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Ушбу маърузалар матни олий ўқув юртларида “Металл қурилмалари” 

фанининг намунавий дастури талаблари асосида тузилган. 

 Маърузалар матни олтита бобни ўз ичига олган 18 маърузадан иборат 

бўлиб, металл қурилмаларининг тарихи; металл қурилмаларида ишлатилади-

ган материаллар; металл қурилмалар хисобининг асослари; сортамент;  ме-

талл қурилмаларининг бирикмалари;  тўсинбоб қурилмалар хакида маълу-

мотлар келтирилган. 

 Маърузалар матни  5340200-Бинолар ва иншоотлар қурилиши йунали-

ши талабалари учун мўлжалланган.  

 

 

 Муаллифлар:      т.ф.н. доц. С.Э.Абдурахмонов  

              кат.ўқ.    П.С.Ахмедов  

   

 Такризчилар: Н.Хожиев, “Коммуналтаъмирлойиҳа” МЧЖ 

    А.М.Раҳимов, БИҚ кафедраси 

 

Металл қурилмалари фанидан маърузалар матни “Бинолар ва 

иншоотлари қурилиши” кафедрасининг  2014 йил ___август __-сонли 

мажлисларида муҳокама килинган. 

  

 Маърузалар матни институтнинг илмий-услубий кенгашида маъқул-

ланган ва нашр этишга тавсия этилган (баѐн ___  ________). 
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СЎЗ БОШИ 

 

 Ушбу  маърузалар матни қурилишда қулланадиган металл қурилмала-

рни хисоблаш ва лойихалаш асосларига бағишланган. Металл қурилмалари-

да ишлатиладиган материалларнинг асосий хусусиятлари, қурилма эле-

ментларини хисоблаш, бирикмалар тузиш ва хисоблаш, тусинларни лойиха-

лашга эътибор берилган. Маърузалар матнида янги Давлат стандарти, қури-

лиш меъѐрлари ва қоидаларидан (СНиП) фойдаланилган. 

 Мамлакатимиз мустакилликка эришгани муносабати билан ўзбек тили-

га давлат тили макоми берилиши туфайли олий техника ўқув юртларида 

ўзбек тилида дарслар олиб борилмокда. Металл қурилмалари фанидан ўзбек 

тилида дарслик йўқлигини эътиборга олиб, муаллифлар ушбу тўпламни 

яратдилар.     
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         1-маъруза 

мавзу:  Кириш. Металл қурилмаларнинг ишлатилиш сохалари 

 

 

Ўқув модули бирликлари: 

1) Кириш 

2) Асосий тушунчалар 

3) МК ларнинг ишлатилиши 

4) МК ларга қўйиладиган талаблар  

 

Аниқлаштирилган ўқув мақсадлари (талабанинг вазифалари) 

Талаба ушбу мавзуни тўла ўзлаштиргандан сўнг: 

1) Қурилиш конструкциялари (МК)ни тарихини билади. 

2) Қурилиш конструкциялари (МК)нинг турларини билади. 

3) Конструкцияларни ишлатилиш соҳаларини, уларнинг афзалликлари ва 

камчиликларини билади. 

4) Қурилиш конструкциялари (МК)га қўйиладиган талабларни билади. 

 

Таянч сўз ва иборалар: 

1.1. Қурилиш конструкциялари 

1.2. Металл конструкциялари  

1.3. Темир бетон конструкциялари 

1.4. Ёғоч ва пластмасса конструкциялари 

1.5. Тош конструкциялари 

1.6. Юк кўтариш қобилияти 

1.7. Ҳажмий оғирлик 

1.8. Қаршилик 

1.9. Ишончлилик 

1.10. Зичлик 

1.11. Чириш-занглаш (коррозия) 

1.12. Иссиқбардошлик 

1.13. Конструктив схема 

1.14. Сарф-ҳаражат(иқтисод) 

 

  Хозирги даврда металл қурилмалар, амалда курилишнинг барча соха-

ларида кўлланилмокда. Бино ва иншоотларда металл қурилмалардан фойда-

ланиш иктисодий жихатдан афзал, айникса, баланд ва кенг, кўп юк таъсир 

киладиган бино ва иншоотлар курилишида металл қурилмаларнинг ахамияти 

каттадир. 

 Металл қурилмалар, асосан, курилишнинг куйидаги сохаларида: 

             1. Саноат бинолари каркасларида (синчларида); 

             2. Катта пролетли кўприкларда; 

             3. Махсус ахамиятга эга бўлган бинолар - ангарлар (самалетлар 

сакланадиган бинолар), кемасозлик эллинглари (махсус кемасозлик иншоот-

лари) ва хоказолар куришда; 
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             4. Кўп каватли ижтимоий бинолар, гумбазлар ва кўргазма бинолар 

куришда; 

             5. Радио ва телевизион эшиттириш миноралари, нефть казиб чикариш 

иншоотлари, сув хўжалиги иншоотлари куришда, кранлар, эстакадаларда; 

             6. Газ ва суюкликларни саклаш хамда таксимлаш иншоотлари ку-

ришда; 

             7. Суюклик ва газ узатиш кувурлари еткизишда ва бошка максадлар-

да кўп кўлланилади. 

 

МЕТАЛЛ ҚУРИЛМАЛАРНИНГ АСОСИЙ ХУСУСИЯТЛАРИ ВА 

УЛАРГА   КЎЙИЛАДИГАН  ТАЛАБЛАР 

 

             Металл қурилмалар куйидаги асосий афзалликларга эга: 

              1. Юк кўтариш кобилияти юкори. Кесим юзаси кичик бўлган металл 

элементлар хам анча юк кўтариш кобилиятига эга. 

              2. Металл конструкциялар шу вазифани бажарадиган, бошка кури-

лиш материалларидан ясалган конструкцияларга нисбатан енгил бўлади. Хар 

кандай материалнинг қурилмага сарф бўлиш даражаси куйидаги нисбат би-

лан аникланади: 

                                                  С=  / Rу, 

бунда  - материалнинг хажмий огирлиги; 

         Rу - материалнинг хисобий каршилиги. 

С канча кичик, конструкция шунча енгил бўлади. Масалан, кам углеродли 

пўлатлар учун  С= 3,7 10 -4 1/ м ,  09 Г2С маркали пўлат учун  С= 1,7 10 -4 ,  

В-20 синфли бетон учун  С =1,85 10 -3  1/ м, егоч учун  С =5,4 10 -4 1/ м. 

              3. Металл айникса, пўлат қурилмалар ишончли хисобланади. Пўлат-

нинг механик хусусиятлари унинг бир жинслилиги билан белгиланиб, қу-

рилмаларнинг ишончли ишлашини таъминлайди. 

              4. Пўлатнинг зичлиги анча катта бўлганлиги туфайли ундан ясалган 

қурилмалар хаво ва сув ўтказмайди. 

              5. Металл қурилмалар саноатбоп бўлади, яъни улар асосан завод ша-

роитида тайѐрланиб, курилиш жойида механизмлар ѐрдамида бир бутун хол-

да йигилади. Металл қурилмаларнинг кенг кўлланишини чеклайдиган кам-

чиликлари хам бор. Пўлат қурилмаларнинг асосий камчилиги уларнинг тур-

ли таъсирлар остида емирилишидир. Бу хол қурилмаларни коррозиядан му-

хофаза килишнинг турли хил усулларини кўллашни талаб килади. Пўлатнинг 

иссикбардошлиги хам катта эмас.  Температура 200
о
 С га якинлашганда 

пўлатнинг эластиклик модули камая бошлайди ва 600
о
 С да пўлат батамом 

пластик (юмшок) холатга ўтади. 

              Иншоотнинг вазифасига караб, металл қурилмалар юк кўтариш ко-

билиятига эга бўлиши, яъни мустахкамлик, устиворлик ва бикрлик талабла-

рига жавоб бериши керак.  Металл қурилмаларга оз металл ва мехнат  

сарфланиб, улар тез вактда монтаж килинадиган бўлса, бундай конструкция-

лар иктисодий жихатдан тежамли хисобланади. 
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              қурилмаларга сарфланадиган металл микдори энг макбул конструк-

тив схемалар ва кўндаланг кесимлар танлаш, мустахкамлиги юкори бўлган 

пўлат ва алюминий котишмалар ишлатиш йўли билан камайтирилади.   қу-

рилмаларни куришга сарф бўладиган мехнат микдорини ва монтаж килиш 

муддатларини камайтириш учун унумли усулларни кўллаш, унификация-

лашган ва стандарт элементлардан кенг микесда фойдаланиш зарур.  Металл 

қурилмалар кўлланиладиган иншоот ва бинолар, айникса граждан бино ва 

иншоотлари ташки кўриниши жихатидан хам гўзал бўлиши, яъни эстетик 

талабларга хам жавоб бериши керак.              

 

Тавсия этилган адабиѐтлар: 

 

1. Р.Холмурадов, С.Аслиев «Металл қурилмалари» Тошкент, 

ўқитувчи, 1994 й. I-боб 3-6 бетлар. 

2. Б.Асқаров «Қурилиш конструкциялари» Тошкент, Ўқитувчи 

1995 й. 1-14 бетлар. 

3.  С.Абдурахмонов, П.Ахмедов «Металл қурилмалари» (маъруза      

матни) Наманган, 1999 й. 1-5 бетлар. 

 

2-маъруза 

Мавзу: Металл қурилмаларида ишлатиладиган материаллар  

ва уларнинг ишлатилиши (2 соат) 

 

Ўқув модули бирликлари: 

1) Пўлатлар 

2) Алюминий қотишмалар 

3) Пўлатларнинг умумий ҳоссалари 

4) Кимѐвий ҳоссалари 

5) Тузилиши 

6) Мустаҳкамлик 

7) Пайвандланувчанлик 

8) Чиришга чидамлилик (коррозия) 

 

Аниқлаштирилган ўқув мақсадлари (талабанинг вазифалари)  

Талаба ушбу мавзуни тўла ўзлаштиргандан сўнг: 

1) Пўлатданларнинг сифатини, механик хусусиятларини-эластиклиги, 

пластиклиги, мўртлик даражаси, юқори температурада оқувчанлиги 

ва бошқаларни билади. 

2) Алюминий қотишмалар, уларнинг ҳоссаларини билади. 

3) Пўлатларнинг умумий ҳоссалари (физик, механик ва кимѐвий) би-

лади. 

4) Пўлатлар ва алюминий қотишмаларнинг табиатда учраши, таркиби, 

оловбардошлиги каби кимѐвий ҳоссаларини ўзлаштиради. 
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5) Материалнинг ички атом молекуляр тузилиши, перлит, аустенит, 

цементит ва кимѐвий моддаларнинг структуравий-кристалланиши 

ҳамда узвий боғланишларини ўрганади. 

6) Материални таркиби, хусусиятлари, муваққат қаршилиги, оқувчан-

лик чегараси каби қатор хусусиятлари бўйича мустаҳкамлигини 

(оддий, юқори) билади. 

7) Пўлат ва алюминий қотишмалар таркибидаги кимѐвий моддалар ва 

уларнинг структуравий ўзгаришлари бўйича пайвандланувчанлиги-

ни ўрганади. 

8) Пўлат ва алюминий қотишмаларни ностационар шароитларда 

юқори ҳарорат, атроф-муҳит (иссиқ-совуқ, ѐмғир-қор), кимѐвий 

технология таъсирида конструкцияни чириши ва унинг олдини 

олиш йўлларини билади. 

 

Таянч сўз ва иборалар: 

2.1 Пўлатлар 

2.2. Сифат  

2.3. Оддий пўлатлар 

2.4. Мустаҳкамлиги юқори пўлатлар 

2.5. Механик ҳоссалар 

2.6. Кимѐвий ҳоссалар 

2.7. Кристалланиш 

2.8. Пўлатни олиниши 

2.9. Алюминий қотишмаларни олиниши 

2.10. Углерод 

                   ПЎЛАТЛАР. 

 

 Металл қурилмаларда кўлланиладиган пўлатларнинг сифати куйидаги 

механик хусусиятлари: мустахкамлиги, эластиклиги, пластиклиги, мўртлик 

даражаси, юкори температурада “окувчанлиги” билан белгиланади. Пўлат-

нинг сифати унинг пайвандланувчанлиги билан хам белгиланади. Пайванд-

ланувчанлик пўлатнинг кимѐвий таркибига ва уни ишлаб чикариш техноло-

гиясига боглик. Пўлатнинг қурилмада ишончли ишлашига ва унинг кучлан-

ганлик холатига қурилманинг шакли, ташки таъсирнинг (кучнинг) тури, 

микдори, йўналиши ва таъсир тезлиги, мухитнинг температураси катта 

таъсир кўрсатади. 

 Мустахкамлиги бўйича пўлатлар шартли равишда 3 гурухга бўлинади: 

 1. мустахкамлиги оддий кам углеродли пўлатлар; 

            2. мустахкамлиги юкори бўлган пўлатлар;     

            3. ўта юкори мустахкамликдаги пўлатлар. 

 СНиП II-23-81* (лойихалаш нормалари. Металл қурилмалар) га муво-

фик пўлатларнинг турлари бир - биридан муваккат каршилиги, окувчанлик 

чегараси ва бошка бир катор механик хусусиятлари билан фарк килади. 

Пўлатлар таркибидаги углерод турли кўшимча метал ва металлмас моддала-
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рнинг микдори, кўйиш усули, киздириб ишлов берилганлиги билан хам бир-

биридан фарк килади. 

 Юкорида айтилган икки гурух пўлатлар билан батафсилрок танишиб 

чикайлик. 

 

АЛЮМИНИЙ КОТИШМАЛАР 

 

 Алюминий хоссалари жихатидан пўлатдан анча фарк килади. Унинг 

солиштирма огирлиги 26,4 ... 28,0 кН / м3, эластиклик модули Е қ 7,1.10 3 кН 

/ см2, бу пўлатникига нисбатан уч марта кам.   

 Мустахкамлиги паст бўлганлиги туфайли соф алюминий қурилмада 

деярли ишлатилмайди. Курилиш максадлари учун турли хил кимѐвий эле-

ментлар (мангий, марганец, кремний, мис) билан легирланган алюминий ко-

тишмалари ишлатилади. Легирлашдан ташкари баъзи котишмаларнинг му-

стахкамлиги юкори температурада ишлов бериш билан хам оширилади.  

Термик ишлов бериш билан котишмаларнинг мусахкамлик кўрсаткичларини 

1,3... 1,5 марта ошириш мумкин, лекин бунда материалнинг пластиклиги ка-

маяди. Алюминий котишмалари таркибида кандай легирловчи эле-

ментлар борлигига ѐки ишлов бериш усулига караб тоифага бўлинади (там-

галанади): 

 АМг - алюминий-магнийли котишма; 

 АМц - алюминий-марганецли котишма; 

 АВ (авиаль) ва АД - алюминийнинг магний ва кремний билан котиш-

маси; 

 Д1 , Д16 ва х. - дюралюминийлар бўлиб, бу котишмалар таркибининг 

асосини алюминий мис ташкил этади, ракамлар котишма бирлигини билди-

ради; 

 В - юкори мустахкам котишмалар (в 65, В 92) , улар асосан алюминий , 

магний, мис ва рухдан иборат; Бу котишмалар анча киммат туради. 

 Курилишда ишлатиладиган алюминий котишмаларининг асосий 

афзалликлари куйидагилардан иборат: 

 а) зичлиги пўлатникига нисбатан карийб 3 марта кичик (   қ 2640 кг/ 

м3 , демак пўлатга нисбатан 3 марта енгил; 

 б) каррозияга чидамлилиги оддий пўлатникига нисбатан 10 ... 20 марта 

кўп; 

 в) алюминий профилларини ясашда асосан исканжага олиш усули 

кўлланилади, бу усул пўлат профилларини хосил килишда кўлланиладиган 

ѐйиш (прокатка) усулига нисбатан оддийрок ва арзонга тушади; 

 г) 0 градус  С дан паст температурада алюминий котишмаларнинг 

мўртлиги камаяди, бу эса совук иклимли жойларда айникса кулайлик тугди-

ради. 

 Алюминий котишмаларининг камчиликларига куйидагилар киради: 

 а)  эластиклик модули пўлатникига нисбатан кичик; 

 б) пўлатга нисбатан кимматрок тушади; 
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 в) чизикли кенгайиш коэффициенти пўлатникига нисбатан карийб ик-

ки марта. 

 Алюминий котишмалари куйидаги курилиш ишларида ишлатилади: 

 а) витриналар, дераза таваккалари, меъморчилик деталлари ясашда; 

 б) катта пролетли биноларда, яъни қурилманинг хусусий огирлигини 

камайтириш  катта ахамиятга эга бўлган холларда - том ѐпмаларида; 

 в) агрессив мухитда ишлайдиган қурилмаларда; 

 г) тогли ва бориш кийин бўлган бошка олис жойларда куриладиган юк 

кўтарувчи қурилмалар (енгиллиги туфайли алюминийни ташиб олиб бориш 

осон) хамда совук иклимда ишлатиладиган қурилмаларда (алюминий ко-

тишмалари каттик совукда хам хусусиятларини йўкотмайди) ишлатилади.     

 

 

Тавсия этилган адабиѐтлар: 

1. Р.Холмурадов, С.Аслиев «Металл қурилмалари» Тошкент, ўқитувчи, 

1994 й.  II боб, 6-12 бетлар. 

2. Б.Асқаров «Қурилиш конструкциялари» Тошкент, Ўқитувчи 1995 й. 20 

§ 319 – 322 бетлар. 

3. С.Абдурахмонов, П.Ахмедов «Металл қурилмалари» (маъруза матни) 

Наманган, 1999 й. II мавзу 5-10 бетлар. 

 

 

3-маъруза 

Мавзу: Мустаҳкамлиги бўйича пўлат синфлари. Пўлат маркаси (2 соат) 

 

Ўқув модули бирликлари: 

1) Мустаҳкамлиги оддий пўлатлар 

2) Мустаҳкамлиги юқори пўлатлар 

3) Пўлатларни маркалаш 

 

Аниқлаштирилган ўқув мақсадлари (талабанинг вазифалари)  

Талаба ушбу мавзуни тўла ўзлаштиргандан сўнг: 

1) Мустаҳкамлик бўйича пўлатларнинг гурухларга бўлинишини билади. 

2) Мустаҳкамлиги оддий кам углеродли пўлатлар ҳақида тушунчага эга 

бўлади. 

3) Мустаҳкамлиги юқори пўлатларни ишлатилиши, ҳоссалари билан та-

нишади. 

4) Пўлатларни маркалашни билади. 

 

Таянч сўз ва иборалар: 

 Структура 

 Углерод 

 Перлит 

 Аустенит 

 Цементит 
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 Кристаллик панжара 

 Пўлат таркиби 

 Маркалаш 

 

МУСТАХКАМЛИГИ ОДДИЙ ПЎЛАТЛАР 

 

 Одатда пўлатларнинг механик хусусиятларини белгилайдиган ички 

атом тузилиши (структураси) температурага боглик. Темир углерод котиш-

маларининг суюкланиш температураси уларнинг таркибидаги углероднинг 

микдорига боглик . Одатдаги температурада пўлатлар кристалл жисм шакли-

даги каттик котишмадан иборат бўлади. Перлит? ўз навбатида, жуда каттик 

бирикма - темир карбиди Fе3 С (цемент) билан феррит аралашмасидан 

иборат.? 

 Маълумки, соф темир 1535
о
 С да суюкланади ва температура кандай-

лигига караб темир икки хил кристалл тузилишга эга бўлиши мумкин. Темир 

кристаллари 723
о
 С дан паст температурада атом ўлчами 2, 88

о
 А га тенг 

бўлган хажмий марказлашган кубсимон кристаллик панжарага эга - темир. 

Температура 910
о
С дан ошгач, темир кристалларининг тузилиши кирраси 

марказлашган кубсимон панжарага айланади   - темир. 

 Пўлатнинг таркибида хамма вакт марганец, кремний, фосфор ва олтин-

гургурт    аралашмалари бўлади.  Бу аралашмаларнинг умумий микдори 1% 

дан ошмайди.  Фосфор ва олтингургут зарарли аралашмалардир, аммо улар-

ни пўлатнинг таркибидан бутунлай чикариб бўлмайди. Пўлат таркибида 

фосфорнинг микдори 0,045 % дан ошса, паст температураларда пўлатнинг 

мўртлиги камаяди. Олтингургут микдорининг  0, 055 % дан ортиши пўлатда 

кизиган пайтида дарзлар хосил бўлишига олиб келади. Курилишда ишлати-

ладиган пўлат асосан икки усул билан: мартен печида ва конверторларда 

ишлаб чикарилади.  Бу икки усул билан ишлаб чикарилган пўлатлар сифати 

ва механик хусусиятлари жихатидан деярли бир хил бўлади. Аммо кислоро-

дли конверторларда пўлат ишлаб чикариш бир мунча арзонга тушади ва кам 

мехнат талаб килади. Шу сабабли кейинги йилларда мартен усулига нисба-

тан бу усулидан кўпрок фойдаланилмокда. Пўлат эритилгач, махсус 

чўмичларда колипларга куйилади. Колипларда пўлат совийди ва кристалла-

нади. Кристалланиш жараѐнида хали котишга улгурмаган пўлатдан кўп мик-

дорда газлар ва нометалл кўшимчалар ажралиб чикиб кетади. Газларнинг 

тезда ажралиб чикиши натижасида котишмада кичик-кичик пуфакчалар 

хосил бўлади. Бу пуфакчалар атрофида пўлатнинг сифатини бузадиган турли 

нометалл кўшимчалар, шу жумладан олтингургурт бирикмалари йигилиб ко-

лади. Бундай пўлат кайновчи пўлат деб аталади. 

 Пўлатнинг котиш жараѐнидаги кайнаш шиддати унга кремний, алюми-

ний, марганец каби оксидловчилар кўшиш билан пасайтирилади. Гап шунда-

ки бу оксидловчилар газлар билан бирикиб шлак хосил килади ва кайнаш 

жараѐни жуда секинлашади. Хосил бўлган шлаклар пўлат куймасининг 

сиртида тўпланади. Куйманинг бу кисми (у тахминан 15 % ни ташкил этади) 

кесиб олиниб, кайта эритишга жўнатилади. Пўлатнинг колган кисми окси-
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дсизлантирилади ва у тинч пўлат деб аталади. Бундай пўлат кимевий тарки-

би хамда механик хусусиятлари жихатидан деярли бир жинсли бўлиши би-

лан кайновчи пўлатдан фарк килади. 

 Етарли даражада оксидсизлантирилмаган кайновчи пўлатларнинг 

мўртлиги тинч пўлатникига нисбатан катта, лекин у тинч пўлатга караганда 

10-12 % га арзон тушади. Шу сабабли кайновчи пўлатлар хам халк хўжали-

гида ишлатилади.  Кайновчи ва тинч пўлатлардан ташкари ярим тинч пўлат 

хам бор. Кремний 0,05-0,15 % микдорда кўшиб хосил килинган пўлат ярим 

тинч пўлат дейилади. Ярим тинч пўлат сифати жихатидан кайновчи ва тинч 

пўлатлар оралигида бўлади. 

      Юкорида келтирилган турли хил углеродли пўлатлар хусусиятларига 

караб хар хил қурилмалар ясашда ишлатилади: 

 а) тинч пўлат (ТП) * - минус 30
о
 С дан паст температурада фойдала-

ниладиган ва огир шароитларда (ўзгарувчан юклар таъсирида) ишловчи қу-

рилмаларда; 

 б) ярим тинч пўлат (ЯТП)** ѐпма ва томларнинг асосий юк кўтарувчи 

қурилмалари (ферма, рама, ригел, тўсин) ясашда ; 

 в) кайновчи пўлат (КП)*** бошка хамма холларда. 

 Металлургия саноати ГОСТ 23570-79 га мувофик ишлаб чикарадиган 

оддий сифатли углеродли пўлатларга мансуб 18Гсп (Г-марганецнинг микдо-

ри кўпрок) маркали пўлат курилишда айникса кўп ишлатилади. 

 Фойдаланишда куйиладиган талабларга кўра пўлат куйидаги уч гурух-

да тайѐрланади: 

 А - механик хусусиятлари бўйича; 

 Б - кимевий таркиби бўйича; 

 В - механик хусусиятлари ва кимевий таркиби бўйича. 

            Курилиш қурилмалари учун ишлатиладиган пўлатлар мустахкам ва 

пайвандланувчан, шунингдек, емирилишга ва динамик таъсирларга бардо-

шли бўлиши лозим, яъни бундай қурилмалар куришда асосан В гурухдаги 

пўлат талаб килинади.  қурилмалар пўлатига кўйиладиган талаблар қурилма-

нинг турига ва ишлатилиш шароитига боглик. Бу талаблар ГОСТларда кел-

тирилган. Хар кандай пўлат хусусиятларини,  турли хил сифатларини 

кўрсатувчи белги билан белгиланади (маркаланади). Масалан Ст3 тоифали 

кайновчи, В гурухга кирувчи, 2-туркумга мансуб пўлат Вст3кп2 шаклда бел-

гиланади. 

 

   МУСТАХКАМЛИГИ ЮКОРИ ПЎЛАТЛАР.                                                                                                                                  

 

 Курилишда пўлатни тежаш йўлларидан бири - мустахкамлиги юкори 

пўлатлар ишлатишдир. 

 Пўлатларнинг мустахкамлигини оширишнинг асосан икки хил усули 

бор: юкори температурада ишлов бериш ва легирлаш. 

 Юкори температурада ишлов беришдан асосий максад пўлатнинг атом 

тузилишини узгартириш ва зарраларини майдалаштиришдир. Бу жараѐн 

натижасида пўлатнинг элас-тиклиги бир оз камайгани холда мустахкамлиги 
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ва окувчанлик чегараси ортади. Юкори температурада ишлов беришнинг 

асосий турлари: тоблаш, нормалаш ва бўшатиш. 

 Тоблаш пўлатни аустенит тузилиш хосил бўлгунча (  - темир) юкори 

температурада (910 градус С дан юкорида) киздириб, кейин тезлик билан со-

витишдан иборат. Бунда пўлатнинг механик хусусиятлари анча яхшиланади.

 Нормаллашда тобланган ѐйма пўлат кайтадан аустенит тузилиши 

хосил бўладиган температурагача киздирилиб, кейин хавода совитилади. 

нормаллаш натижасида пўлатнинг тузилиши анча яхшиланиб, ички кучла-

нишлар йўколади, бу эса ўз навбатида пўлатнинг мустахкамлиги ва пластик 

хусусиятлари, зарбга чидамлилиги ортишига олиб келади. Бўшатиш - бу 

пўлатни аустенитнинг фаза ўзгаришлари температурасидан юкори темпера-

турагача (273 градус С) киздириб, кейин совутишдан (хавода еки сувда) 

иборат. Бунда пўлатнинг мўртлиги камайиб, зарбага чидамлилиги ортади.  

Пўлатнинг мустахкамлигини л е г и р л а ш  оркали оширишда пўлат тарки-

бига легирловчи элементлр киритилади, улар темир билин каттик карбидлар, 

нитридлар ва бошка бирикмалар хосил килиб, пўлатнинг хусусиятларини 

ўзгартиради. 

 Турли хил моддалар пўлатнинг хусусиятларига турлича таъсир кўрса-

тади: 

 углерод (У) мустахкамликни ошириб, пластикликни камайтиради, пай-

вандланиш хусусиятларини бирмунча ѐмонлаштиради. Шу сабабли унинг 

пўлат таркибидаги микдори чекланган бўлиши керак (0,22% гача);    

 марганец (М) мустахкамликни оширади ва пўлатга аралашган олтин-

гугурт (S) билан бирикиб, унинг зарарли таъсирини камайтиради. Аммо мар-

ганец микдори 1,5% дан ортиб кетса , пўлатнинг муртлиги ортиб кетади: 

 ваннадий (V) , хром (Cr), молибден (Мо) ,бор (В) ва бошкалар билан 

легирлаш пўлатнинг мустахкамлигини оширади. 

 Турли тоифали пўлатларнинг кимѐвий таркибини ифодалаш учун ГО-

СТларда куйи-даги белгилаш тартиби кабул килинган:  дастлабки иккита ра-

кам фоизнинг юздан бир улушида углероднинг ўртача микдорини кўрсатади, 

харфлар эса пўлатнинг таркибий кисмини ташкил этувччи кимевий эле-

ментларнинг шартли номлари белгиланади: марганец (Г), кремний (С), хром 

(Х) , никель (Н), мис (Д), бор (Р), ваннадий (Ф), молибден (М), азот (А), ти-

тан (Т), алюминий (Ю), фосфор (П). Харфдан кейинги ракамлар эса шу эле-

ментнинг фоиз хисобидаги микдорини кўрсатади. Агар бу микдор 1 % кам 

бўлса , у кўрсатилмайди. Пўлатнинг таркибига кирган кўшимча элементлар 

микдори 0,3 % дан кам бўлганда хам улар белгида кўрсатилмайди. 

 Масалан, 14 ГС тоифали пўлат таркибида ўртача 0,14 % углерод ва 

жами 2 % гача марганец билан кремний бўлади. 

 қурилмаларда мустахкамлиги оширилган пўлатлар ишлатилганда од-

дий кам углеродли пўлат ишлатилгандагина нисбатан металл 20...25 % гача, 

юкори мустахкамли пўлатлар ишлатилганда эса 25... 50 % гача тежалади. 

Аммо мустахкамлиги оширилган ва юкори мустахкамли пўлатларнинг тан-

нархи оддий кам углеродли пўлатникига нисбатан бир мунча юкори бўлади.       
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Тавсия этилган адабиѐтлар: 

1) Р.Холмурадов, С.Аслиев «Металл қурилмалари» Тошкент, ўқитувчи, 

1994 й II боб, 6-12 бетлар. 

2) Б.Асқаров «Қурилиш конструкциялари» Тошкент, Ўқитувчи 1995 й.  

20 § 319-322 бетлар. 

3) С.Абдурахмонов, П.Ахмедов «Металл қурилмалари» (маъруза матни) 

Наманган, 1999 й.  6-10 бетлар.  

 

 

4-маъруза 

Мавзу: Пўлатнинг статик юк таъсири остида ишлаши.  

Пўлатнинг деформацияланиш диаграммаси (2 соат) 

 

Ўқув модули бирликлари:  

1) Пўлатнинг кучланганлик ҳолати 

2) Атом панжаралар 

3) Пўлатнинг ишлаши 

4) Пўлатнинг ҳоссаларига температуранинг таъсири 

5) Кучланишлар тўпланганда пўлатнинг ишлаши 

6) Зарбий қовушқоқлик 

7) Пўлатнинг такрорий юклар таъсирида ишлаши 

 

 Аниқлаштирилган ўқув мақсадлари (талабанинг вазифалари)  

Талаба ушбу мавзуни тўла ўзлаштиргандан сўнг: 

1. Пўлатнинг кучланганлик ҳолатига тушишида унинг тузилишини 

аҳамиятини билади. 

2. Атом панжараларни ташқи таъсирдан ўзгаришини билади. 

3. Пўлатга температуранинг таъсирини билади. 

4. Кучланишлар тўпланганда атом панжараларни деформацияла-

нишини ва деформацияни (кучланишларни) содир бўлишини билади. 

5. Пўлатнинг мўртлилиги, бузилишга мойиллигини билади. 

6. Такрорий юклар таъсиридаги деформациялашни ўрганади. 

 

Таянч сўз ва иборалар: 

4.1. Кучланиш 

4.2. Атом панжара 

4.3. Температура  

4.4. Кучланишларнинг тўпланиши 

4.5. Қовушқоқлик 

4.6. Қолдиқ деформация 

                            

 ПЎЛАТНИНГ СТАТИК ЮК ТАЪСИРИ ОСТИДА ИШЛАШИ. 

 

 Кучланганлик холатида бўлган қурилмада пўлатнинг ишончли ишлаши 

унинг тузилишига боглик. Пўлатнинг қурилмада ишлашига кесиб бўйлаб 
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кучланишларнинг нотекис таксимланиши катта таъсир кўрсатади. Кучлани-

шларнинг тўплами (концен траторлари) таъсирида бўладиган бундай кучлан-

ганлик холати, айникса, қурилмага тушадиган юк микдори ўзгарувчан 

бўлганда паст температураларда салбий окибатларга олиб келиши мумкин. 

 Пўлатнинг ишлашини тушунтиришдан олдин уни ташкил этувчи зар-

рачаларнинг ишини кўриб чикайлик. 

 Темир монокристалининг ишлаши. Назарий тадкикотлар хамда тажри-

ба натижалари монокристалнинг бир кисмини иккинчисига нисбатан силжи-

тиш  уларни узиб олишга нисбатан осонрок эканлигини кўрсатади. Шунинг 

учун хам темир зарраларида силжиш натижасида пластик деформациялар 

рўѐбга келади. Бунда силжишдаги назарий каршилик амалдаги каршиликка 

нисбатан юзлаб марта катта бўлади. бунга сабаб шуки, бикр блоклар идеал 

панжарали атом текисликлари (сиртлари) бўйича ўзаро силжиши умкин 

эмас, хакикатда эса силжиш кристал ичидаги атомлар гурухининг кетма-кет 

кўчиши натижасида содир бўлади. Атомлар гурухининг осон кўчишига са-

баб мунтазам тузилган кристаллнинг айрим кисмларида атомларнинг 

нотўгри жойлашганлигидир. Кристалнинг силжиш содир бўлган кисми 

ўртасидаги чегара дислокация (тўпланиш) чизиги деб аталади. Ме-

талл тузилишида кўплаб нуксонлар бўлади. Бу нуксонлар кристалланиш ва 

зарралар хосил бўлиш жараѐнида металга турли хил механик таъсирлар 

кўрсатиш натижасида (масалан, ѐйиш пайтида) пайдо бўлади. Нуксонлар ик-

ки хил: нуктали ва кристалл панжаранинг мунтазамлигини бузадиган чизик-

ли нуксонлар бўлади.Куйидагилар нуктали нуксон хисобланади: тугунда 

атомнинг  йўклиги ѐки тугунлар аро ортикча атомнинг борлиги. (1 расм) 

.  

 

 

1-расм.   Атом  панжараларининг  нуксонлари 

 Бундай холларда атомлар ўртасидаги таъсир кучлари ѐки кучланиш 

майдони бирмунча ўзгаради. Ташки кучлар таъсирида дислокация чизиклар-

да атомнинг бири иккинчисини ўрнига кучади ва атом панжарасининг янги 

(силжитилган) жойланиши хосил булади, бундай силжишда металлнинг ях-

литлиги бузилмайди. 

 Темир поликристалининг ишлаши. Одатда темир поликристалининг 

пластик “окиши” айрим зарралар (кристаллар) бўйлаб уринма кучланишлар 

таъсирида силжиш билан содир бўлади. Темир поликристалининг  хар бир 

заррачаси фазода турлича жойлашган бўлади, бу хол темирнинг бир кисми-

нинг бошкасига нисбатан умумий силжишини кийинлаштиради. Шу сабабли 
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темир поликристалининг пластик деформацияга каршилиги айрим монокри-

сталлнинг каршилилига нисбатан катта бўлади. 

          Пўлатнинг ишлаши. Пўлатнинг феррит заррачаларининг силжишга 

кўрсатадиган каршилиги мустахкамлиги анча юкори бўлган перлит заррала-

ри туфайли вужудга келади. Шу сабабли пўлатнинг мустахкамлиги соф те-

мирнинг мустахкамлигига нисбатан бирмунча юкори бўлади.      

           Турли пўлатларнинг чўзилишдаги кучланишлар диаграммаси  (2 расм) 

да тасвирланган.  Масалан, углеродли пўлат Ст3 нинг чўзилиш диаграмма-

сини анализ килиб чикайлик. Диаграммадан кўринадики, кучланиш маълум 

микдорга етгунча кучланиш  билан нисбий чўзилиш Е ўртасидаги муноса-

бат тўгри чизик билан тасвирланади, яъни улар бир-бирига тўгри мутаносиб 

бўлади: 

 

 

 
 

2- расм.  Пўлатларнинг  чўзилиҳдаги  диаграммаси: 

а-темир монокристали; б-темир поликристали; в-оддий мустахкамли пўлат 

(Ст3); г-мустахкамлиги оширилган пўлат (10ХСНД); д-юкори мустахкамли 

пўлат (16Г2АФ). 

     қ Е *                     

 Кучланиш маълум микдорга n етгандан кейин мутаносиблик бузила-

ди; бу биринчи боскичда кучланишга мутаносиб эластик деформациялар со-

дир бўлади, шу сабабли бу боскич пўлатнинг эластик ишлаш боскичи 

дейилади. Бу боскичдаги чўзилиш деформациялари атом панжарасининг 

эластик бузилиши натижасида содир бўлади, кучланиш олингандан кейин 

эса намуна дастлабки ўлчамларига кайтади. Юк микдори янада ошиши билан 

дислокациялар феррит зарралари чегараси олдида тўплана бошлайди, бу эса 

аста-секин феррит зарраларида айрим силжишлар пайдо бўлишига олиб ке-

лади. Деформация билан кучланиш ўртасидаги муносабатлик бузилади (п 

билан ок  орасидаги соха). ок окувчанлик чегараси дейилади. Бу нуктага 

етиш олдида эгри чизикнинг холати кескин ўзгаради ва кейин абсцисса ўкига 

деярли параллел бўлади. Бу пўлат намуна сезиларли даражада чўзилишига 

мувофик келади. Кучланиш эса деярли ўзгармайди. Айтилган боскич (окув-

чанликнинг бошланиши) феррит зарраларида дислокациялар зичлигининг 
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ортиши ва силжиш чизикларининг кўпайиши билан тушунтирилади. Ст3 

маркали пўлатда окувчанлик майдончасининг узунлиги тахминан 1,5... 3 % 

ни ташкил этади. Бу боскичда юк таъсири остида деформациянинг эластик 

кисми кайтиб, бошка кисми сакланиб колади. У колдик деформация дейила-

ди. 

 Окиш чегарасидан кейин материалнинг каршилик кўрсатиш кобилияти 

кучая бошлайди, яъни материал мустахкамланади. Бу мустахкамлиги ва би-

кирлиги юкорирок бўлган перлит зарраларининг ишга тушганлигидан дало-

лат беради. Пўлатнинг бу иш боскичи ўз ўзидан мустахкамланиш боскичи 

дейилади. Ейилма пўлатлар учун эластиклик модули 21.10
3
 кН/ cм

2
 га тенг 

бўлади. Кучланиш мутаносиблик чегарасидан п окувчанлик чегараси  ок га 

ўтганда эластиклик модули камаяди. Бу қурилманинг умумий деформацияси 

ортишига кам, аммо сикилган элементларнинг устиворлигига анчагина 

таъсир кўрсатади. 

 Синалаѐтган намунанинг силлик сирти окиш чегарасилда хиралашиб, 

кия чизиклар билан копланади. Чўзувчи куч ошган сари чизиклар калинла-

шиб (2 расм)да кўрсатилганидек, намуна сиртини икки томонлама коплай 

бошлайди. Бу чизикларни биринчи марта Чернов ва Людерс деган олимлар 

аниклагани учун улар Чернов -Людерс чизиклари дейилади. 

 

ПЎЛАТНИНГ  МЕХАНИК  ХОССАЛАРИГА 

ТЕМПЕРАТУРАНИНГ  ТАЪСИРИ 

 

  Пўлатнинг окувчанлик чегараси ва муваккат каршилик кийматлари 

нормал температура (20
0
С) учун берилади. (3 расм) да углеродли пўлатнинг 

турли хил температуралардаги чўзилиш диаграммалари келтирилган. Диа-

граммадан кўриниб турибдики, температура 300
0
С га етганда диаграммада 

пўлатнинг окиш майдончаси мутлако йўколиб, диаграмма мис, алюминий 

диаграммаларига ўхшаб колади. Температура кўтарилиши билан пўлатнинг 

эластиклик модули (Е) , окувчанлик чегараси (ок) ва мустахкамлик чегараси 

(в ) ўзгариб боради, бу (4 расм)да кўрсатилган. Агар температура пасайиб 

манфийга ўтса (в) билан (ок) бир-бирига якинлашади, яъни пўлатнинг пла-

стик холат сохаси кичраяди. Температура аста секин кўтарилиб, 200
о
С га 

етгунча муваккат каршилик билан окувчанлик чегараларидеярли ўзгармайди. 

Температура 400
о
С дан ошганда Е, в ва ок ларнинг кескин пасайиши куза-

тилади; 600
о
С да уларнинг киймати нолга якинлашади ва пўлатнинг юк 

кўтариш кобилияти деярли тугайди ва метал ўз-ўзидан чўзила бошлайди. 

Юкори температура шароитида иссикка чидамли махсус пўлатлар ишлатиш 

керак. Бундай пўлатлар жумласига никелли, 

хромли, ванадийли ва бошка лигерланган 

пўлатлар киради. Улар юкори температурада 

хам механик хоссаларини, ташки юклар таъси-

рига каршилик кўрсатиш хусусиятларини саклаб 

колади. 
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3-расм. Кам углеродли  пўлатнинг турли темпера-

турадаги  чўзилиш диаграммаси.                                                                                                                                                                                                                                                                        

 

 

 

 

 

4-расм.  Кам углеродли пўлатлар механик хоссаларининг температура  ўзга-

ришига  караб ўзгариш диаграммаси а-Е;   б- бв;    в- бок.                   

                     

 КУЧЛАНИШЛАР ТЎПЛАНГАНДА ПЎЛАТНИНГ ИШЛАШИ 

  

 қурилмада пўлатнинг кўндаланг кесими ўзгарган жойда (тешик, 

ўйиклар бор ѐки йўгонлашган жойда) кучланишлар тўпланади, яъни шу 

жойда текис кучлар окими кийшаяди ва кучланиш кесимнинг бошка нукта-

ларидаги кучланишларига караганда бир неча марта катта бўлади  (5 расм) . 

 

 

 

  5-расм. Пўлатларнинг ишлашида кучланишлар тўпламининг таъсири; 

а- кучланишлар траекторияси; б- намуналарнинг ишлашида кучланишлар 

тўпламининг  хосил  бўлиш  диаграммаси 

 

 Тешик еки ўйик бор жойдан узокрокда чўзувчи кучланишлар кесим 

юзаси бўйича текис таксимланиб, хқ Р/ А формула билан аникланади. 

 Масалан, стерженни заифлашган жойидан (тешикдаги) кесимни олсак, 

тешикка якин нукталарда хосил бўладиган кучланишларга нисбатан бир неча 

баравар ортик бўлади. 

 Тўпланиш коэффициенти доиравий тешиклар ва ярим доиравий 

ўйиклар олдида 2...3 га тенг, ўткир учли ўйиклар олдида эса 9...10 гача етади. 

(5 расм) да яхлит кесимли ва доиравий тешикли ўткир ўйикли намуналарда 

кучлар окимини ифодалвчи бош кучланишлар траекториялари тасвирланган. 

Эгри чизикли траекториядаги бош кучланишни икки ташкил этувчига ажра-

тиш мумкин, шунинг учун унга доим мураккаб кучланганлик холати тўгри 

келади. Мураккаб кучланганлик холатига кучланишлар ишораси бир хил 

бўлса, окувчанлик ва мустахкамлик чегараси ошади ва нисбий чўзилиш ка-
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майиб, материалнинг муртлиги ортади. Кесимни заифлаштирувчи тешик ва 

ўйиклар канча ўткир учли бўлса, кучлар окими чизиклари шунча эгри бўлади 

ва  демак, металлнинг мўртлиги катта бўлиб, қурилма тўсатдан бузилиши 

мумкин.                             

 Металл қурилмалар бузилишининг кўп холларида кучланишлар тўпла-

ми хосил бўлиб, пўлат мўрт бўлиб колган бўлади. Кучланишлар тўпланган 

жойдаги кучланишни хакийкий кийматини хисоблаш йўли билан аниклаш 

жуда кийин, хисоблаб топилганда хам унинг аниклик даражаси унча юкори 

бўлмайди. 

 

Тавсия этилган адабиѐтлар: 

1) Р.Холмурадов, С.Аслиев «Металл қурилмалари» Тошкент, ўқитувчи, 

1994 й 12-24 бетлар. 

2) Б.Асқаров «Қурилиш конструкциялари» Тошкент, Ўқитувчи 1995 й. 

320 –322 бетлар. 

3) С.Абдурахмонов, П.Ахмедов «Металл қурилмалари» (маъруза матни), 

Наманган, 1999 й. 11-15 бетлар. 

 

 

5-маъруза 

Мавзу: Металл конструкцияларни ҳисоблаш асослари. Юклар ва таъсирлар 

(2 соат). 

 

Ўқув модули бирликлари: 

1) Қурилиш конструкцияларини ҳисоблаш усуллари. 

2) Чегара ҳолатлар. 

3) Юклар. 

 

Аниқлаштирилган ўқув мақсадлари (талабанинг вазифалари)  

Талаба ушбу мавзуни тўла ўзлаштиргандан сўнг: 

1) Қурилиш конструкцияларини ҳисоблашнинг рухсат этилган кучлани-

шлар, бузувчи кучга ва чегара ҳолатлар бўйича ҳисоблашни билади. 

2) Қурилмаларнинг чегара ҳолатлари ҳақида тушунчага эга бўлади ва 

ҳисоблаш услубини билади. 

3) Қурилмаларга таъсир этувчи доимий, вақтинчалик ва ҳ.к. юкларни 

аниқлашни билади. 

 

Таянч сўз ва иборалар: 

5.1. Ҳисоблаш усуллари 

5.2. Рухсат этилган кучланиш 

5.3. Бузувчи куч 

5.4. Чегара ҳолат 

5.5. Доимий юклар 

5.6. Вақтинчалик юклар 

5.7. Юклар ва таъсирлар 
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 Чегара холатлар деганда қурилмаларнинг ишлатилиш жараѐнида ол-

диндан белгиланган талабларга жавоб бермай колиши тушунилади. 

 қурилмаларни статик ва динамик нагрузкалар таъсирига хисоблашда 

куйидаги чегара холатлар эътиборга олинади: 

 а) биринчи гурух - қурилманинг юк кўтариш кобилиятини йўкотиши 

ѐки фойдаланишга бутунлай яроксиз бўлиб колиши бўйича; 

 б) иккинчи гурух - иншоотдан нормал фойдаланиш кийинлашиб кол-

ганлиги  бўйича. 

 Биринчи гурух чегара холатларга куйидагилар киради: 

 Шакл умумий устиворлигининг йўколиши; вазият устиворлигининг 

йўколиши;  

 қурилма металининг  толикиши ѐки бошка бирор характердаги бузи-

лиш;  қурилмалардан фойдаланишни тўхтатишга олиб келадиган резонанс 

тебранишлар; 

           металл материалнинг окувчанлиги, бирикмалардаги силжишлар, ўз-

ўзидан чўзилувчанлик ѐки дарзларнинг  хаддан ташкари очилиши натижаси-

да қурилмадан фойдаланиш мумкин бўлмай коладиган холатлар.    

 Иккинчи гурух чегара холатларга қурилмалардан нормал фойдаланиш-

ни кийинлаштирадиган ѐки йўл кўйиб бўлмайдиган силжишлар, тебрани-

шлар, дарзлар пайдо бўлиши натижасида ишлаш муддатининг камайишига 

олиб келадиган холатлар киради. қурилмаларни чегара холатларга хисоблаш 

иншоотни куриш ѐки ундан фойдаланиш даврининг  барча боскичларида че-

гара холатлардан бирортасининг  хам вужудга келмаслигини таъминлайди. 

Бунда материал хусусиятларининг нокулай ўзгаришлари, юкларнинг нокулай 

бирга таъсир этиш эхтимоли, фойдаланиш шароитлари ва қурилма ишлаши-

нинг ўзига хос томонлари хисобга олинган бўлади. Бунинг учун куйидаги 

тузатма коэффицентлар киритилади: ортикча юкланиш  f (юк бўйича 

ишончлилик коэффициенти), юкларнинг биргаликда таъсир этиш  эхтимол-

лиги nс, материалнинг ишончлилик коэффициенти m, ишлашг шароити ко-

эффициенти c, вазифасига кўра ишончлилик коэффициенти п. 

 Биринчи гурух чегара холатлари учун чегаравий шарт умумий холда 

куйидагича ѐзилади: 

   n Q (qn ,f , c) < S ( Rn, m ,c )                             

 

 Бу ерда Q - зўрикиш ѐки ташки юк функцияси; S - юк кўтариш кобили-

яти функцияси;  Rп - пўлатнинг норматив каршилиги;  

 Иккинчи гурух чегара холатлари учун чегаравий шарт: 

    f = [ f ] ,                                                       

 бу ерда f - қурилманинг силжиш ѐки деформацияси, [ f ] - рухсат 

этилган энг кўп силжиш ѐки деформация. 

 

ИНШООТГА ТАЪСИР ЭТАДИГАН ЮКЛАР ВА ТАШКИ 

ТАЪСИРЛАР 
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 қурилмага таъсир муддати жихатидан юклар ва таъсирлар доимий, 

муваккат хамда махсус бўлади. Доимий юкларга қурилмаларнинг хусусий 

огирлиги, ѐпмалар, томлар, деворлар, тупрокнинг босими, олдиндан зўрик-

тиришнинг таъсири ва шунга ўхшашлар киради. Муваккат юклар ўз навба-

тида узок муддатли ва киска муддатлига бўлинади. 

 Киска муддатли муваккат юкларга кор, шамол, синчларга богланган 

кранларнинг таъсири, технологик жараѐнга боглик бўлган юклар, биноларда 

одамларнинг таъсири ва бошкалар киради. 

 Муваккат узок муддатли юкларга кўзгалмас ускуналарнинг огирлиги, 

сигимлардаги суюклик ва сочиладиган моддалар огирлиги, омборлар ѐпма-

ларига тушадиган юклар, узок муддат таъсир этадиган температура ва шунга 

ўхшашлар киради. Махсус юкларга зилзила ва портлаш таъсирлари, замин 

чўкиши, технологик жараѐннинг  бузилиши натижасида хосил бўладиган 

таъсир кучлари киради. 

 қурилмаларни хисоблашда юклар ва таъсирларнинг кийматлари СНиП 

2.01.07.-85 бўйича олиниши шарт. 

 Юк ва таъсирлар норматив ва хисобий бўлади. Нормал фойдаланиш 

шароитида назарда тутилган юклар ва таъсирлар норматив деб аталади ва 

умумий холда  Fn деб белгиланади. қурилманинг ишлаши жараѐнида тасоди-

фий ўзгаришлар сабабли нормал юк таъсирларнинг киймати бир оз бошкача 

бўлиши мумкин, қурилмани хисоблашда асосан уларнинг киймати бир оз 

бошкача бўлиши мумкин, қурилмани хисоблашда асосан уларнинг кўпайиш 

эхтимоли хисобга олинади. Ана шундай хисоб килинган  юк ва таъсирлар 

хисобий дейилади ва F билан белгиланади. Хисобий юкнинг киймати норма-

тив юк кийматини ишончлилик коэффициенти f га кўпайтириш йўли билан 

аникланади: 

 

    F қ Fп .f                                     

         

 Юк бўйича ишончлилик коэффициенти нормативларда келтирилган 

бўлиб, у юкларнинг ўзгарувчанлигини хисобга олади. Бу коэффициент ин-

шоотларда фойдаланиш жараѐнида юкларнинг хакикий киймати тўгрисида 

тўпланган маълумотларга статистик ишлов бериш натижасида келиб чикади. 

Масалан, агар қурилма завод шароитида , зичлиги ўзгармас бўлган пўлатдан 

ясалган бўлса, қурилманинг хисобий хусусий огирлигини аниклашда f қ1,05 

бўлади; қурилма курилиш майдончаси шароитида тайѐрланган бетондан 

ясалган бўлса, f қ 1,3 бўлади. Агар доимий иншоотнинг ишлашига кулайлик 

берса , ортикча юкланиш коэффициенти бирдан кичик бўлиши хам мумкин. 

Масалан, қурилма ва иншоотларни тўнтарилишдан саклаб колиш учун тек-

ширганда  f қ 0,9 бўлади. 

 Одатда иншоотга бир неча хил юклар биргаликда таъсир этади, лекин 

хамма мавжуд юкларнинг иншоотга бир вактнинг ўзида таъсир этиш эхти-

моли кам . Шу сабабли бино ва иншоотларни тежамли килиб лойихалаш 

максадида биргаликда таъсир этиш эхтимоллиги бор юклар иккита гурухга 

ажратилади: 
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 1) 1 - юкларнинг асосий биргалиги, бунга доимий, муваккат узок ва 

киска муддатли юклар киради. 

 2) 2 - юкларнинг махсус биргалиги, бунга доимий, узок муддатли 

муваккат, киска мудатли муваккат юклар ва битта махсус юк киради.         

 қурилмалар юкларнинг бирга келиб колиш эхтимоллигининг биринчи 

гурухи бў-йича хисобланса ва муваккат юклар сони биттадан ортик бўлса, 

узок муддатли муваккат юклар киймати nсқ0,95 га, киска муддатли муваккат 

юклар киймати nсқ0,9 га кўпайтирилади: иккинчи гурухда эса муваккат 

юкларнинг киймати мос равишда nсқ0,95 ва nсқ0,8 га кўпайтирилади хамда 

махсус юкнинг микдори камайтирмай олинади. 

 

Тавсия этилган адабиѐтлар:. 

1) Р.Холмурадов, С.Аслиев «Металл қурилмалари» Тошкент, ўқитувчи, 

1994 й III боб. 24-48 бетлар. 

2) Б.Асқаров «Қурилиш конструкциялари» Тошкент, Ўқитувчи 1995 й. 

329-334 бетлар. 

3) С.Абдурахмонов, П.Ахмедов «Металл қурилмалари» (маъруза матни) 

Наманган, 1999 й. 16-30 бетлар. 

 

 

 

 

6-маъруза 

Мавзу: Пўлатларнинг меъѐрий ва ҳисобий қаршилиги.  

Оқувчанлик чегараси (2 соат) 

 

Ўқув модули бирликлари: 

1) Меъѐрий қаршилик 

2) Ҳисобий қаршилик 

3) Коэффициентлар ,,,, fnim   

4) Пўлатнинг оқувчанлик чегараси 

 

Аниқлаштирилган ўқув мақсадлари (талабанинг вазифалари)  

Талаба ушбу мавзуни тўла ўзлаштиргандан сўнг: 

1) Пўлатнинг юк кўтариш қобилияти бўйича меъѐрий қаршилигини била-

ди. 

2) Ҳисоб учун ҳисобий қаршиликни аниқлашни билади. 

3) Қурилмани ҳисоблашда меъѐрий ва ҳисобий қаршиликларни эътиборга 

олишни билади. 

4) Қурилмани ҳисоблашда юк бўйича ишончлилик ( f ), материал бўйича 

ишончлилик ( m ), юкларнинг биргаликда таъсир этиш эхтимоллиги 

( cп ), ишлаш шароити ( сj ), вазифага кўра ишончлилик коэффициент 

( пj ) ларни билади. 
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5) Пўлат кучланиш (σ) ва деформация (ε) ўртасидаги эластиклик иши 

диаграммасини билади. 

6) Оқувчанлик чегараси, келтирилган кучланиш, пластиклик шарти ва 

оддий силжиш ҳақида тушунчага эга бўлади. 

 

Таянч сўз ва иборалар: 

6.1. Қаршилик 

6.2. Кучланганлик 

6.3. Ишончлилик 

6.4. m , f , n , c , ва cп  коэффициентлар 

6.5. Оқувчанлик 

6.6. (σ -ε) диаграмма 

     

 Пўлатнинг чегара каршилиги деганда қурилманинг юк кўтариш коби-

лияти йўколадиган даражадаги кучланишни тушунамиз. Пўлат учун норма-

тив чегара каршилик сифатида окувчанлик чегарасидаги кучланиш Rуп ѐки 

вактинча каршилик Rип кабул килинади. 

 Хар  турли пўлатлар учун норматив ва хисобий каршилик кийматлари 

ГОСТ ларда белгиланган ва улар СНиП II-23-81
*
 да келтирилган. Хисобий 

каршилик норматив каршиликни материал бўйича ишончлилик коэффициен-

тига бўлиш натижасида келиб чикади:. 

                     

  Rу қ Rуп  /  m  ;                           R у  қ Rип / m 

 

 m - материал бўйича ишончлилик коэффициенти кучланиш таъсирида 

пўлатнинг механик хусусиятлари ўзгарувчанлигини хисобга олади. 

 Материал бўйича ишончлилик коэффициентлари пўлатларнинг кайси 

ГОСТ ѐки ТУ (техникавий шартлар) га мансублигига караб mқ1,025....1,15 

бўлади. 

 Баъзи ѐйилма пўлатлар учун хисобий каршилик кийматлари  III. 1-

жадвалда келтирилган ( иловага каранг). 

 Турлича хил қурилмаларнинг ишлаш шароитлари турлича бўлади. Бу 

холат қурилманинг ишлаш шароити коэффициенти с ва тайинланиши бўйи-

ча ишончлилик коэффициентлари п билан хисобга олинади. Кўпчилик қу-

рилмалар учун ишлаш шароити коэффициенти кийматлари СНиП II-23-81* 

да келтирилган (6-жадвал). 

 

 

 

қУРИЛМА ЭЛЕМЕНТЛАРИНИ ХИСОБЛАШ 
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 Пўлатнинг эластик-пластик сохада ишлашида хисоблашни содда-

лаштириш максадида чўзилишнинг хакикий диаграммаси идеаллаштирилган 

диаграмма билан алмаштирилади (6-расм). Диаграммадан кўриниб турибди-

ки, маълум бир кучланишгача материал идеал эластик окувчанлик чегараси-

даги кучланишдан бошлаб эса идеал пластик холатда бўлади. Бунда йўл 

кўйилган “хато” қурилманинг кучланганлик холатига сезиларли таъсир 

кўрсатмайди. 

 

 

6-расм. Пўлатнинг эластик-пластик ишлашини идеаллаштирилган диаграм-

маси. 

 Асос килиб олган фаразимизга кўра, бир ўк бўйича оддий кучланган-

лик холатида материалнинг пластик холатга ўтиши нормал кучланишнинг 

окувчанлик чегарасига эришиши билан бошланади. Бир неча ўк бўйича 

кучланганлик холатида эса пластик сохага ўтиш кучланиш функциясига 

боглик. Мустахкамликнинг тўртинчи (энергетик) назариясини кўллаган хол-

да келтирилган кучланиш кр ни аниклаймиз. Энергетик назарияга кўра, ма-

териал пластик холатга ўтаѐтганда келтирилган кучланиш куйидагича ифо-

даланади: 

 

                                                           кр қ ол                                                        

 

  МАРКАЗИЙ ЧЎЗИЛГАН ВА СИКИЛГАН ЭЛЕМЕНТЛАРНИ   

ХИСОБЛАШ 

 

 Пластик деформацияларини чеклаш максадида, чўзилишга ишлайдиган 

элементлар материалининг эластик ишлаш чегараси бўйича мустахкамлиги 

куйидагича аникланади: 

 қ N / An  Ry c 

 

бу ерда N - хисобий зўрикиш; Ап - элемент кўндаланг кесимининг нетто юза-

си; 

с - ишлаш шароитига боглик бўлган коэффицент; 

Ry - элемент материалининг хисобий каршилиги 

 Марказий сикилган элементлар биринчи гурух чегара вазиятлари 

бўйича мустахкамликка ва устиворликка хисобланади. Сикилаѐтган стер-

женлар икки хил шароитда ишлайди. Калта стерженлар юк кўтарувчанликни 

сикилиш натижасида хосил бўлган кучланишнинг киймати Ryп еки Ruп га 

эришуви натижасида йўкотса, ингичка ва узун стерженлар тўгри чизикли 
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устивор мувозанат холатидан огиши натижасида юк кўтарувчанликни йўко-

тади. 

 Демак стерженни узунлиги билан кўндаланг кесим юзаси орасидаги 

муносабат унинг мустахкамлик шартларини тамомила ўзгартирар экан. 

 Марказий сикилишга ишлаѐтган калта стерженларда пўлат ўзини мар-

казий чўзилишда ишлагандагидек тутади. Шунинг учун марказий сикилган 

калта стерженлар хам  юкоридаги  формула бўйича хисобланади. 

 Марказий сикилишга ишловчи стерженлар эса куйидагича аникланади: 

 

     қ N / A  Ry c 

 

Бу ерда        - бўйлама эгилиш коэффициенти бўлиб, у эгилувчанликга 

боглик. 

 

ЭГИЛИШГА ИШЛАЙДИГАН ЭЛЕМЕНТЛАРНИ ХИСОБЛАШ 

 

 Эгилишга ишлайдиган элементларнинг биринчи гурухига таалукли че-

гаравий холат деганда уларнинг юк кўтарувчанликни йўкотиши тушинилади. 

Бунда элементда ковушок бузилиш, устиворликни йўкотиш хамда хаддан 

зиед пластик деформация содир бўлади. Элементларнинг иккинчи гурухига 

мансуб чегаравий холат деганда элементларда катта пластик деформация-

ларнинг ривожланиши натижасида улардан мўътадил қурилмалар учун му-

стахкамлик бўйича чегаравий холат уларнинг эластик  ишлаш сохасида маз-

кур қурилмаларнинг ковушок бузилиши билан белгиланади.Шунга мувофик 

эгилишда бош текисликлардан бири учун куйидаги шартлар каноатлантири-

ши зарур: 

 

         қ М/Wn,min     Ryc                 қ QS/Jt    Rsc 

 

Бу ерда М ва   Q   - мос равишда хисобий юклар бўйича аникланган энг катта 

эгувчи момент ва кесиб ўтувчи куч; Wn min - заиф кесимнинг энг кичик кар-

шилик моменти; S - кесимнинг нейтрал ўкка нисбатан силжиган кисмининг 

статик моменти;  t - тўсин деворчасининг калинлиги;  

Rs - пўлатнинг киркилишдаги хисобий каршилиги. 

 Агар элемент иккала бош текисликлар бўйича эгилса: 

 

                     қ Mx/Jxn*y    My/Jyn*x    Ryc     

 

бу ерда Х ва У - текширилаѐтган нуктанинг бош ўкларга нисбатан коорди-

натлари:  Мх ва Му, Jх,п , Jу,п -Х  ва У ўкларга нисбатан эгувчи моментлар ва 

нетто юза бўйича инерция моментлари. 
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Умумий хамда махаллий устиворлиги таъминланган тўсинлар окув-

чанлик чегараси 580 Мпа гача бўлган пўлатдан ясалган ва статик юклар 

таъсирида ишлаетган бўлса, пластик деформациянинг ривожланиши 

натижасида улар юк кўтарувчанликни йўкотади  

( 7- расм). 

 

 

7-расм. Эгилаѐтган тўсин кўндаланг кесимидаги кучланишнинг ривожлани-

ши 

 Юкланишларни ошиши билан тўсин кесимининг четки толаларидаги 

кучланиш окувчанлик чегарасига ѐтади. Юкланишнинг янада оширилиши бу 

толалардаги кучланишга таъсир кўрсатмайди. Кўшимча юкни кабул килиш 

учун тўсиннинг энг зуриккан толалари якинидаги толаларда хам кучлани-

шлар аста-секин  а га тенглаша боради ва пировардида кўндаланг кесим-

нинг кучланишлар эпюраси тўгри тўтбурчак шаклини олади. Бу кесм энг 

катта эгувчи момент кийматига мос келиб, пластиклик шарнири деб аталади. 

Пластиклик шарнирининг тиркалиш сохаси расмда штрихлаб кўрсатилган. 

Элементнинг бундай холатига жавоб берадиган чекли эгувчи момент:     

 

                                           M қ  ок* 2*S 

 

бу ерда S-ярим кесимнинг шу кесм огирлик маказидан ўтадиган ўкка нисба-

тан статик моменти. 

 Oдатдаги формула (  Mқ  *W)  билан таккосласак,  Wқ2*SқW
nл

  экан-

лигини кўрамиз. Бу ерда  W
пл

   -пластик каршилик моменти. 

 Пластик каршилик моменти W
пл

 оддий каршилик моментига нисбатан 

бироз каттарок: 

                                                     W
пл  

қ С1*W 

 

 Коэффициент С1  уринма  кучланишга, пўлатнинг киркилишдаги хисо-

бий каршилиги  Rs  ва  тўсиннинг кўндаланг кесим шаклига  боглик равишда 

аникланади ( бу коэффициентни  аниклаш тартиби СНиП да батафсил келти-

рилган). Бинобарин, пластик деформациянинг ривожланиши рухсат этилган 

эгилган элементлар учун биринчи чегара холатининг бошланишига йўл кўй-

майдиган шарт   (     0.9 Rs холат учун) : 

 

                                                      =М/С Wn.min    Ryγc          

                 

 Нормативларга биноан ,  устивор холатни таъминлаш максадида мах-

камланган ва статик юк кўтарувчи шарнир-таянчли оддий тўсинлар учун 
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пластик деформациянинг ривожланишини хисобга олишимиз мумкин. Ўз-

гармас кесимли, пайвандлаб уланган улама тўсинларда хам умумий ва ма-

халлий устуворлик шартлари СНиП нинг  5.20, 5.21, 7.5 ва 7.24 бандларига 

мувофик каноатлантирилган пластик деформациянинг ривожланишини хи-

собга олиш керак. Агар соф эгилиш сохаси тўсиннинг катта кисмига таркал-

ган бўлса,  формуладаги  С1 нинг ўрнига    С1mқ 0,5 (1ҚС1 )  ни  к ўйиш ло-

зим. 

 Туташ тўсинларда чегара холатда пластиклик шарнирлари хосил бўла-

ди деб хисобланади, аммо бунда системанинг ўзгармаслиги, яъни пластиклик 

шарнирларининг хосил бўлиши стерженлар системасини мехнизмга айлан-

тирмаслик шарти каноатлантирилиши зарур. 

 Юкорида келтирилган барча хисоблашларимиз қурилмага факат эгувчи 

момент таъсир этган хол учун бажарилган. Бир вактнинг ўзида хам эгувчи 

момент, хам кесиб ўтувчи куч таъсир этган холни текширайлик. Эгилаѐтган 

тўсинда бир вактнинг ўзида нормал ва уринма кучланишлар таъсир этганда 

тўсиннинг пластик холатга ўтиши , келтирилган кучланиш оркали ифодала-

нади.  

 Аммо, окувчанлик бошлангунга кадар, эгилаѐтган тўсинга хали 

кўшимча юк кўйиш мумкин. Катта уринма кучланишлар (   >0,5 Rs) таъсир 

этганда, окувчанлик факат нормал кучланишлар таъсир этган холдагига ка-

раганда тезрок таркала бошлайди. Бинобарин, уринма кучланишлар ошганда 

нормал кучланишлар камайиши керак. чунки келтирилган кучланиш хисобий 

каршиликдан ошмаслиги шарт.      

    ва    кучланишларни келтириб чикарувчи зўрикишлар М ва Q  ўртаси-

даги муносабатлар аник белгиланмаган. Бирок маълумки, кесиб ўтувчи куч 

хам мавжуд бўлган холда чегаравий эгувчи момент М  соф эгилишдаги чега-

равий эгувчи моментдан кичик, яъни Sқ M
q

ч  / M
о

ч < 1.  Бу конуният кесиб 

ўтувчи кучга хам тааълукли, яъни tқQ
м

ч / Q
о

ч < 1.  Демак, М ва Q , бир вакт-

нинг ўзида таъсир этганда пластиклик шарнири пайдо бўлиши шарти туфай-

ли кандайдир S ва t параметрларни координаталар деб караб, пластик, соха-

ни эластик сохадан ажратадиган кандайдир эгри чизикни тасвирлаш мумкин 

бўлади. Б.М. Броуденинг тадкикотлари асосида келтириб чикарилган эгри 

чизик куйидаги тенглама билан тасвирланган. 

 

               S
2
+t

2
-a S

2
 t

2
 = 1                                    

 

бу ерда а- кўштаврли кесимлар учун тааллукли коэффицент (ақ0,8 - 0,9 ). 

М
q

ч қ бW   деб кабул килиб ва кесиб ўтувчи кучни асосан тўсин деворчаси 

кабул килади десак, кўштаврли тўсинлар учун: 

           

 S= M
Q

Ч / М
0

ч+б W / бО W
O

Ч+0,89 б/ бО ; 

                                                                   __               _____                  
 t = Q

M
Ч/ Q

O
Ч =  *Aw / (о/ 3*Aw) = 3/ О ; 
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бу ерда қ Q/hшtш -  тўсин деворчасидаги ўртача уринма кучланиш; бқМ/W-

кўндаланг кесимдаги нормал кучланиш. 

 Бу кийматларни юкоридаги тенгламага кўйиб  б0қRy эканлигини хисоб-

га олиб, пластик момент хосил бўлиш вакти учун чегаравий келтирилган 

кучланиш кийматини аниклаймиз: 

                                                                    кр ≤ Rу 

 

 Нормал кучланиш бх ва б у икки йўналишда уринма кучланиш билан 

биргаликда таъсир этса, у холда келтирилган кучланиш СниП II-23-81* га 

мувофик куйидаги формула бўйича аникланади: 

     кр ≤ 1,15 Rу γс 

 

бу ифода бажарилиши учун нормал ва уринма кучланишлар киймати 

ўзларининг хисобий каршилиги кийматларидан ошмасликлари керак, яъни  

 

    бх ≤ Rу;    бу ≤ Rу ;    τxy=0.58 Ry; 

 

 Аввал таъки    дланганидек, иккинчи чегаравий холат бўйича текши-

ришдан максад қурилмадан мўътадил фойдаланишга имконият бермайдиган 

эластик деформациялар пайдо бўлишининг олдини олишдир. Бошкача айт-

ганда, норматив юклар таъсирида вужудга келадиган салкилик жоиз салки-

ликдан ошмаслиги лозим. 

     F=[f] ; 

Бу ерда [ f] - салкилик бўлиб, унинг киймати СНиП да берилган. 

 

   

 

Марказий   кўйилмаган чўзувчи ва 

сикувчи кучлар таъсири 

 

 Марказий бўлмаган куч таъсирида чўзилган ва сикилган калта эле-

ментларнинг чегара холати уларнинг мустахкамлиги, яъни кўтарувчанлиги 

ѐки пластик деформациясининг ривожланиши билан белгиланади. 

 Марказий бўлмаган куч таъсирида сикилган узун элементларнинг че-

гаравий холати эса уларнинг устиворлиги йўколиши билан белгиланади. Ме-

талл қурилмаларнинг устиворлиги масаласига алохида параграф ажра-

тилганлиги туфайли, бу ерда марказий бўлмаган куч таъсирида чўзилган ва 

сикилган элементларни мустахкамликка хисоблаш билангина танишамиз. 

Марказий бўлмаган куч таъсирида чўзилган ва сикилган элементларнинг му-

стахкамлик бўйича чегаравий холтлари, уларга динамик юак таъсир этмаган-

да ва улар окувчанлик чегараси 580  Мпа гача бўлган пўлатдан ясалганда, 

куйидаги формула бўйича текширилади:                     

 

   (N/AnRyγc)
n
+ (Mx /Cx Wxn,minRyγc)+ (My /CyWyn,minRyγc)  ≤1 
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Бу ерда n, Сх, Су - лар пўлатнинг пластиклик сохасида ишлашини хи-

собга оладиган, элементнинг кўндаланг кесими шаклига боглик букилган 

эмпирик коэффициентлар ; N, Мх,Му- мос равишда бўйлама куч ва мо-

ментларнинг абсалют кийматлари: Аn -элементнинг нетто кўндаланг кесим 

юзаси ; 

Wх n. min. Wуn, min -мос равишда Х ва У ўкларига нисбатан минимал, нетто 

каршилик моментлари. 

Бу  ифода пўлатнинг пластик сохага ўтиб ишлашига имконият беради. 

Аммо бундай ишлаш бир катор шартлар билан чегараланган. Бу шартлар ба-

жарилмайдиган бошка барча холларда мустахкамлик куйидаги формула би-

лан текширилади: 

 

    = N / An± Mху / Jxn  ±Myx /Jyn ≤ Ryγc 

 

  бу ерда  Jхп, J ху  -мос равишдах ва у ўклари нисбатан инерция момен-

тари; х ва у - мос равишда элемент кўндаланг кесимининг огирлик маркази-

дан ўтадиган ўк координатасининг бошидан элементнинг киррасигача 

бўлган масофалар. 

 

      

   Meталл қурилмалар элементларининг   устиворлиги 

 

 Биз шу пайтгача пўлат элементларни турлича юкланган холларда хи-

соблаш усуллари билан танишдик ва уларнинг кўндаланг кесим ўлчамларини 

(юзасини) мустахкамлик шартлари оркали текширдик. Аммо призмасимон 

стерженлар, шунингдек цилиндрцимон ѐки айланиш сиртки кўринишидаги 

идишлар факат мустахкамлик шарти бузилгандагина ишдан чикмай, балки 

уларнинг муайян шакли ўзгарганда хам ишдан чикади. Бу холда элемент 

мувозанатини йўкотиб, ундаги кучланиш холатининг характери хам 

ўзгаради. қурилма шаклини мувозанат холатидан чикарадиган кучлар критик 

кучлар, кучланишлар эса критик кучланишлар деб аталади ( Nкр, Мкр ,бкр) 

Устиворлик масаласи металл қурилмаларни хисоблаш ва лойихалашда катта 

ахамиятга эга.  

 Металл қурилмалардаги критик зўрикишларни тўгри хисобга олмаслик 

бино ва иншоотларнинг бузилишига олиб келиши мумкин. 

 

Марказий сикилган элементларнинг устиворлиги 

 

 Аввал айтилганидек, узун стерженларнинг чегара холати устиворлик 

билан белгиланади. Стерженнинг геометрик ўки бўйича кўйилган сикувчи 

куч таъсиридаги стержен ишини кўриб чикайлик. бундай юкланган стержен-

нинг мустахкамлик шарти куйидагича ѐзилади: 

Б=N/ A ≤ Rу c 
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 Бу шарт ѐзилганда (б) кучланишнинг киймати Rуc га эришгунга кадар 

стержен факат ук бўйлаб сикилишга ишлайди, деб фараз килган эдик. Аммо 

ингичка стерженлар учун бундай фараз килиш тугри натижалар бермайди, 

чунки ингичка стерженлар тугри чизикли холатини саклаб тура олмайди, 

улар тасодифий сабаблар окибатида бирор томонга эгилади. Бунинг 

натижасида сикувчи N куч эгувчи момент хосил килади. Сикувчи кучдан 

хосил бўладиган кучланишга эгилишдан хосил бўладиган кучланиш кўши-

лади. Бу кучланишнинг биргаликда таъсир этиши натижасида стержен усти-

вор мувозанатини йўкотади. Бир учи кистириб тиралган ингичка стержень 

иккинчи томондан ўки бўйлаб йўналган аста-секин ортиб борувчи сикувчи 

куч таъсирида бўлсин (8-расм). 

 

 

       8-расм.  Марказий сикилишга ишлаетган элементдаги критик куч 

 

 Сикувчи куч етарли даражада кичик кийматда бўлганда стержень ўзи-

нинг тўгри чизикли шаклини саклайди. N кучнинг бундай кийматларида 

стерженга киска муддат ичида кўндаланг куч билан таъсир килинган, яъни 

кўндаланг йўналишда туртки берилганда хам, у бирмунча вакт тебраниб, яна 

ўзининг олдинги тўгри чизик шаклидаги мувозанат холатига кайтади. N куч-

нинг микдори катталашган сари стерженнинг , туртки натижасида хосил 

бўладиган тебранишлардан ўзининг олдинги мувозанат холатига кайтиши 

кийинлаша боради. Кучнинг киймати маълум даражага етганда стержень 

тўгри чизикли мувозанат холатига кайтмасдан эгилганича колади. N кучнинг 

бу кийматида стерженни олдинги тўгри чизикли холатига кайтариб бўл-

майди. Сикувчи N кучнинг мазкур киймати критик киймат еки критик куч 

(Nкр) дейилади. Критик куч (Nкр) стерженнинг кўндаланг кесимида критик 

кучланиш ( кр) ни хосил килади. Ушбу критик кучланишни киймати окув-

чанлик чегарасидаги кучланиш (кр) ни хосил килади. Ушбу критик кчла-

нишнинг киймати окувчанл ик чегарасидаги кучланиш (ок) га нисбатан анча 

кичик. 

 Эластик сохада ишлайдиган стерженлар учун критик кучланишни Л. 

Эйлер куйидагича ифодалашни тавсия килган: 

                    кр= π
2 
Е / 

2
 maх,   maх= / iху 

 бу ерда Е-эластиклик модули;  maх- энг катта эгилувчанлик; 
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 *L- элементнинг  келтирилган узунлиги; - элемент узунлигини келтириш 

коэффициенти,  бу коэффицент стержень учларининг богланиш шартларига 

боглик. 

                                                         _____ 

    J ху = J ху/ A 

 J х,у - кесимнинг х ва у ўкларига нисбатан инерсия моменти; 

А - кўндаланг кесимнинг брутто юзаси. 

 Критик кучланиш  (кр) ни аникловчи  формуланинг суратидаги ифода 

ўзгармасдир, чунки Е пропорционаллик чегарасигача ўзгармайди. Тўгри 

бурчакли координаталар системасини олиб, абцисса ўки бўйлаб эгилувчан-

лик (maх) ни, ордината ўки бўйлаб критик кучланиш (кр) ни кўйсак,  тен-

глама гипербола чизигини ифодалайди.  ( 9-расмдаги 2,4-чизиклар) 

 

 

9-расм. Марказий сикилаетган стерженнинг кўндаланг кесимидаги критик 

кучланиш  диаграммаси:  1,2,3 - Эйлер гипербола чизиги; 2-4 - Ясинский чи-

зиги 

 

 Амалда эгилувчанлиги 40...100 чегарада ўзгарадиган конструкция эле-

ментлари кўп учрайди. Бу чегарада хосил бўладиган критик кучланишнинг 

киймати пропорционаллик чегарасига тегишли кучланишдан катта бўлиб, 

проф. Я. Ясинский таклиф килган формула бўйича куйидагича аникланади. 

 

                       кр=  π
2
Т / 

2
 max        

 

 бу ерда Т- келтирилган эластиклик модули. 9-расмда юкоридаги фор-

мула бўйича хосил килинган (2-4) эгри чизик тасвирланган бўлиб, улар Ян-

ский чизиги деб аталади. 

 Амалда.сикилишга ишлайдиган стерженларнинг устиворлик бўйича 

хисоби мустахкамлик бўйича хисоблаш усулига ўхшайди, бунда факат хи-

соблаш формуласига  коэффициент киритилади. Бу коэффициент бўйлама 

эгилиш коэффициенти деб аталади ва куйидагича аникланади: 

                         Φ= кр / К Ry            

            Бу ерда К- қурилманинг устиворлигини пасайтирадиган сабабларни 

хисобга оладиган хавсизлик коффициенти (Кқ1,4). Коэффициенти  нинг 

кийматлари эгилувчанликни хисобга олган холда СНиПда иловада берилган 

( 3.3- жадвал). Шундай килиб, марказий сикилган стерженларнинг устивор-

лиги куйидаги формула бўйича текширилади: 



 31 

 

   =N / φ A< Rу c , 

 

 бу ерда c- элементнинг ишлаш шароитини хисобга олувчи коэффици-

ент (СниП II-23-81* бўйича олинади). 

   

10-Расм. Номарказий сикилган стерженларнинг ишлаши. 

 

Марказий бўлмаган куч таъсирида сикиладиган 

стерженнинг устиворлиги 

 

 Стерженга таъсир этаѐтган куч стержень кўндаланг кесимининг огир-

лик маркази бўйича таъсир этмаслиги натижасида унинг кесимида бўйлама 

зўрикишдан ташкари, Ne га тенг бўлган (е- эксцентриситет) эгувчи момент 

хам пайдо бўлади (10-расм, а). Бинобарин, бу хол учун устиворликнинг 

йўколишга олиб келадиган критик куч Nкр нинг киймати марказий сики-

лишда ишлайдиган стерженга таъсир этадиган бўйлама кучга нисбатан ки-

чик бўлади, чунки бунда устиворликнинг йўколишига эгувчи момент хам 

кўмаклашади. эгувчи моментнинг мавжудлиги номарказий сикилган стер-

женнинг марказий сикилган стерженга нисбатан ишлаш хусусиятини ўзгар-

тиради. Бўйлама куч микдори ошган сари стерженнинг узунасига пайдо 

бўлган кўндаланг солкилиги оша боради, кесимда пластик деформациялар 

ривожлана боради. Ошиб борувчи эгувчи момент таъсирини инобатга олиб, 

кучланишлар мувозанатини саклаш талаб килинса, у холда бўйлама сикувчи 

кучнинг микдорини камайтириш керак. Критик кучланишлар билан солки-

лик орасидаги муносабат  (10- расмда, б)  да тасвирланган. Марказий бўлма-

ган куч таъсирида сикиладиган элементнинг кўндаланг кесимидаги максимал 

нормал кучланиш куйидаги формула бўйича аникланади: 

max=N/A Қ N*е/Wc 

Wc қA*  ва қ e/ m эканлигини хисобга олсак (-кесим ядроси радиоси; m-

нисбий экцентриситет); 

max=N/A(1Қm) 

           Нисбий экцентриситет (m) эгувчи моментнинг таъсирини акс эттир-

ганлиги туфайли марказий бўлмаган куч таъсирида сикилган стерженлар-

нинг критик кучланиши хам марказий сикилган стерженлар учун ифодалан-

ганидек стерженнинг эгилувчанлиги  га боглик. Уни график тарзда тасвир-
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лаш мумкин( 10- расмда,в). Бунда эгри чизиклар сони кўп бўлиб, хар бир 

эгри чизик  m нинг муайян кийматига мос келади. 

 Хисоблаш ишларини соддалаштириш учун тенгламадаги (1Қm) ни 1/e 

га алмаштириб, марказий бўлмаган куч таъсирида сикилган стерженларнинг 

устиворлигини куйидаги ифода билан аниклаймиз: 

=N/e*A ≤ Rуc 

бу ерда N-бўйлама куч;  -коэффицент стерженнинг шартли эгилувчанлиги  

() га боглик 

ва келтирилган нисбий эксцентриситет   mеf қ ŋm га боглик равишда жадвал-

лар бўйича аникланади. 

ŋ-пластик  деформациялар ривожланганда стержень кўндаланг кесими ша-

клининг таъсирини хисобга оладиган коэффицент mқeA/ Wc  нисбий эксцен-

триситет (буерда Wc- энг кўп сикилган толалар учун кесимнинг каршилик 

моменти). 

 Момент таъсир этаѐтган текисликка перпендикуляр бўлган текисликка 

нисбатан стерженнинг устиворлиги марказий сикилган стерженники каби 

бўлиши керак эди. Аммo, момент таъсир этадиган текисликда пластик де-

формациянинг ривожланиши натижасида момент таъсир этмайдиган текис-

лик бўйича кесимнинг эластик сохада ишлайдиган кисми камаяди. Натижа-

да, стержень бу текислик бўйича ўз устиворлигини муддатидан олдин йўко-

тиши мумкин. Шу сабабли марказий бўлмаган куч таъсирида сикилган стер-

женларнинг устиворлиги момент таъсир этадиган текисликка тик бўлган те-

кислик бўйича хам текширилиб кўрилиши лозим. 

б қN/ C у А  ≤ Rуγc 

      бу ерда у- момент таъсир этмайдиган ўкка нисбатан бўйлама эгилиш 

коэффициенти бўлиб, марказий сикилган стерженлардаги каби аникланада; 

С- кесимнинг шаклига эгилувчанликка ва нисбий эксцентриситетга боглик 

бўлган коэффициент.  

 

 

Тавсия этилган адабиѐтлар: 

1) Р.Холмурадов, С.Аслиев «Металл қурилмалари» Тошкент, ўқитувчи, 

1994 й 27-48 бетлар. 

2) Б.Асқаров «Қурилиш конструкциялари» Тошкент, Ўқитувчи 1995 й. 

329-334 бетлар. 

3) С.Абдурахмонов, П.Ахмедов «Металл қурилмалари» (маъруза матни) 

Наманган, 1999 й. 18-30 бетлар. 

 

7-маъруза 

Мавзу: Сортамент (2 соат) 

 

Ўқув модули бирликлари: 

1) Сортамент профилларининг характеристикалари 

2) Лист пўлат 

3) Профилли пўлат 
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4) Алюминийли профиллар 

 

Аниқлаштирилган ўқув мақсадлари (талабанинг вазифалари)  

Талаба ушбу мавзуни тўла ўзлаштиргандан сўнг: 

1) Сортемент деб нимага айтилишини билади. 

2) Металл қурилмаларида ишлатиладиган ѐйма пўлатнинг икки гурухга 

бўлинишини билади. 

3) Лист пўлат ҳақида билади. 

4) Профилли (бурчаклик, швеллар, қўштавр ва ҳ.к.) пўлатни билади. 

5) Алюминийли профиллар (букиб тайѐрланадиган) ни билади. 

 

Таянч сўз ва иборалар: 

7.1. Геометрик характеристика 

7.2. Стандарт  

7.3. Ёйма пўлат 

7.4. Лист пўлат 

7.5. Профилли пўлат 

7.6. Алюминийли профиллар 

  

 Металл қурилмалар турли хил шаклли профиллардан ташкил топади. 

Шакли ва геометрик ўлчамларига кўра фарк килувчи прокат, труба ва бошка 

металл буюмлар хакидаги маълумотлар мажмуи (жадвали) сортамент деб 

аталади. Сортамент профилларнинг кўндаланг кесим юзаси, ўлчамлари, гео-

метрик характеристикалари (A, W, S i), бир метрининг огирлиги кўрсатила-

ди. Сортаментлар давлат стандартлари асосида тузилади.  Металл қу-

рилмаларнинг кўп йиллар давомида такомиллаша бориши натижасида хо-

зирги кунда турли профилларнинг универсал тўплами ташкил топган. Про-

филларнинг мазкур тўпламидан турли хил кўрилмалар куриш мумкин. Ме-

талл қурилмаларда кўлланиладиган ѐйма пўлат икки гурухга бўлинади: (11-

расм) 

1). юпка еки калин листли пўлат  (11-расм,а); 

2). профилли пўлат- бурчаклик, швеллер, тавр, кўштавр  ва х.к.  (11-расм,б-д) 

11-расм.  Ёйма  пўлат  профилларининг  турлари:   а-пўлат лист; б-

бурчаклик;   в-швеллер; г-куштавр  д-тавр.   
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Ёйма профил турлари кўриладиган конструкциянинг шаклини белги-

лайди ва мазкур конструкцияни ишлаб чикаришга сарифланган мехнат хамда 

материал микдорига катта таъсир кўрсатади. Шу туфайли рационал кесимли 

хилма-хил профиллар ишлаб чикариш тежамли қурилмаларни лойихалашга 

имкон беради. 

ЛИСТ ПЎЛАТ. 

 Калин листли пўлат (ГОСТ 19903-74). Бу хилдаги листли пўлат 

4...160 мм калинликда ѐйилади. Аммо курилишконструкциларида калинлиги 

40 мм дан ортик пўлатлар кам ишлатилади, чунки калинлик ошган сари лис-

тли пўлатнинг сифати ва унинг хисобий каршилиги камая боради. 

Листли пўлат калинлигининг ўзгариш конунияти куйидагича: 

 Калинлиги 4 дан 6 мм гача ўзгарганда -1 мм дан; 6 дан 22 мм гача -2мм 

дан ва унданкейин 25, 28, 30, 32, 36, 40, 50, 80, 100 мм тарзда ошиб боради. 

Пўлат листнинг кенглиги 600...3600 мм, узунлиги 2000-12000 мм килиб 

ишлаб чикарилади.Бундай пўлатлар тўсинлар ва  листли конструкцияларда 

кўлланилади. 

 Кенг тасмасимон универсал пўлат (ГОСТ 8200-70). Бундай универ-

сал пўлат листларнинг калинлиги 6...60 мм, кенглиги 200...1050 мм ва узун-

лиги 5000...12000 мм килиб чикарилади. Универсал пўлат ялпи тўсинлар ва 

устунлар куришда ишлатилади. 

 Юпка листли пўлат (ГОСТ 19904-74). Бу хилдаги пўлат листлар 

0,2...3,9 мм калинликда, 60...200 мм кенгликда 1200...5000 мм узунликда 

ишлаб чикарилади. Курилишда бундай пўлат листлар эгма профиллар 

ясашда ва  том тунукаси сифатида ишлатилади. 

 Ўрама листли пўлат (ГОСТ 19903-74). Бундай пўлат листлар ўрамлар 

холида ишлаб чикарилади. Уларнинг калинлиги 10 мм дан ошмайди, ўрам-

нинг кенглиги эса 200...2300 мм. Улар, асосан, юпка деворли йирик эле-

ментлар ва листли конструкцияларда кўлланилади. 

    ПРОФИЛЛИ   ПЎЛАТ 

 Бурчакликлар:  икки тенг ѐнли (ГОСТ 8509-72) ва ѐнлари тенг бўлма-

ган (ГОСТ 8510-72) хилларга бўлинади. Ёнлари тенг бўлмаган бур-

чакликларда ѐнларнинг ўзаро нисбати 1:1,6 дан ошмаслиги керак.  Тенг 

ѐнли бурчакликлар сортаментига 70 дан ортик профиллар киради. Бурчаклик 

ѐнларининг хусусий устуворлигини таъминлаш максадида улар кенглиги-

нинг калинлигига нисбати b/d< 17 тарзда кабул килинган. 

 Бурчакликлар куйидагича белгиланади: L50 x 5 ѐки L 63 x 40 x 5. Би-

ринчи холда ѐнларининг кенглиги 50 мм, калинлиги 5 мм бўлган тенг ѐнли 

бурчаклик ва иккинчи холда ѐнларининг кенглиги 63 ва 40 мм, калинлиги 5 
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мм бўлган ѐнлари тенг бўлмаган бурчаклик ифодаланади. Бурчаклик про-

филларининг сортаменти жуда кенг бўлиб, энг кичик профил L20 x 3, энг 

каттаси эса L250 x 30 дан иборат. 

 Прокатлаш ва бир йилда иккинчи ерга ташиш шартларига биноан, 

ишлаб чикариладиган бурчакликларнинг узунлиги 6...12 метрдан ошмаслиги 

керак. 

 Кўштаврлар (ГОСТ 8239-72) асосан эгилишга ишловчи тўсинлар си-

фатида ишлатилади. Маълумки, хар кандай кесимда материалнинг асосий 

кесим юзаси марказий ўкдан канча узокда жойлашса, мазкур кесим шу ўкка 

нисбатан эгилишга шунча бардошрок хисобланади. Кўштаврли профиллар 

шу талабга нисбатан тўликрок жавоб беради. Кўштаврли профиллар, шунин-

гдек устунларнинг тузма кесимларини ташкил этишда хам кулланилади.

 Сортаментга кўра кўштаврларнинг 10 дан 60 гача номерлари мавжуд. 

Кўштаврларнинг номери унинг см ларда ифодаланган баландлигига мос ке-

лади. Масалан, кўштаврлар N 30 нинг балндлигига hқ30cм. Кўштаврларнинг 

узунлиги 13 м гача бўлиб, асосан 6, 9 ва 12 м ли килиб тайѐрланади. ТУ-14-2-

24-72 га мувофик кенг токчали кўштаврлар хам ишлаб чикарилади. Улар уч 

хил бўлади: тўсинлар учун Б маркали; енгил ва огир устунлар учун К марка-

ли ва универсал Ш м аркали. Кенг токчали тўсинбоб профилларнинг баланд-

лиги 1000 мм гача бўлади. Бундай кўштаврларда токча кенглигининг про-

филь баландлигига нисбати b/h қ 1/ 1,65- 1/ 2,5 ораликда бўлади. Устунбоб 

профилларда бу нисбат 1 га якин бўлади. Токчаларнинг кенг бўлиши про-

филнинг у- у  ўкка нисбатан тургунрок бўлишини таъминлайди. Кенг токча-

ли кўштаврлар кўп каватли биноларнинг синчларида, кўприкларда, саноат 

биноларининг  тўсинли конструкцияларида кўлланилади. 

 Швеллерлар ( ГОСТ 8240-72). Швеллерларнинг ўлчамлари хам улар-

нинг номерлари оркали ифодаланади. Сортамнт Nқ5 дан Nқ 40 гача бўлган 

швеллерларни ўз ичига олади. ГОСТ 8240-72 гамувофик икки хил швеллер-

лар ишлаб чикарилади: токчаларнинг ички кирралари ташки кирраларига 

нисбатан кия бўлган ва параллел бўлган швеллерлар. 

  Швеллер хам эгилишга яхши ишлайди. Шу сабабли ундан кўпинча ен-

гил тўсинлар сифатида фойдаланилади. Бундан ташкари, тузма кесимларда ( 

сикилишга ишлайдиган турли хил устунларда) хам швеллерлар фойдала-

нилади. Ишлаб чикариладиган швеллерларнинг узунлиги 4... 16 м бўлади. 

 Эгма профиллар калинлиги 2..16 мм, кенглиги 80... 160 мм бўлган 

листли пўлатдан махсус дастгохларда ( станокларда) Эгиш усули бўйича 

тайѐрланади. Энг кўп кўлланиладиган эгма профилларга эгма бурчаклик ва 

швеллерлар киради. Махсус буюртмалар бўйича ва ишлаб чиакрувчи корхо-

нанинг имкониятига кўра турли шаклдаги эгма профилларни хосил килиш 

мумкин. Металл қурилмаларда эгма профилларни кўллаш металл сарфини 

10% гача тежаш имкониятини беради. 
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 Кўриб чикилган асосий пўлат профиллардан ташкари, курилиш қурил-

маларида осма йўллар учун М маркали кўштаврли тўсинлар, чоксиз пўлат 

трубалар, темир йўл рельслари, доира ва квадрат кесимли пўлат профиллар 

хам ишлаб чикарилади. 

 

 

Тавсия этилган адабиѐтлар: 

1) Р.Холмурадов, С.Аслиев «Металл қурилмалари» Тошкент, ўқитувчи, 

1994 й III боб. 48-54 бетлар. 

2) Б.Асқаров «Қурилиш конструкциялари» Тошкент, Ўқитувчи 1995 й. 

319-322 бетлар. 

3) С.Абдурахмонов, П.Ахмедов «Металл қурилмалари» (маъруза матни) 

Наманган, 1999 й. 30-33 бетлар. 

 

 

8-маъруза  

Мавзу: Металл қурилмаларни бириктириш (2 соат) 

 

Ўқув модули бирликлари: 

1) Пайвандли бирикмалар 

2) Болтли ва парчин михли бирикмалар 

3) Бирикма турлари, иши, ҳисоби 

4) Болтлар. Болтли бирикмалар ҳисоби 

 

Аниқлаштирилган ўқув мақсадлари (талабанинг вазифалари)  

Талаба ушбу мавзуни тўла ўзлаштиргандан сўнг: 

1) Металл қурилмаларни бириктириш тарихи, усулларини билади. 

2) Пайвандлаш усуллари ҳақида тушунчага эга бўлади. 

3) Болтлар уларнинг турлари (нормал, юқори аниқликдаги, юқори му-

стаҳкамли ва анкер болтлар) ни билади. 

4) Пайванд чоки, турлари, иши, ҳисобини билади. 

5) Болтли ва парчин михли бирикмалар, турлари, иши ва ҳисобини била-

ди. 

 

Таянч сўз ва иборалар: 

8.1. Бирикма 

8.2. Пайвандли бирикма 

8.3. Болтли бирикма 

8.4. Парчин михли бирикма 

8.5. Болтлар 

8.6. Парчин михлар 

8.7. Пайвандлаш усуллари 

8.8. Электродлар 
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  Метал қурилмалар алохида элементларни ўз аро бириктириш 

натижасида хосил килинади. Хозирги вактда металл қурилмаларнинг эле-

ментлари икки усулда бириктирилади; болтлар ѐки парчин михлар ѐрдамида 

хамда пайвантлаш ѐрдамида. 

 Болтли бирикмаларнинг ишончлилик даражаси юкори бўлганлиги са-

бабли улар бино ва иншоот қурилмаларида, динамик юк таъсирида бўлаган 

қурилмаларда, кўприкларда кўлланилади. 

 Пайванд бирикмалар технологик жихатидан кулай бўлганлиги, сифа-

тининг юкори бўлиши ва болтли бирикмаларга нисбатан металл камрок 

сарфланиши сабабли кейинги вактларда курилишнинг кўп сохаларида ишла-

тилмокда. 

ПАЙВАНДЛАШ УСУЛЛАРИ ХАКИДА КИСКАЧА МАЪЛУМОТ 

 Хозирги пайтда бирор курилиш йўкки, у ерда металларни пайвандлаш 

ѐки аланга ѐрдамида кесиш усулида фойдаланмаса. Бириктиришда металлни 

тежаш, ишлаб чикариш жараѐнини тезлаштириш, қурилма тан нархини ка-

майтириш, юкори сифатли бирикма хосил килиш-буларнинг хаммасига пай-

вандлаш усулини кўллаш билан эришиш мумкин. Болтли бирикмалар ўрнига 

пайванд бирикмаларни кўллаш металлни 15-30 % гача тежаш имконини бе-

ради. Пайвандлаш йўли билан турли хил профиллардан фойдаланган холда 

хилма хил конструкцияларни хосил килиш мумкин. Металл ва йигма темир-

бетон қурилмаларни ясаш ва уларни йигиш (монтаж килиш), кўп холларда, 

пайвандлашнинг турли усулларини кўллаш билан амалда оширилади. Пай-

вандлаш усулларини, асосан, икки гурухга бўлиш мумкин: Бириктирилаѐтган 

деталларни эритиб пайвандлаш ва киздириб, босим билан пайвандлаш. 

Баъзан бу икки усул биргаликда кўлланилади. 

 Металларни пайвандлаш учун исиклик энергиясининг манбаи сифати-

да электр ѐйи ѐки газ алангасидан фойдаланилади. Ишлаб чикариш техно-

логияисга кўра пайвандлашнинг куйидаги хиллари мавжуд: кўлда пайванд-

лаш, ярим автоматик ва автоматик усулда пайвандлаш. 

ЭЛЕКТР ЁЙИ ЁРДАМИДА КЎЛДА ПАЙВАНДЛАШ 

  Метални электр ѐки ѐрдамида пайвандлаш ХIХ асрнинг охирида рус 

инженерлари Н. Г. Бенардос ва Н.Г.Славянов томонидан каш этилиб, бутун 

дуѐга кенг таркалди. Электр ѐйи ѐрдамида пайвандлаш куйидагича амалга 

оширилади. Бриктириладиган деталларнинг учларига электрод якинлашти-

рилганда электр ѐйи хосил бўлиб, ундан катта микдордага иссиклик ажралиб 

чикади ва бу иссиклик электробни эритиб, унинг деталга кўчиб ўтишига 

кўмаклашади, деталнинг электродга якинлашган жойи хам суюкланиб, кай-

най бошлайди. Натижада, деталлар орасидаги бўшлик электрод метали билан 

тўлади ва деталлар яхлит элементга айланади. 
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 Электрод сифатида пўлат сим ишлатилади. Пайвандланаѐтган эле-

ментларнинг электрод билан тўлдирилган оралиги совигандан сўнг, шу жой-

да чок хосил бўлади. Электр ѐйи билан пайвандлаш схемаси 12-расмда 

тасвирланган. 

 

12-расм. Электр  ѐйи билан  пайвандлаш  схемаси  

Пайвандлаш пайтида чокметалига хаводан зарарлигаз моддалари ара-

лашмасиги учун электроднинг сирти махсус химояловчи модда билан ко-

планган бўлади. Электрод суюкланганда мазкур моддадан кўп микдорда газ 

ажралиб чикиб, чок атрофидаги хавонинг металлга аралашишига тўскинлик 

килади. Бундай тадбир қурилмаси, чокнинг сифатини пасайтириб юборади. 

Электроддаги химояловчи катламнинг калинлиги 0,1... 3 мм бўлиб таркибида 

бур ѐки поташ, калий селитраси, барий корбанат, титан концентрати, калий 

силикати, дала шпати ва хоказолар бўлади. 

ЭЛЕКТР ЁЙИ ЁРДАМИДА АВТОМАТИК ТАРЗДА ПАЙВАНДЛАШ 

 Бу усулда электр ѐйини бошкариш, электрод ва флюсни етказиб бериш 

ва пайвандловчи аравачани чок бўйлаб харакатга келтириш автоматик ра-

вишда амалга оширилади. Автоматик мосламанинг остига пайвандланади-

ган деталлар кўйилади. Электр токи таъминлаш манбаидан пайвандланади-

ган буюм ѐки пайвандловчи каллакка келтиради. Бириктирилаѐтган эле-

ментларнинг пайвандланадиган жойига электроддан олдинрокда ўрнатилган 

бункердан флюс сепилади. Электр ѐйи пайванди пайвандланаѐтган буюм би-

лан электрод сим орасида хосил бўлади. Ажралиб чиккан иссиклик таъсири 

натижасида флюс  катлами остида суюк металл ваннаси хосил бўлади. Бунда 

ѐй флюс катлами остида ѐнади, демак, пайвандлаш жараѐни хавосиз мухитда 

олиб борилади. Эримай колаган флюс шланг ѐрдамида бункерга кайтариб 

олинади. Бундай пайвандлашда юкори сифатли текис сиртга эга бўлган ку-

муш рангли пайванд чок хосимл бўлиб, унинг устки кисми флюснинг кўйи-

шидан хосил булган шлак пўстлоги билан копланган бўлади. Бу пўслокни 

пайванд чок сиртидан оснлик билан кеткизиш мумкин. 

 ХИМОЯЛОВЧИ ГАЗЛАР МУХИТИДА ПАЙВАНДЛАШ 

 Пайвандлашнинг бу усули суюкланувчи электрод ѐрдамида ярим авто-

матик тарзда бажарилади. Пайвандловчи каллакка кайишкок шланг оркали 

электрод (сим) ва карбонат ангидрид гази ўтказилади. Карбонат ангидрид 
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гази ѐйнинг ѐниш доирасидан хавони сикиб чикариб, суюкланган металлни 

кислород ва азот таъсиридан химоя килади. 

       ПАЙВАНДЛАШНИНГ ЭЛЕКТРОШЛАК УСУЛИ 

 Бу усулда пайвандланадиган элементлар 20...40 мм ораликда вертикал 

кўйилади. Бу оралик остки томондан пўлат пластина билан, ѐн томонларидан 

эса сув ѐрдамида совитиб туриладиган мис ясовчилар билан чегараланади. 

Электрод билан пайвандланувчи сиртлар орасига флюс солинади. пайванд-

лаш жараѐнида электрод автоматик равишда узатилади ва мис ясовчилар 

пайвандлаш йўналишида харакатлантирилади. Электролак усули пайвандла-

надиган элементларнинг калинлиги 20 мм дан ортик бўлганда кўлланилади. 

       ПАЙВАНДЛАШНИНГ  ЭЛЕКТРОКОНТАКТ  УСУЛИ  

 Бу усулда пайвандланадиган элементлар 20...40 мм ораликда вертикал 

кўйилади. Бу оралик остки томонидан пўлат пластина билан, ен томонлари-

дан эса сув ердамида совитиб туриладиган мис ясовчилар билан чегаралана-

ди. Электрод билан пайвандланувчи сиртлар орасига флюс солинади. Пай-

вандлаш жараенида электрод автоматик равишда узатилади ва мис ясовчилар 

пайвандлаш йўналишида харакатлантирилади. Электорошлак усули пай-

вандланадиган элементларнинг калинлиги 20 мм дан ортик бўлганда кўлла-

нилади. 

          ПАЙВАНДЛАШНИНГ  ЭЛЕКТРОКОНТАКТ  УСУЛИ    

 Контакт усулда пайвандлаш деб, бириктириладиган элементларнинг 

жойларини ток кучи ердамида иситиш йўли билан пластик еки суюк  холатга 

келтириб, уларни босим билан сикканда ажралмас бирикма хосил бўлишига 

айтилади. Бирикиш металл атомларининг ўзаро тасири натижасида содир 

бўлади. Контакт усули билан арматуралар, каркаслар, сеткалар ва листли 

металлар пайвандланади. Бу усул унумдорлиги юкори хисобланади. Контакт 

усулида пайвандлашнинг икки: учма-уч ва нуктали пайвандлаш хиллари 

мавжуд.  Контакт усулида пайванлашда ток кучининг киймати 100000 А гача 

етади ва у жуда киска вакт (импульс)билан таъсир этади. 

  ГАЗ  АЛАНГАНСИДА  ПАЙВАНДЛАШ  

 Пайвандлашнинг ушбу усулида бириктириладиган деталлар енувчи 

газлар (ацетилин , табиий газ, керосин ва бензин буглари) ѐрдамида кизди-

рилиб, уларнинг пайвандланадиган жойи суюклангандан кейин, енаетган 

алангага металл (сим) киритилади. Бу сим асосий деталь метали билан бирга 

суюкланиб, бир бутун яхлит бирикма хосил килади.  Газ алангансида пай-

вандлаш усули калинлиги 0,2 ... 5 мм бўлган металл деталларни пайванд-

лашда кенг кўлланилади. Мазкур пайвандлаш усулида ишлатиладиган сим-

нинг химиявий таркиби ва механик хоссалари пайвандланадиган металники-

га мос бўлиши керак. Сим диаметри пайвандланадиган металлнинг калинли-
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гига боглик равишда куйидаги формула билан аникланади S < 10  мм бўлса,  

D қ 0,5 S Қ1 мм, агар S> 10 мм бўлса , D қ 5 мм килиб олинади.         

    ПАЙВАНД БИРИКМАЛАР 

 Икки ва ундан ортик деталларни ўзаро пайвандлаш натижасида хосил 

килинган ажралмайдиган бирикма пайванд бирикма деб аталади. 

  ПАЙВАНД БИРИКМАЛАРНИНГ  ХИЛЛАРИ 

 Пайванд бирикмаларда деталлар учма -уч ва устма-уст уланган бўлади. 

Баъзан бу икки хил усулдан аралаш фойдаланиш хам мумкин . 

 Пайванд чоклар бир катор аломатларга кўра куйидагиларга бўлинади: 

 а) фазода жойлашиш вазиятига кўра пастки, вертикал, горизонтал ва 

шипдаги; 

 б) чокнинг тузилишига кўра учма-уч ва бурчакли. бурчакли чоклар, ўз 

навбатида, таъсир этаетган кучга нисбатанжойлашишига кўра кўндаланг ва 

енбош хилларга бўлинади. Чокнинг жойлашиши куч йўналишига тик бўлса, 

кўндаланг, агар параллел бўлса,  бўйлама ѐки ѐнбош чок деб аталади; 

 в)  деталнинг пайвандланадиган кирраларига илгаридан ишлов бериш 

турига караб  V - шаклли,  K -  шаклли,  X -  шаклли  ва U -  шаклли  чоклар 

(5.2 - жадвал, иловага каранг): 

 г)  чокнинг ѐткизилишига караб узлукли ва узлуксиз чоклар бўлади. 

 Пайванд чокларнинг чизмалардаги шартли белгиланиши  CниП да 5.3 

жадвалда келтирилган . 

   ПАЙВАНД БИРИКМАЛАРНИ  ХИСОБЛАШ 

 Пайванд бирикманинг мустахкамлиги бириктирилган деталларнинг 

материалига, чок металининг мустахкамлигига, бирикманинг шакли ва тури-

га, кучлар таъсирининг характерига, пайвандлаш усулига ва пайвандчининг 

малакасига боглик бўлади. 

 Учма-уч чокни хисоблаш. 

 Чўзилиш еки сикилишда ишлайдиган пайванд бирикмаларнинг му-

стахкамлиги, биринчи навбатда, асосий металл билан чок металининг му-

стахкамлигига боглик. Аммо чок металининг бир жинслилиги ундан мавжуд 

камчиликлар туфайли асосий металлнинг бир жинслилигидан пастрок бўла-

ди. Бу хусусият чок металининг хисобий металининг хисобий каршилигини 

бироз камайтиради (5.4 жадвал)   

 Чок  металининг  хисобий  каршилиги                 5.4 - жадвал 
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  Метал 

эриш че-

гараси 

бўйича 

Rwz Rwz  қ 

0.45Run 

 Учма-уч пайванд чокларга бўйлама куч таъсир этганда чокнинг му-

стахкамлиги куйидагича текширилади: 

    қN/t*Lw<  Rwy          

бу ерда:  N- бўйлама хисобий зўрикиш; t-чокнинг калинлиги (бириктирилган 

деталларнинг энг юпкасини калинлиги);  Lw- чокнинг хисобий узнлиги; 

Rwу- учма -уч пайвандланган биркмадаги чокнинг сикилиш ва чўзилишга 

хисобий каршилиги. 

 Чокнинг хисобий каршилиги Rwу бириктирилган буюмлар металини-

кига нисбатан бирмунча кам бўлгани учун чок билан бирктириладиган де-

таллардаги кучланишларни тенглаштириш максадида чокни бирмунча 

узайтиришга тўгри келади. Шу боис учма-уч бириктириладиган деталлар 

баъзан кийшик чок билан пайвандланади .  Бу холда чокдаги кучланиш: 

      wқ N* sin/ t*L w< Rwуc                               

Эслатма: 1. Кўлда бажариладиган пайванд чок учунRwиn нинг киймати чок 

металининг узилишдаги муваккат каршилигига тенг деб олинади. 

2. Автоматик ва ярим автоматик усулда бажариладиган пайванд чоклар учун 

Rwиn СНиПII-23 жадвалидан олинади. 

3. Чок материали ишончилик коэффициентининг киймати (Rwиn < 490 МПа 

бўлса, wm-1,25 килиб олинади, агар Rwиn> 590 МПа бўлса, wm- 1,35).      

Кийшик чокнинг узнлиги мустахкамлиги етарли бўлиши учун tg қ2 шарт 

бажарилиши лозим. Шунда чокнинг мустахкамлигини хисобламаслик хам 

мумкин. 

 Пайванд бирикмага эгувчи момент таъсир этган чокдаги кучланиш 

куйидагича бўлади:   

wқM/Wf    Rwуc 

1. бунда, Wf  қ  t*Lw/6- чокнинг каршилик моменти. 

 Бир вактнинг ўзида бўйлама куч ва эгувчи момент таъсир этганда чок 

пайдо бўладиган кучланиш куйидагича топилади: 

қN/t*LwҚM/WfRwfc 
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 Бир вактнинг ўзида бўйлама ва кесиб ўтувчи куч таъсирида ишлаѐтган 

учма-уч пайванд бирикманинг мустахкамлиги куйидаги формуладан аникла-

нади: 

                                                ___________________ 


2

wxҚ
2

wy-wx*wyҚ3
2

wxy    1.15Rwyc 

бу ерда wx ва wy ўзаро перпендикуляр йўналган нормал кучланишлар; 

wxy- пайванд бирикмада хосил бўладиган уринма кучлашниш. 

Бурчакли чокни хисоблаш. Бурчакли чок бириктириладиган деталлар 

кирраларининг бурчагида хосил бўлади. Бурчакли чок баландлиги шу бур-

чакни ташкил этувчи катетлар узунлигининг кичигига тенг бўлади.  

 Ишлаш характери ва асосий куч окимларига нисбатан фазода жойла-

шишига караб бурчакли чок икки хил бўлади: ѐн бош  ва кўндаланг. Ёнбош 

чок бўйлама куч таъсирида киркилишга ишлайди. Бунда киркилиш сирти 

баландлиги  kf бўлган бурчак биссектрисаси бўйича йўналган бўлади. Бур-

чакли чокллар куйидаги формулалар бўйича хисобланади. Чокнинг кесими 

бўйича: 

wқ N/(f*kfLw)< Rwf wf c 

Чок атрофидаги металлнинг кесими бўйича 

wқ N/(zkfLw) <Rwz c 

бу ерда: fkf ва zkf- бурчакли чокнинг хисобий баландлиги; f, z-чокнинг 

шакли, суюкланиш чукурлиги ва пайванд усулига боглик бўлгин коэффици-

ентлар; wf, wz- чокнинг ишлаш шароитига боглик бўлган коэффициентлар;  

R wf, Rwz -бурчак чокнинг киркилишидаги хисобий каршиликлар; w-пайванд 

бирикмадаги чоклар узунликларининг йигиндиси. 

 Амалда, кўпинча, бўйлама кучнинг киймати N  ва хисобий карши-

ликлар Rwf, Rwz маълум бўлган холда чокнинг узунлигини аниклаш талаб ки-

линади: 

Lwқ N/(f kf Rwf wf c):       Lw қ N/(z Kf Rwz wz 

 Кўндаланг бурчакли чоклар    бўйлама куч таъсирида анча мураккаб 

кучланганлик холатида бўлади. Куч окими чизиклари ўзаро  бириктирган 

деталларнинг биридан иккинчисига чок оркали кескин бурилиб ўтади, шу-

нинг учун чокда бир вактнинг ўзида бўйлама куч ва эгувчи момент таъсири-

да кучланишлар хосил бўлади. Бу холда хам чокнинг бузилиши тахминан 

биссектриса устида етган сирт бўйлаб содир бўлади.  
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 Кучланганлик холатининг мураккаблиги туфайли кўндаланг бурчакли 

чоклар, ҳартли равишда, киркилишга хисобланади. Бунда киркилиш юзаси 

сифатида юзаларнинг энг кичиги кабул килинади. 

 Шундай килиб кўндаланг бурчакли чоклардаги кучланишни текуши-

риш учун  хамда чокнинг узунлигини аниклашда юкоридаги ифодалардан 

фойдаланилади. 

 Бурчакли чоклар билан бириктирилган тўгри тўртбурчак шаклидаги 

деталга эгувчи момент таъсир этганда чоклардаги кучланиш куйидаги фор-

мулалар ѐрдамида аникланади: 

wқ M/Wf < R wf c 

     Металлнинг суюкланиш чегараси бўйича 

wқ M/Wf< Rwz c 

 бу ерда , Wf , Wz- каршилик моментлари. 

Бурчак чокли пайванд бирикмаларда бир неча хил зурикиш ўзаро таъсир 

этади. Чоклардаги кучланишлар хар кайси зўрикиш таъсирига, юкорида кел-

тирилган ифодалар ердамида, алохида хисобланади ва пировардида натижа-

ловчи кучланишлар   (f, z)аникланиб, куйидаги шартларнинг бажарилиши 

текширилади:                                          f < Rwf wf c ;  z < Rwz 

wz c; 

 Аралаш пайванд бирикмаларини хисоблаш.  Агар пайванд бирикма 

бир неча хил чоклар (устма-уч, ѐнбош ва кўндаланг бурчакли)дан ташкил 

топган бўлса, бўндай бирикма аралаш пайванд бирикма деб аталади. 

 13-расм, а да деталларни устма-уст пайвандлашда ѐнбош ва кўндаланг 

бурчакли чоклар кўрсатилган. Шартли равишда, бундай чокли бирикмаларда 

кучланиш киркилиш сиртлари бўйлаб текис тасимланган деб кабул кили-

нади. Бунда кучланишни (5.6) ва (5.7) ифодалардан фойдаланиб текшириш 

мумкин.   

13-расм.  Аралаш бирикмаларни хисоблаш:  а- кўндаланг ва ѐнбош чоклар;  

б- бурчакли ва учма-уч чоклар. 

 13-расм , б да учма-уч пайвандланган деталларнинг тахтакачлар ѐрда-

мида мустахкамланган аралаш бирикмаси кўрсатилган. Бундай хилдаги би-

рикмаларни хисоблашда тахтакачлар ва учма-уч чокларнинг кўндаланг ке-

сим юзасида кучланиш бир хил деб кабул килинади. 
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ПАЙВАНД   БИРИКМАЛАРГА КЎЙИЛАДИГАН  

КОНСТРУКТИВ   ТАЛАБЛАР 

 Юкори сифатли пайванд чок хосил килиш учун, пайвандлаш усули ва 

технологиясини хисобга олган холда, пайванд килиниши керак бўлган жой-

ларга пайвандловчи ускунанинг осон (бошка элементланинг халакитисиз) 

ўрнатилишини таъминлаш зарур. Автоматик ва ярим автоматик пайвандлаш 

усулларида мазкур вазифани амалга ошириш пайвандлаш ускунасининг ўл-

чамлари билан белгиланади. Пайвандлаш ускунасининг бевосита иш бажа-

рувчи кисмлари пайвандлаш технологияси талабига биноан пайванд чоклар-

ни бажара олиш имкониятига эга бўлиши керак. Маълумки, пайванд чок ме-

талиинг хароратлари хар хил бўлганлиги туфайли, шунингдек , чок хамда 

чок атрофидаги металлнинг турлича тезлик билан совиши натижасида, шу 

сохада, хали бирикмага ташкаридан юк куймасдан туриб, ички кучланишлар 

пайдо булади. Уларни биз пайванд чокнинг хусусий кучланишлари деб 

атаймиз. Кейинги зарурий конструктив шартлардан бири пайванд чокда 

хосил буладиган ана шу хусусий кучланиш ва деформацияларни мумкин ка-

дар камайтиришга эришишдан иборат. Бунинг учун металл қурилмадаги 

пайванд чокларнинг умумий хажмий микдорини иложи борича камайтириш 

керак, яъни кабул килинадиган чоклар кичик калинликка эга булиши, иложи 

борича чоклар кесишувига, параллел чокларни бир - бирига жуда якин жой-

лаштиришга йул куймаслик лозим. Учма-уч чокнинг калинлиги бириктири-

ладиган элементларнинг энг юпкасининг калинлигидан ошмаслиги керак. 

Бурчакли чокнинг калинлиги 4 мм дан кам булмаслиги шарт.  Бурчакли чок-

нинг энг катта калинлиги 1,2*t га тенг килиб олинади (t-бириктириладиган 

деталларнинг энг юпкасининг калинлиги). 

 Кулда электр пайвандлаш усулида бир марта утишда калинлиги 8 мм 

гача булган чок хосил килиш мумкин. Бундан калинрок чокларни куп кават-

ли чок куйиш усули билан хосил килинади. Бу қурилма таркибида бир неча 

хил калинликка эга булган чокларни бажариш пайвандлаш ишларини мурак-

каблаштириб юборади, кушимча мехнат талаб килади. Шу сабабли чоклар-

нинг калинликлари 2-3 хилдан  ошмаслиги керак. 

 Бурчакли чокларнинг боши ва охирида кучланишлар тупланишининг 

таъсири кескин ошиши сабабли чок узунлиги 4fKf  еки 40 мм дан кичик 

булмаслиги керак. Енбош чокларнинг узунлиги хам чегараланган, улар 

85Кff  дан катта булмаслиги керак. Чокларнинг чизмаларда курса-

тилган конструктив узунликлари хисоб буйича олинган узунликларга кара-

ганда 10 мм каттарок килиб олинади. Бундай килишдан максад чокнинг бо-

ши ва охирида вужудга келиши мумкин булган ишловсиз ( пайвандлаш 

бошланишида асосий металл билан пайванд чокдаги металл узаро кушилиши 

етарли булмайди, пайвандлаш охирида эса чокда туликсиз сохачалар хосил 

булади) соханинг урнини тулдиришдир. Учма-уч чокларда чокнинг боши ва 

охирини махсус тахтакачга чикариш ва кейин ортикча кисмини кесиб 
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ташлаб, брикма киррасини тозалаш тавсия этилади. Бурчакли буйлама ва 

кундаланг пайванд чокларнинг катетлари нисбати 1:1 булиши керак. 

  БОЛТЛИ БИРИКМАЛАР ВА УЛАРНИНГ ХОССАЛАРИ 

 Болтли бирикмалар айникса саноат бинолари курилишида ишлатили-

ши кенг таркалган булиб, оддий ва ишончли бирикмалардан хисобланади.  

Болтлар киркилиш, эзилиш ва чузилишга ишлайди. Чузилишга ишлайдиган 

болт ташки куч га  нисбатан каттарок куч билан тортиб махкамланади. Пулат 

қурилмаларида оддий ва мустахкамлиги юкори болтлир куллана-

ди.Тайерланиш аниклигига караб болтлар уч хил булади: 

 1) юкори аникликдаги (аниклик синфи - А); 

 2) нормал аникликдаги (аниклик синфи - В); 

 3) паст  аникликдаги (аниклик синфи - С); 

 Нормал хамда юкори аникликдаги тайѐрланган болтларда, ГОСТ га 

мувофик, болт калпокчасининг таянч сирти стержень укига перпендикуляр 

ва стерженнинг уки тугри чизикли булиши мумкин . Бундай болтларнинг 

диаметри лойихадагидан - 0,43 мм дан - 0,52 мм гача фарк килиши хамда 

диаметри 0,3 дан 0,5 мм гача катта булган тешикка урнатилиши мумкин. 

Бошкача килиб айтганда, бундай болтлар тешикка зич киритилади. Бундай 

бирикма кам деформацияланади. Паст аникликдаги болтлар номинал 

лойихавий диаметрдан 1мм гача фарк килган холда тайѐрланиши мумкин. 

Бундай болтлар диаметри 2-3 мм гача булган тешикларга эркин урнатилиши 

мумкин. Бинобарин, бундай бирикма нисбатан катта деформацияга эга. 

Болтлар узунлиги 40...200 мм ва диаметрлари 

10,12,14,16,18,20,22,24,27,30,36,42,48 ммликилиб тайѐрланади. Резъбали 

кисмининг узунлиги (Lh) куйидагича танланади: Диаметри dқ10...14 мм бул-

ган болтлар учун Lhқ20...25 мм; dқ16...20 мм ли болтлар учун Lh қ 28...30 мм; 

dқ22...30 мм ли болтлар учун Lhқ35...50 мм . Болтлар Вст5 маркали пулат-

дан хамда 14Г2, 15ГС маркали, кам легирланган ва мустахкамлиги оши-

рилган пулатлардан таеерланади. 

               ЮКОРИ МУСТАХКАМЛИ БОЛТЛАР. 

             Юкори мустахкамли болтлар нормал аникликдаги болтларга таалук-

ли ГОСТ буйича, лекин юкори мустахкамли, юкори харорат билан ишлов 

берилган (40Х, 40ХФА ва 38 ХС) пулатлардан тайѐрланади. Бу пулатларнинг 

юкори харорат билан ишлов берилганидан кейинги чузилишдаги муваккат 

каршилиги куйидаги келтирил-ган кийматдан кичик булмаслиги керак: 

 40Х пулатдан тайѐрланган болт учун-110кН/см2; 

 40ХФА ва 38ХС пулатдан тайѐрланган болтлар учун-135кН/см2. 
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 Юкори мустахкамли болтли бирикмалар бириктириладиган деталларни 

юкори мустахкамли болтлар билан тортиб, бир-бирига нисбатан катта куч 

билан сикиш натижасида сикиладиган сиртларда юзага келувчи ишкаланиш 

куч туфайли хосил килинади. Ишкаланиш кучини ошириш учун бириктири-

лаѐтган деталларнинг туташадиган сиртлари мой, занг ва бошка ифло-

сликлардан тозаланади. Болтларнинг тортилиш кучини белгилаш максадида 

улар махсус калитлар билан махкамланади. Юкори мустахкамли болтлар 

турли кучлар таъсирига бардош берадиган, ишончли, силжимайдиган би-

рикма хосил булишини таъминлайди. Шу сабабли улар ахамиятли бирикма-

ларда кулланилади. Болтли бирикмаларнинг вибрацион мустахкамлиги пар-

чин михли бирикманикига нисбатан анча паст (тахминан 50% гача). шу са-

бабли паст аникликдаги болтлар киркилишга ишлаганда уларни факат статик 

юкланган қурилмаларда куллаган маъкул.  

              БОЛТЛИ БИРИКМАЛАРНИ ХИСОБЛАШ 

 Юкорида айтганимиздек, болтлар киркилиши, эзилиш ва чузилишга 

ишлаши мумкин. Шу сабабли болтли бирикма учта кучланганлик холати 

учун айрим-айрим текширилиб курилади. Бу текширишдан асосий максад 

бирикмадаги таъсир этаѐтган хисобий кучни кабул килиш кобилиятига эга 

булган болтлар сонини аниклашдир. Битта болт кабул килиши мумкин бул-

ган хисобий зурикиш Nь куйидаги формула буйича аникланади: 

киркилишда                      NbқRbs bAc 

эзилишда    NbқRbр b t min     

чузилишда    Nbқ Rbt* Fbn    

бу ерда: Rbs, Rbp, Rbt-болтли бирикмаларнинг киркилиши, эзилиш ва чузи-

лишдаги хисобий каршиликлар ; d-болтнинг резьба очилмаган кисмининг 

диаметри;   Ақd
2
/4-болтнинг хисобий кесим юзаси;   Аbn-болтнинг нетто ке-

сим юзаси;   tmin-бир йуналишда эзилаѐтган деталлар калинликларининг 

минимал йигиндиси;    ns-болтнинг киркилиш кесимлари сони;   b-

бирикманинг ишлаш шароитини ифодаловчи коэффициент.  Бирикмадаги 

болтларнинг сони куйидаги формула буйича аниланади: 

     n   N/ c [N]min,     

 Бу ерда: [N] min- битта ботлнинг   формулалар буйича аникланган юк 

кутарувчанлигининг энг кичиги. 

 Юкори мустахкамли болтлар кам деформацияланадиган монтаж би-

рикмаларда ишлатилади. Болтларнинг тортилиш кучи шундай булиши ке-

ракки, бунда бирикма элементлари кабул килиши мумкин  булган зурики-

шлар туташ сиртларда хосил буладиган ишкаланинш кучлари оркали узати-

лиш имкониятига эга булсин. Юкори мустахкамли болтларни хисоблаш 
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куйидаги тартибда бажарилади. Аввало болтнинг тула тортилишдаги буйла-

ма зурикиш кучи топилади. Бу зурикиш биринчи навбатда материалнинг ме-

ханик хусусиятларига боглик. 

      PқRbhAn      

    

бу ерда Rbhқ0,7Rbиn-юкори ьустахкамли болтнинг чузилишдаги хисобий 

каршилиги; Аn- болт резьбасининг ички диаметри буйича олинган кесим 

юзаси; Rbиn - болт материалининг муваккат каршилик чегараси буйича олин-

ган норматив каршилиги. 

 Битта болт билан махкамланган деталлардаги туташ сиртлардан хар 

бирининг  кабул килиши   мумкин булган хисобий зурикиш:                        

Qbh қ Rbh  b Abh /n 

 бу ерда - ишкаланинш коэффициенти (қ 0,25 -0,58)  n-юкори мустах-

камли болтлт бирикманинг ишончлилик   коэффициенти [ ( nқ1,02-1,50); b-

юкори мустахкамли  болтли бирикманинг ишлаш шароитини хисобга олувчи 

коэффициент bқ0,8; (n<50) bқ0,9;  (5<n <10),  bқ1; (n>10)]. Шундай ки-

либ, бирикма учун зарур булган  юкори мустахкамли   болтлар сони: 

n> N/ I Qbh 

 бу ерда N- бирикмадаги хисобий зурикиш. 

 

Тавсия этилган адабиѐтлар: 

1) Р.Холмурадов, С.Аслиев «Металл қурилмалари» Тошкент, ўқитувчи, 

1994 й 55-74 бетлар. 

2) Б.Асқаров «Қурилиш конструкциялари» Тошкент, Ўқитувчи 1995 й. 

322-335 бетлар. 

3) С.Абдурахмонов, П.Ахмедов «Металл қурилмалари» (маъруза матни) 

Наманган, 1999 й. 33-46 бетлар. 

9-маъруза 

Мавзу: Тўсинлар ва тўсинбоп қурилмалар (2 соат). 

 

Ўқув модули бирикмалари: 

1) Тўсинбоп қурилмалар  

2) Тўсинлар 

3) Тўсинбоп қурилмаларни жойлаштириш усуллари 

4) Тўсинлар системасининг турлари  

5) Тўсинларнинг ўзаро туташиши 

 

Аниқлаштирилган ўқув мақсадлари (талабанинг вазифалари)  

Талаба ушбу мавзуни тўла ўзлаштиргандан сўнг: 
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1) Тўсинли қурилмалар ҳақида билади. 

2) Тўсинларнинг турлари, ўлчамлари, материаллари ва қўлланиш соҳала-

рини билади. 

3) Тўсинларни ѐпмаларда, биноларда, иншоотлар ва кўприклар қуришда 

жойлаштириш усулларини билади. 

4) Бино ва иншоотларда тўсинлар системасини уч ҳил вариантда бўли-

шини ўрганади. 

5) Объектни монтаж қилганда тўсинларнинг ўзаро туташишини (қаватли, 

бир ҳил соҳада, пасайтирилган) билади. 

 

Таянч сўз ва иборалар: 

9.1. Тўсинлар 

9.2. Оралиқ 

9.3. Кесим юза 

9.4. Юк кўтарувчи қисм 

9.5. Тўсинларни ўзаро туташиши 

9.6. Бош тўсин 

9.7. Тўшама тўсин 

9.8. Ораѐпма 

Тусинлар турар-жой бинолари, давлат муассасалари, ишлаб чикариш 

майдончаларини куришда каватлараро ѐпмаларда, куприкларда ва бошка бир 

катор сохаларда кулланилади. Тусинларда кенг куламда фойдаланишнинг   

асосий сабабларидан бири тусин конструкциясининг оддийлиги ва ундан 

фойдаланишнинг ишончлилигидадир. Пролѐтлари 15...20 м  келадиган бино 

иншоотларда ялпи кесимли тусинлардан фойдаланиш максадга муофикдир.

 Тусинларнинг турлари. Эгилишга ишлайдиган тусинбоп қурилмалар 

кесимининг самарадорлигини ифодаловчи курсаткич - кесимнинг ядро ма-

софасидир: қW/A(кесим каршилик моментининг кесим юзасига нисбати). 

Доира, тугри туртбурчак ва куштавр шаклидаги тусин кесимларининг ядро 

масофаларини таккослаганда (14-расмда) куштаврли кесим тугри туртбур-

чакли кесимга нисбатан 2 баробар, доиравий кесимга эса 3 баробар самара-

лирок эканлигини курамиз. Расмдан куриниб турибдики, куштаврнинг 

бундай хусусиятига эга булишига сабаб унинг кесимида материалнинг ба-

ландлик буйича таксимланиши нормал кучланишлар таркалиши эпюрасига 

ухшаб кетади. Шу сабабли металл тусинлар сифатида асосан куштавр ѐки 

швеллер ишлатилади. 

14-расм. Тусин кундаланг кесимининг  оптимал  шакллари 



 50 

 Тусинларга тушадиган юк ва пролѐтга караб тусинлар ѐйма ѐки йигма 

булиши мумкин. Йигма тусинлар пайвандли ѐки болтли булади. Ёйма тусн-

лар кам мехнат талаб килиши сабабли бошка тусинларга нисбатан 

афзалрокдир. Аммо, сортаментнинг чегаранганлиги уларни эгувчи моменти-

нинг киймати катта булган холларда ишлатилишга йул куймйди. Бундай 

холларда йигма тусинлардан фойдаланишга тугри келади. Бундан ташкари, 

курилишда юпка деворчали, эгма проффиллардан ташкил топган тусинлар, 

прессланган алюминий котишмаларидан ясалган йигма тусинлар, икки хил 

маркали пулатлардан ташкил топган тусинлар ва олдиндан зуриктирилган 

тусинлар кулланилади. Статик схемаси буйича тусинлар бир пролѐтли ва куп 

пролѐтли булиши мумкин. 

  ТУСИНБОП қУРИЛМАЛАРНИ ЖОЙЛАШТИРИШ УСУЛ-

ЛАРИ 

 Ёпмаларда, ишлаб чикариш майдончаларида, куприкларда қурилма-

нинг юк кутарувчи кисмини тусинлар системаси ташкил этади. 

Хисобий юк микдори ва режадаги улчамларига караб тусинлар систе-

масини уч хил; оддий, нормал, ва мураккаб усулда жойлаштириш мумкин .

 Оддий жойлаштиришда ѐпмага куйилган юк тушама настил оркали 

тушама тусинларига ва тушама тусинлари оркали деворлар ѐки устунларга 

узатилади. (18-расм, а). Нормал жойлаштириш усулида юк тушама тусинлари 

оркали бош тусинларга узатилади, бош тусинлар эса, уз навбатида, кабул ки-

лагн юкни таянчларга (устунларга) узатади (15-расм, а). 

15-расм. Тусинлар системасининг турлари 

а- оддий тусинлар системаси. б- нормал тусинлар системаси, в-мураккаб ту-

синлар системаси. 

 Мураккаб жойлаштиришда тушама тусинлари кабул килган юк бирин-

кетин ѐрдамчи, бош тусинларга ва ундан кейин устунларга узатилади (15-

расм, в). Бош тусиннинг куйи токчасидан тушаманинг юкорисигача булган 

масофа (15-расм, а). тусинлар системасининг курилиш баландлиги деб ата-

лади. Тусинларнинг узаро туташиши каватли бир хил сатхли ва пасайти-

рилган булиши мумкин (16-расм).   
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  16-расм. Тусиларнинг узаро туташиши. а-каватли, б-бир хил сатхда, в-

пасайтирилган. 

Энг оддий туташиш каватли туташишдир. Бу усул курилиш баландли-

ги имкон бергандагина кулланилади. Баъзи холларда технилогик шартларга 

кура, курилиш баландлиги чекланган булади. Бунда пайтда бирмунча мурак-

каб булса хам, бир хил сатхли ва пасайтирилган туташ схемалар кулланила-

ди. Тусинлар системасининг режа ва киркимдаги асосий улчамлар, яни ту-

синлар системаси майдончасининг улчамлари устунларорасидаги масофа, 

бино ѐки иншоот ѐпмасининг остигача ва тушаманинг устигача булаган ба-

ландлиги, ускуналарнинг жойлаштирилиши ва бинодан кулай фойдаланиш 

талабларига биноан технолог ѐки меъморлар томонидан белгиланади. Бош 

тусинлар одатда, стунларга таянади ва устунлар орасидаги катта масофалар 

буйлаб жойлатирилади. Тушамани бевосита ушлаб турувчи тусинлар (туша-

ма тусинлари) орасидаги масофа тушаманинг юк кутарувчанлигига боглик 

булиб, одатда, пулат тушамали ѐпмалар учун 0,6.... 1,6 м, темир-бетон туша-

мали ѐпмалар учун эса 2... 3,5 м атрофида белгиланади. Ёрдамчи тусинлар 

орасидаги масофа 2...5 м га тенг деб кабул килинади. Ушбу масофа тусин 

узунлигини касрсиз бутун сонли булакларга булиши керак.   Бош тусин-

ларни йуналиши ва узунлиги хамда тушама тусинлари орасидаги масофа 

аниклангач, шундай хилдаги тучинлар системаси танланиши лозимки, бунда 

умумий тусинлар сони минимал булгани холда тушама ва ѐрдамчи тусинлар 

ѐйма профиллардан иборат булиб, тусинларнинг узаро туташиши оддий ва 

ѐпманинг курилиш баландлиги талабга жавоб берсин. 

 Шундай килиб, тусинлар системасини танлаш бир канча омилларга 

боглик экан. Бир нечта конструктив вариантларни куриб чикиб, уларни узаро 

таккослаш натижасида муайян шароит учун макбул булган усул танланади. 

Тавсия этилган адабиѐтлар: 

1) Р.Холмурадов, С.Аслиев «Металл қурилмалари» Тошкент, ўқитувчи, 

1994 й 75-78 бетлар. 

2) Б.Асқаров «Қурилиш конструкциялари» Тошкент, Ўқитувчи 1995 й. 

319-326 бетлар. 

3) С.Абдурахмонов, П.Ахмедов «Металл қурилмалари» (маъруза матни) 

Наманган, 1999 й. 46-49 бетлар. 

 

 

10-маъруза 
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Мавзу: Тўсинлар системасида пўлат тўшама.  

Ёйма тўсинни кўндаланг кесимини ҳисоблаш (2 соат) 

 

Ўқув модули бирликлари: 

1) Тўшама (настил) турлари 

2) Тўшаманинг ишлаши 

3) Бикрлик 

4) Пўлат тўшамани ҳисоблаш  

5) Ёйма тўсинлар 

6) Ёйма тўсин ҳисоби 

7) Меъѐрий нисбий салқилик (прогиб) 

 

Аниқлаштирилган ўқув мақсадлари (талабанинг вазифалари)  

Талаба ушбу мавзуни тўла ўзлаштиргандан сўнг: 

1) Тўсинли қурилмалар ишлатиладиган тўшамаларни билади. 

2) Юк ва таъсирлардан тўшаманинг дефарматив ҳолатларини ўрганишни 

ва ҳисоб усулини танлашни уддалайди. 

3) Тўшаманинг бикрлигига қараб, таяниш шартларини аниқлайди ва 

ишлатилишини белгилайди. 

4) Тўшамани чегара ҳолатлар бўйича ҳисоблашни билади. 

5) Ёйма тўсинларнинг турлари ишлатилиш соҳаларини билади. 

6) Ёйма тўсинларни кесим юзаларини ташқи момент бўйича ҳисоблашни 

чегаравий ҳолатлар бўйича уддалайди. 

7) Ёйма тўсинни ҳисоблашни билади. 

 

Таянч сўз ва иборалар: 

10.1. Тўшамалар 

10.2. Шгитли тўшамалар 

10.3. Жоиз салқилик (прогиб) 

10.4. Тўшама таянчи 

10.5. Бикрлик 

10.6. Қалинлик 

10.7. Ёйма тўсинлар 

10.8. Тўсинни ҳисоблаш тартиби 

 

    

 Ёпмага ѐки  ишлаб чикариш майдончасига тушадиган юкни бевосита 

кабул киладиган тушама сифатида аксарият холларда ясси пулат листлар 

ишлатилади. Кейинги пайтларда шчитли тушамалар купрок кулланилмокда. 
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Шчитли тушама юкори кисмидамахсус химоя катлами булган ва пастдан-

буйлама ва кундаланг ковургалар билан   мустахкамланган 3х12 м. улчамли 

пулат қурилмадир. Бундай шчитларни куллаш ишлаб чикариш самарадорли-

гини оширади.Ясси пулат листлар (тушамалари) тусин токчаларига пайванд 

килиш йули билан махкамланади. Тушаманинг калинлиги, асосан, жоиз сал-

киликга боглик равишда белгиланади. Шунинг учун лист тушамани хи-

соблашда норматив юкдан фойдаланилади.(17-расм) 

 

17-расм. Пулат тушамани хисоблаш: а-тушаманинг  токчаларга махкамла-

ниши; б ва в-  тушамаларнинг хисобий схемалари. 

 Лист тушама узининг ишлаш характерига кура плита билан мембрана 

уртасидаги холатни эгаллайди. Агар плита юк таъсирида факат эгилишга 

ишласа, мембрана факат чузилишга ишлайди. Тушама эса хам эгилиш, хам 

чузилишга осма эластик қурилма сингари ишлайди. Демак, тушаманинг 

ишлаши тушама хисобий узунлигининг тушама калинлигига нисбати (l|t) га  

боглик. L| t <50 булганда чузувчи кучланишларнинг (горизонтал реакция 

таъсирида) микдори жуда кичик булади, шу сабабли уларни хисобга олмаса 

хам булади. Бу холда тушама факат горизонтал реакциядан пайдо буладиган 

чузувчи кучланишлар хисобга олинмай, факат горизонтал реакциядан пайдо 

буладиган чузувчи кучланишлар хисобга олинади. Агар 50 < l|t < 300 булса, 

хам эгилиш, хам чузилишдан пайдо буладиган кучланишлар хисобга олини-

ши керак. l|t < 50 булган пулат тушамалар жуда катта юклар мавжуд булган 

холларда ишлатилади. Бикирлиги кчик ва l|t < 300 булган тушамалар кури-

лишда кам ишлатилади.     50 < l|t < 300 булган пулат лист тушамалар кенг 

куламда ишлатилади. Тушамаларнинг таяниш шарти хам турлича булади:  

l|t < 50 булган  тушама кузгалмас шарнирли ѐки кисилиб тиралган таянчга 

эга булиши мумкин.  50 < l|t < 300 булган тушамаларда кисилиб тиралишни 

конструктив жихатдан амалга ошириш кйин, шу сабабли улар кузгалмас 

шарнирли таянчда деб хисобланади.  l|t < 300 нисбатли тушамалар факат куз-

галмас шарнирли таянчга эга. Амалда кенг кулланиладиган хол учун (50< 

l/<300) тушамаларни хисоблаш билан танишиб чикамиз. Бу холда эгувчи 

моментдан ташкари горизонтал реаксия (кериб турувчи реаксия) нинг хам 

аниклаш лозим (17-расм, б). Бунинг учун тушамадан 1см тахлил килинади. 

Матариаллар каршилиги назариясидан маълумки, таянчлари кузгалмас шар-

нирли булиб, кундалинг юк (q) ва чузувчи куч (H) таъсирида ишлаѐтган ту-

шамадан фикран кесиб олинган ва bқ1см га тенг тасманинг солкилиги 

куйидагича аникланади. 

fқfo/1Қ 

бу ерда foқMб l
2
/10D тасма пролѐтида кундаланг юклар (q) дан пайдобула-

диган солкилик;   - чузувчи куч H нинг таъсирини хисобга олувчи коэффи-

циент (қHL
2
/

2
D);   Mбқq

n
L

2
/8 - тасмада текис таркалган ѐйилган норматив 
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юк (q
n
)дан хосил булган эгувчи момент;   L  -  тушаманинг  кузгалмас таян-

члари орасидаги масофа;   D қ 1,1ejx    -   тасманинг цилиндрик эгилишдаги 

бикрлиги. 

Нқf /4 [f/l]
2
E1t 

f  -  таъсир этаѐтган юк буйича ишончлилик коэффициенти;      t -  тушама ка-

линлиги.  

E1 қ E/1-
2
қE/1-0,3

2
1,1E 

бу ерда - Пуассон коэффициенти (пулат учун қ 0,3). Тушаманинг фикран 

кесиб  олинган тасмасидаги энг катта эгувчи момент хам  ()  га боглик ра-

вишда аникланади:                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                    

МмахқМб-Н*f0/1ҚқMб-10D/J
2
*MбJ

2
/10D*1/1Қ қ Mб/1Қ 

Тушаманинг мустахкамлиги куйидаги формула оркали текшириб курилади; 

бқН/АҚМmax/WқH/1*tҚ6Mmax/1*t
2
қ1/t(HҚ6Mmax/t)  Ryc 

 Лист тушамаларни лойихалашда коэффициент  ни ва бикрлик  D ни 

аниклаш учун лист калинлигини белгилаб олиш керак. Тушамалар учун  l/t 

нисбатни аниклашнинг куйидаги формуласини келтирамиз; 

l/tқ4n0/15(1Қ72E1/4n
4

0*q
n
) 

 бу ерда  n0қ[l/t]-тушама пролѐтининг унинг жоиз солкилигига нисбати. 

Излаѐтган нисбатни баъзи адабиѐтларда келтирилган С.Д.Лейтес графигидан 

хам аниклаш мумкин. Tушама калинлиги белгилангандан кейин, унинг про-

лѐти аниклаб олинади. 

 Ёйма тусинлар. Тушама тусинлари ва ѐрдамчи тусинлар сифатида, 

асосан, куштаврли (ГОСТ 8239-72) ва швеллерли (ГОСТ 8240-72) ѐйма про-

филлар ишлатилади. Мавжуд ѐйма профиллар куштавр профилли тусинлар 

кундаланг кесимининг бошка кесимларга нисбатан афзаллиги туфайли эги-

лишга яхши каршилик курсата олади ва 1000 кН*м гача эгувчи моментни 

кабул кила олади.  Швеллерлар мураккаб эгилишга яхши ишлайди, шу 

туфайли улар нишабли томларда тушама тусинлар сифатида ишлатилади. 

ТУСИННИНГ  КУНДАЛАНГ  КЕСИМИНИ ТАНЛАШ 

 Тусин кесимини танлаш, бу уни ташкил этадиган асосий элементлар-

нинг улчамларини аниклашдир. Асосий улчам тусиннинг баландлиги  хисо-

бланади. Дастлаб тусиннинг баландлиги аникланади.  Бунинг учун тусин-

нинг учта кийматини аниклаймиз:    h опт  ,  hmin,   hc.  Тусиннинг лойихага ки-

ритиладиган хакикий баландлиги  hmin дан  кичик ва hопт дан катта булмас-

лиги керак,  яьни: 
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hmin  ≤     h  ≤  hопт. 

 Тусиннинг баландлигини бегилашда сортаментда  берилган пулат 

листнинг кенглигини хам эътиборга олиш керак. Тусиннинг деворчаси битта 

яхлит листдан ясалгани маъкул. hminни аниклаш тенгламасини аниклаб чика-

рамиз. Маълумки, кузгалувчи шарнирли таянчга эга булган тусин учун нис-

бий солкилик куйидагича аникланади: 

f/l = M
n
 l /10EJ 

              

           бу ерда M
n
 -норматив юк таъсиридаги эгувчи момент; L-тусиннинг 

узунлиги; f-   салкилик ;  EJ-тусин бикирлиги.  

Юкоридаги  тенгламага  JқWh/2  кийматини куйиб, M/WқRy шарт бажари-

лишини хисобга олсак,ухолдакуйидагихисобкелибчикади: 

F/l=M
н
l/5EWh 

  Юкоридаги  тенгликнинг нисбий солкилик билан тенглаштириб, ту-

синнинг минимал баландлигини топиш формуласини чикарамиз: 

hmin =lRy/10
5
[f/l]*M

n
/M =RylM

n
/10

5
M[l/f] 

 Тусиннинг оптимал баландлиги (hопт) ни аниклаш иктисодий мулохаза-

ларга асосланган. Тусиннинг огирлиги, асосан, 

унинг токчалари ва деворачасининг огирлигидан 

иборат булиб, бу огирликлар бир-бирига тескари 

мутаносибдир, яъни бирининг ошиши билан ик-

кинчиси камайиб боради. Буни графикда курмокчи 

булсак, баландлик ошиши билан огирлик камайиб, 

деворча огирлиги оша беради (18-расм). 

 

 

18-расм. Тусин элементлари массасининг  унинг баландлигига богликлик 

графиги. 

  

 

 

 

Тусиннинг баланжлиги узгариши билан токчалар массаси ва деворча массаси 

функциялари узгариши нотекс булади-бири камайса иккинчиси ошиди. Ик-
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кала чизик бир нуктада кесишадики, бунда тусиннинг огирлиги минимал 

кийматга эга булади ва тусиннинг шу холатдаги баландлиги оптимал ба-

ландлик дейилади. Тусиннинг оптимал баландлигини куйидаги тенгла-

мадан аниклаймиз: 

g=gf +gw =2(CM/hRy)ψf + htw ψw ρ, 

 бу ерда h-тусин баландлиги; g-1м тусиннинг огирлиги; с-моментнинг 

токчалар кабул киладиган кисми; М-тусинга таъсир килаѐтган хисобий мо-

мент; Ry- тусин материалининг  хисобий каршилиги; tw- тусин деворчаси-

нинг калинлиги (6.1-жадвал);  -металнинг зичлиги; gf-1 метр тусин токчала-

рининг огирлиги; gw--1 метр тусин деворчасининг огирлиги; f ва w-тусин 

токчаси ва деворчасининг конструктив коэффициенти (тусин элементлар-

нинг хакикий огирлигининг, баъзи кушимча конструктив элементлар кири-

тиш натижасида, назарий огирликка нисбатан узгаришини хисобга оладиган 

коэффициент). 

Тусин деворчаси калинлигининг такрибий кийматлари       

Тусин 

узунлиги 

6 12 18 24 30 36 42 

Tw,мм 6-18 8-12 12-16 14-16 16-20 18-22 22 

 

 Юкоридаги тенгламадан h га нисбатан хосила олиб, натижани нолга 

тенглаштирсак,  тусиннинг баландликка  нисбатан минимал огирлигини 

аниклаймиз: 

 

hопт =K√W/tw 

         

К-тусиннинг конструктив тузилишига боглик булган коэффициент 

(пайвандланган тусинлар учун Кқ1,2....1,15, парчин михли тусинларучун 

Кқ1,25....1,2). 

 Оптимал баландликка эга булган тусин токчалар огирлиги деворча 

огирлигига тахминан тенг булади. Тусиннинг баландлиги оптимал киймат-

дан 10% гача узгартириб олинса, тусиннинг огирлиги 1,5% гача узгариши 

мумкин, холос. Шунинг учун тусин баландлигини оптимал кийматдан бироз 

камрок олиш маъкулдир. 

 Тусиннинг кесимини танлашда деворча калинлигини аниклаш иктисо-

дий жихатдан мухим ахамиятга эга.  Деворча калинлиги тусин баландлиги 

ортиши билан ортиб боради. Тусиннинг оптимал баландлигини (6.22)  ифода 

оркали топиш учун, деворча калинлигининг кийматини 6.1 жадвалдан олиш 

тавсия этилади. 

 Дастлабки хисоблашда, тусиннинг оптимал баландлиги деворча калин-

лигини ифодаловчи куйидаги эмпирик формула буйича аникланади: 
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tw  =  7 +   3h/1000   мм 

 

 Бунда тусиннинг баландлигини   h= (1/8 - 1/10)l   ораликда белгилаш 

керак (бунда l - тусиннинг пролети). 

 Конструктив  мулохазаларга кура тусин деворчасининг минимал ка-

линлиги 6 мм дан кичик булмаслиги керак. 

 Тусин деворчасининг калинлиги мустахкамлик нуктаи назаридан 

куйидаги шартга жавоб бериши керак: 

 

twmin  >  3/2* Q/hRs c 

 

 Бу ифода Н.Г.Журавский формуласидан келтириб чикарилган булиб, 

бунда кундаланг кучни факат деворча кабул килиши назарда тутилган. 

 Агар кундаланг куч таъсирини тусиннинг токчалари хам кабул килса, 

мазкур ифода куйидагича булади: 

 

twmin  < 1,2Q/hRs c 

 

 Кабул килинган  тусин деворчасининг мустахкамлиги куйидаги фор-

мула буйича текшириб курилади: 

  <  3/2*Qmax/ tw h    <    Rsc         ёки 

 

 

Тавсия этилган адабиѐтлар: 

1) Р.Холмурадов, С.Аслиев «Металл қурилмалари» Тошкент, Ўқитувчи, 

1994 й. 76-84 бетлар. 

2)   Б.Асқаров «Қурилиш конструкциялари» Тошкент, Ўқитувчи 1995 й. 

319-322 бетлар. 

3) С.Абдурахмонов, П.Ахмедов «Металл қурилмалари» (маъруза матни) 

Наманган, 1999 й. 49-54 бетлар. 

11-маъруза 

Мавзу: Ёйма тўсин ҳисоби (2 соат). 

 

Ўқув модули бирликлари: 

1) Прокат тўсинни ҳисоблаш тартиби. 

2) Йиғма тўсинни ҳисоблаш тартиби. 

3) Оптимал ва минимал кесим юза танлаш. 

4) Белбоғ юзасини аниқлаш. 

5) Тўсиннинг умумий ва маҳаллий устиворлиги.  

6) Тўсиннинг токчаси ва деворининг биргаликдаги иши. 

 

Аниқлаштирилган ўқув мақсадлари (талабанинг вазифалари)  

Талаба ушбу мавзуни тўла ўзлаштиргандан сўнг: 

1) Прокат тўсинни ҳисоблашни ва сортамент билан ишлашни ўрганади. 
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2) Пайвандлаб ва болтли тайѐрланган йиғма тўсинни ҳисоблаш ва 

лойиҳалашни уддалайди. 

3) Тўсинни максимум, минимум ва оптимал кесим юзасини танлашни би-

лади. 

4) Белбоғ (токча) ни юзасини аниқлашни билади. 

5) Тўсинни куч тўпланган, уланган жойларидаги маҳаллий ва умумий 

устиворлигини аниқлашни билади. 

6) Тўсинни ташкил этувчи токча ва деворини биргаликдаги ишини 

ҳисоблашни эплайди. 

 

Таянч сўз ва иборалар: 

11.1. Прокат профил 

11.2. Йиғма юза 

11.3. Ҳисобий юза 

11.4. Пайванд тўсин 

11.5. Болтли тўсин 

11.6. Токча-белбоғ (пояс) 

 

 

Пайванд  тусиннинг   кесимини  танлаш 

 

 Тусин  хисобий ташки юкдан  хосил  булган  эгувчи момент ва кесувчи 

кучлар  аниклангандан кейин уларнинг  энг  катта   кийматлари буйича ту-

синнинг кундаланг кесими танланади. Дастлаб талаб килинган каршилик 

моменти  аникланади: 

Wтк  қ  M/Ryc Тусин деворчасининг калинлиги ва баландлигининг кий-

матлари олдинги хисоблардан маълум булганлиги туфайли,  токчанинг ка-

линлиги  ва эни  b  ни аниклаш зарур  (19-расм). 

 

 

 

 

 

19-расм.   Пайванд тусиннинг кундаланг кесими 

 

Каршилик:                                          Wтк  қ  W f    Қ      W w                                     
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Токча кесимининг каршилик моменти: 

 

                                                    W f қ  W тк  -  Ww  қ  W тк   -   twh
2
 /6             

Агар   Wf  қ  2A f h /2   қ  A f  h  эканлигини хисобга олсак,  битта токчанинг 

зарурий юзаси:  

Аf    қ Wтк /  h   -    tw h  /6 

 Токчанинг кенглигини    , калинлигини  t деб белгиласак, Аf қbf tf      бу-

лади. 

Токчанинг калинлиги ва кенглиги орасидаги муносабат конструктив ишлаб 

чикариш талабларига жавоб бериши керак. Агар тусиннинг кесим юзаси уз-

гармаса-ю , токчанинг кенглиги катталашиб борса, тусиннинг устиворлиги 

хам орта боради. Бирок бу кенглик  жуда хам катта булганда токчанинг ка-

линлиги хаддан ортик юпка булади. 

Натижада, сикилишга ишлаетган токча нормал кучланишлар таъсири остида 

уз устиворлигини йукотиши мумкин. 

 Токчанинг эркин чикиб турган bef кисмининг махаллий устиворлигини 

таъминлаш учун куйидаги шарт бажарилиши керак.    

 

bef / tf қ 0,5 √E/Ry 

 

Токча кенглигини куйи чегараси тусиннинг горизонтал эгилишдаги умумий 

устиворлигини таъминлаш шартидан келиб чикади. Ушбу минимал кенглик-

нинг киймакти пулатнинг  маркаси ва Lef га боглик равишда  СНиП II-23-81 

нинг жадвалидан танланади. 

 Токчанинг кенглиги хар кандай холда хам 180 мм дан кичик булмасли-

ги керак. 

Токчанинг калимнлиги 8....40 мм атрофида булиши керак, лекин бу калинлик 

tw< tf<3tw орликда булиши лозим, чунки калин листларни пайвандлаганда 

иссик чокнинг совиши натижасида унда катта кийматли колдик чузувчи 

кучланишлар пайдо булиб, қурилманинг (тусиннинг) ишига салбий таъсир 

курсатади. Токча кенглиги ва калинлигини универсал пулатларга таалукли 

ГОСТ га мувофик равишда танлаш керак. 

 Тусин кесимини аниклаш жараенида танланган улчамлар маълум да-

ражада яхлитлаб олинади ва шу боис кесимнинг хакикий каршилик момен-

тидан бироз катта булади. 

 Кабул килинган кесимнинг геометрик характеристикаларини аникла-

гандан кейин тусиннинг мустахкамлиги ва бикирлиги куйидагича текшири-

лади: 

 

нормал кучланиш        б қM/Wnmin ≤ Ry γc  

 

уринма кучланиш                    τ қ QS/ Jx tw  ≤ Ry γc  

                                                         

нисбий салкилик     f/L қ M
n 

L /10 EJx ≤ [f/L]              
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Бу ерда:     М ва Q - энг катта эгувчи момент ва кесувчи куч;  Мn- 

норматив эгувчи момент: ЕJ x - тусиннинг бикирлиги. 

 

 

 

Тавсия этилган адабиѐтлар: 

1. Р.Холмурадов, С.Аслиев «Металл қурилмалари» Тошкент, Ўқитувчи, 

1994 й 88-117 бетлар. 

2.  Б.Асқаров «Қурилиш конструкциялари» Тошкент, Ўқитувчи 1995 й. 

319-329 бетлар. 

4. С.Абдурахмонов, П.Ахмедов «Металл қурилмалари» (маъруза матни) 

Наманган, 1999 й. 50-60 бетлар. 

 

12-маъруза 

Мавзу: Устунлар. Марказий, номарказий сиқилган ялпи, панжара-кесимли 

устунлар.  

Асос (база), каллак ва уларнинг ҳисоби (2 соат) 

 

Ўқув модули бирликлари: 

1) Устунлар ҳақида умумий тушунча 

2) Марказий сиқилган ялпи кесимли устунлар 

3) Панжара кесимли устунлар  

4) Номарказий сиқилган устунлар (ялпи ва панжара кесимли)  

5) Устун тугунлари ва қисмларини тузиш ва ҳисоблаш 

6) Устун базаси ва унинг ҳисоби 

7) Устун каллаги ва унинг ҳисоби 

 

Аниқлаштирилган ўқув мақсадлари (талабанинг вазифалари)  

Талаба ушбу мавзуни тўла ўзлаштиргандан сўнг: 

1) Саноат биноларида ишлатиладиган пўлат устунлар ҳақида тушунчага 

эга бўлади. 

2) Устунларнинг марказий ва номарказий кучлар таъсирида сиқилишга 

ишлашини билади. 

3) Марказий ва номарказий кучлар таъсирида сиқилишга ишлашини би-

лади. 

4) Устунларнинг тугунларини тузиш, ҳисоблаш ва лойихалашни билади. 

5) Устуннинг асосини, бош қисмини ва тугунларининг турларини, ишла-

шини, ҳисобий схемасини, юкламаларни йиғишни, ҳисоблашни ва 

лойихалашни билади. 

 

Таянч сўз ва иборалар: 

12.1. Устунлар  

12.2. Марказий, номарказий сиқилиш 

12.3. Устун тугунлари 

12.4. Устун қисмлари 
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12.5. Каллак 

12.6. Устун асоси (База) 

12.7. Таг плита 

12.8. Анкер болт 

 

     

 Улама тусиннинг кундаланг кесимини танлашда шу кесимдаги энг кат-

та эгувчи момент кийматига асослаган эдик. Бундай тусинларнинг (эгувчи 

момент кичик  булган жойларда) бошка кундаланг кесимлари ортикча запас 

билан ишлайди. Аммо бу кесимнинг  улчамларини тегишли эгувчи мо-

ментларга мувофик килиб олиш мумкин. Бундай тадбир амалга оширилса, 

тусиннинг хар бир кундаланг кесимидаги максимал кучланиш узининг жоиз 

кийматидан ошмайди. Бу шартни каноатлантирувчи тусинлар эгилишга тенг 

каршилик курсатувчи тусинлар деб аталади. Эгилишга тенг  каршилик кур-

сатувчи тусинларнинг  барча кесимларида куйидаги мустахкамлик шарти 

бажарилиши керак: 

 

 қ Mx/ Wx ≤  Ryc 

 Бу ифоданинг маъноси шуки, эгувчи момент Мх тусин буйича кандай 

конун буйича узгарса, каршилик моменти Wx хам худди шундай конун 

буйича узгариши лозим. 

 Аммо тусинни эгилишга тенг каршилик курсатадиган килиб ясаш ор-

тикча мехнат талаб килади ва натижада бундай қурилма кимматга тушади , 

лекин иктисодий жихатдан, узунлиги 10-12 м ва ундан ортик булган тусин-

ларни узгарувчан кесимли килиб ясаш максадга мувофикдир.  

 Тусинларнинг кундаланг кесимини узгартиришнинг бир нечта усулла-

ри мавжуд. Бу усуллар орасида чокларнинг кенглигини узгартириш анча ку-

лай усул хисобланади. Чунки бу усулда тусин юкори токчасининг сирти те-

кислигича колади ва унинг устига бошка элементларни урнатиш осон була-

ди. 

 Болтли тсинларда горизонтал листлар сонини камайтириш еки ошириш 

йули билан кундаланг кесим узгартирилади. 

 Узунлиги 30 м гача булган шарнир таянчли тусинларда кесим факат 

бир марта узгартирилади, чунки кесимни иккинчи бор узгартириш матери-

ални 3-4 %  гина тежаш имконини беради, бирок, иктисодий жихатдан 

бундай кушимча иш узини окламайди. 

 Бир пролетли шарнир таянчли тусинларнинг кесимини таянчдан Х қ 

L/6  масофада узгартириш максадга мувофик булади (20-расм). 

Бу кесимдаги эгувчи момент: 

М қ q*х (L- х )/2 
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 Узгартирилган кесимнинг каршилик моменти: 

Wxқ Мx / Ryγc 

 

 

 

20-расм.  Пайванд тусинларнинг кундаланг кесимини узгартиришни хи-

соблаш.  а- хисобий схема;   б-  кесим узгартирилган жойдаги кучланишлар. 

 

 Узгартирилган кесим учун токчанинг кесим юзаси юкоридаги форму-

лага асосан куйидагича аникланади: 

 

А’f қ Wx  / h  - tw hw / 6 

 

Токчанинг калинлиги (tf)  узгармаслиги туфайли унинг узгарган кенглигини 

аниклаш мумкин: 

 

b’f  қ  А’f / tf 

 

 Хисоблаш натижасида хосил булган b’f куйидаги конструктив талаб-

ларни кондириши лозим: 

  

b’f ≥h/10;      b’f  ≥ 180 мм;       b’f   ≥ b’f  /2 

 

 Узгартирилган   кесимда бир вактнинг узида нормал кучланишлар ва 

уринма кучланишлар таъсир килади. Бундай холатда узгартирилган кесим-

нинг мустахкамлиги келтирилган кучланишлар оркали текшириб курилади: 

 

 кт қ√бх
2
 Қ 3τ

2
х  ≤  1.15Ryγc 

 

Ўзгартирилган кесимда токчалар туташган жойнинг пайванд чоки туг-

ри еки кийшик булиши мумкин. Чузилишга ишлайдиган токча чокини кий-

шик килиб бажарган маъкул, чунки бу холда чокнинг мустахкамлиги юкори-

рок булади. 

 

ТУСИН ЭЛЕМЕНТЛАРИНИНГ МАХАЛЛИЙ УСТИВОРЛИГИ 

 

 Улама тусинларда айрим элементларнинг (токча еки деворчанинг) 

сикувчи нормал еки уринма кучланишлар таъсирида кавариб чикиши мазкур 

элементлар махаллий устиворлигининг йуколишидан далолат беради. Ту-

синларнинг сикилган токчаси норма куч таъсирида уз устиворлигини йуко-

тиши мумкин. Элементлардан бирортаси устиворлигини йукотиши 

натижасида улар бутунлай еки кисман ишдан чикади. Натижада тусиннинг 

иш кисми камаяди, кесими носимметрик  шаклни олади, эгилиш маркази си-

лжийди. Буларнинг хаммаси тусиннинг юк кутарувчанлиги муддатидан ол-

дин йуколишига олиб келади. 
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 Тусин элементларининг махаллий устиворлигини батафсил урганиш 

учун алохида олинган пластинканинг устиворлигини куриб чикамиз, чунки 

тусин пластинкалардан  ташкил топган системадир. Узун томони билан 

кистириб махкамланган пластинканинг критик кучланишлари (  кр ва  кр) 

ни аниклаш формулаларини келтириб чикарамиз. 

 Критик кучланиш материалнинг эластиклик характеристикаси Е ва 

пластинканинг улчамлари (кенглиги, узунлиги ва калинлиги) га боглик. Узун 

томонлари билан махкамланган пластнка уз устиворлигини тулкинсимон 

сирт буйлаб йукотади. Тулкинларни вужудга келтирадиган ва устиворлик-

нинг йуколишига сабаб буладиган критик куч киймати куйидаги формуладан 

аникланади: 

 

Nкр қ С п
2
EJц/h

2
0 

 

бу ерда С- пластинканинг махкамланиш шарти ва кучланиш характерига 

боглик функция;      Е Jц    - пластинканинг цилиндрик бикирлиги. 

 

EJ қ EJ/1 - 
2
 қ Eho t

3
 /12 (1-  

2
 ) 

 

бу ерда    - Пуассон коэффициенти;  h  , t - пластинканинг кенглиги ва ка-

линлиги. 

 

Критик кучдан пайдо буладиган критик кучланиш куйидагича топилади. 

 кр қ  10Ko(100t/ho)
2
 

бу ерда К 0 - материалнинг кучланганлик холатига ва пластинка томон-

ларининг махкамланишига боглик булган коэффицент. 

 Пластинкага факат уринма кучланишлар таъсир этса, К0 қ1, 25 булади. 

Бу кийматни юкоридаги формулага куйиб, критик уринма кучланишни 

аниклаш формуласини келтириб чикарамиз; 

                                    кр қ 1,25(100 t/ho)
2
 

                      

           Битта узун томони била махкамланган ва сикилишга ишлайдиган пла-

стинка  учун (тусиннинг токчаси бунга мисол була олади) К0 қ 0,081 ва h 

қbf/2 ни формулага куйиб, критик  кучланиш тенгламасини  келтириб чика-

рамиз:  

                                кр қ  0.81(100t/bf)
2
 

 бу ерда bf - тусин токчасининг кенглиги ;  

                        tf  - тусин токчасининг калинлиги. 

  

СИКИЛГАН ТОКЧАНИНГ МАХАЛЛИЙ УСТИВОРЛИГИ. 
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 Тусин токчасини, кенглиги bf  булган ва бир томони кистириб мах-

камланган пластина деб караш мумкин (21-расм).Бундай пластина учун кри-

тик кучланишлар юкорида келтирилган формула оркали топилади. Агар кри-

тик кучланишлар окувчанлик чегараси( ок) дан катта булса, пластина уз 

мувозанатини йукотади. 

 

        

21-расм. Тусин токчасининг махаллий устиворлигини текшириш 

Bеf / tf  нисбатнинг тусин токчасининг махаллий устиворлиги таъминланиши 

учун зарур булган кийматлари СНиП II - 23-81 нинг 30-жадвалида келти-

рилган. 

 Тусин деворчасининг махаллий устиворлиги. Тусин деворчасини 

нормал ва уринма кучланишлар таъсирида ишлаетган пластина деб караш 

мумкин. Деворчани устиворлиги, одатда, унинг калинлигини ошириш йули 

билан таъминланади. Бу усул материалнинг купрок сарфланишига олиб ке-

лади. Махаллий устиворликни таъминлашнинг бошка йуллари хам бор. Бу-

лардан деворчанинг махаллий учтиворлигини пластинани чегаравий шартла-

рини узгартириш йули билан (пластинага тик килиб муайян масофада кунда-

ланг бикирлик кобургалари урнатиш йули билан) таъминлашдир. Ту-

синнинг таянчларига якин кесимларда катта уринма кучланишлар таъсир 

этади. Урта кесимларда уринма кучланишлар кичик, нормал кучланишлар 

катта булади. Бу кучланишлар таъсири натижасида деворча бикирлик кобур-

галари орасида диагонал буйича сикилиб кийшаяди ва текислигига тик йуна-

лишда кавариб, тусин укига нисбатан тахминан 45 градусда жойлашган тул-

кинларни хосил килади. Бу тулкинлар йуналиши бош сикувчи кучланишлар 

( гс) йуналишига мос тушади.  Тусин деворчасининг махаллий устивор-

лиги таъминланиши билан бирга бу деворча нормал кучланиш  уринма 

кчланиш ( ) ва  lef  лар таъсирида уз мустахкамлигини йукотмаслиги керак, 

яъни 

 қMу / J x < Rу c 

 қ Q / tw h < Rs c 

 loc қ F / tw  lef < Fp c 

бу ерда    lef  bҚ2tf        (22-расм);     tw  - деворча калинлиги ; 

R p - деворча материалининг эгилишдаги хисобий каршилиги. 
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22-расм. Тусин токчасига тушаетган тупланган юкнинг таксимланиш 

сохаси. 

 Агар тусин деворчасида мустахкамлик шартлари бажарилагн булиб, 

шартли эгилувчинлик  w < hef / tw x Ry/E  куйидаги тенгсизликларни каноат-

лантирса, тусин деворчасининг, тусин деворчасининг устиворлигини тек-

ширмаса хам булади. 

 w < 3,5 - токчаларга иккала томони билан пайвандланган деворчаларда ( 

loc қ 0 , булганда);   < 3,2 - токчаларга бир томони билан пайвандланган де-

ворчаларда ( loc  қ 0 булганда);   < 2,5 - токчаларга иккала томони пайванд-

ланган деворчаларда ( loc  қ 0 булганда). Тусинлардаги юк кузгалмас булиб, 

шартли эгилувчанлик  >3,2 булганда хамда юк кузгалувчан булиб,  > 2,2 

булганда деворча бикирлик ковургалари билан мустахкамланиши шарт. Ту-

син деворчасининг махаллий устиворлигини таъминлаш асосан кундаланг ва 

буйлама бикирлик ковургалари урнатиш билан амалга оширилади.  w > 3,2 

булганда кундаланг бикирлик ковургалари орасидаги масофа 2hef  дан w < 

3,2 булганда эса 2,5 hef дан ошмаслиги лозим. 

 

 

 

Тавсия этилган адабиѐтлар: 

1. Р.Холмурадов, С.Аслиев «Металл қурилмалари» Тошкент, Ўқитувчи, 

1994 й 117-148 бетлар. 

2.   Б.Асқаров «Қурилиш конструкциялари» Тошкент, Ўқитувчи 1995 й. 

319-334 бетлар.  

 

13-маъруза 

Мавзу: Фермалар (2 соат) 
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Ўқув модули бирликлари: 

1) Умумий маълумотлар 

2) Фермаларнинг шакллари, асосий ўлчамлари ва панжара системалари 

3) Фермаларни ҳисоблаш (Максвелл-Кремони усули)  

4) Ферма тугунлари 

5) Фермаларни тузиш  

 

Аниқлаштирилган ўқув мақсадлари (талабанинг вазифалари)  

Талаба ушбу мавзуни тўла ўзлаштиргандан сўнг: 

1) Фермалар ҳақида; ишлаш соҳалари ва уларнинг вазифаларини билади. 

2) Фермаларнинг шакллари (параллел белбоғли, учбурчак шаклли, трапе-

циясимон) панжара системаси, қурилиш кўтарилиши тўғрисида била-

ди. 

3) Фермаларни ҳисоблашни назарий механика бўйича аналитик (тугун-

ларни кесиш) ва график (Максвелл-Кремони) усуллари бўйича 

ҳисоблашни уддалайди. 

4) Ферма тугунлари ва уларни ҳисоблашни эплайди. 

5) Ҳисобий зўриқишлар бўйича ферма тузишни билади. 

 

Таянч сўз ва иборалар: 

13.1. Фермалар 

13.2. Ҳавонлар 

13.3. Ферма ҳисоби (аналитик усулда) 

13.4. Ферма ҳисоби (график усулда) 

13.5. Тугунлар 

13.6. Устиворлик 

13.7. Мустаҳкамлик 

 

Тавсия этилган адабиѐтлар: 

1. Р.Холмурадов, С.Аслиев «Металл қурилмалари» Тошкент, Ўқитувчи, 

1994 й 149-160 бетлар. 

2.   Б.Асқаров «Қурилиш конструкциялари» Тошкент, Ўқитувчи 1995 й. 

319-329 бетлар.  

 

14-маъруза 

Мавзу: Бир қаватли саноат бинолари ва уларга қўйиладиган талаблар (2 со-

ат). 

Ўқув модули бирликлари: 

1) Бир қаватли саноат биносининг синч характеристикаси 

2) Биноларни эксплуатация қилиш бўйича талаблар 

3) Бинонинг ишончлилиги бўйича талаблар 

4) Бинонинг узоқ муддат (далговечности) ишлаши бўйича талаблар 

5) Иқтисодий кўрсаткичлар 

 

Аниқлаштирилган ўқув мақсадлари (талабанинг вазифалари)  
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Талаба ушбу мавзуни тўла ўзлаштиргандан сўнг: 

1) Бир қаватли пўлат синчли саноат биноларининг умумий синч эле-

ментлари ва уларнинг ишлаши билан танишади, билади. 

2) Саноат биноларини лойиҳалашда эксплуатация қилишга қаратилган 

тегишли талабларни билади. 

3) Қурилган бинонинг ишлатиш давомида ишончлилик бўйича талаблар-

ни билади. 

4) Бинонинг конструктив элементларини узоқ муддат ишончли ишлаши-

да цехнинг ички жараѐнини таъсирини ўрганади. 

5) Бинони қуриш, ишлатишдаги иқтисодий кўрсаткичлар-материал сар-

фи, материал таннархи, ташиш, монтаж қилиш, тайѐрлаш, типлашти-

риш кабиларни билади. 

 

Таянч сўз ва иборалар: 

14.1. Синч  

14.2. Синч материалини танлаш 

14.3. Синч элементлари схемаси 

14.4. Кранлар 

14.5. Краннинг иш режими 

14.6. Ишончлилик  

14.7. Узоқ муддат ишлашлик 

14.8. Меҳнат талаблик (трудаѐмкость) 

14.9. Типлаштириш 

14.10. Режалаштириш 

 

Тавсия этилган адабиѐтлар: 

1) Е.И.Беленя  «Металлические конструкции» М.С/И. II боб 255-264 

бетлар. 

2) С.Абдурахмонов, П.Ахмедов Металл қурилмалар. Наманган, НамМПИ 

(маъруза матни II қисм) 1-10 бетлар. 

 

15-маъруза 

Мавзу: Ёғоч конструкцияларни лойихалаш асослари (2 соат). 

 

Ўқув модули бирликлари: 

1) Ёғоч коснтрукциялар бўйича умумий маълумотлар 

2) Ёғоч материаллар  

3) Ёғоч конструкцияларга қўйиладиган талаблар 

4) Ёғоч конструкцияларнинг ишлатиш соҳалари 

 

Аниқлаштирилган ўқув мақсадлари (талабанинг вазифалари)  

Талаба ушбу мавзуни тўла ўзлаштиргандан сўнг: 

1) Ёғоч конструкцияларнинг ривожланиш тарихи, ҳозирги ва келажаги 

тўгрисида билади. 
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2) Ёғоч материаллар, турлари, мустаҳкамлик, шимувчанлик, ѐнғинбардо-

шлик ва материалнинг структураси (тузилиши)ни билади. 

3) Ёғоч конструкцияларга қўйиладиган талаблар (мустаҳкамлик, ишмув-

чанлик, ўтказувчанлик, ѐнғинга чидамлилик, чиришга қаршилик ва уни 

олдини олиш чоралари) ни билади. 

4) Ёғоч конструкциялари (тўсинлар, устунлар, сорровлар, фермалар) ни 

ишлатиш соҳаларини билади. 

 

Таянч сўз ва иборалар: 

15.1. Ёғочлар ва уларнинг турлари 

15.2. Тош асрида ѐғоч конструкциялар 

15.3. Неолит ва бронза даврида ѐғоч конструкциялар 

15.4. МДҲ да ѐғоч конструкциялар 

15.5. Ёғоч конструкциялар 

15.6. Мустаҳкамлик, ѐнғинбардошлик 

15.7. Елимли ѐғоч конструкциялар  

15.8. Ёғоч конструкцияларга қўйиладиган талаблар 

15.9. Чириш 

15.10. ЕК ни камчиликлари ва афзалликлари 

 

Тавсия этилган адабиѐтлар: 

1) К.И.Рўзиев Прочность конструкций из древесинў и пластмасс. Тош-

кент «Ўқитувчи» 1993 й. 1-10 бетлар. 

2) С.Ж.Раззақов «Ёғоч ва пластмасса конструкциялари» Наманган, 1999 

й. 3-6 бетлар. 

 

16-маъруза 

Мавзу: Ёғоч конструкциялар ҳисоби (2 соат) 

 

Ўқув модули бирликлари: 

1) Ёғоч-конструктия (ЁК) қурилиш материали 

2) Ёғочнинг физик ва механик ҳоссалари   

3) Ёғоч конструкцияларнинг чегаравий ҳолатлар бўйича ҳисоблаш 

 

Аниқлаштирилган ўқув мақсадлари (талабанинг вазифалари)  

Талаба ушбу мавзуни тўла ўзлаштиргандан сўнг: 

1) Ёғоч конструкциялар(ЁК)ни қурилиш материали сифатида ишлатили-

шини, ташқи муҳит-температура ва намликнинг таъсирини ўрганади ва 

олдини олиш чораларини билади 

2) Ёғоч материалларни структура тузилиши бўйича тоифаларга бўлини-

шини, сиқилишдаги, эгилишдаги мустаҳкамликларини билади 

3) Ёғоч конструкцияларни биринчи чегаравий ҳолат бўйича ҳисоблашда 

ҳисобий юкламадан, иккинчи чегаравий ҳолат бўйича эса меъѐрий 

юкламадан фойдаланишни билади 
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Таянч сўз ва иборалар: 

16.1. Температура таъсири (ЁК учун) 

16.2. Намликнинг таъсири (ЁК учун) 

16.3. ЕК нинг физик-механик ҳоссалари 

16.4. ЕК ни ҳисоблаш 

 

Тавсия этилган адабиѐтлар: 

 

1. К.И.Рўзиев Прочность конструкций из древесинў и пластмасс. Тош-

кент «Ўқитувчи» 1993 й. 1-10 бетлар. 

2. С.Ж.Раззақов «Ёғоч ва пластмасса конструкциялари» Наманган, 1999 

й. 3-6 бетлар. 

 

17-маъруза 

Мавзу: Ёғоч элементларни ҳисоблаш (2 соат) 

 

Ўқув модули бирликлари:: 

1) Яхлит кесимли ѐғоч элементларни марказий, номарказий сиқилиш ва 

чўзилишга ҳисоблаш. 

2) Эгилувчи элементларни ҳисоблаш.  

3) Тўшамалар ва уларни ҳисоблаш. 

4) Ёғоч тўсинларни ҳисоблаш. 

5) Панелларни ҳисоблаш. 

 

Аниқлаштирилган ўқув мақсадлари (талабанинг вазифалари)  

Талаба ушбу мавзуни тўла ўзлаштиргандан сўнг: 

1) Яҳлит кесимли ѐғоч элементларни марказий сиқилишга, номарказий 

сиқилишга, чўзилишга, мустаҳкамлик ва деформация бўйича 

ҳисоблашни билади. 

2) Ёғоч элементларни эгилишга, тўғри ва қийшиқ эгилишга чегаравий ҳо-

латлар бўйича ҳисоблашни уддалайди.  

3) Тўшамаларни икки ҳил (ѐғочли ва елим фанерли) бўлишини ва уларни 

чегаравий ҳолатлар бўйича алоҳида-алоҳида ҳисоблашни билади. 

4) Ёғоч тўсинларни турлари бўйича чегаравий ҳолатларга ҳисоблашни 

билади. 

5) Панел ҳақида ва уни ҳисоблаш ҳамда лойиҳалашни уддалайди.  

 

Таянч сўз ва иборалар: 

17.1. Марказий сиқилиш  

17.2. Номарказий сиқилиш  

17.3. Эгилиш 

17.4. Тўғри эгилиш 

17.5. Қийшиқ эгилиш 

17.6. Ёғоч элементларни бириктириш  

17.7. Боғловчилар 
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17.8. Тўшамалар 

17.9. Панеллар 

 

Тавсия этилган адабиѐтлар: 

  

1. К.И.Рўзиев Прочность конструкций из древесинў и пластмасс. Тош-

кент «Ўқитувчи» 1993 й. 1-10 бетлар. 

2. С.Ж.Раззақов «Ёғоч ва пластмасса конструкциялари» (маъруза матни) 

Наманган, 1999 й. 10-36 бетлар. 

 

18-маъруза 

Мавзу: Ёғоч тўсинлар, рама ва равоқлар (2 соат) 

 

Ўқув модули бирликлари: 

1) Ёғоч тўсинлар 

2) Рамалар  

3) Равоқ (арка)лар 

 

Аниқлаштирилган ўқув мақсадлари (талабанинг вазифалари)  

Талаба ушбу мавзуни тўла ўзлаштиргандан сўнг: 

1) Ёғоч тўсинларнинг турлари, кўндаланг кесим юзаси ва ҳ.к. ни 

ҳисоблашни, лойиҳалашни билади. 

2) Ёғоч рамалар, уларнинг турлари, қўлланиш соҳалари ва ҳисоблашни 

уддалайди. 

3) Равоқлар, уларнинг турлари, қўлланиш соҳалари ва ҳисоблашни била-

ди.   

 

Таянч сўз ва иборалар: 

18.1. Ёғоч тўсинлар  

18.2. Елимланган тўсинлар 

18.3. Тўсин кесим юзаси 

18.4. Тўсин деформацияси 

18.5. Рамалар 

18.6. Шарнир 

18.7. Статик схема 

18.8. Ригел 

18.9. Равоқ 

18.10. Елим-ѐғоч равоқлар 

 

Тавсия этилган адабиѐтлар: 

1. К.И.Рўзиев Прочность конструкций из древесинў и пластмасс. Тош-

кент «Ўқитувчи» 1993 й. 1-10 бетлар. 

2. С.Ж.Раззақов «Ёғоч ва пластмасса конструкциялари» (маъруза матни) 

Наманган, 1999 й. 36-64 бетлар.  
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