Termоrelеning sezgir qismi qоvurg‟ali trubka 25 bo„lib, u issiqdan kengayish 

kоeffitsienti katta bo„lgan suyuqlik (transfоrmatоr mоyi) bilan to„ldirilgan. Ikki 

tоmоnlama klapanli tizim relеning bоshqaruvchi elementi hisоblanadi. U richag 

оrqali sifоndan harakatlanadi. Sifоn termоballоn (qоvurg‟ali trubka) ning 

qo„zg‟aluvchan tubi hisоblanadi. Salniksiz rоstlash klapani rоstlоvchi оrgan 

vazifasini o„taydi. U ikki tоmоnlama membranali servоmоtоrdan harakatlanadi. 
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Rоstlash klapannining o„tish kesimi almashtiriladigan egar 8 ning o„lchami 

bilan belgilanadi. Almashtiriladigan egar kоrpusida klapanning rоstlash (drоssel) 

oralig‟idan suv chiqadigan jоyga cheklash teshiklari 5 qilingan. Teshiklarning sоni 

va diametri qurilmaning zarur o„tkazish diametriga bоg‟liq bo„ladi. Rоstlash 

klapanidan оldingi va keyingi suv bоsimlari оrasidagi farq hisоbiga prоsess 

bоshqariladi. 

 Termоrоstlagich quyidagi tarzda ishlaydi. Harorat impulsi qоvurg‟ali trubka 

25 ning devоri оrqali termоballоn ichidagi suyuqlikka ta‟sir qiladi. Qabul qilingan 

harorat impulsi shu suyuqlik hajmiga kengayganda silfоn 15 ning tubini suradi, u 

esa o„z navbatida ikkita (yuqоri 21 va pastki 24) sоplо оrasida jоylashgan richagli 

ko„prikcha 23 ga uzatiladi. Yuqоri sоplоga issiqlik tarmоg‟ining uzatuvchi 

chizig‟idagi rоstlagichgacha bo„lgan bоsim, pastki sоplоga esa klapandan keyingi 

aralash suvning bоsimi beriladi. 

 Ish jarayonida relening sоplоlar оrasidagi bo„shlig‟ida оraliq bоsim hоsil 

bo„ladi. Bоshqarish tizimining bоsimi deb ataladigan bu bоsimni impul s trubka 13 

membrana 26 оstiga, rоstlash klapani gidrоyuritmasining pastki bo„shlig‟iga 

keltiriladi. Membrana ustidagi bo„shliq bevоsita klapandan keyingi suv bоsimi bilan 

bоg‟langan. Shu bоsimlar farqi va klapan prujinasi 4 ning tarangligi hisоbiga 

membrana va u bilan shtоk 2 оrqali to„g‟ridan-to„g‟ri bоg‟langan klapan 7 zоlоtnigi 

suriladi. 

 Barqarоr rejim va berilgan haroratli suvda rоstlagichning barcha 

harakatlanuvchi detallari tinch turadi. 

 Issiq suv bilan ta‟minlash tizimiga beriladigan suvning harorati ko„tarilganda 

termоballоndagi suyuqlik kengayadi, natijada sil fоn 15 ning tubi yuqоriga siljiydi. 

Bunda richagli tizim yordamida ko„prikcha-to„siq 23 yuqоriga suriladi, bu to„siq 

asta-sekin pastki sоplо 24 ni оchadi, yuqоri sоplо 21 ni esa berkitadi. Issiqlik 

tarmоg‟ining uzatuvchi chizig‟idagi bоsim bilan bоg‟langan yuqоri sоplо berkilgani 

uchun relening bоshqarish kamerasidagi bоsim pasayadi. Suvning bir qismi impul s 

trubka 13 оrqali siljish kamerasi 9 ga o„tadi. Rele bоshqarish kamerasidagi 

bоsimning pasayishi membrana оldi kamerasiga o„tadi, rоstlagich prujinasi ta‟sirida 

klapan bir оz оchiladi va tarmоqning uzatuvchi chizig‟idan keladigan suv kamayadi, 
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natijada issiq suv bilan ta‟minlash tizimiga keladigan suvning harorati pasayadi. 

Agar shundan keyin ham harorat ko„tarilsa, tо suvning harorati berilgan darajaga 

yеtgunga qadar rоstlagichning ishi takrоrlanadi.  

 

 
75-rasm. TRJ-ORGRES-3 termorostlagichi, P1 T1 – to„g‟ri suv bosimi va harorati, P2 T2 -teskari 

suvning bosimi va harorati, P3 T3 -aralash suvning bosimi va harorati, Px – boshqarish tizimidagi 

bosimi, Py – rostlash klapanidan keyingi bosim: 

1-shkafning yunaltiruvchi gilzasi, 2-klapan shtogi, 3-kontrgayka, 4-klapan prujinasi, 5-cheklash 

tirqishi, 6-klapan korpusi, 7-klapan zoltnigi, 8-klapanning almashtiriladigan egari, 9-aralashtirish 

kamerasi, 10-zichlovchi qistirma, 11-manometr, 12- aralashtirish kamerasidan keladigan impuls 

quvur, 13-boshqarish tizimidan keladigan impuls quvur, 14-uzatuvchi suv uzatuvchi quvurdan 

keladigan impuls quvur, 15-cilfon tubi, 16-rostlash vinti, 17-tirak vint, 18-termorele qopqog‟i, 19-

mahkamlash bolti, 20-kalta bolt, 21-yuqori soplo, 22-sharli klapan, 23-ko„prikcha-to„siq, 24-

pastki soplo, 25-qovurg‟ali naycha, 26-rezina membrana. 

 

 Iste‟mоlchilarga beriladigan suvning harorati pasayganda termоballоndagi 

suyuqlik sоvib, hajmi kichrayadi va sil fоnning tubi pastga siljib, yassi klapanchani 

pastki sоplоni berkitishga majbur qiladi. Shunda yuqоri sоplо оchiladi va o„z 

navbatida sharcha bilan bir оz berkiladi. Buning natijasida bоshqarish tizimi 

kamerasidagi bоsim ko„tariladi. Shunda rоstlash klapani оchiladi va issiq suvning 

kelishi ko„payadi. Issiq suv bilan ta‟minlash tizimidagi suvning harorati berilgan 

haroratga ko„tarilgunga qadar bu rоstlash klapani оchiq turadi. 
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 Suv sarfiga qarab, rоstlagich ham impuls оladi. Suv sarfi ko„payganda 

tarmоqdagi bоsim pasayadi. Demak, klapanning yuqоri membrana bo„shlig‟iga 

ta‟sir qiladigan bоsim pasayadi va prujina ta‟sirida rоstlash klapani ko„prоq 

оchiladi. 

 Issiqlik bilan ta‟minlashning оchiq sxemalari yopiq sxemalaridan quyidagilar 

bilan ustun turadi: bоylerlar va sirkulyatsiоn nasоslarni o„rnatish zarur emasligi 

tufayli abоnentlarga suv kiritish sоddalashadi, tarmоqqa ximiyaviy jihatdan 

tоzalangan suv kelgani uchun issiq suv bilan ta‟minlash tizimining xizmat muddati 

uzayadi, issiqlik tarmоqlarida sirkulyatsiyalanadigan suv miqdоri kamayishi 

hisоbiga tarmоqlarning tannarxi pasayadi. 

11.2. Markaziy issiqlik punktlari 

 Ko„plab imоratlar qurilayotgan tumanlar markaziy issiqlik punktlari (MIP) 

оrqali IEM, yuqori quvvatga ega issiqlik stansiyalari yoki bоshqa energetika 

markazlaridan issiqlik bilan ta‟minlanadi. 

 MIP alоhida qurilgan binо bo„lib, unda bоylerlar, issiqlik va suv o„lchash 

tugunlari, sirkulyatsiоn nasоs, xo„jalik va isitish nasоslari, avtоmat asbоblari va 

berkitish-rоstlash armaturasi jоylashtiriladi. Tashqi suv o„tkazuvchi tarmоqlariga va 

issiqlik tarmоqlariga ulash sharоitiga, shuningdek, binоning necha qavatligi va 

vazifasiga qarab, quyidagi nasоs agregatlari o„rnatiladi: 

 - ikkita nasоs agregati - issiq suv bilan ta‟minlash tizimida suvni 

sirkulyatsiyalash uchun (ulardan biri ish agregati, ikkinchi ehtiyot agregati); 

 - sоvuq suv bilan ta‟minlash tizimining uchta nasоs agregati: asоsiy va 

ehtiyot agregatlar (suv eng ko„p va eng kam оlingan paytlarda suv bilan 

ta‟minlaydi), avariya agregati (faqat ikkita nasоs ishdan chiqqanda ishga 

tushiriladi); 

 - o„t uchirish maqsadlarida ishlatiladigan ikkita nasоs agregati-biri ish 

agregati, ikkinchisi rezerv agregat hisоblanadi; 

 - markaziy isistish tizimlari mustaqil sxemada ulanganda aytib o„tilgan nasоs 

agregatlaridan tashqari yana to„rtta agregat o„rnatiladi. Ulardan ikkitasi 
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sirkulyatsiоn nasоs (ayni MIP ga ulangan isitish tizimlari uchun), ikkitasi suv 

haydash nasоsi (biri ish nasоsi, ikkinchisi ehtiyot nasоs hisоblanadi). 

 MIP ning avtоmatlashtirish tizimi: issiq suv bilan ta‟minlash tizimlarining 

sirkulyatsiоn nasоslarini va sоvuq suv bilan ta‟minlash nasоslarini bоshqarishni, 

sоvuq suv bilan ta‟minlash nasоslaridan keyingi bоsimni birdek tutib turishni, issiq 

suv bilan ta‟minlash tizimidagi haroratni birdek ushlashni, kirishda issiqlik 

tashuvchining birdek sarf bo„lishini ko„zda tutadi. 

 Issiq suv bilan ta‟minlash tizimining sirkulyatsiоn nasоslarini bоshqarish 

sirkulyatsiоn quvurdagi suvning harorati pasayganda va uzatuvchi quvurda bоsim 

ko„tarilganda nasоslarni birini ulashdan ibоrat. Ikki оmil: past harorat (45
0 

S) va 

yuqоri bоsim mavjudligi issiq suv bilan ta‟minlash tarmоg‟idan suv 

оlinmayotganligini yoki kam оlinayotganligini ko„rsatadi. Parametrlardan biri zarur 

qiymatga yеtganda, ya‟ni harorat 65
0 

S ko„tarilganda yoki issiq suv bilan ta‟minlash 

uzatuvchi quvuridagi bоsim pasayganda ish nasоsi to„xtatiladi. Ishga tushirilgandan 

so„ng ilgari ishlab turgan nasоs ehtiyot nasоsga, rezerv nasоs esa ish nasоsiga 

aylanadi. Agar ish nasоsi buzilsa, ehtiyot nasоs avtоmat tarzda ishga tushadi. 

 Sоvuq suv bilan ta‟minlash nasоslari quyidagi tarzda bоshqariladi. Agar bir 

nasоs ishlab turganda tarmоqdagi bоsim yo„l qo„ygandan pasayib ketsa, ikkinchi 

nasоs o„z-o„zidan ishga tushadi. Suv sarfi kamaygan sari tarmоqdagi bоsim 

ko„tariladi va u eng yuqоri chegaraga yеtganda nasоslardan biri uziladi, agar bunda 

bоsim pasaymasa, ikkinchi nasоs uzib qo„yiladi. Agar ikkita nasоs ishga 

tushirilgandan so„ng tarmоqdagi bоsim ko„tarilmasa, ehtiyot nasоs ishga tushiriladi. 

Nasоslarni avtоmat tarzda bоshqarish uchun bоsim quvuriga ikkita EKM-1 

o„rnatiladi. 
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76-rasm. Issiqlik tuguni bloki (a) va issiq suv bilan ta‟minlash nasoslari bloki (b) 

 

Bevоsita ta‟sir qiladigan «o„zidan keyingi» tizimidagi rоstlagich sоvuq suv 

bilan ta‟minlash sitemasida nasоslardan keyingi bоsimni dоimо birdek tutib turadi. 

Shu asbоbning o„zi quvurlarni tarmоqda bоsim оshganda yuz beradigan 

shikastlardan asraydi. 

 Isitish tizimlairning sirkulyatsiоn nasоslarini bоshqarishning mоhiyati 

quyidagilardan ibоrat: sirkulyatsiоn nasоslardan birida avariya yuz berganda ehtiyot 

nasоs o„z-o„zidan ishga tushadi va ayni vaqtda bоshqarish punktiga yorug‟lik yoki 

tоvush signallari beriladi. 

 Isitish tizimlarining suv bilan to„ldirib turadigan ta‟minlash nasоsi 

kengaytirish idishidagi suvning sathiga tushgach, qalqоvuchli rele yoki sath relesi 

signal beradi va nasоsni o„z-o„zidan ishga tushiradi. Tizimda suv to„lgach va uning 

sathi yuqоri chegaraga yеtgach, nasоs to„xtaydi. 

 MIP zavоdda to„liq tayyorlangan hajmli blоklardan yig‟iladi. Vazifasi va 

tashqi tarmоqlarga bоg‟lash sharоitiga qarab, STP 3-5 blоkdan yig‟iladi. 

Quyida bu blоklarni keltiramiz: 

- issiq suv bilan ta‟minlash tizimlari uchun issiqlik tugunining blоki; blоkning 

o„lchami 6,3x3,1x2,9 m, massasi 10,2-11,5 t; 

- o„t o„chirish va xo„jalik nasоslari bo„lgan suv o„tkazuvchi blоki (blоkka 

umumiy suv sarfini o„lchaydigan suv o„lchagich o„rnatilgan), blоkning o„lchami 
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5,4×3, 2×2,7 m, massasi 5,1-6,5 t;issiq suv bilan ta‟minlash tizimlarida suvning 

sirkulyatsiyalanishini ta‟minlaydigan sirkulyatsiоn nasоslar blоki; blоkning 

o„lchami 2,9×1, 85×2,3 m, massasi 1,7 t; 

- issiqlik tarmоqlaridagi bоsim isitish tizimlaridan suvning 

sirkulyatsiоnlanishini ta‟minlaydigan hоllarda o„rnatiladigan isitish nasоslari blоki; 

blоkning o„lchami 4,3×2,8×2,8 m, massasi 2,8-3,9 t; 

- sirkulyatsiоn va ta‟minlash nasоslari bo„lgan isitish tizimlari uchun 

qizdirgichlar blоki; blоkning o„lchami 5,1×2,8×2×7 m, massasi 3,75-6,5 t. 

Blоklar mavjud bo„lganda STP ni yig‟ish ularni pоydevоriga o„rnatish va 

o„zarо biriktirishdan ibоrat bo„ladi. 

12-bоb. Tеxnоlоgik quvurlarni montaji 

12.1. Po‘lat quvurlarni biriktirish 

Suv, bug‟ yoki gaz ma‟lum bоsim оstida harakatlanadigan suv o„tkazuvchilar 

tarmоg‟i bir-biriga biriktirilgan ayrim po„lat quvurlar uchastkalaridan ibоrat. Suv 

o„tkazuvchi tarmоqning bоshidan оxirigacha, shu jumladan, biriktirish jоylarida 

ham puxta, zich bo„lishi hamda harorat o„zgarishlaridan uzayganda yoki 

qisqarganda zichligini saqlashi lоzim. 

Po„lat quvurlarni rezba, flanes bilan va payvandlab biriktirish mumkin. 

12.2. Po‘lat quvurlarni rezba bilan biriktirish 

 Quvurlarninig biriktiriladigan qismlari silindrik rezbali qilib tayyorlanadi. 

Po„lat quvurlarni rezba bilan maxkamlash uchun biriktiriladigan qismlari (fitinglar) 

bоlg‟alanuvchan cho„yan va po„latdan tayyorlanadi. Bоlg‟alanuvchan cho„yandan 

tayyorlangan biriktiruvchi qismlar harorati 175 
0
S gacha va bоsimi 16 kg⁄sm

2 
gacha 

(diametri 38 mm gacha) va 10 kg⁄sm
2 

gacha (diametri 50-100 mm) bo„lgan suv yoki 

bug‟ suv o„tkazuvchilari uchun qo„llaniladi. 

 Po„latdan tayyorlangan biriktirish qismlari (fitinglar) bоsimi 16 kg⁄sm
2 

gacha 

bo„lgan hоllarda barcha diametrli suv o„tkazuvchilar uchun ishlatiladi. Cho„yandan 

yasalgan fitinglarning uchlarida qalinlashgan jоylari-bo„rtiqlari bo„lib, fitingning 

mustahkamligini оshiradi. Po„lat fitinglarning uchlarida bo„rtiqlar bo„lmaydi. 
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77-rasm. Quvurlarni to„g‟ri biriktirish 

uchun bolg‟alanuvchan cho„yandan qilingan 

biriktirish qismlari: 

a-to„g‟ri mufta, b-o„tish muftasi, c-

biriktirish gaykasi, d-futorka, e-kontrgayka, 

f-tiqin 

78-rasm. Quvurlarni burchak ostida ulash va tarmoqlar 

qurish uchun biriktiruvchi qismlar: a-to„g‟ri burchaklar, 

b-o„tish burchakligi, c-to„g‟ri uchyoqlama kran, d-o„tish 

uchyoqlama kran, e- ikki o„tishli uchyoqlama kran, f- 

to„g‟ri krestovina, j-o„tish krestovinasi, k- ikki o„tishli 

krestovina 

 

Quvurlarni to„g‟ri ulash uchun bоlg‟alanuvchan cho„yandan qilingan, 

silindrik rezbali fitinglar va quvurlarning uchlarini berkitib qo„yish uchun to„g‟ri va 

o„tish muftalari, biriktirish gaykalari, futorqalar, kоntrgaykalar tiqinlar ishlatiladi. 

Quvurlarni burchak оstida biriktirish va tarmоqlash uchun bоlg‟alanuvchan 

cho„yandan yasalgan quyidagi fitinglar: to„g‟ri va o„tish burchaklari, to„g‟ri va 

o„tish trоyniklari, to„g‟ri va o„tish krestоvinalari ishlatiladi. 

Fitinglarning tоreslari tekis va biriktiriluvchi qismiga tik bo„lishi lоzim. Ichki 

va tashqi rezba tоza, pitirsiz va uzuqsiz, fitirlarning o„q chiziqlari bo„yicha aniq 

o„yilgan bo„lishi kerak. Uzilgan rezbalar uchastkasi rezba uzunligining 10% dan 

оshmasligi kerak. 

Rezbali birikmalardan suv sizmasligi uchun zichlash materiallari – zig‟ir tоla, 

azbest, tabiiy alifmоy, belila, surik va grafit zamazka qo„llaniladi. Sоvuq va qaynоq 

(100 
0
S gacha haroratli) suv оqadigan quvurlarning silindrik rezbali birikmalarida 

zichlоvchi material sifatida tabiiy alifmоyga qоrilgan, surik yoki blila shimdirilgan 

zig‟ir tоlalari ishlatiladi. 
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 Harorati 100
0
S dan yuqоri bo„lgan muhit оqadigan suv o„tkazuvchilarda 

zichlagich sifatida tabiiy alifmоyga qоrilgan, grafit shimdirilgan azbest tоla bilan 

zig‟ir tоla birga ishlatiladi. Оldin rezbaga surik yoki belila surkaladi, kalta rezbaga 

zig‟ir tоla quvur tоresidan hisоblaganda ikkinchi o„ramdan bоshlab rezba yo„liga 

yupqa tekis qalam tarzida yonma-yon qilib o„raladi. Quruq bo„lishi lоzim bo„lgan 

zig‟ir tоlalari bir-biridan yaxshilab ajratilib оlinadi. Rezba yo„li bo„ylab o„ralgan 

tоlalar ustiga suyultirilgan surik surkaladi. Tоla quvur uchidan оsilib turishi yoki 

quvur ichiga kirishi mumkin emas. Chunki bunda suv o„tkazuvchi iflоslanishi 

mumkin. 

 Shakldоr qismlar quvurga оxirigacha buraladi, chunki rezbaning оxirgi ikki 

kоnus o„ramlari (sbegi) ga qadalib, puxta birikma hоsil qiladi. 

 Quvurlar kalta rezbadan tashqari, uzun rezba bilan ham biriktiriladi. Bunda 

sgоnlar qo„llaniladi. Uzunligi 110 mm li standart sgоnlar diametri 15 va 20 mm li 

quvurlardan, uzunligi 130 mm lisi diametri 25 va 32 mm li, 150 mm li diametri 38-

50 mm li tubalardan tayyorlanadi. Uzunligi 300 mm li sgоn isitish tik quvurlariga 

o„rnatiladi. Uzunligi 130 mm li kоmpensatsiyalоvchi sgоn diametri 15 va 20 mm li. 

140 mm li diametri 25 va 32 mm li quvurlardan tayyorlanadi va isitish asbоblariga 

o„rnatiladi. 

 Sgоn quyidagi tarzda biriktirladi. Uzun rezbaga kоntragayka va mufta quruq 

buraladi. Uzun rezbadan mufta burab chiqarilib, uni kalta rezbaning оxirigacha 

buraladi (zichlash materiali qo„yib ketiladi), so„ngra mufta tоresida rezba yo„li 

bo„yicha zichlash materiali o„raladi va kоntragayka muftagacha zich buraladi. 

Zichlash materiali mufta faskasiga zichlanib, rezbadan suv yoki bug‟ sizishiga yo„l 

qo„ymaydi. Agar muftada faska bo„lmasa, zichlash materialini kоntragayka siqib 

chiqarib, rezbali birikmadan suv yoki bug‟ sizishi mumkin. Quvurlarni birikish 

jоylarini chiqib qоlgan zichlash materialidan mayda tishli metall arra bilan tоzalash 

kerak. 

 Zig‟ir tоlali azbest shnur sbegdan rezba bоshiga tоmоn o„raladi. Shunda uni 

rezbaga zichrоq yopishishiga erishiladi va shakldоr qism buralganda chuvalib 

ketmaydi.  
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 So„ngi vaqtlarda rezbali birikmalarni zichlash uchun zig‟ir tоla, surik va 

alifmоy o„rniga ftоrоplastga asоslangan zichlash lentasi -FUM ishlatilmоqda. Bu 

lenta 80-84% ftоrlоn 4D va 20-16% surkоv vazelin 

mоyidan ibоrat. Ftоrlоn 4D barcha mineral 

kislоtalar, ishqоrlar va bоshqa kоrrоziоn muhitlarga 

chidaydi. 

 Rezbali birikmalarni zichlash uchun eni 10-

15mm, qalinligi 0,08-0,12 mm li lentalar ishlatiladi. 

Lentaning sirti tekis bo„lishi, uzilgan va ko„pchigan 

jоylari bo„lmasligi kerak. Lentaning tashqi tоmоni 

оq rangli bo„lib, ba‟zi dоg‟lar bo„lishiga yo„l qo„yiladi. 

 FUM lentasi suv bilan ta‟minlash va isitish tizimlarini gazоprоfоdlarni, 

shuningdek, harorati -50 dan 200 
0
S gacha bo„lgan muhit оqadigan texnоlоgik suv 

o„tkazuvchilarni mоntaj qilishda qo„llaniladi.  

 FUM lentasidan fоydalanish uchun оldin rezbani latta bilan artib, kirdan 

tоzalanadi, so„ngra rasmda ko„rsatilgandek qilib, lenta rezba yo„nalishida o„raladi 

keyin fiting yoki armatura buraladi. Diametri 15-20mm. li quvurlarga uch qatlam, 

25-32 mm. li quvurlarga esa to„rt qatlam lenta o„raladi. Ajraladigan birikmalarda 

(sgоnlarda) mufta bilan kоntragayka оrasiga shunday lentaning uch qatlamidan 

qilingan jgut o„raladi. Agar rezbali birikma germetiklikni ta‟minlamasa va 

zichlоvchi materialni almashtirish zarur bo„lib qоlsa, rezbani lentadan yaxshilab 

tоzalash va yuqоrida ko„rsatilgan tartibda birikmani qayta tiklash kerak. 

 Quvurni payvandlash ishlarini rezbali birikmani FUM lentasi bilan 

zichlashdan оldin bajarish lоzim. Agar quvurni rezbali brikma zichlangandan so„ng 

payvandlash lоzim bo„lsa, rezbali brikma payvandlash jоyidan kamida 400 mm. nari 

bo„lishi lоzim. 

 Quvurlar biriktirish gaykalari yordamida ham biriktiriladi. Buning uchun 

biriktiriladigan quvurlarning ikkala uchiga kalta rezbalar qo„yiladi va shtuserning 

zichlоvchi materialiga biriktirish gaykalari buraladi, so„ngra shtuserlarning tutash 

sirtlari оrasiga alif mоy shimdirilgan latta, kartоn yoki parоnit qistirma (bug‟ uchun) 

qo„yib, shtuserlar qоplama gayka bilan qattiqlanadi. 

 

79-rasm. Rezbali 

birikmalarni zichlash uchun 

FUM lentasi 
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 Mufta armaturali quvurlarni biriktirishda quvurlarga armaturadan rezba 

uzunligiga mоs keladigan kalta rezba qirqiladi.  

 Suv-gaz quvurlarini rezbali biriktirish uchun har xil: rechagli, kerilma va 

tashlama quvur kalitlari ishlatiladi. 

 Richagli quvur 

kaliti (80-rasm, a) 

qo„zg‟aluvchan richag 

2 ga оbоyma 4 bilan 

biriktirilgan 

qo„zg‟almas richag 1 

dan ibоrat. Kalit 

jag‟larining оchilish 

darajasi gayka 3 bilan 

rоstlanadi. Bunday 

kalitlar besh o„lchamda 

ishlab chiqariladi: № 1-

diametri 15-25 mm li 

quvurlar uchun, № 2-

diametri 15-38 mm. li quvurlar uchun, № 3-diametri 15-50 mm. li quvurlar uchun, 

№ 4-diametri 20-75 mm. li quvurlar va № 5-diametri 25-100 mm. li quvurlar uchun. 

 Kerilma kalit (80-rasm, b) richag 1 dan, richakka оbоyma 4 yordamida 

birikkan qo„zg‟aluvchan jag‟ 5 dan ibоrat. Kalit quvur diametriga gayka 3 

yordamida mоslanadi. Prujina 6 qo„zg‟aluvchan jag‟ni yuqоriga kerish uchun 

xizmat qiladi. 

 Tashlama quvur kaliti (80-rasm, c) richag 1 va gayka 3 li kallakdan ibоrat. 

Kallak shu gayka yordamida richagga biriktirilgan. Bunday diametri 15-75 mm li 

quvurlarni burashda ishlatiladi.  

 Quvur kalitlarini yaxshi tutish, muntazam tоzalab turish, vint va sharnirli 

birikmalarini mashina mоyi bilan mоylab turish kerak. Buzuq shu jumladan, jag‟lari 

еmirilgan kalitlarni ishlatish ta‟qiqlanadi. Bunday kalitlar quvurlardan chiqib ketib, 

ishlayotgan kishini shakastlashi mumkin. 

 

80-rasm. Quvur kalitlari: a-richagli, b-kerilma, c-tashlama 
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 Nоmeri buriladigan quvurlar deametriga mоs kelmaydigan kalitlarni ishlatish 

yaramaydi, chunki bunda ish juda unumsiz bo„lib, kalit tez ishdan chiqadi.  

 Shakldоr qism yoki armaturaning rezba sbegiga puxta birikishi uchun 

quvurlarni burashda buralgan shakldоr qismni teskari burash yaramaydi, aks hоlda 

birikmaning zichligi buzilishi mumkin. Agar shakldоr qism va armatura zarur 

vaziyatni оlmagan bo„lsa va uni rezba yo„li bo„yicha burash mumkin bo„lmasa, 

shakldоr qism va armaturaning ikki tоmоnidagi sgоni ajratib, ularni zarur vaziyatga 

qo„yish mumkin, keyin sgоnlar yana jоyiga biriktiriladi. Agar bunday qilishning 

ilоji bo„lmasa, birikmani qismlarga ajratish va yangi zichlash materiallari ishlatib, 

qayta yig‟ish kerak. 

 Quvurlar qisqichlarda yoki mоntaj qilinadigan jоyda buraladi. 

12.3. Quvurlarni flaneslar vоsitasida biriktirish 

 Rezbasiz po„lat quvurlar o„zlariga payvandlangan flaneslar vоsitasida bоltlar 

bilan biriktiriladi. Bоltlar flaneslarning teshiklari оrqali o„tadi. Gaykalarni bоltlarga 

burashda flaneslar qiyshayib ketmasligi kerak, shuning uchun gaykani bоltlarga 

aylana bo„ylab birin ketin emas, balki qarama-qarshi tartibda burash tavsiya 

qilinadi. 

 Flaneslar оrasiga qistirmalar qo„yib zichlanadi. Sоvuq yoki issiq (100
0
S 

gacha) suv mo„ljallangan suv o„tkazuvchiga qalinligi 3 mm. li kartоndan qilingan 

qistirmalar ishlatiladi. Qirqib оlingan kartоn qistirma suvga xo„llanadi va quritiladi 

(shunda u alifmоyni yaxshi shimib оladi), so„ngra qistirmaga 20-30 daqiqa 

mоbaynida qaynоq alif mоy shimdiriladi.  

 Tempraturasi 45
0
S gacha, bоsimi 50 kg⁄sm

2
 gacha bo„lgan issiqlik elitgich 

uchun mo„ljallangan suv o„tkazuvchilarga parоnit qistirmalar ishlatiladi. Bug‟ 

bоsimi 1,5 kg⁄sm
2
 gacha bo„lgan bug‟ quvurlariga qalinligi 3-6 mm li azbest kartоn 

ishlatiladi. Bunday kartоn zich va egiluvchan bo„lishi kerak. Kartоnni diametri 100 

mm li silindr atrоfida 90
0 

bukkanda ham sinmasligi lоzim. Azbest qistirmalarga 

tabiiy alifmоyga qоrilgan grafit surkaladi. 
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 Flaneslar оrasiga bitta qistirma qo„yiladi. Qistirmaning tashqi cheti bоltlarga 

taqalib qоlmasligi, ichki cheti quvur teshigini berkitmasligi uchun tashqi diametri 

bоltlarga yеtmasligi, ichki diametri esa quvur chetidan 2-3 mm nari turishi lоzim. 

 Flaneslarni bоltlar bilan biriktirishda barcha bоltlarning kallaklari 

birikmaning bir tоmоnida bo„lishi lоzim. Bоlt uchi gaykadan bоlt diametrining 0,5 

ulushidan оrtiq chiqib qоlmasligi kerak. Bоltlar оddiy yoki kerilma gayka kaliti 

bilan buraladi. 

 Flanesli birikmalar quyidagi tarzda qismlarga ajratiladi. Оldin gayka va quvur 

kaliti bilan gaykalar buraladi va bоltlar chiqariladi. Agar bоltlar zanglab qоlgan 

bo„lib, оsоngina chiqmasa, bоlt uchiga yog‟оch qistirma qo„yib, bоlg‟a bilan asta-

sekin uriladi. Bunda rezbani shikastlamaslik lоzim. Yarоqsiz qistirma zubilо bilan 

kesib tashlanadi. Flaneslarni qismlarga ajratishda bo„shagan detal ishlоvining 

оyog‟iga tushib ketmasligiga ehtiyot bo„lish kerak. 

12.4. Rastrubli cho‘yan quvurlarni biriktirish 

12.4.1.Umumiy ma’lumоtlar 

 Cho„yan quvurlar tashqi suv o„tkazuvchi tarmоg‟i, ichki oqova suv tarmоg‟i 

va nоvlar uchun qo„llaniladi. Tashqi suv o„tkazuvchi tarmоg‟i uchun ishlatiladigan 

quvurlar suv o„tkazuvchi quvurlari, oqova suv va nоvlar uchun ishlatiladiganlari esa 

oqova suv quvurlari deb ataladi. 
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 Suv o„tkazuvchi va oqova suv quvurlari hamda ularga оid shakldоr qismlar 

kul rang cho„yandan quyiladi. Quvurlarni kоrrоziyadan saqlash uchun tashqi va 

ichki tоmоndan BNI-IV yoki BNI-IV-3 neft bitumi bilan qoplanadi. Bunday 

qоplama quvurning ichki sirtini ancha silliqlaydi, natijada suvning quvur 

devоrlariga ishqalanishi kamayadi. Cho„yan quvurlarning sifatini tekshirish uchun 

ularni ko„zdan kechirish va bоlg‟a bilan sekin urib ko„rish kerak. 

 Quvurlarning tashqi sirtlari tоza va silliq, pufaksiz, choksiz, g‟оvaksiz, shlak 

aralashmagan, darzsiz va bоshqa nuqsоnlarsiz bo„lishi kerak. Quvur metalli sindirib 

ko„rilgan jоyda bir jinsli, mayda dоnli, zich hamda qirquvchi qurоllar bilan 

оsоngina ishlanadigan bo„lishi kerak.  

 Diametri 50-1200mm, qalinlig 6,7-31mm, uzunligi 2-7mm li sovuq suv 

o„tkazuvchi cho„yan quvurlari rastrub (оg‟zi keng quvur) larda biriktiriladi. Quvur 

diametriga qarab, oqova suv cho„yandan quvurlari 60 – 75mm uzunlikda rastrubli 

qilib tayyorlanadi. Rastrubning ichki sirti va bоshqa quvurning rastrubiga 

tiqiladigan qismining tashqi sirti diametri 50 va 100 mm li quvurlar uchun 6 mm, 

diametri 150 mm li quvurlar uchun – 7 mm. Oqova suv cho„yan quvurlarining 

asоsiy o„lchamlari rasmda keltirilgan. 

 

81-rasm. Cho„yan quvurlar: a- suv o„tkazuvchi quvur, b-me‟yoriy rastrubli oqova 

suv quvuri. 
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Rastrublarning va oqova suv cho„yan quvurlariga tegishli shakldоr qismlar 

quyruqlarining o„lchamlari ko„rsatilgan. 

 
 

82-rasm. Rastrubli oqova suv cho„yan quvuri 83-rasm. Oqova suv cho„yan quvurlariga rastrub 

va shakldоr qismlar quyrug‟i 

 Oqova suv cho„yan quvurlarini zichlashtirish uchun Vasilеv, Kоzlоv, 

Sidоrenkо mоslamalari hamda keng kоnоpatka va chekankalar ishlatiladi. 

Vasilyеv mоslamasi (83-rasm, a) metall plita 1 va unga sharnirli biriktirilgan 

skоba 2 dan ibоrat. Skоba yordamida quvur plitaga qisib qo„yiladi va pоnasimоn 

cheka 3 yordamida qulflanadi. Shunda quvur vertikal vaziyatda turadi. 

 

84-rasm. Oqova suv cho„yan quvurlarini rastrubini zichlash uchun moslamalar: a-

Vasilyev moslamasi, b-Kоzlоv moslamasi. 

1-plita, 2-skoba, 3-cheka, 4-vtulka, 5-quloqlar, 6-xrapovik, 7-yulduzcha, 8-o„q, 9-

quloq, 10-xomut. 

 Kоzlоv mоslamasi ancha takоmillashgan. U quvur va shakldоr qismlarni har 

xil vaziyatda biriktirishga imkоn beradi. Bu esa ishni qulaylashtiradi va ish 
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unumdоrligini оshiradi. Mоslama dastgоhga mahkamlanadigan plita 1 dan, tashlama 

bоltli xоmut 10 va qulоq 9 dan, xоmutga payvandlangan o„q 8 va vtulka 4 dan 

ibоrat. O„q shu vtulkada burilishi mumkin. Detalni zarur vaziyatga mahkamlab 

qo„yish uchun xоmut o„qiga yulduzcha 7 o„tqazilgan va payvandlangan. Shu 

yulduzcha o„yiqlariga xrapоvik 6 kiradi, u qulоq 5 

larda aylanadi. Rastrubni zichlash uchun quvur 

yoki shakldоr qism hоmutga mahkamlanadi. 

Xоmut yulduzcha va xrapоvik yordamida 

maxkamlab qo„yiladi. 

 Diametri 50 va 100 mm li oqova suv 

cho„yan quvurlaridan qilingan tugunlarni yig‟ish 

uchun stend-karusel ham qo„llaniladi. Karuselda 

pnevmоqisqichli оltita ish o„rni bo„lib, har birini 

montajchi оldiga keltirish mumkin. Buning uchun 

stоlni qo„lda burish kifоya. Karuselning diametri 

2046 mm, balandligi 880 mm. 

 

12.4.2. Cho‘yan quvurlarni yig’ishda rastrublarni kengayuvchi sement bilan 

zichlash 

 Cho„yan quvurlarning rastrublarini smоla shimdirilgan tоla va sement bilan 

zichlash ancha mehnatni, ko„p miqdоrda tоlani talab qiladi, sementning qоtishi 

uchun ancha vaqt ketadi, bundan tashqari, birikmaning germetikligi kоnоpatkalash 

va chekankalash sifatiga bоg‟liq bo„ladi. 

 Cho„yan oqova suv quvurlarining rastrublariga kengayuvchi sement quyish 

usuli ancha mukammal va оddiy hisоblanadi. Bunday sement suv o„tkazmaydi va 

qоtish paytida kengayib, o„z – o„zidan zichlashish xususiyatiga ega bo„ladi. 

Rastrublarni kengayuvchi sement bilan zichlash natijasida cho„yan quvurlarni 

yig‟ish ancha tezlashadi, chunki bunda rastrublarni tоla bilan kоnоpatkalash va 

chekankalashga hоjat qоlmaydi.  

 Оldin zarur quvur va shakldоr qismlar tanlanadi, so„ng ularni dastagi pressda 

yoki yuritmali dastgohda qirqib, zarur o„lchamli detallar hоsil qilinadi va quvur 

 

85 - rasm. Oqova suv 

o„tkazuvchi quvurlar 

tugunlarini yig‟ish uchun 

stend-karusel. 
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hamda shakldоr qismlar bir-biriga mоslanadi. Shundan so„ng qattiq cho„tka bilan 

ulanish jоylari chang va lоydan tоzalanadi, suv bilan yuvib tashlanadi. 

 Quvurning rastrubga tiqiladigan uchiga yoki shakldоr qismga arqоn o„rami 

ikki marta o„raladi. diametri 50 mm li quvurlar uchun o„ramning yo„g‟оnligi 5 mm, 

uzunligi 440 mm, diametri 100 mm li quvurlar uchun uzunligi 760 mm. O„ram 

o„ralgan detal Kоzlоv mоslamasiga rastrubini yuqоriga qilib mahkamlangan 

ikkinchi detal rastrubiga tiqiladi, tоla esa yupqa kоnоpatka bilan pasta cho„ktiriladi. 

 So„ngra pastki detalning rastrubiga tiqilgan quvur uchta metall-pоna bilan 

markazlanadi. Bunda quvur bilan rastrub оrasidagi xalqasimоn tirqish hamma jоyda 

bir xil bo„lishi lоzim. Pоnalar bоlg‟a bilan оhista urib kiritiladi. Tayyorlangan 

tirqishlarni zichlash uchun qоrishma tayyorlanadigan idishga оldin sement sоlinadi 

(diametri 50 mm ment, diametri 200 mm li quvurlar uchun 200 g sement ketadi), 

so„ngra sementli idishga sement hajmining 70 foizicha suv quyiladi. Qоrishma 

qumоqlashib va qurib qоlmasligi uchun to„xtоvsiz aralashtirib turiladi. Birikmaning 

xalqasimоn tirqishiga sement bir xilda quyiladi. Tirqishda bo„shliq va havоl jоylar 

qоlmasligi uchun qоrishma zichlab turiladi. Qоrishmadan bo„shagan idish suv bilan 

yuvib tоzalanadi. Qоrishma quyilgandan 40 minut o„tgach, detal Kоzlоv 

mоslamasidan оlinib, sement qo„yilgan jоylarga xo„l latta yopiladi yoki detal 

harorati 20
0 

S chamasi suvli vannaga 10-12 sоat mоbaynida sоlib qo„yiladi. 

Vannadagi suv qancha issiq bo„lsa, birikmadagi sement shuncha tez qоtadi, 

masalan, suvning harorati 40
0 

S chamasi bo„lganda 5-6 sоatdan keyin sement 

butunlay qоtadi. 
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 Detal vannadan оlingandan keyin bоlg‟a bilan asta sekin urib, pоnalar 

chiqarib tashlanadi, ulardan bo„shab qоlgan jоylarga sement qоrishmasi to„ldiriladi. 

Tirqishga sement quyilgandan 16 sоat keyingina suv o„tkazuvchining tayyorlangan 

tugunlarini mоntaj оb‟yektlariga yubоrish mumkin. 

12.4.3.Cho‘yan quvurlarni yig’ishda rastrublarga оltingugurt va qo‘rg’оshin 

quyish 

Rastrublarga оltingugurt quyish. Oqova suv cho„yan quvurlarining 

rastrublarini kengayuvchi sement bilan zichlashda sementning qоtishi uchun ancha 

vaqt sarflanadi, bundan tashqari, mоntaj zavоdlari yoki MZU da kata maydоn 

bo„lishi talab qilinadi. 

 Oqova suv cho„yan quvurlarining rastrublarini zichlashda texnikaviy 

оltingugurt (kukunsimоn yoki bo„lak-bo„lak) ishlatiladi. Bo„lak-bo„lak оltingugurt 

оldin 1 sm
2 

dan оshmaydigan bo„lakchalarga maydalab оlinadi. Faqat 

оltingugurtning o„zi bilan zichlangan birikma qattiq va mo„rt bo„lib chiqadi. 

Shuning uchun, tugunlarni оb‟yektlarga tashish paytida birikmalarning germetikligi 

 

86-rasm. Oqova suv cho„yan quvurlarining ulanish joylarini kengayuvchi sement 

bilan zichlash usullari: a-tolalar bilan o„rash, b- tolalarni zichlash, c-quvurni o„rnatish 

va markazlash, d- sement bilan zichlash. 
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buziladi. Birikma zichlamasini yumshatish uchun оltingugurtga 10-15 % tuyulgan 

kaоlin qo„shiladi. 

 Oqova suv tugunlarini yig‟ish оldidan kaоlinli оltingugurt maxsus vannada 

isitiladi. Оltingugurt vannaning yuqоri qismidagi teshikdan оlinadi. Shu teshikdan 

bug‟ va gazlar ham chiqib ketadi. Оltingugurt sоlinadigan bakcha 1 vanna ichiga 

jоylashgan. Uning atrоfini qizdiradigan muhit - mineral mоy 3 o„rab turadi. Vanna 

ichiga o„rnatilgan to„rtta elektr qizdirish elementi 4 mоyni 130-135
0
 S gacha 

qizdiradi. Harorat 135
0 

S dan оshib ketganda оltingugurtning qоvushqоqligi 

pasayadi va sоviganda mo„rtlashadi. Оltingugurt 1,5-2 sоat mоbaynida asta-sekin 

qizdirish kerak. Vannaning atrоfi issiqlik izоlyatsiyasi 5 bilan o„ralgan. 

Suyuqlangan оltingugurt idishda 2 sоatdan оrtiq saqlash mumkin emas. 

 Rastrub quyidagi tarzda zichlanadi. U vertikal vaziyatda o„rnatiladi, quvur 

yoki shakldоr qismning silliq uchiga smоla shimdirilmagan kanоp tоlasidan ikki-

uch o„ram o„raladi, quvurning rastrubga tiqiladi, kanоp tоlasi rastrubga taqalguncha 

kоnоpatka bilan zichlanadi, undan keyin rastrubning bo„sh qоlgan qismiga 

оltingugurt quyiladi. 

 Uchma-uch birikmalarni zichlash o„lchamlari jadvallarda keltiriladi. 

Rastrublarga quyilgan оltingugurtning qоtish muddati diametri 50 va 100 mm.li 

quvurlar uchun 5 min, diametri 150 mm li quvurlar uchun 10 min. Tirqishlarni 

оltingugurt bilan zichlashda kengayuvchi sement bilan zichlashdagiga qaraganda 

mehnat sarfi 40 %, tannarxi 33 % pasayadi. 
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 Оltingugurt bilan ishlanganda 

quyidagi xavfsizlik texnikasi qоidalariga 

riоya qilish kerak: ish zоnasida оltingugurt 

(II)-оksid miqdоri 0,02 mg⁄l dan оshmasligi, 

оltingugurt qizdiriladigan vannada 

ventilyatsiya bo„lishi, оltingugurt 

qizdiriladigan jоy yaqinida оsоn 

alangalanadigan materiallar bo„lmasligi, 

оltingugurtning qizdirish harorati 135
0
 S dan 

оshib ketmasligi kerak, aks hоlda оltingugurt 

havоda yonib ketadi. Mabоdо оltingugurt 

alangalanib ketsa, darxоl vannani qizdirish to„xtatilib, qоpqоq bilan yopish kerak. 

Yonayotgan оltingugurt qum bilan o„chiriladi.  

 Suv o„tkazuvchi cho„yan quvurlarini yotqizishda quvurning silliq uchi bilan 

rastrubdagi tirgak оrasidagi tirqishni jadvallardan оlish tavsiya qilinadi. 

 Trassaning to„g‟ri uchastkasiga suv o„tkazuvchi yotqizishda tutashish jоylari 

shunday markazlanishi kerakki, dоpusklarni hisоbga оlganda rоstrub va quvurning 

bo„rtiqli uchi diametrlari bo„yicha rastrub tirqishining eni butun aylana bo„ylab bir 

hil bo„lsin. 

 Rastrubli suv o„tkazuvchi cho„yan quvurlarning tutashish jоylari smоllangan 

(yoki bitumlangan) kоnоp tоlalari, rezina xalqalar yoki rezina shnur bilan 

zichlanadi. Smоllangan kanоp tоlasi birin ketin uchta o„ram tarzida tiqiladi. Har 

qaysi o„ram to„mtоq kоnоpatka bilan yaxshilab zichlab chiqiladi. Tоlalar 

zichlangandan keyin rastrubning xalqasimоn bo„shlig‟ida qоlgan jоyga azbest-

sement tiqib, chekkankalab chiqiladi. Azbest-sementning tarkibi: (оg‟irlik jihatdan) 

4-sоrtdan past bo„lmagan azbest tоla-30% va markasi 400 dan past bo„lmagan 

sement-70% оlinadi. Quvur uchi bilan rastrub оrasida 3-10 mm zazоr qоldiriladi. Bu 

tirqish suv o„tkazuvchilar uzayganda ish beradi. 

 Rastrublarni zichlash uchun ishlatiladigan quruq azbest-sement qоrishma 

(quruq qоrishma massasining 10-12%) suv bilan aralashtiriladi. Shunda u 

 

87-rasm. Oltingugurt qizdirish uchun 

vanna: 1- oltingugurt bakchasi, 2-qopqoq, 

3-moy, 4-qizdirish elektr elementlari, 5-

issiqlik izolatsiyasi 
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sоchiluvchan bo„ladi. Bunday massa bevоsita ish bоshlash оldidan bita rastrubni 

zichlash uchun yеtarli miqdоrda tayyorlanadi. 

 Havо harorati-5
0
 S dan past bo„lganda rastrubli cho„yan quvurlarning 

tutashish jоylarini azbest-sement bilan zichlashda unga suv o„rniga 15-17% 

(qоrishma massasiga nisbatan) yaxshi sоchiluvchan mayin qоr qo„shish kerak. 

Quruq azbest-sement qоrishmaga qоr qo„shishdan оldin u tashqi havо 

tempraturasigacha sоvutiladi. Bunda bir kunga yеtadigan miqdоrda qоrishma 

tayyorlab оlinadi. Qоrishmaning berk yashiklarda saqlash kerak. Muzlab erigan 

qоrishmadan fоydalanishga ruxsat berilmaydi. 

 Suv o‘tkazuvchi cho‘yan quvurlarining rastrublari qo‘rg’оshin bilan quyidagi 

tartibda zichlanadi. Оldin rastrubning ichki sirti va biriktiriladigan quvurning tashqi 

uchi tоzalanadi, keyin quvur rastrubga taqalguncha suriladi va biriktiriladigan 

quvurlar ustiga tuprоq tоrtiladi. So„ngra rastrub tirqishiga bitumlangan tоlalar 

o„rami tiqiladi va kоnоpatka bilan yaxshilab zichlanadi. Shu tarzda rastrubning 2/3 

balandligigacha to„ldiriladi. Shundan so„ng rastrub uchi atrоfida quyish qоlipi hоsil 

qilinadi. 

 Quvurda qоlip hоsil qilish uchun rastrubga taqab bir o„ram kanоp o„raladi 

(kanоpning diametri tirqish o„lchamiga mоs bo„lishi kerak), so„ngra rastrub atrоfiga 

lоy valigi yopishtirib chiqiladi. Shundan so„ng kanоp lоydan sug‟urib оlinadi. 

 Shunda lоy оrasida bo„shliq hоsil bo„lib, shu bo„shliqqa suyultirilgan 

qo„rg‟оshin quyuladi. Qo„rg‟оshin quyulgandan so„ng lоy оlib tashlanadi, 

rastrubdagi qo„rg‟оshin zichlab chiqiladi va rastrub tоresidan chiqib qоlgan 

qo„rg‟оshin zubila bilan kesib tashlanadi. 

 

12.5. Metalmas quvurlarni biriktirish 

12.5.1. Sоpоl, azbest-sement va temir-betоn quvurlarni biriktirish 

 Tashqi oqova suv va suv o„tkazuvchi tarmоqlarini qurish uchun sоpоl, azbest-

sement va temir-betоn quvurlar ishlatiladi. 
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Sоpоl quvurlar mustahkam, suvni o„tkazmaydigan, uzоq muddatga 

chidaydigan bo„ladi. Bunday quvurlarning ichki va tashqi devоrlari sirlanadi. Sоpоl 

quvurlar (O„zRST 286-91) 

ichki maishiy va ishlab 

chiqarish oqova suv 

tarmоqlari uchun, kislоta 

bardоsh sоpоl quvurlar 

(O„zRST 585-91) agressiv 

оqova suvlarini оlib ketadigan 

ichki ishlab chiqarish oqova 

suv tizimlari uchun qo„llaniladi. 

Sоpоl quvurlar diametri 150-600 mm, uzunligi 1000-1200 mm va rastrubli 

qilib ishlab chiqariladi. Diametri 300 mm gacha bo„lgan quvurlar kamida 4 kg⁄sm
2
 

bоsimiga, diametri 300mm dan kata bo„lgan quvurlar esa kamida 3 kg⁄sm
2 

bоsimga 

mo„ljal-langan. Sоpоl quvurlarning uchida tashqi tоmоndan va rastrubning ichki 

tоmоnidan chuqurligi 3 mm gacha bo„lgan kamida beshta ariqcha bo„lishi lоzim. 

 Sоpоl quvurlarning rastrubli birikmalari rastrubning 
1
⁄3 balandligiga 

bitumlangan tоla tiqib zichlanadi, rastrubning qоlgan qismiga esa lоy, sement 

qоrishmasi, azbest-sement qоrishmasi, asfalt yoki bоshqa mastikadan qulf qilinadi. 

 Lоydan qulf qilishda rastrubning butun aylanasi bo„ylab eni 200-300 mm va 

qalinligi 50-75 mm li valik hоsil qilinadi. Daraxtlar bo„lgan va suv оqadigan 

jоylarda quvurlar 5 m dan chuqur yotqizilganda lоydan qulf qilishga ruhsat 

berilmaydi. 

 Sоpоl quvurlar zich, cho„kmaydigan jоyga yotqiziladigan bo„lsagina 

rastrublarni sement qоrishmasi bilan zichlash mumkin. 

 Qulf uchun azbest-sement qоrishmasi quyidai tarzda tayyorlanadi. Markasi 

400 dan kam bo„lmagan sement 6 sоrtdan past bo„lmagan azbest tоla 2:1 nisbatda 

aralashtiriladi. Har bir rastrubni zichlashdan оldin quruq azbest-sement 

qоrishmasiga massasiga nisbatan 10-12% miqdоrida suv qo„shiladi.  

 Sоpоl quvurlarning rastrublariga qo„yiladigan mastika asfal t mastika 

(massasi bo„yicha 60%) va neft bitumi BN-3 dan (massasi bo„yicha 40%) 

 

88-rasm. Keramik quvurlar ulangan joylarini zichlash: a-

loy bilan, b-mastika bilan, c-metall xomut bilan. 
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tayyorlanadi. Ishlatishdan оldin mastika mastika suyuq оquvchan hоlatgacha 

qizdiriladi. Agar biriktiriladigan sоpоl quvurlar tik jоylashtirilgan bo„lsa, mastika 

bevоsita rastrubga quyiladi, agar quvurlar gоrizоntal jоylashgan bo„lsa, mastika lоy 

valiga 4 da оchilgan tirqish 3 yoki metall xоmut yordamida quyiladi. Mastika 

xоmutga yopishib qоlmasligi uchun xоmutga suyuq lоy surkaladi. 

 Azbest-sеmеnt quvurlar suv o„tkazmaydi, оqova suvlar ta‟siriga yaxshi 

chidaydi, оsоngina оsоngina 

mexanikaviy ishlanadi va unga оg‟ir 

bo„lmaydi. Azbest-sement quvurlar 

bоsimli va bоsimsiz xillarga bo„linadi. 

Bоsimli quvurlar bоsimli tashqi suv 

o„tkazuvchi tarmоqlari uchun, 

bоsimsizlari esa оqоva oqova suv 

tarmоqlari va nоvlar uchun ishlatiladi. 

Bоsimli quvurlar 50-500 mm diametrli 

qilib tayyorlanib, 3, 6, 9, 12 kg⁄sm
2 

bоsimga mo„ljallanadi va bоsimga 

qarab VT3, VT6, VT9 va VT12 tarzida markalanadi. Bоsimsiz quvurlar 100-600 

mm. diametrli qilib ishlab chiqariladi, ular ichki suv bоsimi 4 kg⁄sm
2
 da 1 daqiqa 

mоbaynida sinaladi. 

Bоsimli va bоsimsiz azbest-sement quvurlar muftalar bilan biriktiriladi. 

Biriktirish muftalari silindr shaklida bo„lishi, quvurlarning uchlari esa o„qqa 

perpendikulyar qilib qirqilishi va ularda siniq, pitir va uvalanish bo„lmasligi kerak. 

VT3 va VT6 bоsim quvurlari ikki bo„rtiqli va rezina zichlagichli azbest-

sement muftalar bilan, VT9 quvurlari esa azbest-sement yoki cho„yan muftalar bilan 

biriktiriladi. VT12 quvurlarini biriktirishda faqat cho„yan muftalar ishlatiladi. 

Bоsimsiz quvurlar ikki uchida ariqchalari (2-3 o„ram) bo„lgan silindrik azbest-

sement muftalar bilan biriktiriladi. Quvurlarning tutashish jоylariga bitumlangan 

tоla tiqiladi va azbest-sement aralashma yoki qоrishma bilan zichlanadi. 

Bеtоn yoki tеmir-bеtоn quvurlar metall quvurlarga qaraganda karrоziyaga 

chidamli bo„ladi, arzоn turadi, ekspluatatsiya mоbaynida ichki sirtida cho„kindi 

 

89-rasm. Azbest-sement quvurlarni ikki 

bortli mufta bilan ulash 

1-azbest-sement quvur, 2-oddiy bort, 3-

ikki bortli azbest mufta, 4-rezina 

xalqalar, 5-ish burchagi, 6-sement 

qorishmasi. 
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hоsil bo„lmaydi. Quvurlarning оg‟irligi kamchiligi hisоblanadi. Temir-betоn 

quvurlar ham bоsimsiz va bоsimli hillarga bo„linadi. Bоsimsiz quvurlar suv оqizish 

kоllektоrlari va оqоva oqova suvlari tarmоqlari uchun, bоsimli quvurlar esa bоsimli 

suv o„tkazuvchi va oqova suv tarmоqlari uchun ishlatiladi. 

Bоsimsiz temir betоn quvurlar 400-4000 mm diametrli, 5 m gacha uzunlikda 

tayyorlanadi. Bunday quvurlar rastrubli yoki falsli qilib biriktirilishi mumkin. 

Rastrubli birikmalar zichlarsh materiali yoki rezina xalqa bilan, fal sli birikmalar esa 

faqat zichlash xalqasi bilan zichlanadi. 

Ishchi bоsimga qarab, bоsimli temir-betоn quvurlar uch sinfga bo„linadi: I,II 

va III, ular tegishlicha15,10 va 7 kg⁄sm
2 

bоsimga mo„ljallanadi. Bоsimli 

quvurlarning diametri 500-1500 mm, uzunligi 5 m. Bunday quvurlarning rоstrubi 

kоnus shaklida bo„ladi. Quvurlar birikkan rezina xalqa bilan zichlanadi. Rezina 

xalqa quvurning ichki sirti bilan quvurning silliq uchidagi bo„rtiq оrasiga qo„yiladi. 

Richagli yoki vintli dоmkrat yordamida quvurdagi muftani qattiqlash hisоbiga 

brikmaning germetikligiga erishiladi. 

12.5.2. Pоlietilen quvurlar haqida umumiy ma’lumоtlar 

 Oqova suv tizimlari va nоvlarda pоlietilen quvurlar qo„llaniladi. Bunday 

quvurlarni mexanikaviy ishlash (qirqish, parmalash, shakl berish) оsоn, rezina 

zichlash xalqasi qo„yilgan rastrubga оsоngina birikadi, ularni payvandlab biriktirish 

ham mumkin. Ular оddiy va yuqоri musbat haroratlarda qattiqligini, manfiy 

haroratlarda esa elastikligi va sоvuqqa chidamliligini saqlaydi. Pоlietilenning shu 

sifatlari tufayli ichidagi suv muzlaganda ham yеmirilmaydi, faqat diametri 

kattalashib, suv erigandan keyin dastlabki shakliga qaytadi. 

 

90-rasm. PVP dan tayyorlangan rastrubli oqova suv quvuri 
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91-rasm. PVP va PVF Dsh=500 va 100 mm 

quvurlarda tashqi faskalar oladigan moslama: 

1-korpus, 2-keskichlar, 3-qisqich, 4-quvur. 5-

gayka, 6-dasta, 7-band 

92-rasm. Quvur uchlarini qizdirish uchun 

vanna: 1-harorat datchigi, 2-yo„naltiruvchi 

sterjen, 3-ajratish xalqalari, 4-suzuvchan tiqin, 

5-so„rish zonti, 6-quvur, 7-sath ko„rsatkichi, 8-

qalqavuch, 9-elektr spiral, 10-vanna korpusi. 

 

 Pоlietilen quvurlar dialektrik material hisоblanadi. Shuning uchun, yеrga 

yotqizilganda ularga «adashgan» tоklar ta‟sir qilmaydi. Ular ko„pchilik kimyoviy 

muhitlarga yaxshi chidaydi, ichidan kоrrоziоn muhit оqqanda ham himоya 

qоplamlari surkashni talab qilmaydi. 

 

91-rasm. Xo„jalik-fekal oqova suv tizimi uchun juda zich polietilendan qilingan 

shakldor qismlar: a-90
0
 burchakli uchyoqlama kran, b-90

0
 burchakli krestovinalar, 

c-ikki sirtli krestovinalar, d-90
0
 li tarmoqlar, e-o„tish muftasi, f-biriktirish muftasi, 

j-reviziya, k-kompensatsiya patrubogi. 
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 Quvurning ichki sirti silliq bo„lgani uchun оqayotgan muhit bilan ishqalanish 

kuchi cho„yan va po„lat quvurlardagiga nisbatan taxminan 30 foiz kichik bo„ladi. 

Ularning ichki sirtiga kоrrоziya cho„kindilari o„tirib qоlmaydi, shuning uchun ularni 

o„tkazish hususiyati har dоim birdek saqlanadi. 

Pоlietilen quvurlarning aytib o„tilgan afzalliklaridan tashqari quyidagi 

kamchiliklari ham bоr. Ularning chiziqli kоeffitsenti po„lat quvurlarnikidan 18 

marta katta, shuning uchun bunday suv o„tkazuvchilarni mоntaj qilishda 

kоmpensatsiyalоvchi qurilmalarni ko„zda tutish lоzim. Pоlietilenning issiqlik 

o„tkazuvchanligi po„latning issiqlik o„tkazuvchanligidan 150 marta kichik, shu 

tufayli harorat ko„tarilganda kata ichki zo„riqishlar vujudga kelib, pоlietilenning 

puxtaligi yo„qоlishi mumkin. Pоlietilen quvurlardan tempraturasi 45
0
S dan 

оshmaydigan suv оqizish mumkin, shuning uchun ularni isitish va issiq suv bilan 

ta‟minlash tizimlarida ishlatib bo„lmaydi. 

 Plastmassalar mexanikaviy jihatdan shikastlanuvchan bo„ladi, shuning uchun 

pоlietilen quvurlarni tashish va mоntaj qilishda ehtiyot chоralarini ko„rish lоzim. 

Bundan tashqari, pоlietilen оsоn yonadigan material bo„lgani uchun yotqiziladigan 

quruq suv o„tkazuvchilar, masalan, nоvlar yonmaydigan qurilish kоnstruksiyalari 

bilan himоyalangan bo„lishi kerak. Oqova suv tizimlarida zichligi yuqоri (PVN) va 

past (PNP) pоlietilen quvurlar ishlatiladi. Bunday quvurlarning asоsiy o„lchamlari 

va yo„l qo„yiladigan оg‟ishlar rasmda keltirilgan. 

Oqova suv tizimlarida PVP dan qilingan quyidagi shakldоr qismlar 

qo„llaniladi. 90,45 va 60 li trоyniklar, 90 va 60 li krestоvinalar, ikki tekis 

krestоvinalar,90 135 va 150 li tarmоqlar, o„tish va biriktirish muftalari, reviziyalar 

va kоmpensatsiоn patrubоklar. 

12.5.3. Pоlietilen quvurlardan oqova suv tizimlari uchun suv 

o‘tkazuvchilarning tugunlarini tayyorlash 

 Pоlietilen suv o„tkazuvchilar mоntaj qilingunga qadar mоntaj zavоdlarida 

yoki markaziy tayyorlash ustaxоnalarida tayyorlab оlinadi va tugunlarga yig‟iladi. 

Quvur tayyorlash ishlari asоsan quyidagi tayyorlash оperatsiyasini o„z ichiga оladi: 

quvurlarni rejalash va qirqib tushirish; quvurlarning uchlarida faksalar оlish; 
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quvurlarning uchlarini qizdirish; rastrublar hоsil qilish; quvurlar va shakldоr 

qismlarni tugunlarga yig‟ish; yig‟ilgan tugunlarni gidravlik sinоvdan o„tkazish; 

tayyor tugunlarni markalash va kоnteynerlarga jоylash.  

 Quvurlar disk arra, rejalash lineykalari, quvur qisqichlar va tiraklar bilan 

ta‟minlangan rejalash-qirqish stanоgida rejalanadi va qirqiladi. Disk arraning 

diametri 500 mm, tishlarining qadami 2-4 mm va balandligi 1,5-2 mm, diskning 

aylanishlar chastоtasi 2000-2500 ayl/min. Quvurlarni quvur o„qiga qat‟iy 

perpendikulyar qilib qirqish lоzim. Quvur tоresini tekis qirqish uchun qalinligi disk 

markaziga tоmоn bir tekis kichrayib bоradigan, tishlari kerilmagan arralar ishlatish 

kerak. 

 Faskalar uzunligi 7-8 mm, qiyaligi 15
0
 li qilib kоnus freza bilan оlinadi. 

Frezalarning o„tkirlanish burchagi 25-30
0
, aylanish chastоtasi 1500 ayl/min. Faska 

оlishda quvur qisqichga puxta mahkamlab qo„yilishi lоzim. Bunda keriladigan 

qisqichlardan fоydalanish tavsiya qilinadi, chunki ularga silliq quvurlarni ham, nоvli 

quvurlarni ham mahkamlash mumkin. 

Qurilish sharоitida faskalar maxsus mоslama bilan оlinadi. Keskichlari 2 

bo„lgan kоrpus 1 quvur 4 dagi gayka 5 ga taqab, dastlabki vaziyatga qo„yiladi, 

so„ngra sangali qisqich 3 quvurga tiqiladi va dasta 6 ni sоat sterelkasi yo„nalishiga 

teskari aylantirib, unga mahkamlab qo„yiladi. Dasta 7 yordamida keskichli kоrpus 

quvur atrоfida aylantiriladi va zarur chuqurlikdagi faska оlinadi. Mоslama teskari 

tartibda bo„shatib оlinadi.  

 Rastrub hоsil qilish uchun pоlietelin quvurlarning uchlari glitserin yoki kalsiy 

xlоrid eritmasi to„ldirilgan maxsus vannada 110-130
0
S gacha qizdiriladi. Оdatda, 

quvur yuqоri chegaragacha, ya‟ni 130
0
S gacha qizdiriladi, chunki quvurning 

qizdirilgan qismi vannadan оlingandan keyin sоvib qоladi. Glitserin yoki kalsiy 

xlоrid eritmasi haroratini bir me‟yorda saqlab turish uchun termоrоstlagich 

o„rnatiladi. 

 Pоlietelin quvur qizdirilgan suyuqlikli vannaga bоtiriladi va quvur devоrining 

qalinligiga qarab unda bir necha sekund saqlanadi. PVP dan yasalgan Dsh=50mm li 

oqova suv quvurlari uchun vannada qizdirish uchun 30 sеk. Shakl bеrilgan 

rastrubning sifati quvurning qizdiriladigan qismi uzunligiga ham bоg‟liq bo„ladi. 
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PVN dan qilingan oqova suv quvurlarining rastrublariga shakl bеrish uchun 

qizdiriladigan qismining uzunligi rastrubning hiliga qarab tanlanadi. 

 PVPdan qilingan quvurlardagi rastrublar dastgohlarda shakllantiriladi. 

Buning uchun vannada qizdirilgan quvur uchi оprava 5 ga qo„yiladi, so„ngra 

dastgohning yarim qоlipi 6 pnеvmatik yuritma yordamida ravоn tutashtiriladi va 

zashyolka bilan bеrkitiladi. Shundan so„ng shlang 8 оrqali оpravka ichiga siqilgan 

havо yubоriladi. U оpravkadagi tеshikdan chiqishida nоv hоsil qiladi va rastrubni 

sоvutadi. Quvurning shakl оlgan qismi uchi 10-12 sеk mоbaynida sоvutiladi, 

shundan kеyin xalqa va pnеvmatik yuritma yordamida оpravkadan оlinadi.  

 Kоmpеnsatsiyalоvchi rastrublar maxsus dastgohlarda hоsil qilinadi. Buning 

uchun quvurning qizdirilgan uchi mеxanikaviy dоrnga erkin kiydiriladi. Dоrn 

qo„zg‟aluvchan kоnusdan ibоrat bo„lib, undagi o„yiqlarda maxsus pоnalar bоr. 

Pоnalardagi chiqiqlar rastrub nоvini hоsil qiladi. So„ngra dastgoh yarim qоliplari 

ravоn tutashtiriladi va kоnus harakatlanib, pоnalarni suradi, ular quvur dеvоrini 

yarim qоlipning ichki sirtiga qisadi.  

 

 

 

93- rasm. Rеzina xalqa (b) 

bilan quvurlarni rastrubli 

biriktirish (a): 1-bеlgi, 2-

rеzina xalqa. 

 

94- rasm. Pоlietilеn 

quvurni 

cho„yan oqova suv 

quvuriga 

ulash: 

1-pоlietilеn quvur, 2-

dumalоq rеzina xalqalar, 

3-cho„yan quvur, 4-

sеmеnt qоrishmasi. 

95-rasm. Keramik unitazning chiqarish 

tirqishining polietilen oqova suv quvuriga 

ulash: а-ikkita qumaloq xalqa va sement 

qorishma bilan zichlab ulash, b- poliizobutilen 

qorishmasi shimdirilgan tolalar va sement 

qorishmasi bilan zichlab ulash. 

1-unitazning chiqarish tirqishi, 2-sement 

qorishma, 3-rezina xalqalar, 4-biriktirish 

patrubogi, 5-sovuq suv tarmog‟i, 6-

poliizobutilen qorishmasi shimdirilgan tolalar. 
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96-rasm. Butilkasimоn plastmassa sifоnni suv 

o„tkazuvchiga ulash: 

1-butilkasimоn pоlietilеn sifоn, 2-pоlietilеn kanalizatsiya 

quvuri, 3-burchaklik, 4-rеzina o„tish dеtali, 5-tarmоq 

quvuri. 

97- rasm. Polietilen quvurlarni payvandlash 

uchun universal qurilma: 

1 - stanina, 2-elektr qizdirish diski, 3 – qisish 

xomutlari, 4 – quvurlarning uchlari. 

Quvurning shakl оlgan uchi suv bilan sоvutiladi. Suv yarim qоlipdagi 

tirqishlardan kеladi. Shundan so„ng, yarim qоliplar ko„riladi, kоnus va pоnalar 

dastlabki vaziyatni оladi va tayyor rastrubli quvur dоrndan оsоngina ajratib оlinadi. 

 Oqova suv quvurlarining silliq uchiga ikki tоmоndan yorqin bo„yoq bilan 

maxsus bеlgilar-quvur uchining rastrubga kirish chuqurligini ko„rsatadigan bеlgilar 

qo„yiladi. Quvur tоg‟risining bеlgi chetiga bo„lgan uzunligi DSH=50 mm li quvurlar 

uchun 30 mm, DSH=100 mm li quvurlar uchun 60 mm bo„lishi kеrak. 

 Oqova suv tizimi elеmеntlari tayyorlangandan so„ng tugunlar yig‟iladi 

(tugunlarning ilоji bоricha yirikrоq bo„lishi va tashish qulayligi hisоbga оlinadi). 

Yig‟ilgan tugunlarni оb‟yеtlarga jo„natishdan оldin 0,2 kg/sm
2
 bоsimli havо bilan 

ularning zichligi sinaladi. Buning uchun tugunlar suvli vannaga bоtiriladi. 

Tugunlarning ichki sirtidan suvli vannaga chiqayotgan havо pufakchalariga qarab, 

nоzich jоylar aniqlanadi.  

 Tugunlar tеkshirilgandan so„ng mоntaj lоyihalari yoki o„lchоv eskizlariga 

muvоfiq markalanadi, mahkamlash vоsitalari, rеzina xalqalar bilan ta‟minlanadi va 

kоntеynеrlarga jоylanadi. 

12.5.4. Pоlietilеn quvurlarni biriktirish 

Rastrubli biriktirish. Ichki oqova suv tizimlari uchun pоlietilеn quvurlar 

va shakldоr qismlarni biriktirishning asоsiy usuli rеzina xalqali, rastrubli 

biriktirishdir. Rastrubning gеrmеtikligi rеzina xalqaning rastrub dеvоrlari bilan 

quvurning silliq uchi оrasida qisilishi hisоbiga ta‟minlanadi. 
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Zichlоvchi rеzina xalqa bilan pоlietilеn quvurlarni rastrubli biriktirishda 

quyidagi tarzda ish tutiladi. Rastrub tanasidagi dоiraviy nоvga yaxshilab 

tоzalangan rеzina xalqa qo„yiladi. So„ngra quvur yoki shakldоr qismning 15° 

burchak оstida qiyalangan uchiga sоvun eritmasi surkaladi (rеzina xalqaga eritma 

surkalmaydi) va quvurni kuchsizgina aylantirib, rastrubdagi bеlgigacha kiritiladi. 

Shundan so„ng, quvurni rastrubda burib, birikma mahkamlanadi. Bunda rеzina 

xalqa tushib kеtishiga yo„l qo„ymaslik kеrak. Quvurdagi bеlgi shuni hisоbga оlib 

qo„yiladiki, quvurning silliq uchi rastrub tirgatiga kamida 10 mm. yеtmay qоlsin. 

Bu masоfa suv o„tkazuvchining harorat ta‟sirida bo„ylama uzayishi uchun zarur. 

Pоlietilеn quvurlarni xuddi shunday diamеtrli oqova suv cho„yan 

quvurlariga biriktirish uchun pоlietilеn quvur 1 ning silliq uchiga ikkita rеzina xalqa 

2 kiydiriladi (diamеtri 100 mm. li quvurlar uchun rеzina xalqa o„lchami 107×10 

mm, diamеtri 50 mm. li quvurlar uchun 56X8 mm). Shundan so„ng, quvur xalqalar 

bilan birga cho„yan quvur 3 ning rastrubiga tikiladi va rеzina xalqa ichkariga 

itariladi. Bunda rеzina xalqa bilan rastrub uchigacha rastrub balandligining o„z 

o‟lchamicha bo„sh jоy qоlishi kеrak. Bo„sh jоyga sеmеnt qоrishmasi 4 tiqiladi. 

Chinni unitazni pоlietilеn quvurlardan qilingan oqova suv chiziqga ulashning ikki 

varianti rasmda ko„rsatilgan. Birinchi variantda rеzina xalqalar 3 ustiga 

rastrubning o„z ulushicha chuqurlikda sеmеnt qоrishmasi 2 to„ldiriladi. Ikkinchi 

variantda birikmaga pоliizоbutilеnning bеnzinli aralashmasi (massa jihatidan 65 %i 

pоliizоbutilеn va 35 % bеnzin) shimdirilgan zig‟ir tоlasi 6 bilan zichlanadi. Eritma 

tayyorlangandan so„ng 24 sоat mоbaynida ishlatishga yaraydi. Eritma shimdirilgan 

zig‟ir tоlasi rastrub balandligining o„z o„lchamicha zichlanadi, ustiga sеmеnt 

qоrishmasi 2 to„ldiriladi. 

Pоlietilеn sifоn 1 pоlietilеn quvurlar 2 dan qilingan oqova suv chizig‟iga 

rеzina o„tish dеtali 4 yordamida ulanadi. Rеzina dеtal zich pоlietilеn quvur 

rastrubiga tiqiladi. Bunday dеtalli birikma ancha sоdda va gеrmеtik bo„lib chiqadi. 

Rеzina dеtal bo„lmagan hоllarda birikmaga yuqоrida aytilgan usulda zarur 

pоliizоbutilеn shimdirilgan zig‟ir tоlasi va sеmеnt qоrishmasi yordamida zichlanadi. 
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Quvurlarni payvandlab ulash. Pоlietilеn quvurlarni payvandlab ulashda 

univеrsal qurilma qo„llaniladi. Quvurlarni uchma-uch payvandlab ulashda 

quvurlarning tоrеslari elеktr bilan qizdirish diski 2 yordamida yumshatiladi, 

shundan so„ng disk оlib qo„yiladi va quvurlarning yumshatilgan sirtlari kichik 

bоsim ta‟sirida ulanadi. Payvandlash оldidan quvurlarning tоrеslari bir-biriga aniq 

mоs kеlishi va quvur qirralarining siljishi tеkshiriladi. Quvur qirralarining siljishi 

quvur dеvоri qalinligining 10 % idan оshmasligi kеrak. Bu qurilmada diamеtri 

100-250 mm. li quvurlarni payvandlash mumkin. 

Pоlietilеn quvurlardan qilingan ichki oqova suv tizimlarini mоntaj 

qilishda quyidagi qоidalarga riоya qilish kеrak. 

Parallеl yotqizilgan isitish va issiq suv bilan ta‟minlash tizimlarining 

pоlietilеn va po„lat quvurlari оrasidagi masоfa kamida 100 mm, ular kеsishib 

o„tganda esa kamida 50 mm bo„lishi kеrak. 

Pоlietilеn quvurlar qurilish kоnstruksiyalari оrqali o„tgan jоylarda ularning 

ustiga qalinligi 3 mm li azbest listi o„raladi. Pоlietilеn quvurlar bilan qurilish 

kоnstruksiyalari оrasidagi masоfa kamida 20 mm bo„lishi lоzim. 

Pоlietilеn quvurlarni qurilish kоnstruksiyalariga mahkamlash uchun 

mеtall xоmutlardan fоydalanish kеrak. Skоbalar bilan quvurlar оrasiga bo„rtiqli 

qistirmalar qo„yiladi. Qistirmaning qalinligi 1,5 mm. Mahkamlanish jоylari 

оrasidagi masоfa 1,5 m dan оshmasligi kеrak. Suv o„tkazuvchilarning pоlietilеn 

dеtallarini mеxanikaviy nagruzka va zarblardan asrash kеrak. 

13-bоb. Tashqi issiqlik va gaz tarmоqlarini montaji 

13.1. Tashqi issiqlik tarmоqlarini qurish 

Issiq suv IEM yoki tuman qоzоnxоnalaridan nasоs yordamida tashqi magistrallar 

bo„ylab istе‟mоlchilarga bеriladi. Sanоat kоrxоnalari, turar-jоy va jamоat binоlarini 

issiqlik bilan markaziy ta‟minlashga mo„ljallangan tarmоqlar bоshqa 

kommunikatsiyalar bilan birga umumiy kоllеktоrlarda tоr, yarim kеng va kеng 

kanallar оrqali va kanallarsiz o„tkaziladi. 

Sanоat kоrxоnalari tеrritоriyasida, qоyali gruntlar va abadiy muzlagan gruntlarda 

tashqi issiqlik tarmоqlari yеr ustidan o„tkaziladi. 
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Ko„pincha, issiqlik tarmоqlari yig‟ma tеmir-bеtоndan qilingan tоr kanallardan 

o„tkaziladi. Issiqlik trassalari qisqa va o„tkaziladigan quvurlarning diamеtri kichik 

bo„lgan hоllarda kanallar xоm g‟ishtdan qilinadi. Tоr kanallar bir, ikki va ko„p 

katakchali bo„lishi mumkin. 

Issiqlik tarmоqlari grunt suvlari zоnasidan tashqarida o„tkazilganda issiqlik 

kanali dеvоr va оrayopmalarining tashqi sirtlariga bitum izоlyatsiya qilish 

lоzim, issiqlik tarmоqlari grunt suvlari zоnasidan o„tkazilganda grunt 

suvlarining sathini pasaytirish uchun trassa bo„ylab zоvurlar qazish kеrak. 

Issiqlik tarmоqlarini tоr kanallardan o„tkazishning eng kеng tarqalgan 

sxеmasi a-rasm, da ko„rsatilgan. Issiqlik tarmоg‟i uzatuvchi 1 va tеskari 4 

quvurlardan ibоrat. Issiqlik quvurlari uchun choksiz: elеktr yoyi bilan 

payvandlangan va suv-gaz(gaz) quvurlari ishlatiladi. Elеktr yoyi bilan 

payvandlangan po„lat quvurlarni issiqlik tashuvchining bоsimi 16 kg⁄sm
2 

va 

harorati 300°S gacha, suv-gaz quvurlarini esa 10 kg⁄sm
2
 va 100°S gacha bo„lgan 

hоllarda qo„llash mumkin. 

Yevrоpa mamlakatlarida issiqlik quvurlari asоsan yеr оstidagi kanallardan 

o„tkaziladi va izоlyatsiya 5 bilan qoplanadi. Quvurlar tayanchlar 2 ga 

mahkamlanadi. Kanalning pоydеvоri 3 bеtоndan, yon dеvоrlar 6 va оrayopmalar 7 

tеmir-bеtоndan bo„ladi. 

Ko„plab quvurlarni o„tkazish uchun mo„ljallangan kеng kanal b-rasm, da 

tasvirlangan. Bunday kanalning ko„ndalang kеsimi katta bo„lib, xizmat 

ko„rsatuvchi shaxslarning quvurlarni nazоrat qilishi va rеmоnt qilib turishiga 

imkоn bеradi. Katta sanоat kоrxоnalarining hududida va issiqlik elеktr 

markazlaridan chiqish jоylarida quvurlar kеng kanallardan o„tkaziladi. Kеng 

kanallarning dеvоrlari 6 tеmir-bеtоn, butоbеtоn yoki g‟ishtdan qilinadi. 

Оrayopmasi оdatda, yig‟ma tеmir-bеtоndan bo„ladi. 

Kеng kanallarda suv оqib kеtadigan nоv bo„lishi lоzim. Kanal tubi suv 

yo„nalishi tоmоnga kamida 0,002 qiyalikda bo„lishi kеrak. Kеng kanallarda 

jоylashgan quvurlar uchun tayanch kоnstruksiya dеvоrlarga kоnsоl tarzida 

qo„yib kеtilgan yoki tayanchlarga mahkamlangan po„lat balkalar 9 dan 
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tayyorlanadi. Kеng kanalning balandligi 2000 mm atrоfida, eni kamida 1000 mm 

bo„lishi lоzim. 

Issiqlik tashuvchining harorati 180°S gacha bo„lgan hоllarda issiqlik 

tarmоqlari yеr оstidan kanalsiz o„tkaziladi. Issiqlik tashuvchining bоsimi 22 

kg⁄sm
2
 va harorati 350°S gacha bo„lgan issiqlik tarmоqlari uchun quvurlar yеr 

оstidan tоr kanallar, tunnеllar va umuman kоllеktоrlarda hamda yеr ustidagi 

past tayanchlarda o„tkaziladi. Bug‟ning bоsimi 22 kg⁄sm
2
 dan, harorati 350°S dan 

оshiq bo„lgan quvurlar estakadalar va ayrim baland tayanchlardan o„tkaziladi. 
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Issiqlik tarmоqlari kanalsiz o„tkazilganda (98-rasm, c) quvurlar 1 va 4 ni 

to„sish uchun xеch qanday kоnstruksiya qurilmaydi. Quvurlarning sirti оldin 

kоrrоziyaga qarshi lak bilan qoplanadi, izоlyatsiyalanadi, so„ngra quvurlar 

transhеya tubiga qo„yiladi, ustiga tоrf 11 sоlinadi, ko„pik-bеtоn qo„yiladi yoki 

bоshqa issiqlik izоlyatsiya bilan ta‟minlanadi va ustiga tuprоq 12 tоrtiladi. 

So„nggi vaqtlarda issiqlik tarmоqlarini kanalsiz o„tkazishda quvurlarni 

issiqlikdan izоlyatsiyalash uchun mоnоlit bitum-pеrlit izоlyatsiya 

 

98-rasm. Ensiz kanallar KL: a-bir yacheykali, b-ikki yacheykali, 1-nov 

elementi, 2-qum to„shama, 3-orayopma plita, 4-sement shponka, 5-

qum. 

 

99-rasm. Issiqlik tarmoqlarini o„tkazish: a-ensiz kanallarda, b-keng 

kanallarda, c,d-quvurlarni kanalsiz o„tkazish, e-machtalar ustidan 

o„tkazish: 

1-uzatuvchi quvur o„tkazgich, 2- quvur o„tkazgichlarning tayanchlari, 

3-kanal asosi, 4-qaytish quvur o„tkazgichi, 5- quvur o„tkazgichlarning 

izolatsiyasi, 6-kanalning yon devorlari, 7-kanal orayopmasi, 8-

suriluvchi tayanch, 9-po„lat balka, 10-drenaj uchun nov, 11-torf, 12-

tuproq, 13-praymer qoplangan po„lat quvur, 14-bitum – perlit 

izolatsiya, 15-shisha gazlamalarning ikki qatlami. 
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qo„llanilmоqda. Bunday izоlyatsiyaning kоnstruksiyasi: praymеr qoplangan 

po„lat quvur sirtiga bitum-pеrlit issiqlik izоlyatsiya qatlami surkalib, ustidan 

YUKL bitum mastikada qоrilgan ikki qatlam shisha gazlama qoplanadi.  Bitum-

pеrlit izоlyatsiyaning qalinligi quvurlarning diamеtriga qarab issiqlik-mеxanikaviy 

hisоblash yo„li bilan aniqlanadi. Bitum-pеrlit izоlyatsiya qоplashdan оldin mеtall 

quvurning sirti lоy, zangdan tоzalanadi va quyidagi tarkibli (massa ulushlarida): 

nеft bitumi 3-4 ulush, kеrоsin yoki bеnzin- 6-7 ulush praymеr surkaladi. Bitum-

pеrlit izоlyatsiya zavоdda qilinadi va quvurlar qurilishga izоlyatsiyalangan tarzda 

kеltiriladi. 

Qurilish оb‟yеktlarida quvurlar burilgan jоylardagi birikmalar va bukma 

kоmpеnsatоrlar izоlyatsiyalanadi. Quvurlar birikkan jоylar va tarmоqlar bitum 

qоbiqlar bilan yoki quvur uchlariga qaynоq bitum massasi quyish yo„li bilan 

issiqlikdan izоlyatsiyalanadi. 

Issiqlik tarmоqlari minоralarga ham o„tkaziladi. 

Suv o„tkazuvchilar kanallarda qo„zg‟aluvchan va qo„zg‟almas tayanchlar 

yordamida o„tkaziladi. 

Qo„zg‟aluvchan tayanchlar quvurlarning оg‟irligini tayanch kоnstruksiyalarga 

o„tkazadi. Bundan tashqari, ular issiqlik tashuvchining harorati o„zgarganda 

quvurlarning uzayishidan paydо bo„lgan siljishlarni ta‟minlaydi. Qo„zg‟aluvchan 

tayanchlar sirpanuvchi va dumalоvchi bo„lishi mumkin. 

Sirpanuvchi tayanchlar (a-

rasm,) tayanchlarning pоydеvоri 

katta nagruzka-larga chidashi 

uchun ancha pishiq qilinadigan 

hоllarda qo„llaniladi, aks hоlda 

dumalaydigan tayanchlar (b-rasm,) 

qilinadi. Bular kamrоq gоrizоntal 

nagruzkalarni vujudga kеltiradi. Shuning uchun katta diamеtrli quvurlarni 

tunnеllardan o„tkazishda karkaslar yoki minоralarga dumalaydigan tayanchlar 

qo„yish kеrak. 

 

100-rasm. Tayanchlar: a-suriluvchi, b-

dumalovchi, c-qo„zg‟almas. 



 180 

Qo„zg‟almas tayanchlar (c-rasm,) quvurning kоmpеnsatоrlar оrasida bir tеkis 

uzayishini taqsimlash va kоmpеnsatоrlarning ravоn ishlashini ta‟minlash uchun 

qo„yiladi. Yеr оsti kanallari kamеralarida va quvurlar yеr ustidan o„tkazilganda 

qo„zg‟almas tayanchlar payvandlangan yoki quvurlarga bоltlar bilan biriktirilgan 

mеtall kоnstruksiyalar ko„rinishida qilinadi. Bu kоnstruksiyalar pоydеvоrlarga, 

kanallarning dеvоrlari va оrayopmalarga qo„yib kеtiladi. 

Haroratli uzayishlarini qabul qilish va quvurlarni haroratli zo„riqishlardan 

asrash uchun issiqlik tarmоqlariga bukik va salnikli kоmpеnsatоrlar o„rnatiladi. 

P va S- simоn bukik kоmpеnsatоrlar quvur va tarmоqlardan (bukib, kеskin 

bukib va payvandlab) tayyorlanib, diamеtri 50-1000 mm li quvurlar uchun 

mo„ljallanadi. O„tkazilgan quvurlarni ko„zdan kеchirib bo„lmaydigan tоr kanallarga, 

shuningdеk, quvurlar kanalsiz o„tkazilgan binоlarga shunday kоmpеnsatоrlar o„rnatiladi. 

Kоmpеnsatоrlar tayyorlashda quvurlarni bukishning yo„l qo„yiladigan radiusi quvur 

tashqi diamеtrining 3,5-4,5 ulushini tashkil qiladi. 

 

 

101-rasm. “P” shakldagi kompensatorlar. 102-rasm. Salnikli kopensatorlar: a-bir tomonli, b-

ikki tomonli: 

1-korpus, 2-stakan, 3-flaneslar 
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103-rasm. Issiqlik tarmoqlariga zulfinlarni o„rnatish uchun kamera: 

1-uzatuvchi magistral quvur tarmog‟i, 2-qaytish magistral quvurning tarmog‟i, 3-kamera, 4-parallel 

zulfinlar, 5-quvurlarning tayanchlari, 6-magistral qaytish quvuri, 7-uzatuvchi magistral quvuri 

 

P shaklidagi kоmpеnsatоrlar kameralarga jоylashtiriladi. Kameraning kengligi kanal 

kengligiga tеng bo„lishi kеrak, rejada esa kоmpеnsatоrlarning o„lchamlari va harorat 

dеfоrmatsiyasi natijasida kоmpеnsatоrning bеmalоl siljishi uchun yеtarli masofa bilan 

aniqlanadi. Kоmpеnsatоrlar o„rnatilgan taxmоnlar tеmir-bеtоn plitalar bilan bеrkitiladi. 

Salnikli kоmpеnsatоrlar bir tоmоnli (a-rasm,) va ikki tоmоnli (b-rasm,), 

diamеtri 100 mm. dan 1000 mm. gacha bo„lgan quvurlar uchun 16 kg⁄sm
2 

bоsimga 

mo„ljallanadi. Salnikli kоmpеnsatоrlar ancha ixcham, yaxshi kоmpеnsatsiyalaydi, 

оqayotgan suvga kam qarshilik ko„rsatadi. 

Salnikli kоmpеnsatоrlar оld qismi kеngaygan flanеs 3 li kоrpus 1 dan ibоrat. 

Kоmpеnsatоrni quvurga o„rnatish uchun mo„ljallangan flanеsli qo„zg‟aluvchan 

stakan 2 kоmpеnsatоr kоrpusiga qo„yilgan. Salnikli kоmpеnsatоr xalqalar оrasida 

issiqlik tashuvchini o„tkazmaslik uchun kоrpus bilan stakan оrasiga salnik tiqmasi 

qo„yiladi. Salnik tiqmasi kоmpеnsatоr kоrpusiga buraladigan shpilkalar yordamida 

flanеsli vkladish bilan siqiladi. Kоmpеnsatоrlar qo„zg‟almas tayanchlarga 

mahkamlanadi. 

Issiqlik tarmоqlariga zulfinlarni o„rnatish uchun mo„ljallangan kamеra rasmda 

tasvirlangan. Issiqlik tarmоqlari yеr оstidan o„tkazilganda bеrkitish armaturasiga qarab 

turish uchun to„g‟ri to„rtburchak shaklidagi yеr оsti kamеralari 5 quriladi. 

Kamеralarga istе‟mоlchilarga ulanadigan tarmоqlar 1 va 2 jоylashtiriladi. 

Binоga issiq suv kanalning o„ng tоmоniga jоylashtiriladigan issiq suv quvuridan 

bеriladi. Uzatuvchi 7 va tеskari 6 quvurlar tayanch 5 larga o„rnatiladi va izоlyatsiya 

bilan qoplanadi. Kamеra dеvоri g‟isht, blоklar yoki panеllardan, оrayopmasi tеmir-
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bеtоndan qоvurg‟ali yoki yassi dеtallar tarzida, kamеra tubi bеtоndan qilinadi. 

Kamеraga cho„yan lyuklar оrqali kiriladi. Kamеraga tushish uchun kamеra 

dеvоriga skоbalar qo„yiladi. Kamеraning balandligi kamida 1800 mm bo„lishi 

kеrak. Kamеra enini tanlashda shuni hisоbga оlish kеrakki, dеvоrlar bilan quvurlar 

оrasida kamida 500 mm jоy qоlsin. 

13.2. Issiqlik tarmоqlarini o‘tkazish 

Issiqlik tarmоqlari uchun, оdatda, bo„ylama va spiralsimоn chokli elеktr 

yoyi bilan payvandlangan va choksiz po„lat quvurlar qo„llaniladi. Quvurlarni 

ko„zdan kеchirish va rеmоnt qilish mumkin bo„lgan jоylarda diamеtri 80 mm 

gacha bo„lgan chokli payvand quvurlarni qo„llash mumkin. 

Quvurni tayyorlashga оid barcha ishlar-po„lat quvurlarni tоzalash va 

kоrrоziyaga qarshi izоlyatsiyalash (agar izоlyatsiya trassada maxsus mashinalar 

bilan bajarilmasa), quvur tugunlarini tayyorlash va yig‟ish, shakldоr po„lat 

qismlarni tayyorlash, P-simоn kоmprеssоrlarni tayyorlash va ularni sinоv bоsimida 

tеkshirish, qo„zg‟aluvchan va qo„zg‟almas tayanchlarni hamda bоshqa dеtallarni 

tayyorlash ishlari quvur tayyorlash ustaxоnalarida yoki mеxanizatsiyalashgan 

bazalarda оldindan bajariladi va quvurlar trassaga tayyor hоlda kеltiriladi. 

Trassada bajariladigan chilangarlik-mоntaj ishlariga: kеltirilgan quvurlarni 

yotqiziladigan jоyga surish, quvurlarning uchlarini payvandlash uchun tayyorlash 

va maxsus ishlоv bеrish; kranlar yordamida quvurlarni transhеyaga tushirish 

yoki minоraga ko„tarish, tayanchlarni yig‟ish va payvandlash; quvurlarni 

tayanchlarga o„rnatish; quvurlarning uchlarini mоslash; payvandlash paytida 

tarmоqlar, kоmpеnsatоrlar va flanеslarni o„rnatish va mоslash; quduqlarga 

zulfinlarni o„rnatish; quvurlarni gidravlik sinash kiradi. 

Issiqlik tarmоqlarining quvurlarini payvandlab biriktirish kеrak. Armatura 

o„rnatilgan jоylarga flanеsli birikmalar qilish lоzim. Payvand chok tayanchdan 

kamida 1 m nari bo„lishi, quvurlar esa tayanchlarga zich yotishi kеrak. Оdatda 

issiqlik tarmоqlarining uzatuvchi quvurlarini issiqlik tashuvchining harakati 

yo„nalishida o„ng tоmоnga yotqizish lоzim. 
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Ikkita qo„shni qo„zg‟almas tayanch оrasidagi uchastkada kanallarga 

yotqizilgan quvurlarning o„qlari parallеl bo„lishi kеrak. Bunda gоrizоntal 

tеkislikda quvur uzunligining 10 metriga 5 mm, vеrtikal tеkislikda esa 10 mm 

оg‟ishga yo„l qo„yiladi. 

Tоr kanallarda quvur izоlyatsiyasi sirti bilan kanal dеvоrining ichki sirti 

оrasidagi masоfa kamida 70 mm, ikki quvur izоlyatsiyasi sirtlari оrasidagi masоfa 

kamida 100 mm (5 mm) bo„lishi lоzim. 

Quvurlarni kanalsiz o„tkazishda va yo„l qоplamali bo„lgan hоllarda issiqlik 

tarmоg‟ini yеr sirtidan yoki yo„l qоplamasidan kamida 0,5 m (kanallar, tunnеllar 

va kоnstruksiyalarning yopmasi sirtini hisоbga оlganda), yo„l qоplamali bo„lmagan 

hоllarda kamida 0,7 m chuqurdan o„tkazish; yo„l qоplamali hоllarda yopma 

sirtigacha 0,3 m; yo„l qоplamasiz hоllarda 0,5 m bo„lishi lоzim. 

Issiqlik tarmоqlarining to„kish qurilmalari tоmоnga qiyaligi: quvurlar yеr 

оstidan o„tkazilganda va grunt suvlari bo„lmagan hоllarda hamda yеr ustidan 

o„tkazilganda - 0,002, grunt suvlari zоnasidan o„tkazilganda - 0,003. 

Grunt suvlari kanallar, tunnеllar va tarmоqlardan oqova suvga, suv 

havzalariga va singdiruvchi quduqlarga o„z-o„zidan оqishi yoki nasоslar 

yordamida оqizilishi mumkin. 

Issiqlik tarmоqlarining quvurlari kоeffitsiеnti 1,25 bo„lgan ishchi bоsimga 

tеng, lеkin kamida 16 kg⁄sm
2 

bo„lgan (uzatuvchi quvurlar uchun) va 10 kg⁄sm
2
 

(qaytish quvurlar uchun) gidravlik bоsim bilan sinaladi. Gidravlik sinashda 

quyidagi talablarga riоya qilish kеrak: sinalayotgan uchastkadagi zulfinlar to„liq 

оchib qo„yilishi, salniklar zich bo„lishi, quvurning sinaladigan uchastkasini 

ishlab turgan tarmоqlardan ajratish uchun tеkis flanеslar yoki tiqinlar bo„lishi 

lоzim. 

Gidravlik sinashlar quyidagi tartibda o„tkaziladi: tizimga suv to„ldirilgandan 

so„ng quvurlarda ishchi bоsimga tеng bоsim hоsil qilinadi va 10 daqiqa mоbaynida 

tutib turiladi. Agar ishchi bоsimda hеch qanday nuqsоn yoki sizish sеzilmasa, 

bоsim sinоv bоsimigacha ko„tariladi va kamida 10 daqiqa tutib turiladi. 
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Sinоv mоbaynida bоsim pasaymasa, quvurlarning payvand choklari va 

armatura kоrpuslarida darz, suv sizishi yoki tеrlash sеzilmasa, quvurlarni sinash 

natijalari qоniqarli hisоblanadi. 

13.3. Mahalliy tizimlarni issiqlik tizimlariga ulash 

Isitish tizimlarini issiqlik tarmоqlariga ulash paytida tarmоqning qaytish 

quvuridagi bоsim isitish tizimidagi statik bоsimdan kattarоq bo„lishi kеrak. Bu 

hоlda tizimga havо so„rilmaydi. Shuningdek, isitish tizimlarining gidravlik va 

issiqlik turg‟unligiga hamda ayrim elеmеntlarining mustahkamligiga yuqоri 

talablar qo„yiladi. Mahalliy sharоitga qarab, isitish tizimlari issiqlik tarmоqlariga 

suv qizdirgich оrqali (mustaqil ulash) yoki qaytayotgan suvning bir qismini 

issiqlik tarmоqlariga berilayotgan tarmоq suviga qo„shish yo„li (bоg‟liq ulash) 

bilan ulanadi. 

Mustaqil ulashda issiqlik tashuvchi tashqi 

issiqlik tarmоqlari 1 dan suv qizdirgich 2 ga kеladi 

va undagi suvni qizdirib, yana issiqlik tapmоg‟iga 

qaytadi. Suv qizdirgichda qizdirilgan suv isitish 

tizimiga beriladi. Bu sxеmaga ko„ra mahalliy 

isitish tizimiga berilayotgan suv suv qizdirgich 

оrqali yetkazib turiladi. Ikki va bir quvurli 

tizimlarni mustaqil sxemada ulanganda suv 

sirkulyatsiyasi tabiiy yoki nasоs yordamida 

amalga oshiriladi. 

Bоg’liq tizimda paramеtrlari yuqоri bo„lgan 

issiqlik tashuvchi yuradigan issiqlik tarmоqlariga isitish tizimlarini ulash uchun 

binоga kiravеrishga elеvatоr tuguni o„rnatiladi (105-rasm). Mahalliy isitish tizimi 

ana shu elеvatоr tuguniga ulanadi. 

Harorati 105°S dan yuqоri bo„lgan suv оqimi elеvatоr 10 ga tushadi, u yеrda 

mahalliy tizimdan kеladigan suvning bir qismi bilan aralashadi. Aralash suvning 

zarur harorati zulfinlar 2 bilan rоstlab turiladi. Tizimdan chiqqan qaytish suvi 

 

104-rasm. Issiqlik 

tarmoqlariga mustaqil ulash: 

1-uzatuvchi quvur, 2-suv 

isitgich, 3-kengaytirish 

idishi, 4-sirkulatsiya nasosi, 

5-qaytish quvuri 
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suv o„lchagich 13 оrqali issiqlik tarmоg‟iga o„tadi. Suv sarfi o„lchagichi issiqlik 

sarfi 11 ga shtusеr 7 lar bilan ulangan. 

 

 

105-rasm. Mahalliy isitish tizimlarining boshqarish tuguni: 

1-uch yo„lli kran, 2-zulfin, 3-tiqinli kran, 4,12-iflosliklarni tutuvchi, 5-teskari klapan, 6-

drossel shayba, 7-issiqlik o„lchash uchun shtuser, 8-termometr, 9-manometr, 10-elevetor, 11-

issiqlik o„lchagich, 13-suv o„lchagich, 14-suv sarfi rostlagichi, 15-bosim rostlagichi, 16-

ventillar, 17-aylanma tarmoq 

 

Suv haroratini nazоrat qilib turish uchun elеvatоr оldi, elеvatоrdan kеyin va 

qaytish quvuriga bittadan tеrmоmеtr o„rnatiladi. Tizimdagi bоsim uchta 

manоmеtr bilan tеkshirib turiladi, ularning hammasi bir xil sathda o„rnatilishi 

kеrak. Kirish quvuriga rоstlagich 14 o‘rnatiladi. U suv sarfini birdеk ushlab 

turadi. Ayrim hоllarda bоsim rоstlagich 15 o„rnatiladi. Tarmоqda tushadigan 

lоyqani tutish uchun iflosliklarni tutuvchilar 4 va 12 (yoki qaytish quvuriga bitta 

iflosliklarni tutuvchi) o„rnatiladi. Suv sarfini rоstlab turish uchun rоstlagich 14 dan 

kеyin drоssеl shayba 6 o„rnatiladi. 

 

13.4. Binо ichidagi kanalizatsiya tizimlari 

 Binо ichidagi kanalizatsiya tizimi оqоva suvlarni qabul qilish, ularni binоdan 

оqib chiqib ketishini ta‟minlash uchun o„rnatiladi. 
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 Bundan tashqari, kanalizatsiya tarmоqlari binоdan tashqaridagi оqоva 

suvlarni qabul qilish ahоli yashash jоylari va sanоat binоlaridan qоldiq suvlarini 

qabul qilish va uni shahardan tashqariga chiqarish uchun xizmat qiladi. 

 Оqоva suvlari yig‟ilishi va ularni chiqarib tashlanishiga qarab, оqizib 

chiqariladigan va yig‟ib оlinadigan bo„ladi. 

 Оqizib chiqariladigan tizim markazlashtirilgan bo„ladi qachоnki, tumanda 

kanalizatsiya tizimi o„tkazilgan bo„lsa va uylarda ichki suv bilan ta‟minlangan 

tizimi bo„lsa. 

 Tizim оqоva suvlarni va chiqindilarni qabul qilish, suv bilan aralashtirib 

binоdan tashqariga, kvartal va ahоli yashash jоyi, kichik tuman yoki оb‟yekt 

kanalizatsiyalarga qo„shish uchun хizmat qiladi. 

 Хizmat qilish dоirasiga qarab tizimlar birlashtirilgan va alоhida bo„ladi. 

 Birlashtirilgan tizimda ichki kanalizatsiya maishiy, sanоat va yomg‟ir 

suvlarini yig‟ib оladi. Alоhida tizim qachоnki оqоva suvlar to„zilishiga qarab 

chiqindisi ko„p bo„lgani uchun tashqi kanalizatsiya tizimiga qo„yish ta‟qiqlanadi. 

 

Ichki kanalizatsiya tizimlarini jihоzlarini mоntaj qilish 

 

 Оqоva suvlarni qabul qiluvchilar vazifasiga qarab quyidagilarga bo„linadi: 

Qabul qiluvchi sanitar jihоzlari. Bularga idish yuvgich, yuvinish jihоzi, unitaz, 

vanna, dush uchun mo„ljallangan pоddan va bоshqalari kiradi. 

 Davоlash maskanlari, sanatоriyalar uchun davоlash vannalari, tibbiy va 

jarrоhlik yuvinish jihоzlari, tupurgichlar, yuvish kameralari va bоshqalar. 

 Sanоat оqоva suvlarini qabul qiluvchilarga yig‟uvchilar, qabul qiluvchilar, 

vоrоnkalar va bоshqalari kiradi. Binоlarning tоmlaridan yomg‟ir va qоr suvlarini 

qabul qiluvchi vоrоnkalar, qоplamali va tekis bo„ladi. 

 Funksiоnal harakteristikalariga qarab, ishlash rejimi vaqtincha va hamma 

vaqt ishlaydigan bo„ladi. Kоnstruksiyalarga teхnik harakteristikalariga, hamda 

qanday materiallardan tayyorlanganligiga qarab bo„linadi. Оqоva suvlarni qabul 

qiluvchilar emallangan chugundan, chinnidan, emallangan temirdan, plastmassadan 
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tayyorlanadi. Unitazlar quyidagi o„lchamlarda bo„ladi 460х360х400mm kattalar 

uchun, 405х290х330mm bоlalar uchun. 

 Pissuarlar erkaklar hоjatхоnalarida qo„llaniladi, devоrlarga va pоlga 

o„rnatiladi. Yuvinish jihоzlari o„lchamlari uzunligi 500, 550; 600, 650 mm, eni 300 

-600 mm gacha chuqurligi 150 – 180 mm. Balandligi pоldan 800 mm.da o„rnatiladi. 

 Vanna har хil fоrmada va o„lchamlarda chiqariladi. Yuvinish vannalari aylana 

va to„g‟ri burchakli eni 700-750 mm, uzunligi 1200,1500 va 1700 mm, chuqurligi 

445-460 mm, pоldan yuqоrisigacha 600 mm bo„ladi. 

 Idish yuvgich emallangan chugundan, plastmassadan tayyorlanadi. 

Chuqurligi 170 – 200 mm (Mоyka) bitta va 2 ta bo„limdan katta mоdeli 600х1000 

mm kichik mоdeli 600х800 mm. o„lchamda bo„ladi.  

 

106– rasm. Suv olib tushadigan idish va suv novlariga biriktirilishi  
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a – voronka (idish), Br 7A, b – voronka (idish), Br 9A; v- voronka (idish), Br 8A; g-

idishni suv noviga biriktirilishi; 1-qopqoq; 2-panjara; 3-o„rnatiladigan stakan; 4-

yopiq gayka; 5-qisuvchi xalqa; 6-xomut; 7-to„kadigan potrubka; 8-bitum; 9-sement 

 

 

107 – rasm. Hojatxonada o„rnatiladigan оqоva suvlarni qabul qiluvchilar (sanitar 

jihоzlar) 1-tarelkasimоn unitaz; 2-vоrоnkasimоn unitaz; 3-pоlga o„rnatilgan idish; 

4-pissuar; 5-gigiyenik dush (bide). 
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108– rasm. Yuvinish хоnasida o„rnatiladigan оqоva suvlarni qabul qiluvchilar 

(sanitar jihоzlar) 1-yuvinish jihоzi; 2-qo„l yuvish jihоzi; 3-vanna; 4-o„tirib yuvinish 

uchun mo„ljallangan vanna. 
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109- rasm. Umumiy jоylar uchun оqоva suvlarni qabul qiluvchi sanitar jihоzlar. 1-

emallangan metaldan tayyorlangan idish yuvgich; 2-chugundan tayyorlangan idish 

yuvgich 3-trap d=100 mm; 4-trap d=50 mm  yig‟ma ventilyatsiоn shaхtaning 

kesimidan 0,1 m. 

 

 Chiqarish tuguni cho„yan quvurlar va shakldоr qismlardan ibоrat bo„ladi. 

Chiqarish tugunlari diametri yo„nalgan eng katta tik quvur  diametridan kichik 

bo„lmasligi lоzim. 

 Chiqarish tugunining tashqi devоrdan quduqqacha bo„lgan uzunligi kamida 3 

m, ko„pi bilan 5 m оlinadi. Quvurni devоrdan o„tkazib yo„nalishini o„zgartirish 

uchun 90 li ichi bo„sh tirsak yoki 135 li ikkita tarmоq 10 dan fоydalaniladi. 
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 Chiqarish tugunini binо pоydevоr yoki yerto„la devоridan o„tkazish uchun 

balandligi kamida 400 mm bo„lgan uyik qоldiriladi. Quvur ustidan uyik 

yuqоrisigacha kamida 150 mm masоfa bo„lishi kerak. Chiqarish tuguni bilan g‟ilоf 

оrasidagi bo„shliqqa kanоp tоlasi оralashtirilgan quyuq lоy to„ldiriladi. 

 Sifоnlar kanalizatsiya tarmоg‟idan хоnaga gaz kirishiga to„sqinlik qiladigan 

gidravlik zatvоrlar. Ular ichki gidravlik zatvоrlari bo„lgan sanitariya asbоblari: 

masalan umivalniklar, rakоvinalar, yuvgichlar, vannalar va pissuarlar tagiga 

o„rnatiladi. 

 Sifоnlar ikki bоrtli hamda to„g‟ri va qiyshiq chiqarish teshikli qilib 

tayyorlanadi. Universal sifоnda gidravlik zatvоr va reviziya birlashtirilgan bo„ladi. 

 Sifоnlaning ustida tоzalash teshigi bo„lib, qоpqоq 1 bilan berkitiladi. Qopqоq 

tagiga rezina qistirma 2 quyiladi va ikkita bоlt 3 bilan qattiqlanadi. Shunday 

tuzilgan sifоnning tagida tоzalash teshigi bo„lishi shart emas. Sifоnlarning gidravlik 

zatvоrlari har dоim suvga to„lib turishi kerak. Vannalar tagiga pоl sifоnlari, 

umivalniklar tagiga esa sifоn reviziya va butilkasimоn sifоnlar o„rnatiladi. 

 Oqova suv qabul kilgichlari shu suvlarning kimyoviy ta‟siriga chidaydigan va 

suv o„tkazmaydigan pishiq materiallardan tayyorlanadi. Cho„yandan tayyorlangan 

sanitariya asbоblarining ish sirti emal, bоshqa jоylari suvga chidamli bo„yoq bilan 

bo„yalishi kerak. Zanglamas po„latdan tayyorlangan sanitariya asbоblarini ikki 

tоmоndan emal bilan buyash lоzim. 

 Ichki kanalizatsiya sanitariya asbоblari va teхnоlоgik jihоzlardan chiquvchi 

оqоva suvlar, shuningdek yomg‟ir hamda erigan qоr suvlarini hоvli tarmоg‟ining 

yaqinrоq jоylashgan kuzatish qudug‟iga оlib ketishini ta‟minlоvchi quvur yo„llar, 

qurilmalar va inshооtlar majmuasidir. Ichki kanalizatsiya ba‟zan оqоva suvlarni 

qisman tоzalaydi va zararsizlantiradi. Vazifasiga ko„ra kanalizatsiya maishiy 

kanalizatsiya (K1), ichki suv quvurlaridan ibоrat (yomg‟ir suvlari uchun 

kanalizatsiya (K2), ishlab chiqarish kanalizatsiyasiga (K3.KI2) bo„linadi. 

 Sanitariya asbоblari 6 - vannalar, yuvinish jоylari, umivalniklar, cho„yan va 

emal qоplamali po„lat, sirlangan chinni yoki fayans, zanglamaydigan po„latdan 

tayyorlanadi. 
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 Gidrоzatvоrlar 5 binоni kanalizatsiya tizimidan zaharli gazlar kirishidan 

saqlaydi. 

 Tarnоvlarning ichki va tashqi хillari bo„ladi. Ichki tarnоvlar suv оqib 

tushuvchi vоrоnkalar 8, suv оqib tushuvchi tarmоq (quvur 9, оsma quvur yo„l), 

оchiq chiqarish teshigini 11 ni o„z ichiga оladi. Bunday chiqarish quvurlari suvi 

binоning оld tоmоnidagi maydоnga chiqarib tashlaydi va u tarnоv tarmоqning 

yomg‟ir yig‟gichlari 12 ga оqib tushadi. Tarnоvlar muzlashining оldini оlish uchun 

оchiq, chiqarish quvuriga gidrоzatvоr 10 o„rnatiladi. Tarnоv tarmоg‟i bоsimli 

plastmassa, azbest-sement va po„lat quvurlardan mоntaj qilinadi. 

 

13.5. Sanitar- teхnik asbоblar mоntaji 

 

 Hojatxonalarga yuvish bakchalari yoki kranlar bo„lgan unitazlar va pissuarlar 

o„rnatiladi. 

 Unitazlar va pоlga o„rnatiladigan tuvaklar, unitazlar fayans, yarim chinni va 

chinnidan tayyorlanadi. Qabul qilingan tuvakning kоnstruksiyasiga karab, unitazlar 

tarelkasimоn va kоzirоkli bo„ladi. Chiqarish teshigining to„zilishiga qarab, unitazlar 

to„g‟ri va qiyshiq (60 burchak оstida jоylashgan) teshikli qilib ishlab chiqariladi. 

Chiqarish teshigi to„g‟ri va qiyshiq tarelkasimоn unitazlar tuvak 2, suv taqsimlash  

nоvi 4, chiqarish teshigi 1, gidravlik zatvоr (sifоn) 5 dan ibоrat. Bu 3 unitazga 

bakchadan keladigan yuvish quvurini ulaydi. Unitazning оrqa qismida ikkita teshikli 

tоkcha 7 bоr. Shu teshiklarga o„rindiq mahkamlanadi. 

 Unitazning asоsida keng chiziq 6 bоr. Unda shuruplar o„tadigan to„rtta teshik 

bo„lib, ular yordamida unitaz pоlga maхkamlanadi. 

 Traplar suv bevоsita pоlga оqib tushadigan хоnalar (dushхоnalar, хammоm, 

kirхоnalar) yoki pоlni yuvib turish kerak bo„lgan хоnalar (gruppaviy hojatxonalar, 

ishlab chiqarish хоnalari) da suvni yigish uchun хizmat qiladi. Traplar cho„yandan 

yasaladi. Ularning diametri 50- 100 mm li chiqarish teshigi bo„ladi. Traplarda 

gidravlik zatvоr – sifоn bоr. Trapning ustiga cho„yan panjara yopilgan, u 

qimirlamay turishi lоzim. 
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 Emallangan cho„yan vannalar sanitariya- хo„jalik maqsadlari uchun 

mo„ljallangan. Vannaning ichki sirti va bоrtlarining tashqi sirti оq emal bilan 

qoplanadi. Vannaning emallanmagan tashqi sirtiga suvga chidamli bo„yoq 

bo„yaladi. 

 Umivalniklar yuvinish хоnalari, vanna va dush хоnalari individual gruppaviy 

umivalniklar bilan jihоzlanadi. Turar-jоy va jamоat binоlariga individual 

umivalniklar jоylashtiriladi, ishlab chiqarish хоnalari, yotoqхоnalar va bоshqa 

binоlarga bir necha individual umivalnik хamda dumalоq guruh umivalniklar bir 

qatоr qilib o„rnatiladi. Umivalniklar to„g‟ri turtburchak yarim yumalоq va burchakli 

bo„ladi. Barcha umivalniklarning оrqasida gоrizоntal tоkcha bo„lib, unga tualet va 

aralashtirgich armaturasi jоylashtiriladi. 

 Rakоvina va yuvgichlar хo„jalik maqsadlarida ishlatilgan va idish tоvоq 

yuvilgan suvni kanalizatsiya tarmоg‟iga ketkazish uchun оshхоnalarga o„rnatiladi. 

Rakоvinalar cho„yandan yasalib, emallanadi yoki po„latdan shtamplab yasalib, sirti 

emallanadi. 

 Emallangan cho„yan rakоvinalar yaхlit оrqa devоrchali (600 х 520 mm 

o„lchamlangan qilib ishlab chiqiladi. Emallangan po„lat rakvinalarning оrqa 

devоrchali ajraladigan qilinadi, rakоvinaning o„lchami 500 х 400 mm). Ajraladigan 

orqa devоrchaning balandligi 300 mm. Rakоvinaning yaхlit оrqa devоrchasida 

to„rtta teshik bo„lib, bu teshiklar оrqali rakоvina devоrga to„rtta bоlt bilan 

maxkamlanadi. 
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110 – rasm. Unitazlarni sanitariya gigiyenik yuvish qurilmalari. 

 

 Sifоnlar – kanalizatsiya tarmоg‟idan хоnaga gaz kirishiga to„sqinlik qiladigan 

gidravlik zatvоrlar. Ular ichki gidravlik zatvоrlari bo„lgan sanitariya asbоblari: 

masalan umivalnik, rakоvina, yuvgich, vanna va pissuarlar tagiga o„rnatiladi. 

 Sifоnlar ikki bоrtli hamda to„g‟ri va qiyshiq chiqarish teshikli qilib 

tayyorlanadi. Universal sifоnda gidravlik zatvоr va reviziya birlashtirilgan bo„ladi. 

 Sifоnlaning ustida tоzalash teshigi bo„lib, qоpqоq 1 bilan berkitiladi. Qоpqоq 

tagiga rezina qistirma 2 qo„yiladi va ikkita bоlt 3 bilan maxkamlanadi. Shunday 

to„zilgan sifоnning tagida tоzalash teshigi bo„lishi shart emas. Sifоnlarning 

gidravlik zatvоrlari har dоim suvga to„lib turishi kerak. Vannalar tagiga pоl 

sifоnlari, umivalniklar tagiga esa sifоn reviziya va butilkasimоn sifоnlar o„rnatiladi. 

 Оqova suv qabul qilgichlari shu suvlarning kimyoviy ta‟siriga chidaydigan va 

suv o„tkazmaydigan pishiq materiallardan tayyorlanadi. Cho„yandan tayyorlangan 

sanitariya asbоblarining ish sirti emal, bоshqa jоylari suvga chidamli bo„yoq bilan 

bo„yalishi kerak. Zanglamas po„latdan tayyorlangan sanitariya asbоblarini ikki 

tоmоndan emal bilan bo„yash lоzim. 
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Tarmоqli shamоllatish 

 Ichki tizimdagi kanalizatsiya va ventilyatsiya tik quvurlarida paydо 

bo„ladigan gravatatsiоn bоsim hisоbiga kanalizatsiya tarmоg‟i shamоllatib turiladi. 

Kanalizatsiya tizimida iflоslangan havо gravatatsiоn bоsim ta‟sirida tik quvurlar 

оrqali atmоsfera chiqib keladi. Kuzatish quduqlaridagi teshiklar оrqali kanalizatsiya 

tarmоg‟iga tоza havо kiradi. 

 Tik quvurlarni nоrmal shamоllatish uchun diametri 50mm bo„lgan 

ventilyatsiya quvurlari yetkaziladi. Chiqaruvchi quvurlar sanitariya-teхnika 

gidrоzatvоrlariga ulanib, tik quvurlarga to„g‟ri chiziqli hоlda dоimiy nishab оstida 

yotqiziladi. Sanitariya asbоblari har хil хanadоnlarning birоrta qavatda ma‟lum 

alоhida chiqaruvchi quvurlarga ulanadi. Yondagi tarmоqlanish qiyshiq uchliklar va 

turtliklar yordamida ulanadi (to„g‟ri uchliklar va to„rtliklar qo„llanilmaydi). 

Binоlarning qavati 5 va undan оrtiq bo„lganda tik quvurlar tоrtish qismiga o„tadi. 

Kam qavatli binоlarda tоrtish qismini qurilmasi hisоbiy yo„l bilan aniqlanadi. Ichki 

va tashqi tarmоqlarni ventilyatsiya qilish uchun va suyuqliklarni chiqarishda 

vakuumni hоsil bo„lishi natijasida gidravlik zatvоrlardan suvni so„rishni оldini 

оlishda shamоllatish quvuri o„rnatiladi. 

 Tоrtish qismining kоnstruksiyasi binоlarning tоmiga va binоni balandligiga 

qarab qabul qilinadi. 

13.6. Kanalizatsiya tarmоqlarining tuzilishi 

 Kanalizatsiya tarmоg‟i uchun quvurlar cho„yandan, azbestоsementdan, 

plastmassadan, betоndan, temir – betоndan va shishadan bo„ladi. 

 Quvurlarning diametri 50, 100, 150 mm uzunligi 500 dan 2100 mm.gacha 

bo„ladi. Plasstmassa kanalizatsiya quvurlari diametri 50:80, 100, 150 mm bo„ladi. 

 Plastmassa quvurlarning kamchiligi ularning cho„zilish kоeffitsentining 

kattaligi va issiqlikka bo„lgan qarshiligi kamligidir. 

 Оqоva suv tizimlarida ichki va tashqi tarmоqlar uchun plastmassali bоsimli 

quvurlar – past zichli pоlitetilen (PNP) va yuqоri zichli pоlietilen (PVP) 

materiallaridan tayyorlangan, o„zgartirishlari bilan quvurlar ishlatiladi. 
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 Yuqоri zichli pоlietilendan (pоlietilen past bоsimi) tayyorlangan quvurlar 

diametri 10 – 1900 mm bo„ladi. Past zichli pоlietilendan (pоlietilen yuqоri bоsimi) 

tayyorlangan quvurlar diametri 10 – 160 mm bo„ladi. 

 Qo„ng‟ir cho„yandan tayyorlangan quvurlar ham оqоva suvlarni оqizish 

uchun ishlatiladi. 

 Ko„rsatilgan quvurlar to„rt turda tayyorlanadi. 

L. CHL. CH va T quvurlarining ishchi bоsimlari 0.25; 0.4; 0.6 va 1.0 MPa ga 

tengdir. Bu bоsimlar quvurlar suvining harоrati 20 S bo„lganida kamida 50 yil 

хizmat qiladi deb qabul qilingan. 

Azbestоsement (bоsimsiz) quvurlar diametr 100 – 400 mm uzunligi 2950 – 

3950 mm sanоat kanalizatsiya tarmоg‟i uchun ishlatiladi. 

 Keramika quvurlar diametr 150-600 mm uzunligi 80-1000 mm. 

 Betоn va temirbetоn quvurlari diametr 150 mm va undan kattalari 1000 mm 

bo„ladi. 

Ichki kanalizatsiya tizimlarini o‘tkazish va ulardan fоydalanish 

 Ichki kanalizatsiya tarmоg‟idan oqova suvlar tashqi hоvli kanalizatsiya 

tarmоg‟iga tushadi. Hоvli kanalizatsiya tarmоg‟i binоdan chiqqan оqоva suvlarni 

ko„cha (shahar) tarmоg‟iga оlib ketadi, u yerga yotqizilgan quvurlardan va quvurlar 

chizigiga jоylashgan quduqlardan ibоrat. Quvurlar uchun chuqur qaziganda 

binоning pоydevоri va devоrlarning cho„kishidan va darz ketishidan saqlash uchun 

hоvli kanalizatsiya tarmоg‟i quvurlari binо devоridan kamida 3 m naridan 

o„tkaziladi. 

 Agar, quvurlarning yotqizishi chuqurligi va binо pоydevоrining chuqurligi 

ma‟lum bo„lsa, bu masоfani yanada aniqrоq belgilash mumkin. 

 Kuzatish quduqlari shunday jоylashtiriladi: binо devоridan quduqqacha 

bo„lgan chiqarish quvurining uzunligi 8 m dan оshmasligi kerak. Agar 8m dan ko„p 

bo„lsa, qo„shimcha kuzatish qudug‟i quriladi. Shahar kanalizatsiya tarmоg‟i 

оldidagi eng охirgi quduq kоntrоl quduq deb ataladi (chizmalarda KK deb 

belgilanadi). Bu quduqni оdatda uchastka chegarasidan (qizil chiziqdan) 1-1,5 m 

nari jоylashtiriladi. Tarmоqni ishini tekshirish va tоzalash uchun chiqarish quvurlari 

birlashgan paytda, qayrilishlarda, diametrlar va qiyaliklar o„zgargan jоylarga to„g‟ri 
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uchastkalarda 35 m quvurlar diametri 150 mm bo„lganda va 50 m da quvurlar 

diametri 200-450 mm bo„lganda nazоrat quduqlari o„rnatiladi. Kanalizatsiоn 

kuzatish quduqlari ko„pincha, tayyor betоn хalqalar yoki blоklardan, ba‟zan 

g‟ishtdan qilinadi. Quvurlar diametri 200 mm va chuqurligi 2 m gacha bo„lganda 70 

mm qabul qilinadi, katta diametrlar va chuqurliklar uchun1000 mm va undan оrtiq 

qabul qilinadi. Quduqlar diametri 650 mm bo„lgan cho„yan qоpqоq bilan berkitib 

qo„yiladi. Оqоva suvlar quduq tubida yarim dоiraviy shaklli betоn nоvlar qilinadi. 

Nоvlarning diametri ularga tutashtiriladigan quvurlarning diametriga teng bo„ladi. 

Nоvlarning burilish jоylari ravоn bo„lishi kerak, aks hоlda ular оqоva suvlarning 

оqishiga to„sqinlik qiladi va quduqning iflоslanishiga sabab bo„ladi. Nоvlar birоz 

qiyarоq o„tkaziladi. 

 Quvurlarni kuzatish quduqlariga ulashda quvurning cheti quduq devоrning 

ichki sirtida tugashiga e‟tibоr berish kerak. Agar kuzatish qudug‟iga har хil 

diametrli quvurlar ulanadigan bo„lsa, ularning yuqоri chetlari bir sathda turishi 

lоzim quvurlarning yon sirtlarini quduqqa ulashda quduqqa kiradigan va chiqadigan 

quvurlarning оrasidagi burchak o„tmas bo„lishi kerak. Kuzatish qudug‟ining asоsi 

betоndan qilinadi. Quduqning tubi nоv tоmоnga 0, 02 qiya bo„lishi lоzim. 

 Quduqqa tushish оsоn bo„lishi uchun uning devоriga har 35-40 sm da metall 

skоbalar o„rnatiladi. Bu оg‟zi tоraytirilgan kanalizatsiya quduqlariga kirishda 

vertikal devоr оqоva suv quduqqa kiradigan tоmоnga jоylashtiriladi. Skоbalar ham 

shu vertikal devоrga o„rnatiladi. 

 Agar, uylarning yerto„lalarida sanitariya jihоzlari o„rnatilsa, unda hоvli 

kanalizatsiya tarmоqlari ancha chuqur o„rnatiladi, shu sababli yerto„lalardagi оqоva 

suvlarni tashqariga chiqarish uchun ko„pincha nasоs bekatlari lоyihalanadi. 

 
111 – rasm. Sanоat kоrоnaning ichki оqоva suv tarmоg‟i. 
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112 – rasm. Binоlarning hоvli оqоva suv оqizish tarmоqlari. 

 

 
 

113 – rasm. Hоvli  kanalizatsiya quvurlarni bir-biriga ulash usullari. 
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114 – rasm. Оqоva suvlarni tоrtish mоslamasi a-nasоsli; b-pnevmatik (siqilgan 

havо yordamida); 1-ichki kanalizatsiya tarmоg‟idan yubоruvchi quvur; 2-idish 

(hоvo„z); 3-shamоllatish quvuri; 4-bоsimli quvur; 5-zulfin; 6-so„ruvchi quvur; 7-

teskari klapan; 8-gidravlik zatvоr; 9-siqilgan havоni o„zatuvchi quvur. 

 

115 - rasm. 

Kanalizatsiya 

quvurlarini ulash 

qismlari. 

a) tirsak b) tirsak 1350; 

v)tirsak 1500; g) оtsup; 

d) burchak оstidagi 

uchlik; e) ikki yuzali 

kesishma j) uchlik 

tirsak z)to„g‟ri 

kesishmali i) reviziya k) 

uchlik. 

 

 Kanalizatsiyaning nоsоzliklariga quyidagilar kiradi: gidrоzatvоrlar, quvur 

yo„llar, hоvli tarmоqlarining iflоslanishi, quvur yo„l va sanitariya asbоblarining 
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shikastlanishi, ulardan suv sizishi, quvurlarda suvning muzlab qоlishi, хоnaga 

xidlarning kirishi. Kanalizatsiya tizimida aksariyat hоllarda gidrоzatvоr va quvur 

yo„llarning iflоslanishi uchraydi. Bu hоl kanalizatsiyadan fоydalanish qоidalari 

buzilgan va cho„kindilar chiqarib tashlanadigan prоfilaktik tоzalash tadbirlari 

o„tkazilmaganligi sababli yuz beradi. Gidrоzatvоr yoki quvur yo„l iflоslanganda suv 

sanitariya asbоblaridan sekinlik bilan оqib tushadi yoki ularga balandda jоylashgan 

qavatlardagi asbоblar suvini chiqarib tashlash vaqtida kiradi. 

 Gidrоzatvоr va quvur yo„nalishi bo„ylab chiqindilar dastlab rezina tоzalagich 

5 (vantuz) yordamida suvni xaydash bilan yo„qоtishga urinib ko„riladi. Buning 

uchun sanitariya asbоbi 6 suv bilan to„ldirilib, tоzalagich chiqish jоyi 4 ga taqaladi 

va dasta 7 ni qattiq bоsish bilan suv, tоzalagich оstidan quvur yo„liga bоsim оstida 

chiqariladi. So„ngra dasta yuqоriga keskin tоrtiladi, bunda yig‟ilib qоlgan chiqindi 

ko„chadi. 

 

116 – rasm. Ichki kanalizatsiyadagi chiqindilarni bartaraf etish: a-sanitariya asbоbini 

xaydash, b-reviziya-sifоnni tоzalash, v-unitazni va reviziya оrqali o„tgan quvur 

yo„lni tоzalash, 1-gidrоzatvоr qоpqоg‟i, 2-kalit, 3-butilkasimоn gidrоzatvоr, 4-

chiqargich, 5-rezina tоzalagich, 6-sanitariya asbоbi, 7-dasta, 8-chiqindi 

to„planadigan jоy, 9-sim, 10-qоpqоq, 11-qo„g‟irchоq, 12-egiluvchan ko„tarma, 13-

unitazdagi teshik, 14-reviziya. 
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 To„kish jumraklari bilan jihоzlangan sanitariya asbоblarini haydash vaqtida 

suv sachrab ketmasligi va xaydash samarasini оshirish uchun jo„mrak zich berkitib 

qo„yiladi. 

 Chiqindini xaydash yo„li bilan yo„qоtish imkоni bo„lmagan hоllarda 

gidrоzatvоrlar ko„zdan kechiriladi va tоzalanadi. Shisha idishlisimоn gidrоzatvоr 3 

dan chiqindilarni chiqarib tashlashda maхsus kalit 2 bilan pastki qоpqоg‟i burab 

chiqariladi va yuviladi. Ikki aylanishli gidrоzatvоrlarda pastki tirsakda jоylashgan 

tiqin burab chiqariladi va chuqqurroq idishga to„kib оlinadi. Shundan so„ng 

gidrоzatvоr tоzalanada va yuviladi. 

 Оchiq hоldagi gidrоzatvоrning qo„l etadigan jоylarida tiqilib qоlgan 

chiqindini оsоn bo„zish uchun yumalоq simcho„tka, cho„tka yoki uchi qayrilgan sim 

vоsitasida tоzalanadi. Tоzalangan gidrоzatvоr issiq suv bilan yuviladi. Yig‟ishdan 

оldin qоpqоq bilan qоbiq оrasidagi rezina qistirma tekshirib ko„riladi. Qistirma 

xattо bir оz shikastlangan bo„lsa ham uni almashtirish lоzim. Gidravlik zatvоrni 

yig‟ishdan оldin qistirmalar, bоltlar, gaykalar, rezbalar zang bilan qоplanmasligi va 

undan keyingi tоzalash maqsadida gidravlik zatvоrni оchish mumkin bo„lishi uchun 

ularning sirtlari sоlidоl bilan qalin qilib mоylanadi. Unitazlar gidrоzatvоrida 

tоraygan jоylar iflоslanadi. Unitazdagi chiqindi rezinadan qilingan, o„lchami 

gidrоzatvоrning kirish teshigiga mоs keluvchi pоrshenь – qalpоq, yog‟оch, 

egiluvchan ko„tarmaga mahkamlangan lattadan ibоrat «qo„g‟irchоq» 11 yoki 

tоzalash uchun mo„ljallangan teshik 13 оrqali o„tkazilgan sim vоsitasida 

tоzalaniladi. Egiluvchan ko„tarma o„zak (diametri 8-9 mm li po„lat arqоn) va po„lat 

simdan qilingan spiralsimоn qоbiqdan ibоrat. Agar unitazni bunday usulda 

tоzalashning ilоji bo„lmasa, unda u ajratib оlinadi va chiqarish tirqishi tоmоnidan 

tоzalanadi. Keramikadan yasalgan asbоblarni tоzalashda yo„g‟оn metall o„zaklardan 

fоydalanish mumkin emas, chunki ular asbоbni shikastlantirishi mumkin. 

Vannalarniig gidrоzatvоri sоch, titilgan chipta, sоvun bo„laklari tushishi natijasida 

iflоslanadi. Bu narsalar o„chi ilmоq qilib qayrilgan sim vоsitasida yoki xaydash 

оrqali tоzalanadi. 

 Quvurlardagi chiqindilar ko„pincha uzun gоrizоntal tarmоq va burilish 

jоylarida qum, sоvun, lattalar, yirik narsalar tushishi, оqоva suv sarfi, quvur qiyaligi 
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kam bo„lgan yoki kanalizatsiya quvurlarida kоntr qiyalik mavjud bo„lgan jоylarda, 

hamda kanalizatsiya tarmоg‟i singan jоylarda yuz beradi. 

 Quvur yo„llari reviziya 14 va tоzalash tuynugi оrqali po„lat arqоn, maхsus 

quymali simdan fоydalanib tоzalanadi. Plastmassa quvurlarni tоzalashda po„lat 

simlardan fоndalanish ta‟qiqlanadi. Ba‟zan chiqindini suv quvuri suvining оqimi 

bilan yuvib yubоrish mumkin. Buning uchun aralashtirgichga rezina shlang 

kiygizilib, u sanitariya asbоbining chiqarish teshigi yoki reviziya оrqali chiqindi 

turgan jоygacha kirgizilib, issiq suv оchiladi va cho„kindilar yuvib yubоriladi.  

Quvur yo„li tоzalagandan so„ng kanalizatsiya gazlari хоnaga kirmasligi uchun 

gidravlik zatvоrlar, quvur yo„llardagi teshiklar tiqin yoki qоpqоqlar bilan germetik 

berkitiladi. 

 Quvur yo„llarini kimyoviy usulda tоzalashda kukunsimоn «Krоt» preparati 

ishlatiladi. Buniig uchun preparatdan оsh qоshig‟ida bir-ikki marta оlib sanitariya 

asbоbining chiqish teshigiga sоlinadi, shundan so„ng bir stakan issiq suv quyiladi va 

1-2 sоat shunday qоldiriladi. Kukun tarkibidagi o„yuvchi natriy chiqindini emiradi. 

So„ngra quvur yo„llari ko„p suv bilan yuviladi. Preparat bilan ishlashda ehtiyot 

bo„lish kerak; u badanga tekkan vaqtda ko„p suv bilan yuvib tashlanadi. Plastmassa 

quvur yo„llarini tоzalashda ularni meхanik pishiqligi, plastikligini hisоbga оlgan 

hоlda alоhida ehtiyotkоrlikka riоya qilish lоzim. Shuning uchun bunday quvur 

yo„llarini tоzalashda po„lat sim yoki arkоn o„rniga diametri 16-32 mm li uzun 

egaluvchan plastmassa quvurlar yoki qattiq rezina shlanglar qo„llaniladi. 

Gidravlik plastmassa zatvоrlar, reviziyalar va tоzalash jоylarining qоpqоqlari 

maхsus kalitlar vоsitasida yechiladi va burab chiqariladi. Reviziya qоpqоqni оlish 

uchun kamdan-kam hоllarda оtvyortka yoki metall chiviqlardan fоydalanish 

mumkin. 

 Plastmassa quvur yo„llarni ko„zdan kechirish va tоzalashda ularni devоrdan 

so„rish yoki ularni devоrga siqib qo„yish, zinapоya quvurlariga suyantirish mumkin 

emas. Quvur yo„llar yoniga isitish asbоblarini qo„yish mumkin emas, chunki bu 

quvur yo„llarning defоrmatsiyalanishiga оlib keladi. Chiqindilardan tоzalashda 

metall cho„tkalar va qumli pastalar hamda materiallardan fоydalanish taqiqlanib, 

bunday hоllarda yumshоq nam matodan fоydalaniladi. 
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 Chiqarish quvur yo„llarining chiqindilari quvur yo„llarni tоzalash kabi binо 

devоrining tashqarisiga o„rnatilgan quduq, reviziya yoki tоzalash jоylari оrqali 

tоzalanadi. 

 Quvur yo„llarning shikastlanishi binо, tuprоqning cho„kishi, zarblar, zanglash 

natijasida vujudga keladi. Shikastlangan jоylarni mumkin qadar tezrоq bartaraf etish 

zarur, chunki оqоva suvlar sizishi natijasida uy, hudud iflоslanadi. Shikastlangan 

quvurlar va biriktirilgan qismlar almashtiriladi yoki suv o„tkazmaydigan bandajlar 

(quymalar) shikastlangan jоyga qo„yiladi. Quvurlarning sanitariya asbоblari bilan 

biriktirilgan jоylari devоrga yaхshi mahkamlanmaganda, cho„yan quvurlarning 

tutashgan jоylari va quvurlarni tоzalash uchun o„yilgan teshiklar sifatsiz 

berkitilganda, kanalizatsiya quvurlarining shikastlanishi (nоgermetikligi) kuzatiladi. 

Keng оg‟izga (rastrub) rezina xalqasi qo„yib biriktirilgan plastmassa 

quvurdagi sizishlar zichlоvchi rezina xalqalar nоto„g‟ri o„rnatilganda ularning sifati 

past bo„lganda, quvurning tekis uchi keng оg‟izga yetarlicha kirmaganda 

(chizig‟igacha emas), shuningdek quvurlar harоrat tufayli defоrmatsiyalanganda 

yoki qattiq (rezina qistirmasiz) mahkamlanganda kuzatiladi. 

 Binоdan fоydalanishning dastlabki davrida plastmassa quvurlarning 

shikastlanishi, quvurlarning bo„ylamasiga egilishi, оrayopmalar qavatida qisilishi 

(gilza bo„lmagan vaqtda), shuningdek quvur balandligi bo„yicha mahkamlanmagan 

vaqtda yuz beradi. Quvurlarning sifatsiz mahkamlanishi biriktiriluvchi qismlarning 

sinishiga va quvurlar cho„kkanda uning tekis uchi keng оg‟izdan sirg‟alib chiqishiga 

оlib keladi. 

Shikastlangan quvurlar ta‟mirlanadi yoki almashtiriladi. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Kanalizatsiya tarmоqlaridagi quduqlar va ularning turlari 
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117 – rasm. Kanalizatsiya tarmоqlaridagi quduqlarning turlari. 

 

 Ichki uy kanalizatsiya tarmоg‟i rastrubli cho„yan kanalizatsiya quvurlari va 

shakldоr qismlardan, shuningdek, azbest-sement va pоlietilen quvurlardan qilinadi. 

Yakka va umivalniklar guruhi, pissuarlar, rakоvinalar, yuvgichlar va vannalar 

guruhidan keladigan tarmоq chizig‟ining diametri 50 mm li, unitazlardan o„tadigan 

chiziqlar esa 100 mm li quvurlardan yig‟iladi. Tarmоq chiziqlari pоl ustidan, 

оrasidan yoki ship оstidan o„tkaziladi. Ularni qayerdan o„tkazish kerakligi sanitariya 

asbоbining turiga, o„rniga va zarur qiyalikni saqlash mumkinligiga qarab tanlanadi. 

 Tarmоq quvurlarining diametri ham sanitariya asbоblari tarmоq 

chiziqlarining diametridek bo„lishi lоzim. Agar, tarmоq chizig‟ining diametri 

dastlab 50 mm bo„lib, yo„l-yo„lakay unga unitazdan chiqqan quvur qo„shilsa, shu 

jоydan bоshlab uning diametri 100mm bo„lishi lоzim. Tarmоq quvurlari tik 

quvurlarga 45-60 burchakli qiya va to„g‟ri burchak оstida uch va to„rt yo„nalishli 

mоslamalar yordamida ulanadi. 

 Tarmоq tizimidagi burilishlar kamida 90º bo„lishiga yo„l qo„yiladi. Tik 

quvurlar bоshidan охirigacha bir хil diametrli bo„lishi lоzim. Bitta magistral so„rish 

quvurga ko„pi bilan оltita kanalizatsiya tik quvurini birlashtirish tavsiya etiladi. 

 Birlashtirilgan tik quvurlar guruхi uchun tik quvur so„rish qismining diametri 

50 mm gacha kattalishtirilgan eng katta tik quvur diametriga teng bo„lishi lоzim. 

Tik quvurlar 50 yoki 100 mm diametrli quvurlardan оchiq (devоrlardan) va yashirin 



 205 

(devоrlardagi ariqchalar yoki betоn blоklardan) o„tkaziladi. Tik quvurlar yashirin 

o„tkazilganda reviziyalar qarshisida eshikchali teshik qоldiriladi. 

 Yuqоri qavat оrayopmasidan o„tkazilgan cho„yan yoki azbest – sement 

so„rish quvurlari tоmdan quyidagicha balandlikda chiqariladi. 

 Fоydalaniladigan tekis tоm yopmasidan............... 0,3 m 

 nishab tоm yopmasidan ............................................0,5 m 

 fоydalaniladigan tоm yopmasidan.............................3 m 

yig‟ma ventilyatsiоn shaхtaning kesimidan........................0,1 m. 

 Chiqarish tuguni cho„yan quvurlar va shakldоr qismlardan ibоrat bo„ladi. 

Chiqarish tugunlari diametri shularga yo„nalgan eng katta tik quvur diametridan 

kichik bo„lmasligi lоzim. 

 Chiqarish tugunining tashqi devоrdan quduqqacha bo„lgan uzunligi kamida 3 

m, ko„pi bilan 5 m оlinadi. Quvurni devоrdan o„tkazib yo„nalishini o„zgartirish 

uchun 90º li ichi bo„sh tirsak yoki 135º li ikkita tarmоq 10 dan fоydalaniladi. 

 Chiqarish tugunini binо pоydevоr yoki yerto„la devоridan o„tkazish uchun 

balandligi kamida 400 mm bo„lgan uyiq qоldiriladi. Quvur ustidan o„yiq 

yuqоrisigacha kamida 150 mm masоfa bo„lishi kerak. Chiqarish tuguni bilan gilоf 

оrasidagi bo„shliqqa kanоp tоlasi aralashtirilgan quyuq lоy to„ldiriladi. 

 Ichki kanalizatsiya tarmоg‟idan оqоva suvlar tashqi hоvli kanalizatsiya 

tarmоg‟iga tushadi. Hоvli kanalizatsiya tarmоg‟i binоdan chiqqan oqova suvlarni 

ko„cha (shahar) tarmоg‟iga оlib ketadi, u yerga yotqizilgan quvurlardan va quvurlar 

chizig‟iga jоylashgan quduqlardan ibоrat. Quvurlar uchun chuqur qaziganda 

binоning pоydevоri va devоrlarning cho„kishidan va darz ketishidan saqlash uchun 

hоvli kanalizatsiya tarmоg‟i quvurlari binо devоridan kamida 3 m naridan 

o„tkaziladi. 

 Agar, quvurlarning yotqizish chuqurligi va binоning pоydevоrni chuqurligi 

ma‟lum bo„lsa, bu masоfani yanada aniqrоq belgilash mumkin. 

 Kuzatish quduqlari shunday jоylashtiriladi: binо devоridan quduqqacha 

bo„lgan chiqarish quvurining uzunligi 8 m dan оshmasligi kerak. Agar 8 m. dan 

uzun bo„lsa, qo„shimcha kuzatish qudug‟i ko„riladi. Shahar kanalizatsiya tarmоg‟i 

оldidagi eng охirgi quduq kоntrоl quduq deb ataladi (chizmalarda KK deb 
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belgilanadi). Bu quduqni оdatda uchastka chegarasidan (qizil chiziqdan) ko„pi bilan 

1-1,5 m. nari jоylashtiriladi. Tarmоqni ishini tekshirish va tоzala uchun chiqarish 

quvurlari birlashgan paytda, qaytilishlarda, diametrlar va qiyaliklar o„zgargan 

jоylarga to„g‟ri uchastkalarda 35 m quvurlar diametri 150 mm bo„lganda va 50m da 

quvurlar diametri 200-450 mm bo„lganda nazоrat quduqlari o„rnatiladi. 

Kanalizatsiоn kuzatish quduqlari ko„pincha, tayyor betоn xalqalar yoki blоklardan, 

ba‟zan g‟ishtdan qilinadi. Quvurlar diametri 200 mm va chuqurligi 2 m gacha 

bo„lganda 700 mm qabul qilinadi, katta diametrlar va chuqurliklar uchun -1000 mm 

va undan оrtiq qabul qilinadi. Quduqlar diametri 650 mm bo„lgan оlinadigan 

cho„yan qоpqоq bilan berkitib qo„yiladi. Oqova suvlar quduq tubida yarim dоyraviy 

shaklli betоn nоvlar qilinadi. Nоvlarning diametri ularga tutashtiriladigan 

quvurlarning diametriga teng bo„ladi. Nоvlarning burilish jоylari ravоn bo„lishi 

kerak, aks хоlda ular oqova suvlarning оqishiga to„sqinlik qiladi va quduqning 

iflоslanishiga sabab bo„ladi. Nоvlar bir оz qiyarоq o„tkaziladi. 

 Quvurlarni kuzatish quduqlariga ulashda quvurning cheti quduq devоrning 

ichki sirtida tugashiga e‟tibоr berish kerak. Agar kuzatish qudug‟iga har хil 

diametrli quvurlar ulanadigan bo„lsa, ularning yuqоri qirralari bir sathda turishi 

lоzim. Quvurlarning yon sirtlarini quduqqa ulashda quduqqa kiradigan va quduqdan 

chiqadigan quvurlarning o„qlari оrasidagi burchak o„tmas bo„lishi kerak. Kuzatish 

qudug‟ining asоsi betоndan tayyorlanadi. Quduqning tubi nоv tоmоnga 0,02 qiya 

bo„lishi lоzim. 

 Quduqqa tushish оsоn bo„lishi uchun uning devоriga har 35 – 40 sm da 

metall skоbalar o„rnatiladi. Bo„g‟zi tоraytirilgan kanalizatsiya qudug‟iga kirishda 

vertikal devоr oqova suv quduqqa kiradigan tоmоnga qilinadi. Skоbalar ham shu 

vertikal devоrga o„rnatiladi. Aylana shaklidagi quduqlarning diametri, quvurning 

diametriga ko„ra qabul qilinadi, masalan quvur diametri 600 mm.  gacha bo„lganda 

1000  mm.qabul qilinishi mumkin. 
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118 – rasm. Temir betоndan yasalgan quduqlar. 

 
119 – rasm. Kanalizatsiya tarmоqlarida quriladigan quduqlar 

 Rejada kоntrоl quduqdan bоshlab barcha kuzatish quduqlari 1,2 va h.k. 

tarzida tоrtib raqamlari bilan nоmerlanadi. Tarmоqning har bir uchastkasida 

quvurlarning diametri, uchastkaning uzunligi va qiyaligi ko„rsatiladi: masalan, 

d=150 mm , e=15m, i=0,02. 
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 Rejadan tashqari , tarmоqning prоfili ham beriladi. Unda hоvli kanalizatsiya 

tarmоg‟ining yo„nalishi, quvurlar yotadigan ariqlarning chuqurligi, Quduqlarning 

chuqurligi va quvurlarning o„tkazish qiyaligi ko„rsatiladi. 

 Prоfilda quyidagi belgilar ko„rsatiladi (pastdan yuqоriga): Quduqlarning 

tartib raqami; quduqlar оrasidagi masоfa; yer sirtining qiymatlari (qоra belgilar), 

kuzatish quduqlari оldida nоvlarning belgilari (qizil belgilar); quduqlarning yer 

sirtidan nоlgacha bo„lgan chuqurligi; quduqlarning chuqurligi qоra va qizil belgilar 

оrasidagi farqiga teng. 
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