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К И Р И Ш

-T^BSgfcXXIV съездининг ТЯВЭР хал^ хужалигини ривожлан- 
тиришнинг 1971— 1975 йилларга мулжалланган беш йиллик пла- 
нига оид Директиваларида тувдизинчи беш йилликнинг асосий 
вазифаси — социалистик ишлаб чицаришни юксак суръатлар- 
да ривожлантириш, унинг самарадорлигини оширган, илмий 
техника прогресси ва ме^нат унумдорлигини жадал кутариш 
асосида хал^ турмушининг моддий ва маданий даражасини ан* 
ча сширишдан иборат, деб белгиланган.

Туадизинчи беш йиллик план совет жамия'тининг коммунизм 
сари шахдам одим ташлашида, унинг моддий-техника базаси- 
ни яратишида, мамлакатнинг ик>тисодий ва мудофаа цудратиня 
муста^камлашида му^им бос^ич булади.

Беш йил мобайнида миллий даромад 37—40% купаяди. Са- 
ноат ма^сулотлари ишлаб чи^ариш 42—46% ошади, ^ишлоц 
хужалик ма^сулотлари ишлаб чи^аришнинг Уртача йиллик ^аж- 
ми 20—22% купаяди, а^оли жон бошига ^исоблаганда ме^нат- 
кашларнинг реал даромадлари деярли учдан бир баравар 
ошади.

Капитал ^урилишнинг кенг куламдаги программасини амал- 
га оширмай туриб, социалистик саноатни, ^ишло^ хужалигини 
ривожлантириш, халцнинг турмуш даражасини кутариш мумкин 
эмас.

Совет Иттифо^ида йирик цурилиш-монтаж ташкилотларига,
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малакали кадрларга, куплаб машиналарга эга булган ^удратли 
^урилиш индустрияси яратилди.

■5Ш § ^ Х Х 1У съезди ^урувчилар олдига му^им вазифа, беш 
йиллик топшири^ларини амалда ходимлар сонини оширмай 
туриб, ме^нат унумдорлигини ошириш ^исобига бажариш вази- 
фасини ^уйди. Ме^нат унумдорлиги тувдизинчи беш йилликда 
36—40% ошиши лозим. Съезд бу топшири^ни бажариш йул- 
ларини х;ам курсатиб берди. Улардан энг му^имлари серме^нат 
ишларни кенг механизациялаштириш ва ^ул ме^натини иложи 
борича машиналар зиммасига юклашдан иборат.

Шу беш йилликда саноат, ^урилиш, ^ишлоц хужалйги, 
транспортда му^им ишлаб чицариш процессларини комплекс 
механизациялашни якунлаш лозим.

Ме^натни механизациялаштириш билан бирга ишлаб чи^а- 
риш ва ме^натни ташкил ^илишни мунтазам яхшилаш, miFop 
иш методларини татби^ ^илиш, иш ва^тини тежаш лозим.

Иилдан-йилга саноат, турар жой ва маданий-маиший объ- 
ектларни фойдаланишга топширишнинг ортиб бориши муно- 
сабати билан пардозлаш ишларининг ^ажми, хусусан плитка 
^оплаш ва мозаика ишлари ^ажми ^ам йилдан-йилга у.сиб 
боради.

Плитка цоплаш ва мозаика ишлари бино ^амда иншоотлар- 
ни пардозлашнинг му^им турларидан ^исобланади. К,урилади- 
диган конструктив элементлар ва биноларнинг пухталиги ^амда 
сифатигагина эмас, балки уларнинг ташци куриниши ^ам ана 
шу ишларга богли^дир. Кошинларнинг куп хиллари, айник;са, 
мозаика ишлари (мозаика поллари, шиплар, девордаги панно- 
лар) бино ва иншоотларнинг куркамлигини оширади, архитек- 
тура-фазовий роя ва масштаблилик хусусиятларига жавоб 
беради.

Турар жой ва саноат бинолари ^урилишида пардозлаш иш­
лари айницса, серме^нат з^исобланади (улар умумий иш сарфи- 
нинг тахминан 30% ини ташкил цилади), шунинг учун бу иш­
ларни т^рри ташкил цилишга, ^ар томонлама механизациялаш-
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тириш ва индустриядаштиришга, янги материаллар ва илгор 
иш методларини ^уллашга катта а^амият берилади.

Илгари курилишнинг узида бажариладиган купчилик пар- 
дозлаш жараёнлари эндиликда заводларда бажарилмок,да ва 
максимал даражада механизациялаштирилган. Масалан, лино- 
лиумдан пол доплат учун ^урилишга хона улчамидаги тайёр 
гиламлар келтирилади, улар ихтисослаштирилган устахоналар- 
да айрим булаклардан пайвандланади. Темир-бетон девор па- 
неллари ва зинапоя майдончаларининг плиталарига завод ша- 
роитида плиткалар ^опланади, темир-бётон зинапоя маршлари- 
нинг сиртига заводда тайёрланган тайёр мозаика «^обицлари» 
ётцизилади.

Майда плиткалар урнига ёгоч-толали, асбест-цементли пли- 
талар ва бош^а йирик улчамли материаллар цуллаш натижаси- 
да ички деворларни кошинлаш анча осонлашади.

Замонавий цурилиш ва архитектура талабларини ^исобга ол- 
ганда пардозлаш ишларининг таннархини камайтиришии ва 
осонлаштиришни, сифатини оширишни таъминлайдиган пардоз­
лаш материаллари ассортимента анча кенгаяди. Шлак-ситалл 
плиталар, ёгоч-толали плиталар (эмаль ^опланган) î ofo3 цат- 
ламли пластикалар экструзион поливинил-хлорид плиткалар, 
исс1Щ линолиум, ^илли гиламлар, ^уру^ ^оришма аралашма- 
лари, синтетик мастикалар, каллоид-цемент елими ва бопща ма­
териаллар шундай материаллар жумласига киради. Булар ко- 
шинкорликда анча р̂ ул келмо^да.

Пардозлаш ишларида янги машина ва механизмлар — эрит- 
мани порция-порция ^илиб етказиб берадиган цоришма таши- 
гичлар ва ^оришмани ^абул ^иладиган узеллар, мастика пол- 
лари суркайдиган цурилмалар, линолиумни улайдиган электр 
^уроллар, енгил йигма к^чма сурилар, ме^нат унумдорлигини, 
ишлаб чи^ариш маданиятини оширадиган ва кошинкорлик иш- 
ларини хавфсиз бажаришни таъминлайдиган инвентарь ва мос- 
ламалардан фойдаланилади.

Прогрессив материаллар ва механизмларни кошинкорлик



ишларининг самарадорлигини ва сифатини оширишга ёрдам бе- 
радиган ^ам^а нш жараёнларини ташкил цилишга оид типик 
карталарга киритилган иш методлари ва усуллари билан мос- 
лаб цуллаш лозим.

Бу карталар ме^натни илмий ташкил ^илиш маълумотлари 
асосида тузилган,«^ййй!#’ Давлат ^урилиши ВНИПИ томонидан 
тузатиш кишггилган ва цурилишда татби^ ^илиш учун тавсия 
цилингап.

Замонавий материаллар, илгор иш методлари, цуроллар, 
инвентарь мосламалар ва механизмларни яхши билиб олган 
малакали кошинкор-ишчиларгина кошинкорликда ю^ори сифат 
ва безакка эришишлари мумкин.



6 И Р И Н Ч И  К И С М  ПЛИТКА ЦОПЛАШ ИШЛАРИ

I БОБ.
УМУМИЙ МАЪЛУМОТЛАР

1- §. Плитка копламларининг 
классификацияси

Курилишда кошинкорлик, пардозлаш ишлари жумласига 
киради ва донали пардозлаш материалларини бино ^амда ин- 
шоотларнинг конструктив элементи сиртига ма^камлашга оид 
бир неча операцияни уз ичига олади. К,опламлар такими (асосан 
биноларнинг фасадлари) ^амда ички (деворлар, пардеворлар, 
поллар ва хоналар ичидаги бопща бино элементлари) хилларга 
булинади.

Биноларнинг фасадлари табиий ёки сунъий тош, сунъий плит­
ка ва турли архитектура деталлари, керамика, кошин гишт ва 
бошца материаллар билан ^опланади. Бундай ^оплам, одатда, 
девор цуриш пайтида бажарилади, шунинг учун ушбу дарслик'* 
да бу з̂ а̂ да гапирилмайди.

Ички ^оплам одатда, олдин кутарилган деворлар, пардевор­
лар ёки бино ичидаги бош^а элементларга цопланади.

Ички ^оплам учун асосан сунъий материаллар цулланилади. 
Буларга майда ва урта ^лчамдаги плиткалар — керамик, бетон- 
мозаик, шиша, пластмасса (полистирол, поливинилхлорид ва 
бош^алар) плиткалар, катта улчамли плиткалар — асбест-це­
мент листлар, силлиц ёки тарам-тарам сиртли ёгоч-тола плитка­
лар, ^атлам-^атлам пластик листлар ни^оят урама (рулон) соп­
лам материаллар киради.

Вазифасига кура >$имоя, акустик, санитария-гигиеник ва бе- 
зак цопламлар булади. Х^моя ^опламлари сиртни атрофдаги 
му^итнинг зарарли таъсиридан (масалан, намлик, ю^ори ва 
паст температуралар таъсиридан), бевасита $т таъсиридан, 
механикавий шикастлардан, химиявий моддалар (масалан, кис- 
лоталар, иш^орлар, мойлар) таъсиридан са^лайди. Акустик 
цопламлар товушни ютади, санитария-гигиена цопламлари би- 
нодан фойдаланиш пайтида зарур санитария нормаларини сац-
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лашга ёрдам беради. Безак ^опламлар кошинланадиган сирт- 
нинг ташци циёфасини яхшилайди.

Копламнинг вазифасига ^араб ^оплам материали танланади, 
масалан, интенсив ^аракатли ва намлик мул хоналарда (сани­
тария узелларида, кириш, зинапоя майдончаларида, кир ювиш 
хоналарида) полга цоплаш учун керамик плиткалар ^амда сув- 
ни кам ютадиган плитка ва тошлар цулланилади.

Керамик плиткалардан ^опланган поллар сову^ булади, шу- 
нинг учун уларни турар жой хоналарига ^амда одамлар узо^ 
муддат буладиган хоналарга ^оплаш мумкин эмас.

Полга ^опланадиган керамик плиткалар силлиц, гадур-будур 
ва тарам-тарам, рангига ^араб эса бир рангли ва куп рангли 
булиши мумкин. Бундай плиткаларнинг энг куп тар^алган ул- 
чамлари: 100X100X10; 150Х 150X 13 мм. Мозаика полларга цоп- 
ланадиган керамик плиткаларнинг улчамлари: 48X 48X 8; 23Х 1 
Х23Х6 мм. Бундай плиткалар заводда турри туртбурчак î ofo3 
листларига нацшларга мослаб елимлаб ёпиштирилади. Листлар- 
ни ^исмларга булиб ва бу ^исмларни турли комбинацияда би- 
риктириб, полда гилам нацшининг турли вариантлари ^осил и̂- 
линади. Керамик плиткаларга цуйидаги асосий талаблар цуйи- 
лади: уларни ейилишга синалганда огирлигининг камайиши 
0,1 г!см2 дан ошмаслиги, сув ютиши плитка орирлигининг 4% 
дан куп булмаслиги керак. Керамик плиткалардан цопланган 
поллар чидамли, покиза ва куркам булади.

Х,озирги замон турар жой бинолари цурилишида полларни 
полимерлар (синтетик смолалар) асосида тайёрланган ^рама 
ва плитка материаллардан ^оплаш кенг тарк;алган. Бу матери- 
аллар унча ейилмайди (ейилишга синаш пайтида огирлиги
0,05 г/см2 камаяди), химиявий туррунлиги етарлича яхши, анча 
зич, сувни унча шиммайди (24 соат ичида шимиши 4% дан ош- 
майди.)

Поливинилхлорид плиткалар (300X300 мм улчамли) турар 
жой ва жамоат биноларида пол ^оплашда кенг ^улланилади; 
асбест-смола плиткалар (кумлрон-полвинилхлорид ва кумарон 
плиткалар) уларни тайёрлаш вацтида фойдаланилган смола- 
га ^араб жамоат биноларининг полларига, шунингдек, ^уруц 
ишлаб чи^ариш процессли саноат бинолари полларига; жуда 
пухта, бурни утказмайдиган, купчилик кислоталарга чидамли 
фенолит плиткалар — химиявий туррунлик ю^ори булиши 
талаб ^илинадиган цехлар ва лаборатория полларига ^опла- 
нади.

Деворлар, пардеворларнинг ички цопламаси учун глазур* 
ланган керамик (лойдан куйдириб тайёрланган ма^сулот), 
шиша плиткалар, асбест-цемент листлар, эмаль цопланган ёгоч- 
тола плиткалари, ^ороз ^атламли безак пластик, полистирол 
плиткалар к;улланилади.

Силлиц сиртли глазурланган керамик плиткалар асосан юцо- 
ри санитария-гигиена талабларига жавоб бериши лозим б^лган
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сиртларга, шунингдек, намлик ю^ори шароитда фойдаланишга 
тургун булиши лозим сиртларга ^опланади. Плиткаларнинг 
^аторга териладиган (ясси) шаклдор (карнизга, бурчакларга, 
плинтусларга териладиган ва белбоеда ёпиштириладиган) хил- 
лари булади. Шунингдек, керамик буюмлар — цуйиб кетилади- 
ган деталлар (масалан, совундонлар, кронштейнлар, илмо^- 
лар, вентиляция панжаралари, токчалар, ^огоз ва сочиц тутцич- 
лар) з̂ ам ишлатилади. Булар оддий ^оплам плиткалари билан 
бирга ^улланилади. Бундай цуйиб кетиладиган деталлар асоси- 
нинг улчами ^аторга ^опланадиган плиткаларнинг улчамларига 
тенг ёки каррали булади.

Чоксиз ^оплам ^осил ^илиш учун мулжалланган рельеф 
сиртли турли шаклдаги сирланган плиткалар ^ам ^улланилади. 
Бундай плиткаларда переметрининг ярми буйлаб кетган буртиги 
булгани учун плиткалар орасидаги тир^ии'ларни ёпиб кетади. 
Натижада ^оплам сирти чоклар куринмайдиган безак пардозли 
сиртга айланади.

Эмалланган шиша ^оплам плиткалари (150Х 150 мм улчамли, 
4,5—5 мм ^алинликдаги) химиявий туррунлиги юцори булиб, 
кислоталар, ишцорлар, мой, симоб бур« ва бопща зарарли таъ- 
сир цилувчи моддалардан цурилиш конструкцияларини сацлаш 
учун цулланилади.

Керамик шиша ва бопща майда плиткаларни сиртга доп­
лат серме^нат иш булгани учун кейинги ва^тларда ички девор- 
ларга йирик улчамли плиталар (ёгоч толали ва асбест-цемент 
плиталар) борган сари купро^ цопланмо^да. Бундай плиткалар- 
нинг юзига рангли эмаль суркалган булади. Жуда нам хоналар 
(масалан, ваннахоналар, ^аммомлар, кир ювиш хоналарига) 
фа^ат намга чидамли асбест-цемент листлар цуллаш мумкин. 
Турар жой биноларининг санитария узеллари, лабораториялар 
ва намлиги унча ю^ори б^лмаган ишлаб чи^ариш хоналарининг 
деворларига эмаль суркалган ёгоч-толали плиткалар коплаш 
мумкин.

К,огоз цатламли безак пластиклар 4J3£B£l 9590—61) магазин- 
лар, буфетлар, идоралар ва бошк,а хоналарнинг ичини пардоз­
лаш ишлари учун ^улланилади. Бундай материалнинг циммат- 
ли сифатлари бор: сувга туррун, ёнмайди, ^атламларга ажралиб 
кетмайди, туз, кислоталар, ишцорлар, минерал мойлар, спирт, 
бензин т,аъсирига жуда чидамли.

Полистирол плиткалар душ кабиналарига, санитария узел- 
ларига, магазинлар, омборлар, сову^хоналар ва к. ларга î on- 
ланади. Сирланган керамик плиткаларга Караганда буларнинг 
бир неча афзалликлари бор: анча енгил (1 м2 полистирол плит- 
канинг орирлиги 2 кг дан ошмайди, 1 м2 сирланган плитканики 
эса 12 кг) арзон, туси >̂ар хил, механик ишлаш осон (уларни ме­
талл пармаланадиган пармалар билан тешиш, майда тишли 
дурадгорлик арраси билан арралаш, рандалаш ва силлицлаш 
мумкин). Полистирол плиткалар ^опланган сирт сув, кислота ва
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шщорга туррун, бур ва газни утказмайди, диэлектрик хоссага 
эга булади.

Шу сифатлари туфайли полистрол плиткалар махсус ишлаб 
чицариш хоналарининг ички деворлари ва шипларига цоплаш 
учун кенг ишлатилмо^да. Улардан ошхоналар ^амда ваннахона- 
ларнинг деворларини к;оплаш учун турар жой ^амда жамоат би- 
ноларида ^ам фойдалаиилмо^да.

Ёнувчанлиги ва иссиада унча чидамаслиги (t=70-80°C да 
улар тоб ташлайди ва эрий бошлайди) полистирол плиткалар- 
нинг камчилигидир, шунинг учун уларни цизийдиган сиртларга 
^оплаш вя очш̂  ут булган хоналарда фойдаланиш мумкин эмас.

2- §. Плитка цоплаш ишларига, 
хоналарнинг тайёрлигига оид талаблар

СНиП III-B. 13—62 га мувофи^ ме^натни яхши ташкил ци- 
лиш ва механизмлардан яхши фойдаланиш учун турар жой цури- 
лишидаги пардозлаш ишлари поток-циклик методда олиб бори- 
лиши лозим.

Йирик панелли ва йирик блокли уйларда плитка ^оплац1 иш­
лари сувоцчилик ишлари билан бирга пардозлаш ишларининг 
технологик маромининг биринчи циклига киради. Шу билан бир­
га сиртларига плитка ^опланадиган хоналар биринчи навбатда 
сувалиши лозим. Суво^чилик ишлари ^ажми катта булган гиш- 
тин биноларнинг деворлари сувалгандан кейин, яъни иккинчи 
циклда плиткалар билан ^опланади.

Плитка цоплаш ишларининг сифати ва плитка ^опловчилар- 
яинг иш унумдорлиги куп жи^атдан иш жойининг тайёрланган> 
лик даражасига ва плитка цопланадиган сиртнинг ^олатига 
'богли^ булади. Бинолар ва иншоотлар цурилишида уларни пар­
дозлаш учун топшириш мажбурий ^илиб ^уйилган (СНиПШ-В. 
13—62, п. 1,3), бунда шуни кузда тутиш керакки, пардозлаш иш­
лари бошлагунга ^адар цурилиши майдончаси текисланиши, би­
нога борадиган йуллар цурилиши, материалларни тик кутаради- 
ган кутаргичлар монтажи тугатилиши, материалларни са^лаш 
учун очи  ̂ва ёпиц жойлар ажратилиши, эритмани ^абул ^илади- 
ган ёки тайёрлайдиган установкалар ва бошца (ишларни бажа- 
риш лойи^аси к^зда тутилган) мосламалар монтаж ^илинган 
1булиши лозим.

Кам ^аватли ( 1—3 ^аватли) биноларнинг томи ёпилгандан 
-сунг кошинкорликни бошлаш мумкин. Куп ^аватли биноларда 
эса плитка Ьуопланадиган цават устида камида икки темир-бетон 
сраёпма ^уйилгандан кейингина кошинкорлик бошланади.

Бинонинг узида умум цурилии ва монтаж ишлари, яъни ба- 
-жарнш пайтида ^опламли сиртлар шикастланиши мумкин бол­
тан ишлар тули^ бажарилиши лозим: ойна ва эшик кесакилари 
^уйилган б^лиши, яширин электр тармоги утказилиши, санита­



рия-техника ишлари тугалланиши (асбобларни ^уйиш бундан 
мустасно) керак.

Плитка ^оплаш ишларини бажаришдан олдин санузеллар- 
да цуйидаги ишлар бажарилиши керак:

пол асоси ^урилиши (гидроизоляция ва гидроизоляция торт- 
^илари);

асбоблар (иситиш, водопровод ва газ асбоблари)га боради- 
ган стоякларнинг санитария-техника тармо^лари монтаж ^или- 
ниши ва ма^камлабщуйилиши;

ванналар урнатилиши ва четларига ришт териб суваб кети- 
лиши;

санитария-техника ва электротехника аппаратлари осиш 
учун ти^инлар, илмо^лар ва кронштейнлар цуйиб кетилиши;

тегишли белгиларга нарвонлар урнатилиши ва ма^камлани- 
ши лозим.

Лифт шахтаси монтаж ^илиниб, порталлар урнатилган ва 
уларга туташадиган жойлар бетонланган, зинапоя марши ва 
зина туси^лари урнатилган булса, зина майдончаларига плитка 
^оплаш ишларини бошлаш мумкин.

Кошинкорлик бошлангунга ^адар яширин трубопроводлар 
ва электр симлари утказилган булиши жуда му^имдир.

Плитка ^опланадиган сиртларга маълум талаблар цуйилади. 
Уларга риоя ^илмай туриб, плитка ^оплашга киришиш мумкин 
эмас.

Плитка ^опланадиган полни тайёрлашда шуни ^исобга елиш 
керакки, плитка ости цатлами ^оришмасининг ^алинлиги 15 мм 
дан ошиб кетмасин. Плитка ^оплашга тайёрланган вертикал 
сиртларнинг оришини текислашда ^оришма ^атламининг ^алин- 
лиги 15 мм дан ортмаслиги керак.

Плитка ^опланадиган конструкциялар бикр булиши, омонат 
булмаслиги керак. Бу талаб аввало пухта ма^камланиши ва 
вертикал урнатилиши лозим булган пардеворларга тааллуцли- 
дир (пардеворларнинг вертикалдан ориши йул ^уйиладиган 
нормадан ошмаслиги керак). Деворлар, пардеворлар ва ораёп- 
малардаги трубопроводлар утадиган жойлардаги барча ва^тин- 
ча тешиклар асосий сирт билан бараварлаб беркитилган булиши 
лозим.

Металл сиртларга металл тур тортиш учун мулжалланган 
металл каркас урнатилган (арматура стерженлари пайвандлан- 
ган) булиши керак. Агар плитка сиртдан бир оз нари ^оплана- 
Диган булса, шундай металл каркас бопща сиртларга (бетон, 
ёгоч, ришт сиртларга) ^ам урнатилади.

Шуни кузда тутиш керакки, сиртни тайёрлашга ва ундаги 
ьуцсонларни бартараф цилишга оид барча ишларни одатда 
кошинкор бажармайди. «Пекин уларнинг мо^ияти ва вазифаси- 
ни билиши шарт, чунки сиртларни тайёрлаш сифати ва уларни 
уз вацтида бажариш куп жи^атдан кошинкорларнинг иш сифа- 
тини белгилайди. Бинолар ёки айрим хоналарда деворлар ^амда
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потлар плитка ^сплашга яхши тайёрланмаган булса, баъзи иш- 
ларни ^айта бажариш ва ремонт цилишга турри келиб, цушимча 
ремонт ва материал сарф булади.

Кошинкорликни бошлашдан олдин сиртларнинг вертикал 
^амда горизонтал текисликдан о р и ш  ^иймати, сиртларнинг те- 
кислилиги белгилаб олинади ва шунга борли  ̂ равишда плитка- 
ларни ма^камлаш методи, яъни ^оришма ёки мастика ёрдамида 
ма^камланиши аницлаб олинади.

Плитка ^опланадиган сирт цуйидаги талабларга жавоб берп- 
ши лозим. Ришт, бетон, керамика ва турри шаклдаги бонща тош- 
лардан кутарилган девор ^амда устунлар учун сиртлар ва бур- 
чаклар вертикалдан ^ар ^ават баландлигида 10 мм дан ошмас- 
лиги лозим.

Шундай материаллардан терилган девор вертикал сиртдаги 
нотекисликлар '2 м узунликдаги рейка цуйиб Караганда девор- 
лар учун 10 мм дан, устунлар учун 5 мм дан ошмаслиги керак.

Ипрма темир-бетон конструкциялар учун девор ва пардевор 
панеллари текисликларининг вертикалдан ориши (бир ^аватда) 
±5 мм дан ошмаслиги лозим.

ё р о ч  девор ва пардеворларнинг вертикалдан о р и ш и  каркас 
уйларда ^ар цаватга 10 мм дан ва шчитли уйларда 5 мм дан 
ошмаслиги керак.

Плиткалар ^оришма ^атлам устига ма^камланганда плит­
ка ^опланадиган сиртнинг вертикалдан умумий о р и ш и  бутун 
баландлик буйича ва горизонталдан ориши бутун узунлик буйи- 
ча 15 мм дан ошма^иги керак. Бундай сиртдаги кирган-чикдан 
жойлар з̂ ам шундан онмаслиги лозим.

Плиткалар мастика ^атламлари устига ма^камланадиган 
булса, плитка ^опланадиган сиртларга юцори талаблар цуйила- 
ди, чунки уларда нотекисликлар анча катта (2—3 мм дан ошик;) 
булиши цатламнинг цалинлашиб кетишига, натижада ^оплам 
пух*алигининг ёмонлашишига сабаб булади.

Вертикал сиртларнинг ю^орида айтиб утилган талабларга 
мослиги шовун I ( 1-расм) ва режа чуп 2 билан текширилади.

Пол плиткаси ^атти^ асос — торт^и ёки бетон устига ^опла- 
нади. Агар плиткани бир оз ^иялатиб цоплаш лозим булса, за- 
рур киялик плитка цопланадиган цоришма билан эмас, балки 
тортам матерналидан ^осил цилинади.

Асоснинг текислиги 2 ж ли рейка билан текширганда йул 
^уйиладиган тирцишлар катталиги билан характерланади. 
Плиткалар полга цоришма ^атлами устига ^опланадиган булса, 
бу катталик бетон асос ва цемент-цум торт^и учун 10 мм дан 
ошмаслиги керак. Мастика билан елимланадиган поливинил­
хлорид плиткалар ва линолиум учун асоснинг тир^иши 2 мм дан 
ошмаслиги лозим.
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1- раем. Плитачи-кошинкор куроллари:
1 — 0-200 шовуни; 2 — режа чуп; 3 ШСД-100 пулат шпатели, 4 —узун дастали циргич, 5 ва 
7Z~ ^5 ва Д7 болгалари; 7 — 2-КМР пневматик болга-пистолет; 8 — скарпель; 9 — тирнагич; 
Ю л II металл куракча, 11 ва 12—У31-300 дюралюминий шайтон ва сувли шайтони; 13—ГБК-2

металл андава.

3- §. Коллам ва полларнинг 
конструктив элементлари

К, о п л а м к о н с т р у к ц и я с и  (2- раем) одатда уч эле­
мент: асос, цатлам ва цоплам ^атламдан иборат булади.

Асос— соплам материалларини цемент-цумли цоришма ёки 
мастика ёрдамида ма^камлаш учун мулжалланган ^атти^ сирт 
^осил циладиган текисловчи цатлам.

атлам 8 — асос билан цоплам ^атлам орасидаги цатлам б̂ - 
либ, плиткаларни асосга махкамлайднган коришма ёки мастика 
таркибдан иборат.
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К^оплам цатлами 7 — ^опламнинг таш^и элементи булиб, 
конструкцияни мудит таъсиридан са^лайди, унга куркамлик ва 
санитария гигиена хоссалари беради.

Вертикал сиртларнинг плитка ^опламларида баландлиги 
буйлаб ^опламнинг ^уйидаги элементлари булади:

Плинтус—^опламнинг 
умумий текислигидан чи- 
циб турадиган ва полдан 
деворга утадиган плитка­
лар датори ёки шаклдор 
плитка 5 ларнинг пастки 
натори;

цоколь — плинтус ва 
^опламнинг умумий те- 
кислиги орасидаги ёки 
пол билан ^оплам (плин­
тус булмаса) орасидаги 
ясси ^оплам 6 1$исми; цо­
коль умумий ^оплам те­
кислигидан чициб туради 
ёки ранги бопщача бу-. 
лади;

цопламнинг умумий 
майдони — ^опламнинг 
асосий ^исмини эгаллай- 
диган бир хил ёки дар 
хил улчамдаги ^атор плит­
калар (бир тонли ёки тур- 
ли рангдаги)дан иборат 
^оплам сирти;

фриз — бир ёки бир 
неча ^атор плитка 9 лар- 
дан иборат булган ва 
цопламнинг асосий май­
дони устида жойлашган 
цоплам ^исми. Асосий 
майдондан на^ши ёки 
ранги билан ажралиб ту­
ради;

2- раем. Пол соплами элементлари:
/—керамик (метлях) плиткалардан килинган пол соп­
лами; 2 — пол коплами остидаги цоришма катлами; 
3 — гидроизоляция, 4 — ораёпма; 5 — сирланган ке­
рамик плиткалардан цилинган тугри шаклдор плин- 
туслар: 6 — цоколь учун мулжалланган рангли сир- 
-панган квадрат плитка, 7 — сирланган плиткалар:
8 — коплам плиткалари остидаги коришма катлами:
9 — тугри туртбурчак фриз плиткаси; 10 — шаклдор" 
тугри карниз плиткаси: И  — ички бурчакларни дума- 
локлаш учун мулжалланган карниз бурчаклиги: 12 ва 
13— ички бурчакларни думалоклаш учун мулжаллан­
ган бурчакликлар: 14 — ички бурчакларни думалоч-

лаш учун мулжалланган плинтус бурчаклиги.
карниз — устки кирра- 

сн думало^ланган (сирланган) шаклдор 11 ёки ясси 10 плитка­
лардан иборат ^опламнинг устки ^исми.

^опламнинг айтиб утилган элементларидан таш^ари, 
шаклдор ёки ^атор плиткалардан досил ^илинадиган чициб 
турувчи ва ички бурчаклар дамда плиткаларни ^оплаш ва^ти- 
да ^опламга монтаж ^илиб кетиладиган цуйма деталлар бу­
лади.

Ораёпма устига ^опланадиган пол к о н с т р у к ц и я с и г а
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(3-раем, а) СНиП III-B. 14—63 (п. 1,2) ^уйидаги элементлар' 
киради:

цоплам 1 — эксплуатация пайтида таъсирларга бевосита ду- 
чор буладиган устки элемент. У яхлит монолит (мозаика, поли- 
винил-ацетат ва )(. к-) ^амда донали ва урама материаллар 
(масалан, айрим майда ёки йирик плиткалар, линолеум, рели» 
ва к.) дан ^илинадиган хилларга булинади;

3- раем. Ораёпма (а) ва грунт (б) устига цоплана- 
диган поллар конструкциям:

1 — яхлит цоплам; 2 — донали ёки лист материаллардан цилин- 
ган цоплам, 3 — цоплам ости цатлами: 4 — оцава сув ва бонща 
суюцликлардан химоя цилиш учун гидроизоляция цатлами, 5—ту- 
шама катлам, 6 — грунт сувларидан химоя цилиш учун гидрои­
золяция катлами: 7 — асос грунти; 8 — тушама, 9 —ораёпманинг 
товуш ёки иссицлик изоляция чатлами, 10 — ораёпма плитаси

цатлам 3 — цопламни пастки элемент — торт^и, ораёпма ёки» 
тушама ^атлам билан богловчи орали^ ^атлам;

тортци 8 — пол ёки ораёпманинг юмщо^ ёки говак элемент- 
лари буйлаб 1̂ атти  ̂ёки зич пуст ^осил к;иладиган ^амда нагруз- 
каларни та^симлаш учун мулжалланган 15 дан 50 мм цалинлик- 
даги цатлам; пол ёки ораёпма элементи сиртини текислаш ёки 
^опламга зарур киялик бериш учун ^ам торт^и тушалади;

гидроизоляция 6 — пол конструкциясининг пастки ^атламла- 
рига пол оркали сув ёки ишлаб чи^ариш суюцликлари (иш^ор, 
кислоталар ва уларнинг эритмалари)ни утказмайди, уларни 
емирилишдан сацлайдиган к;атлам ёки бир неча цатламдир.. 
Полга ер ости сувларини утказмаслик учун ^ам гидроизоляция 
килинади.

Бундан таш^ари, грунт устига ^опланадиган поллар конс- 
трукциясига цуйидаги цушимча элементлар киради (3-расм, б): 

тушама щтлам (асос) грунт устида ётади, ^опламга тушади- 
ган нагрузкаларни ?;абул цилиб, асос (грунт) буйлаб тар^а- 
тади;

исси^лик изоляцияси — полнинг умумий исси^лик утказув- 
чанлигини камайтирадиган ^атлам.

Полларга ^уйиладиган талабларга ^араб, улар санаб ^тилган
15



конструктив элементларнинг ^аммасидан ёки баъзиларидан ибо­
рат булиши мумкин.

Химиявий TypFyn поллар конструкциясига купинча бир ёки 
бир неча ^ушимча ^атлам — коррозияга ^арши ^атлам (асфальт, 
пенобетон) з̂ ам киради. Улар полни химиявий агрессив модда- 
лардан з̂ имоя цилиш учун тушама ^атлам остига пастдан ёки 
полнинг нагрузкаларни кутарнб турувчи конструкцияларини з̂ и- 
моя ^илиш учун тушама ^атлам (торт^и) буйлаб жойлаштири- 
лади.

Полнинг ^айси конструктив элементный цилиш ва уларни 
ь;андай жойлаштириш кераклиги лойи^ада белгиланади. Бунда 
^атламли ^оплам (яхлит монолит ёки донавий ёки урама мате- 
риалдан ^илинган ^оплам) барча иолларга ^илинади, боища 
элементлар эса махсус вазифанигина бажаради. Масалан, торт- 
ки одатда бетон тушама ^атлам ва ораёпма плиталари буйлаб 
сиртни текислаш учун турли трубопроводларни беркитиш учун 
пол ^иялигини з(;осил цилиш учун, шунингдек, иссицлик ёки 
товуш изоляция ^атлами буйлаб цоплам остида ^аттиц цоби  ̂
х;осил ^илиш учун ^илинади.

Гидроизоляция ^атламнинг ^андай жойлаштирилиши сую^- 
ликларнинг келиш манбаига цараб белгиланади, ишлаб чи^а- 
риш суюцликларидан тусиш учун бу ^атлам иложи борича пол 
(цоплам)нинг устки к;атламга яцинро  ̂цилинади, ер ости сувла- 
ри я^ин булганда гидроизоляция ^атлами грунт асоси буйлаб 
ётцизилади, у тушама цатламни ер ости сувларидан са^лайди.

Пол устки элемента ^илинган материалга ^араб аталади. 
Масалан, мозаика пол, плиткали пол ва з̂ . к.



II БОБ.

СИРТЛАРГА ПЛИТКАЛАР КОПЛАШДА 
БАЖАРИЛАДИГАН ТАЙЁРГАРЛИК ИШЛАРИ

4- §. Поллар остига асос тайёрлаш

Поллар доплат пайтида турли доплам материаллари дориш- 
малар ёки мастикалар ёрдамида допланади. Шунга боглид 
равишда пол учун асос тайёрлаш сифатига турли талаблар дуйи- 
лади. Лекин барча долларда дам аввало лойидада берилган 
соф пол белгисига мувофид шайтон ёрдамида асоснинг ярокли- 
лиги текширилади. Соф пол белгисига етмайдиган бушлид, дат- 
лам ва доплам билан тулдирилади.

Агар лойида буйича пол диярод булса, асос (тушама дат- 
лам) шундай дияликда булиши лозим, шунда узгармас далин- 
ликдаги датлам ётдизилганда соф пол дам берилган дияликни 
садлайди.

Тушама датламнинг горизонталлигини ёки лойида буйича 
диялигини текшириш учун 2 м ли контро'л рейка ва дурилиш 
шайтони 11 (УС 1-300 ёки УС2-700 типидаги) дан фойдаланила- 
ди (1-расмга даранг). К,ияликни текшириш дулай булиши 
учун андаза рейка дулланилади. Бунда контрол рейканинг паст- 
ки томони устки томонига нисбатан пол диялигидаги дияликда 
олинади.

Тушама датлам сиртининггоризонтал текисликдан ёки гори- 
зонтал дияликдан о р и ш и  хонанинг улчамига дараб 0,2 процент- 
гача булишига йул куйилади. Датлам доришмадан тушалганда 
тушама датлам сирти билан контрол рейка орасидаги тирдиш 
к^пи билан 10 мм булишига йул куйилади. Тушама датлам сир- 
тида й у л  дуйилгандан ортид о р и ш  булса, чидидлар кесиб ташла- 
нади, ботидлар эса цемент доришмаси билан текисланади.

Ораёпма, тортди ва тушама датлам бетон сиртига цемент- 
думли доришма датлами ёрдамида донали материаллар доплаш 
учун бу сирт механикавий пулат чуткалар билан цемент плёнка- 
дан тозаланади, мустадкамлиги юдори бетон сиртида бошидан 
охиригача 3—5 мм чудурликдаги аридчалар чизиб чидилади.

Бевосита доплама ётдизип. олдидан бетон сирти лойдан тоза­
ланади, дулланади ва цемент-сув билан чапланади: доплам ёт- 
кизиш пайтида сирт нам булиши керак, лекин сув ёки цемент 
суви йирилиб долмаслиги лозим.
2-480 17
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кизишдан олдин янги бетон билан алмаштирилади ёки устига 
100 маркали цемент-^уми ^оришмадан 30— 40 мм ^алинликдагн 
цатлам цопланади.

Полларнинг плитка цоплама остидаги ^атлами (тортци) 
одатда ^атламлараро ораёималар устига исси^лик, гидро ва 
товуш изоляция ёки тушама ^атлам буйлаб 2- § да айтилган 
талабларга мувофи^ ^илинади. Тортон сифати барча йуналиш- 
ларда шайтон ва 2 м узунликдаги контрол рейка бнлан, ^иялик 
булганда эса шайтонли андаза рейка билан текширилади. Торт- 
1\и сиртининг горизонталдан ёки берилган цияликдан ориши хо- 
нанинг тегишли улчамидан 0,2 процентдан ошмаслиги лозим. Хо- 
нанинг эни ёки узунлиги 25 м ва ундан катта булганда бу огиш 
50 мм дан ошмаслиги керак. Рейка билан торт^и орасидаги тир- 
циш купи билан 10 мм булишига йул ^уйилади.

Плиткалар мастикалар ёрдамида ёпиштирилганда тортци 
сирти айни^са, синчиклаб тайёрланади ва текширилади.

Поливинилхлорид плиткалар ва линолеум копланганда торт- 
^и тайёрлаш пайтида'торт^и сирти билан контрол рейка ораси­
даги тир^иш '2 мм дан ошмаслиги, бош^а плиткалар ^опланган- 
да 4 мм дан ошмаслиги лозим.

Тортцннинг шикастланган жойлари ва 10 мм дан чук;ур но- 
текисликлар 1:3 нисбатдаги цемент-^ум ^оришмаси билан текис- 
ланади, бундан олдин радир-будур ва мой теккаи жойлар кесиб 
ташланади, сирт тозаланади ва цемент суви билан хулланади.

Баъзан ^алинлиги 15 мм дан кам булган яхлит текисловчи 
катлам ^опланади. Бунинг учун цемент-^умли ^оришма ярамай- 
ди, чунки унинг юп^а ^атлами тез ^уриб, унча муста^кам чиц- 
майди, емирилади ва цатлам-^атлам булиб кучиб кетади. Бунда 
торт^и учун сув тутиб тура оладиган полимер-цемент таркибидан 
фойдаланилади.

Полимер-цемент таркибдан фойдаланиб ^илинадиган торт^и 
сиртлари ^уйидагича тайёрланади. Чу^урлиги 15 мм гача бул­
ган ботику, чик;и  ̂ ва боища жойлар лой ва чангдан тозаланади. 
7 процентли пластификацияланган эмульсия ПВА билан (ГОСТ 
10002—62) ^опланади, 1 : 3 таркибли цемент-^ум ^оришмаси би­
лан шпакиловкаланади, сунгра металл ёки пластмасса иш полот- 
ноли шпател билан сирт силли^лаб чицилади. Цемент-^ум î o- 
ришма майда ^ум ва цемент ёки 1 : 4 нисбатда сув билан ^орил- 
ган пластификацияланган эмульсия П ВА  ^ушилган ^уру^ цемент- 
цум аралашмаси М-150 дан тайёрланади. 1 т щфу^ аралашмага 
140 л Ъуюлтирилган эмульсия кетади. Кулланиладиган цориш- 
манинг ^узралувчанлиги стандарт конуснинг 6 см га ботишига 
мос келиши лозим (4- раем).

Мастика остидаги торт^и сирти жуда текис 63/лиши керак, 
.чунки мастика ^атламининг цалинлиги полимер материаллар 
(масалан, поливинилхлорид плиткалар ва линолеум)дан юп^а 
цатлам ёпиштириш учун 0,8— 1 мм дан ошмаслиги керак. Бундан
18



таищари, торт^и монолит дарзларсиз булиши ва ^оплам ётци- 
зиш пайтида намлиги 6 процентдан ошмаслиги лозим. Бундай 
намликни таъминлаш учун торт^ини бино тоза поллар ёт^изиш 
учун тайёр булгунга цадар цилишга турри келади. Ленин бунда 
^оплам ёт^изиш пайтида торт^и к^пинча шикастланган булади,- 
уни ремонт цилишга ва устига полимер-цемент ^оришмасидан 
8— 15 мм ^алинликда ^уйишга турри келади. Агар текислаш 
учун 15 мм дан ^алин кат- 

: лам талаб цилинса, оддий 
цемент-^умли ^оришма р$л- 
лаш тавсия ^илинади, чунки 
полимер-цемент ^атламни
15 мм дан ошириш ярамай- 
ди: полимер-цемент цориш- 
ма анча чуккани учун сирт 
сифатли -чи^майди.

Торт^и цатлам полимер- 
цемент (фришмасининг ях­
лит цатлами билан ^уйида- 
ги тарзда текисланади. Торт- 
^и сирти пулат цирричлар 
билан ёпишган эрнтма-шпак- 
лёвка ва ахлатдан яхшилаб 
тозаланади ва супуриб таш- 
ланади. Дарзлар кесилади 
ва тозаланади, сунгра торт- 
^и снртига хонанинг энига 
цараб з̂ ар 1,5—2,5 м га к;а- 
линлиги ма^камланадиган 
^атлам ^алинлигига тенг рейкалар ^уййб чицилади.

Рейка (маяк)лар цуйиб чи^илгандан сунг тортци сиртига 
1:11,5 (эмульсия: сув) нисбатда, яъни 8% ли концентрацияда 
сув билан суюлтирилган, пластификацияланган эмульсия ПВА 
суркалади. Бундай эмульсия полимер-цемент эритма ётцизила- 
диган томондан кичик-кичик участкаларда суркалади, шунда у 
^уриб улгурмайди, акс з̂ олда полимер-цемент эритма тортк,и 
асосига унча пухта ёпишмайди.

Иш з^ажми катта булган з^олларда полимер-цемент эритмани 
ташиш ва уни ма^камланадиган снртга суркаш учун эритма 
насосидан ёки пневматик эритма сургичдан фойдаланнлади.

Полимер-цемент эритма ^атлами маяк рейкалар орасидаги 
полосаларга суркалади ва режачупни маяк рейкалар буйлаб су- 
риб текисланади. Металл (дюралюминий) режачуп билан те- 
кисланган сирт снлли^ чи^ади ва уни юп^а полимер материал- 
лаР епиштирищ олдидан цушимча текислашга з^ожат цолмайди.

Маяк рейкалар олиб танлангандан сунг уларнинг излари по- 
имер-цемент эритма билан тулдирилади ва металл дазмол 13 

у - расмга ^аранг) билан текисланади ва силлицланади.
2*
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конус ботириб куриб аницлаш ((У).



____ . vyjj i i r̂innm аирим кич и к участкалари
пулат шпатель 3 ёрдамида Ьолимер-цемент цоришмаси билан 
шпакилёвкаланади ва силли^ланади. Одатда, текисловчи поли­
мер-цемент датлами линолеум, поливинилхлорид плиткалар 
ва ^илли гиламлар остига тушалади.

5- §. Доплам учун асос тайёрлаш

Цопламнинг пухталиги ва узо^ муддатга чидашлиги куп 
жи^атдан унинг учун асос тайёрлаш сифатига борлшухир. Маса­
лан, асосн'инг сирти ифлос булса, доплам остки датлам билан 
яхши туташмайди ва эксплуатация жараёнида доплам ишдан 
чи^ади (купинча плитка доришма билан бирга кучиб чи^ади).

Доплам учун асос тайёрлаш хусусияти тайёрланадиган сирт- 
нинг хили ва плиткалар ёпиштириладиган материал билан бел- 
гиланади.

Плиткаларни доришма 
ёрдамида ёпиштириш

Тош, гишт ва бетон девор ^амда пардеворлар. Агар плитка­
лар цемент доришмаси ёрдамида ёпиштириладиган булса, бун­
дай сиртлар ^уйидаги тарзда тайёрланади.

Аввало плитка ^опланадиган конструкциянинг туррунлиги ва 
бикрлиги текширилади. Биринчи навбатда бу шарт турли пар- 
девор ва каркасларга тааллу^ли. Сунгра сиртнинг вертикаллиги 
текширилади. Бунинг учун шовун ёрдамида плитка цопланади- 
ган майдоннинг кщори ёки пастки ^исмида шовуннинг девордан 
огиши улчанади. Бунда бир ишчи шнурни шипга та^аб туради 
(агар девор бошдан охиригача плитка билан ^опланадиган бул­
са), иккинчи ишчи шовун шнурининг девордан ^анчалик ^очган- 
лигини улчайди.

Агар тош ва ришт конструкция чок ^олдириб терилган булса, 
яъни сиртда чу^ур излар булса ва бу конструкция вертикалдан 
йул ^уйилган цийматдан ортш  ̂ормаган булса (девор ва парде­
ворлар учун — купи билан 10 мм, устунлар учун—5 мм), бун­
дай сиртлар овдан доришма, лой ва чангдан тозаланади. Окдан 
цоришма п^лат шпатель 3 ( 1-расмга даранг), узун дастали 
оддий ^иргич 4 ёки пулат чутка билан тозаланади. Сиртдаги 
лой ва чанг исталган механик усулда тозаланади ёки супурги 
ва латтй ёрдамида сув билан ювиб ташланади.

Агар сиртда мой дорлари б^лса, улар 2—3%ли хлорид кис­
лота ёки 5 % ли кальцинацияланган сода эритмасида ювиб кет- 
казилади. Шундан сунг кислота цолдицлари ч^тка ёрдамида 
тоза сув билан ювиб ташланади.

Сунгра сиртга Б7 ёки А5 типидаги слесарлик пулат болгаси 
билан уриб куриб, кучиб тушадиган ва буш цисмлари бор-йуц- 
л-иги ани^ланади. Агар бундай жойлар булса, улар туширпб
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юборилади ва урнига плитка ^оплашда ишлатиладиган цемент 
коришма билан суваб ^уйилади.

Агар р и ш т , тош ва бетон деворларда вертикалдан орган ёки 
нотекис жойлар булса, чшдан жойлар чопиб текисланади. Агар 
чопиш цийин булса (масалан, темир-бетон конструкцияларда) 
ёки деворнинг куп жойи вертикалдан орган булса, бундай девор 
цемент ^оришма чаплаб текислаб чицилади.

Агар сирт ^атлам цоришмаси билан пухта тишлашадиган 
даражада радир-будур булмаса, масалан, металл-, рандаланган 
тахта ёки фанер к;олипга и;уйилган бетон девор, шунингдек, 
тулии, чокли цилиб терилган тош ва ришт деворга радир-будур- 
лик бериш учун 2-КМР типидаги пневматик пистолет-болга 
билан ёки иш з^ажми кичик булган з^олларда ^улда скарпель 8 
ва болга ёрдамида излар 
очиб чи^илади. Сиртнинг 
вертикалдан ориши норма- 
дан ошган лолларда асос 
^оришма билан текислан- 
ганда х;ам шундай излар 
тортилади.

Тош ва бетон сиртлар- 
даги 15 мм дан ошадиган 
айрим нотекисликлар, шу­
нингдек, платка ^оплана- 
диган сирт умуман верти­
калдан 15 мм дан ортик 
OFca, улар цемент к;орншма 
билан силлик;ламасдан те­
кислаб чи^илади ва шовун, 
режачуп ёрдамида текши- 
риб турилади.

Сирти плитка ^оплашга 
мулжалланган, цовушган, 
лекин цотиб улгурмаган б«- 
тонга з̂ ам излар тортиб чи- 
цилади. Излар орасидаги 
масофа одатда 5 см дан 
ошиб кетмайди.

ёроч сиртларни плитка 
^оплаш учун тайёрлаш и̂- 
йинро^: намлик узгариши 
билан ёгоч шишади ёки t̂ y- 
рийди, натижада тоб ташлаб ёрилиб кетиши мумкин. Шунинг 
учун ероч сирт билан цоплам ^атлами орасида .\аво ^атлами 
улиши лозим. Х|аво цоплам-ни ёрочнинг хажмий узгаришлари- 

Дан са^лайди.
Х,аво цатлами з̂ осил ^илиш учун ёгоч девор, пардевор ёки 

ошца конструкция сиртига ^алинлиги 20—25 мм ва эни 30—40

5- раем. Ёгоч устига копланадиган 
керамик плитка копламининг эле- 

ментлари:
1 — 25X30 мм  ли рейкалар; 2 — ёгоч парде- 
вор; 3 — тул катлами; 4 — металл т^р; «5—-це- 
мент-цум асос; 6 — коришма цатлами; 7 — ке­

рамик плиткалар
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мм  булган вертикал рейка 1 лар (5-расм) бир-биридан купи 
билаи 40 см  жой ташлаб цоциб чи^илади ва улар барча ёгоч 
сирт рейкачалар билан бирга ёгочни чиришдан са^лайдиган ан­
тисептик эритма билан к;опланади. Рейкачаларга гидроизоля- 
цияловчи урама материал 3 (толь ёки рубероид) ма^камланади. 
Унинг устидан рейкачаларга 10— 15 мм  ^лчамли уячалари булган 
металл тур 4 мих билан цо^илади. Металл тур урнига х,ар 
20X20 мм  га мих ^о^иб, михларга сим ураб чициш ^ам мумкин. 
Бунда 0,7— 1 мм  цалинликдаги юмшо^ сим ишлатилади.

Тур текислиги вертикал ва горизонтал буйича текширилади. 
Ёгоч асосдаги нотекис жойлар юпца рейка ва ёки турли чуцур- 
ликда михлар ^о^иб, рейкалар цо^иш пайтида тугрилаб кетила- 
лади. "

Таранг тортилган тур устига толали моддалар (масалан, V I 
ёки V II сортли асбесть ёки тарандилар) ^ушиб тайёрланган Це- 
мент-цумли ^оришма суркалади. Толали материаллар цоришма- 
нинг {фвуцщоцлигини оширади ва уни узида яхши тутиб туради. 
Металл турга цоришма ЛП  типидаги металл куракча 10 (1-раем- 
га ^аранг) ёрдамида пастдан ю^орига томон суркалади.

Сунгра сирт 1:3 таркибли цемент цоришма билан бир сидра 
суваб чи^илади. Бу ^атлам камида 15 м м  булиши керак. Бундай 
сирт тула цуригандан кейингина устига плитка ёпиштириш мум­
кин.

Иирик блокли ва йирик панелли биноларда пардевор ва де- 
ворларнинг сирти силлиц ва текис булади. Улар кутарилган 
материал (гипс-бетон, гипсолит) эса намни яхши шимади. Бун­
дай ^олда уларга одатдаги цемент цоришма ёрдамида плитка 
ёпиштириш мумкин эмас, чунки ^оришма таркибидаги намлик- 
ни девор тез шимиб олиб, плитка ^оришмага яхши ёпишмайди. 
Бундай сиртларга металл тур ^оплаш уринсиз (чунки бунда 
куп ме^нат сарфланиб, таннархи ^имматга тушиб кетади). Шу- 
нинг учун бундай сиртларга плитка мастика ёрдамида ёпишти- 
р ил ад и.

Плиткаларни мастикалар 
ёрдамида ёпиштириш

Плиткаларни турли мастикалар ёрдамида ёпиштириш учун 
плитка ёпиштириладиган сирт цандай материалдан ^илингани- 
га к;арамасдан олдин яхшилаб текислаб чицилади. Чунки масти­
ка ^атлами плитка остида 2—3 мм  дан ошмаслиги лозим. Бетон 
сиртга суркаладиган текисловчи ^атлам одатда 1:1:6' (цемент: 
о^ак : 1̂ ув) таркибли ^оришмадан цилинади.

F uiut сиртлар  1 : 0,5 : 3 (о^ак: гипс: цум) таркибли о^ак-гипс 
^оришмаси билан сувалади. Бу ^олда сунгги к;оплам ^атлами, 
одатда суркалмайди ва сиртга излар чизилмайди, чунки масти­
калар маяклар буйича текисланган грунтга яхии ёпишади.

Сиртларни суваб текислаш ишларини одатда, суво^чилар 
бажаради.
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Панелларга плитка цопланадиган хоналарда, деворнинг гово­
ри цисми суваладиган ^олларда сувоь* цатламига мастика ёрда­
мида плиткалар ^оплаш айни^са ^ул келади. Бунда суво^чилар 
сиртни тайёрлашга вацт сарфламасдан деворнинг пастки ^исми- 
ни сувашлари >̂ ам мумкин. Натижада плитка ^опловчиларнинг 
ме^нат унумдорлиги ошади, кошинкорлик ишларининг сифати 
яхшиланади, суваш учун кетган ва^т плитка ^оплаш муддатини 
ь;исцариши ^исобига ^опланиб кетади.

Гипсолид пардеворлар сиртидаги айрим нотекисликлар о^ак- 
гипс ^оришмаси билан текисланади ёки ^иргич, ранда ёки цикля 
билан текисланади.

Тайёр ^олда ишлаб чи^ариладиган силлиц ва текис гипс- 
бетон пардеворлар, йирик улчамли плиткалар ва панеллар 
плытка доплат олдидан латта билан чанги артилади, лой ва 
^оришма оцимларидан металл шпатель ва циргичлар билан то­
заланади ^амда сув билан ювиб ташланади.

6- §. Плиткаларни тайёрлаш

Ички ^опламни цабул î -илиш ва сифатини текшириш ^оида- 
ларига мувофш^ (СНиП III-B. 13—62), доплам плиткаларида 
кийшайган, эгплган ва буралган жойлар булмаслиги, сиртида 
сезиларли шикастланган жойлар булмаслиги керак. Плитка 
копланган сиртнинг чоклари текис булиши, плиткалар ^ирраси- 
даги гадир-будурлик ва тишлар 0,5 мм дан ошмаслиги лозим.

Курилиш объектига сортларга ажратилмай келтирилган плит­
калар ранги ва туси, сифати ва j/лчамларига цараб хилларга 
ажратилади. Шундай ^илинмаса, доплам сифатли чицмайди.

Бундан ташкари, купинча, етарлича кичик улчамли (яримта, 
чоракта ва к.) ^амда тешиклари бор плиткалар олдиндан 
тайёрлаб ^уйилади. Шундай ^илинганда кошинлашга кетади- 
ган вак;т тежалади, чунки бу операцияларни бажариш учун асо­
сий ишдан чалгилмайди.

Керамик плиткалар махсус андазалар ёрдамида ^ам улчам- 
лари буйича хилларга ажратилади. Бундай андазалардан энг 
оддийси ва энг кенг тар^алгани 8— 10 мм цалинликда 20X20 см 
Улчамли ^илиб фанердан тайёрланган уткир ^иррали тахтача 
еки юп^а тахтачадан иборат. Унда даста ва сирланган плитк-а- 
ни ^амраш цулай булиши учун уйиц цилинган (6-расм, а).

Тахтачанинг бир томони сиртига 200X18 мм улчамли металл 
рланка 1, иккинчи томонига саккизта чилиги булган кичикро1\ 
Улчамли (130X14 мм ли) металл улчов планкаси 2 ма^камлан- 
ган- Чици^лар тирак планкадан ^ар 0,5 мм да 148 дан 152 мм 
Гача масофада ётади. Бу андазадан фойдаланиб, улчами 148 
Дэн 152 мм гача булган керамик плиткаларни тез ва хатосиз 

1>ллаш мумкин.
Андазанинг яна бир хили (6-расм, б) 150X150 мм ва 100Х  
Мм ^лчамли плиткаларни хиллашга имкон беради. Бундай
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андазанинг металл асосига тишли стойка 6 ва туртта шпилька 
7 ва 8 ма^камланган. Плитканинг бир ^ирраси иккита шпилька- 
га тиралади (хилланадиган плиткалар типига р̂ араб яцин ёки 
узо^ шпилькаларга тиралади) ва иккинчи томони тишли стойка
6 га туширилади. Плитка ^айси тишга тушишига ^араб хиллар- 
га ажратилаверади. Стойкадаги тишлар бир-биридан 1 мм дан 
ёки аии^роц хиллаш учун ^атто 0,5 мм дан фарц циладиган ци-

либ ясалади.
Плиткаларни улчамларй 

буйича хилларга хиллаш би­
лан бир ва^тда ранг ва тус- 
ларига цараб ^ам хилланади 
^амда ну^сонли плиткалар 
бракка ажратилади. Таищи ку- 
риниши синчиклаб куздан ке- 
чириш йули билан, ранги (туси) 
ва на^ши эса ^абул ^илин- 
ган эталон (намуна) плитка- 
ларга таедослаб текширилади.

Плиткаларни брак ^илишда 
^уйидаги ^оидаларга риоя ци- 
лиш керак. Деворларни ички 
доплат учун мулжалланган 
биринчи сортли сирланган ке­
рамик плиткаларда: синган 
бурчаклари, сири ^аварган 
жойлари, сири тул^инланган 
жойлари, сирланган сиртли 
^ирраларида гадир-будурлик- 
лари, сирида ^атто 0,25 мм дан 
кенг дарзлари, сир тегмай дол­
ган жойлари, сирн пуфак-пуфак 
булиб купчиб долган жойлари, 
доглар булмаслиги лозим.

Плитканингсирланган сир- 
тида диаметри 1 мм дан ош- 
майдиган иккитагача чу^урча 
булишига й^л цуйилади. 

Плитка сиртида диаметри 0,2 мм гача булган айрим тар^о^ 
нишонлар (^ора нуцталар) булиши мумкин.

Плинтус учун мулжалланган плиткалардан бош^а барча 
плиткаларнинг ^алинлиги 6 мм дан ошмаслиги, плинтус учун 
мулжалланганларники эса 10 мм дан ошмаслиги лозим. Бир 
партиядаги плиткалар ^алинлиги буйича бир-биридан 0,5 мм 
дан орти^ фар^ ^илмаслиги керак. Х,ар ^айси плитка ^амма 
жойда бирдек ^алинликда булиши лозим. Битта плитканинг бир 
жойдаги цалинлиги иккинчи жойдан 0,5 мм дан фарц ^илмасли- 
ги керак.

V
б- раем. Керамик плиткаларнинг хил­

лаш учун андазалар:
/ — металл тиран планка; 2 — металл ^лчов 
планкаси; 3— уйицли тахта; 4 — даста; 5—ме­
талл пластинка асос; в  —тишли метал стойка; 
7 ва 8 — плиткалар тираладиган шпилькалар.
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Плитканннг барча турт адрраси буйича купи билан 4 мм 
кенгликдаги бир текис цалинликда сири булишига йул куйи- 
лади.

Полларга цоплаш учун мулжалланган томонларнинг улчами 
J50 ёки 100 мм булган биринчи сортли керамик плиткаларда: 
^еч цандай дарз, учган бурчаклар, устки сиртида радир-будур, 
ички сирти цирраларида радир-будур ва тишлар, 1,7 м масофада 
куринадиган рангли туе ва дорлар, 1,7 м масофадан куринади- 
ган ноани^ на^ш ва рангли кукунлар билан кирланган жойлар 
булмаслиги, плиткалар сиртида ^ийшайиш булмаслиги, плитка­
лар ^атламларга ажралмаслиги ва устки сиртида пуфакчалари 
булмаслиги лозим. Плиткада диаметри 1 мм дан ошмайдиган 
нишонлар (айрим тар^о^ î opa ва о  ̂ ну^талар) булишига й$л 
^уйилади.

Квадрат ва турри туртбурчак плиткаларнинг ён ^ирралари 
плиткалар текислиги билан турри бурчак ташкил ^илиши керак. 
Плитка томонининг турри бурчакдан купи билан 0,5 мм оришига 
йул ^уйилади. Плиткалар текислигидаги турри бурчакларнинг 
туррилигини текшириш учун пулат гуния плитканинг бир (катта) 
томонига к;уйиб курилади ва плитканинг иккинчи томони билан 
гуниянинг ички чеккаси орасидаги энг катта зазор улчанади. 
Турри бурчакдан цанчалик огганлигини плитка учларида йул 
цуйилган ориш катталигига тенг калибр ёрдамида улчаш керак.

Плитка сиртининг ^ийшайганлиги эгилиш стреласи буйича 
ани^ланади. Плитканинг сирти ^авари^ ёки боти^ булиши мум- 
кин. Агар плитка сирти боти^ булса, згилиш стреласини ани^- 
лаш учун плитка сирти билан плитка диагонали ёки четларига 
^уйилган металл линейка ^ирраси орасидаги энг катта зазор 
улчанади. Агар плитка сирти ^авари^ булса, эгилиш стреласи­
ни аншутш учун плитка сирти билан металл чизрич цирраси 
орасидаги зазор улчанади (металл чизрич плитканинг диагонали 
буйича ёки четларига цуйилади ва бир томони билан йул ^уйил- 
ган ^ийшайиш катталигига тенг калибрга тиралади.

Плиткалар устки сиртининг бир хил рангдалиги яхлит плит- 
калар партияси буйича танлаш усули билан ^уйидаги тарзда тек- 
ширилади. Юзи тахминан 1 м2 шчитга плиткалар бир-бирига 
тацаб териб чи^илади. Шчит очи^ жойга бир оз ^иялатиб урна- 
тилиши керак. Плиткалар ^осил ^илган сиртнинг ранги 1,7 м ма- 
софадан ^аралганда бир хил тусда булиши ва тасди^ланган 
эталонга мос келиши лозим.

Ю^орида айтилган ищларнинг ^аммаси одатда марказлаш- 
тирилган усулда махсус комплектлаи? ташкилотлари томони- 
Дан ^урилиш объектидан танщарида бажарилиши керак. Биро^ 
плиткаларнинг сортини ва барча ну^сонларини кошинкор били- 
Ши лозим, чунки цулланиладиган материалнинг сифати кошин- 
корлик ишлари сифатига бевосита таъсир ^илади.

Деворлар, колонналар, ^ия жойлар ва полларга ^оплаш учун 
кичик улчамли плиткалар ^ам зарур. Масалан, полнинг деворга
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та^алган цисмига, девор бурчакларига, тахмонларга ^оплаш 
учун яримталик, чоракталик плиткалар керак булади.

Кичик улчамли плиткалар ^осил цилишучун плиткалар цир^и- 
лади ва синдирилади ёки чопилади. Сирланган плиткаларнинг кат- 
та партиясини ва полларга к,опланадиган керамик плиткаларни 
цирциш учун ричагли плитка циредич (7- раем, а) ^улланилади.

Бу мослама 450x240 мм 
улчамли ёгоч асос 1 дан 
иборат. Унга у^лар учун 
ва металл йуналтирувчи 
'планка-траверса 8 учун 
мулжалланган иккита 
металл стойка 3 ма^кам- 
ланган. Планка 8 буйича 
^исадиган ричаг 7 ли 
ва плиткаларни и̂рк,а- 
диган, ^атти^ к;отишма- 
дан ^илинган ролик пи- 
чок; 6 ли каретка 5 сури- 
лади. Асос 1 га тирак 
планка 4 ли улчаш линей- 
каси 2 ^ам ма^камланган. 
Бу линейка плиткани бе­
рилган улчамларга мос- 
лаб нкки булакка ^ирциш 
учун плиткани аниц урна- 
тишга имкон беради.

Плитка ^уйидаги тарз- 
да цир^илади. Плитка 
сиртига ^алам ёки кескич 
билан чизицча (^ир^иш 
чизиги) чизиб олинади, 
сунгра ролик пичоц 6 нинг 
тиги шу чизи^ устига туг- 
ри келадиган ^илиб плит­
ка ^иредич асоси 1 даги 
уйиеда плитка к;уйилади. 
Каретка дастлабки вазия- 
тига урнатилади вз ричаг
7 ни босиб, каретка плит­
ка буйлаб сурилади. Шун- 
да плитканинг сирланган 

^атлами ^ир^илади. Сунгра ^ирциш чизиш асбоб асоси чети усти- 
та тутри келадиган ^илиб плитка сурилади. Плитканинг асосдан 
чшдан цисми цамрагич (7-расм, б) билан ушланиб синдирилади.

Камрагич 10 мм ^алинликдаги ёгоч тиракча булиб, унга 2,5 
мм ^алинликдаги пулат листдан цилинган иккита металл нак­
ладка парчинлаб ёпиштирилган. Улардан бирининг ^лчами 60Х

7- раем. Ричагли плитка кирчкич а' ва плит­
каларни синдириш учун камрагич (б):

1 — ёгоч асос; 2 — *ар 10 мм  да булинмалари б^лган 
ва тирак планка ^рнатиш учун ^йиги бор ^лчов ме­
талл линейкаси; Ь — тирак стойка; 4 — кулокли куз- 
ралувчй тирак планка; 5  — каретка; 6 — победит гил- 
диракчали ролик пичок; 7 — кареткани суриш рича- 

ги; 8 —• траверса; 9 — ёгоч даста; 10 — тиркиш;
11 — металл накладка
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100 мм, иккинчисиники 60x110 мм. Пулат накладкаларнинг ик- 
каласи з̂ ам куракдан 30 мм чициб туради ва зазор 10 ни ^осил 
килади. Плитка ана шу зазорга киргизилиб, курак дастаси аста 
пастга босилади. Шунда плитка цир^илган жойидан синади. 
Пулат накладкалардан бири ёгоч куракнинг ён томонига 10 мм 
чи^иб, уткир ^ирра ^осил к;илиб туради. Бу ^ирра ёрдамида 
синдириладиган плитка циркиш чизири буйича утказилади.

Эни 2 см гача булган 
энсиз плитка булаклари 
к,ирниш чизири буйича ом- 
бур ёрдамида синдирилади.
Эни 5 мм дан ошмайдиган 
плитка булаклари плитка 
болгачалари ёки рашпил 
ёрдамида синдириб олина- 
ди.

Кесилган плиткаларнинг 
четлари йуниб ва текис- 
лаб турриланади. Сирланган 
плиткалар электр йуниш 
станогида механик усулда 
ёки карборунд дойра, бру­
сок ^амда рашпил ёрдамида 
^улда йунилади.

Сирланган плиткани ^ул- 
да Кесилганда сир устига 
линейка ёрдамида кескич 
билан чизи^ тортилади. Бун­
да победит рилдиракчалари булган (8- раем, а) ёки ^аттик; цо- 
тишмалардан Цилинган ^уйма кескич (8- раем, б) ишлатилади.

Победит рилдиракчалар ишлатилганда чизиц бир марта ун- 
ча босмай тортилади, ^аттиц ^отишмали кескич цулланилганда 
(9- раем, а) бир оз ^атти^роц босиб, икки марта чизилади, болга- 
ча билан шу чизиц тагидан плитканинг иккинчи томонига аста-

8- раем. Керамик плиткаларнй кесиш 
учун мулжалланган победит гилдирак- 
чали (а) ва кагпщ 1<отишма ёпишти- 

рилган (б) кескичлар:
1 — кескич; 2 — туткич: 3 — барабанча, 4 — ро­

лик; 5 — винт

О) б)
9- раем. Сирланган плиткани кесиш:

а  — цаттиц цотишма учлиги билан сирни кертиш; б — плиткани 
тахта четига тираб синдириш
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секин уриб чи^илади ва плиткани икки ^ул билан ушлаб тор- 
тилгзн чйзи^ стол ^иррасига турри келтирилиб, плитка аста 
синдирилади (9-расм, б). Сунгра юцорида айтилган усуллар- 
нииг бири ёрдамида плиткаларнинг синган жойи текислаб чи- 
цилади.

Полларга ^опланадиган керамик плиткалар ^уйидаги тарз- 
да кесилади. Плитка сиртига ^алам билан кесиш чизири торти- 
лади ва шу чизи^ буйлаб болгачанинг уткир бурчаги билан 
о^иста тез-тез уриб чицилади. Х,ар гал урганда олдинги гал 
урилган жойнинг озгина ^исми яна урилиши керак. Сунгра бол-

ранинг ор^а тумто^ томонидан 
кесиш чизири уртасига куч би­
лан урилади. Шунда плитка 
икки ^исмга ажралади.

Сирланган керамик плитка-, 
ларда катта диаметрли (маса- 
лан, 26 ёки 32 мм ли) тешик- 
лар очиш учун (бундай 
тешиклар водопровод трубала- 
ри утказиш учун керак булади) 
махсус асбоб ( 10-раем) цулла- 
нилади. Бу асбоб ричагли 
плитка ^ирадичдан (7- раемга 
^аранг), ричаг 2 дан ташцари 
( 10-раемга ^аранг), сирланган 
плиткадан тешик пармалаш 
учун мулжалланган кескичли 
каретка 1 ва ^ир^иладиган 
плиткани ^исиб туриш учун 
мулжалланган-цисцич 4 ли ри­
чаг 3 борлиги билан фар^ ки- 
ладц.

Лабораториялар, ало^а узел- 
лари, илмий-тадк;и^от инсти- 

тутларининг махсус кабинетларига сирланган плитка цоплашда 
плиткаларда зарур жи^озларни урнатиш учун турли диаметр- 
даги куплаб юмалоц тешиклар очишга турри келади. Шу мац- 
садда диаметри 10 дан 120 мм гача булган тешиклар пармалаш- 
га имкон берадиган махсус электр станок цулланилади ( 11-расм).

Станок асоси диаметри 30 мм ли трубалардан тайёрланган. 
Электр юритма сифатида парма урнига шкив ^уйилган электр 
пармачадан фойдаланилади.

Диаметри 25 мм ли иш вали иккита тебраниш подшипниги- 
га урнатилган. Кескич тутгич 7 махсус цурилма билан жи^оз- 
ланган. Бу цурилма ёрдамида кескични очиладиган тешик диа- 
метрига мос вазиятга урнатиш мумкин.

Горизонтал узатиш механизми 3 таяич, винт, металл рамка 
4 ва плитка ма^камлаш учун мулжалланган стопор ричаги 5

10- раем. Керамик плиткаларни кесиш 
ва сирланган плиткада тешиклар 

очиш асбоби:
1 — каретка: 2 ва 3 — ричаглар; 4 — кисцич; 

5 — ролик; 6 — кескич

28



I



---  .,v,wHai. гамка 4 плитка да тешикнинг урнига ^араб гори-
зонтал ва вертикал буйича сурилиши мумкин.

Электр двигатель валинииг айланма ^аракати понасимон 
тасмали узатма 10 ёрдамида иш валига узатилади. Шчит 11 даги 
кнопкани босиб, станокни ишга тушириш ва тухтатиш муМкин. 
Станокнинг огирлиги 10 кг, битта тешик очиш учун 1— 1,5 мин 
вацт кифоя.

Поливинилхлорид плиткалар (П ВХ ) ни ^ир^иш учун ^улла- 
ниладиган станок ( 12-раем, а) нинг асосий ^исмлари корпус 1, 
^узралмас пичо^ 2, ^узгалувчан пичо^ 6 ма^камланган траверса 
4, ричаг 7 ва стол 3 дан иборат. Улчами 20X44 см ли столда 
^узгалувчан шаклдор планка 5 бор. У цуло^ли гайка буралади- 
ган болтлар ёрдамида зарур вазиятга ма^камлаб цуйилади. 
Планка 5 плиткаларни турри туртбурчак ёки учбурчак булак- 
ларга цирциш учун тирак вазифасини утайдн. Кир^иладиган 
плиткаларнинг ^алннлиги 4 мм гача. 1 минутда 10 марта кесиш 
мумкин. Станокнинг огирлиги 9,4 кг, узунлиги 500, эни 450 ва 
баландлиги 300 мм.

П ВХ  плиткаларни ^ирк,иш учун бундан соддароц мослама- 
кескич (12-раем, б) цулланилади. У ^узралмас турри туртбур­
чак пичо!  ̂ 2 ли ^утисимон металл корпус 1 (630X275 мм), эгри 
пичоц 8 ли ричаг 7 ва цисиш планкаси 5 дан иборат. Плиткалар­
ни ^ирциш пайтида пичоцлар бир-бирига зич ^исилиши керак. 
К,ирциладиган плиткаларнинг максимал узунлиги — 430 мм, ца- 
линлиги — 4 мм. Х,ар минутда 5 марта кесиш мумкин. Кескич 
огирлиги — 4,65 кг.

7- §. Плитка цоплаш ва полга плитка ётцизиш 
учун сиртни тайёрлашда риоя цилинадиган 

хавфеизлик техникаси
Х,ар бир ишчи узининг иш стажидан ^атъи назар объектда иш 

бошлашга ^адар мастер ёки иш бошк;арувчидан хавфеизлик тех- 
никасига оид умумий (кириш) инструктажи ^амда узи бажара- 
диган конкрет иш юзасидан бевосита иш урнида инструктаж 
олиши лозим.

Барча бонща ишларни бажаргандаги каби сиртларни плитка 
к^оплаш учун тайёрлашда ^ам иш урнида маълум тартибга риоя 
килиш керак. Иш урнининг ифлос, нам булиши, у ерда иш учун 
нозарур нарсаларнинг булиши шикастланишнинг асосий сабаб- 
ларидан биридир.

Иш урни зарур туси^лар, химоя ва са^лаш ^урилмалари ^ам- 
да мосламалари билан жи^озланган булиши лозим. Оё^ остига 
тасодифий нарсалар ^уйиб ишлаш та^и^ланади. Иш урни рурил- 
лаган шамол ^амда температуралар таъсиридан ^имояланган 
булиши керак. Иш урнида чет кишиларнинг туриши та^и^лана- 
ди.

Иш урнини ёритиш учун ^имоя турли ва резина найча ичига 
олинган тузук шнурли кучма электр лампочкадан фойдаланиш-
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ra рухсат берилади. Кучма ёриткичлар учун электр токннинг 
кучланиши 36 в дан, нам хоналарда ишлаганда эса 12 в дан ош- 
маслиги керак. Шлангали симнинг учига уланган вилька кучла­
ниши 36 в дан ю^ори тармовда уланган розеткага кирмайдигав 
булиши керак.

Электр ^уроллар, электр ёритиш асбобларини тармоэда улаш 
учун шу ма '̂садга мулжалланган аппарат ва адбоблардан 
фойдаланиш лозим. Ток цабул ^илгичларини электр тармогига 
симни учини эгиб улаш, уларнинг учини бириктириш ва ажратиш 
тацицланади.

Хавфсизлик техникасидан махсус инструктаж олган ва электр 
^уроллар билан ишлашга амалий урганган кишиларгина электр; 
^уроллар билан ишлашга цуйилади.

Электр цурол билан иш бошлашдан олдин унинг тузуклигинй 
ва иш цуроллари — парма, учликларнинг пухта ма^камланганли- 
гини текшириб куриш керак. Виключателнинг тузуклигини бир 
неча марта узиб-улаш йули билан текширилади.

Кучланиши 36 в дан ошиц тармо^дан ишлайдиган ^урол кабе- 
лининг ерга улаш толаси орцали ерга уланиши керак (уч фазали 
ток учун шлангали кабелга туртта тола, бир фазали ток учун 
учта фаза булади); кабелнинг бир учи ^урол корпусига, иккинчи 
учи ерга улаш ^урилмасига уланади.

Электр цуролни улашдан олдин у уланадиган электр тармо^- 
нинг кучланиши ^уролга мос келиши, ^уролнинг ерга уланганли- 
ги ва ерга улаш ^урилмасининг тузуклиги ^амда ерга улаш кон- 
тактларининг сифати, электр двигателнинг пухта уланиши тек­
ширилади.

Куролни куздан кечириш ва ремонт цилиш учун электр дви­
гатель уэиб ^уйилади, кабель эса ток манбаидан узилади.

Танаффус ^илинган пайтларда электр цурол тармоь;дан узиб 
^уйилади. Электр тармогига уланган электр цуролни назоратсие 
1\олдириш та^и^ланади. Ишлаб турган электр двигатель билан 
бир иш участкасидан иккинчисига утишга рухсат берилмайдн.

Кабелининг изоляцияси шикастланган электр цурол билан 
ишлаш ^амда кабелнинг жуда тарангланиш ёки буралиб ^оли- 
шига йул цуйилмайди.

Кучланиши 127 ёки 220 в ли тармовда уланган электр цурол 
билан ишлаганда резина ^ул^оп та^иб олиш ва диэлектрик ка- 
лиш кийиб олиш ёки резина гиламча устида туриб ишлаш керак.

Контактлари букилган ёки оч*щ, корпуси синган ёки увалан- 
ган бузу^ штепсель розеткалардан фойдаланиш та^и^ланади.

Электр ^уролга ток келадиган симлар механик шикастлар- 
дан ^имояланган булиши лизим. Агар симни осиб цуйишнинг ило- 
жи булмаса, уни ер ёки пол ор^али утказилади. Лекин бунда у 
тахта ёки шчит, резина гиламча билан ёпиб цуйилиши лозим.

ёро ч  полли цуруц хоналарда ёки айни ва^тда цурол корпуси­
га ва металл конструкциялар ёки жи^озларга тегиб кетиш хав- 
фи булмаган хоналардагина 127 ва '220 в кучланишда ишлайди-
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i ап электр ^уролдан фойдаланиш мумкин. Нам хоналарда ва 
хонадан тапщарида намлик ю^ори булган шароитда 36 в дан 
ошмайдиган кучланишда ишлайдиган электр ^урол билан иш- 
лашга рухсат берилади.

Сирланган плиткаларда тешиклар пармалаш учун электр 
пармадан фойдаланилганда цуйидаги ^оидаларни бажариш ке­
рак: патронни алмаштирганда ва унга пармани ма^камлаганда 
электр двигателни узиб цуйиш, тешик пармаланадиган плиткани 
пухта маз^камлаш, иш жи^озини тешик очиладиган жойга таца- 
гандан кейингина электр двигателни улаш керак. Айланиб турган 
парма остидан цириндини ^улда сидириб ташлаш та^н^ланади.

Кучланиши 36 в дан оши^ тар- 
мо^дан ишлайдиган электр цурол- 
дан хавфсиз фойдаланиш учун з$и- 
моя-узиш ^урилмаси ^улланилади. 
У айрим корпусга урнатилган кучма*
• ишга тушириш асбобидан иборат 
(13-раем). Бу ^урилма частотаси 

13- раем. Химоя-узиш курил- 50 гц ва кучланиши 220 в булган 
маси ИЭ-9803 бир фазали ток тармогига уланади,

унга эса штепсель бирикма ор^али 
электр ^урол уланади. Х|имоя ^урилмаси корпусининг устки то- 
монида «пуск», «жонтрол-стоп» кнопкалари ва сигнал лампаси 
жойлашган. Агар электр к;уролда ^ис^а туташув юз берса, 
тармо^да катта ток кучи з̂ осил булади, ва з̂ имоя ^урилмасида 
узилади. Бунда цуролга ток келиши тухтаб, сигнал лампаси 
учади.

Сиртларга ^улда ёки механик усулда излар тортиш пайтида 
синмайдиган шишали з̂ имоя кузойнаги ва ^ул^оп кийиб олиш 
лозим. Сиртларни мой догларидан тозалаш учун ^улланилади- 
ган хлорид кислотани иш урнига суюлтирилган з̂ олда (кучи 3% 
дан ошмайдиган к;илиб) келтирилиши лозим. Суюлтириш учун 
кислота сувга ^уйилади, кислотага сув г у̂йиш ярамайди, чунки 
катта исси^лик ажралиши натижасида кислота сачраб куйдири- 
ши мумкин. Кислота билан ишланадиган хона шамоллатиб ту- 
рилиши керак.

Кислотали идиш тагига ^ипи^ солинган чиви^ корзиналарда 
ташилади ва са^ланади. Куйиб ^олмаслик учун кислота билан 
з^улланган латтани очи^ ^ул билан ушлаш мумкин эмас, бундай 
латтани узун даста учига ураб ишлатилади. Кислотали идишлар 
йицилиб кетмаслиги учун полга бир цатор териб сацланади. 
Уларнинг з̂ ар бирига кислота номи ёзилган бирка ёпиштирилган 
булиши лозим.

Кислотани идишдан махсус цурилмалар ёрдамида ^уйиб оли­
нади. Бундай ^урилма уни сачратмайди. Масалан, кислотали 
идиш бугзига махсус учлик кийдириб цуйиш керак.

Кислотадан бушаган идишлар худди кислота тулдирилган 
идишлардек са^ланади.
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Дастаки ^уролларнинг ёгоч дасталари ^атти^ ва ёпишцоц 
ёрочдан (^изилча, к;ора ^айин, цайин, ёки грабдан) тайёрла- 
ниши, силлиц булиши ва пухта ма^камланиши лозим. Даста 
сиртида Радир-будур жойлар булмаслиги керак. К,уролнинг иш 
цисмида дарз, птир ва учган жойлар булмаслиги лозим.

Зарб бериладиган дастаки цуроллар (зубило, скарперлар) 
иш ^ирраларида шикастлар, цул билан ушланадиган ён ^ирра- 
ларида птирлар ва уткир ^ирралар, орк;а цисмида дарз, птир 
ва учган жойлар булмаслиги, цурол ^изиб кетмаслиги керак. 
1 у̂рол дастасининг узунлиги камида 150 мм булиши лозим.

К,уролни чархлаганда ^амда кесилган плиткаларнинг цирра- 
ларини йуниб текислаш пайтида (электр чархлаш станогида) 
^имоя кузойнаги та^иб ишлаш керак.

(
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III Б О Б

КОРИШМАЛАР BA МАСТИКАЛАР ТАЙЕРЛАШ

Оддий кошинкорликда, масалан, турар жой ва ма'даний-маи- 
ший биноларнинг деворларига ва полларига плитка ^оплашда 
плиткаларни ма^камлаш учун, асосан органик ёки минерал 6ор- 
ловчи моддали турли таркибдаги мастикалар ва цемент-цум 
^оришмасн цулланилади.

К,оришма ва мастикалар ишлатилаётган пайтда уларни 
зарур цалинликда суркашга имкон берадиган даражада ёйилув- 
чан ва яхши жойлашадиган булиши лозим.

Коришманинг ёйилувчанлиги огирлиги 300 г ли стандарт 
пулат конуснинг эркин ботиш чуцурлиги билан аницланади.

Конус ясовчисида ^ар 10 мм масофада 15 булинма (4- раем- 
га ^аранг) цилинган. Конус ^ал^асидан ушлаб туриб, унинг учи 
^оришма сиртига теккизилади ва конуснинг ^оришмага эркин 
ботишига имкон берилади. Конуснинг 1 см гача аницликда 
^исобланган ботиш чу^урлиги ^оришманинг ёйилувчанлигини 
курсатади. Коришма ^ую^лашган сари конус унга камро^ бота- 
ди. Кошинкорлик учун ёйилувчанлиги 4—6 см га тенг ^оришма- 
лар цулланилади.

Коришманинг яхши жойлашувчанлиги — сиртга юп^а уз- 
луксиз датлам ^осил ^илиб ва асосга зич туташиб жойлашиш 
хоссаси. Бу хосса ^оришманинг сувни сацлаб туриш хусусиятига 
борлиц булади.

Коришманинг сувни сацлаб туриш хусусияти шундай були­
ши керакки, ундан фойдаланиш мобайнида (уртача 30 минут- 
да) ^атламларга ажралиб кетмасин, ^оришма ^атламларга 
ажралганда сув сиртига ^ал^иб чициб, ^оришманинг чуккан 
цисми пластиклигини йу^отади, яхши силлицланмайди, плитка- 
га ва плитка ^опланадиган сиртга пухта ёпишмайди. 1

Деворларга плитка ^оплаш учун мулжалланган ^оришманинг 
пухталиги (маркаси) 50 кг/см2 дан, полларга плитка ^оплаш 
учун мулжалланган ^оришмалар учун эса 100 кГ/см2 дан кам 
булмаслиги лозим.
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К,оришма тайёрлаи процесси цементга цумни яхшилаб ара* 
лаштириш ва з̂ осил булган аралашмани сувга цоришдан ибо­
рат. К,оришма ва мастикаларнинг таркиби фойдаланиладиган 
таркибий материалларнинг характерини ва плитка ёпиштирила- 
диган сиртларга цуйиладиган талабларни з̂ исобга олган з̂ олда 
лаборатория усулида танланади.

Одатда, цоришмалар марказлаштирилган ^оришма завод- 
лари ва узелларида тайёрланади ва иш жойига автотранспорт- 
да тайёр з̂ олда келтирилади.

8- §. Цоришмаларни механикавий усулда тайёрлаш

Объектдаги коришма уэели

Сувоцчилик ва кои инкорлик ишлари з^ажми кичик булганда 
з̂ амда ремонт ишларида цоришма объектдаги ^оришма узелла­
рида тайёрланади. Бундай ^оришма узели 14-расмда келтирил- 
ган схемага мувофиц комплектланиши мумкин.

К,ум ^оришма узелига автосамосвалларда келтирилади ва 
^ум элагич 1 я^инига тукилади. К,ум элагичга цум ^улда ёки 
транспортёр ёрдамида солиб турилади. Элакдан утган цум леи- 
тали транспортёр 2 цабул ^илгичига тушади ва у ор^али бун-

5

14- раем. Курилиш объектидаги цоришма узелининг 
тахминий схемаси:

1 — цум элагич; 2 — лентали транспортёр: 3 оз$ак сути учун бун­
кер; 4 — о^ак сути насоси; 5 — цум учун бункер, 6 — цоришма ара- 
лаштиргич; 7 — тайёр коришма учун кабул бункери; 8 — титрама 

затвор; 9 — юклаш ковши.

кер 5 га боради. К,ум бункердан унинг пастки цисмида жойлаш- 
ган виброзатвор 8 орцали скипли кутаргичнинг юклаш ковц и 
9 га утади ва ундан ^оришма аралаштиргич 6 барабанига туки­
лади. К,андайдир дозаловчи идиш ёки шунчаки белкурак ёрда­
мида цемент хам юклаш ковшига солинаДи. Бу ердан у $ум 
билан бирга цоришма аралаштиргич барабанига утади.

Бундай цоришма узелида материалларни юклаш учун скипли 
кутаргич билан таъминланган ^оринма аралаштиргич Ст220А
3*



дан фойдаланилган (15-расм, а), Коришма аралаштиргичнинг 
барча механизмлари бнтта пайванд рамага монтаж ^илинган. 
Бу рама аралаштириш барабани 2 нинг корпусы вазифасини х;ам 

, утайди. Рамадаги резина шинали иккита гилдирак машинани 
кичик масофага суришга имкон беради. Рамага пайвандланган 
калта йуналтирувчилар скипли ковш 1 ни кутариш учун мулжал-

ланади. Бу йуналтиргич- 
ларни ^ушимча йуналтир- 
гичлар ёрдамида узайти- 
риш мумкин.

Аралаштириш бара- 
бани 2 ичида куракли вал 
жойлашган булиб, унинг 
ёрдамида цоришмани таш­
кил ^иладиган материал- 
лар сурилади ва тайёр î o- 
ришма барабандан чи^а- 
рилади. Куракли валнн 
электр двигатель ^аракат- 
га келтиради. Электр дви­
гатель юклаш ковши 1 ни 
^ам кутаради.

Коришма аралаштир- 
гич С-220А да сув улчов- 
чи шишаси булган доза- 
ловчи бак 5 бор. Дозалов- 
чи бак сувни автоматик 
тарзда улчайди ва зарур 
^ажмда аралаштириш ба- 
рабанига бериб туради. 
Аралаштириш барабани 2 
нинг сигими 150 л, у ^ар 
сменада тахминан 20 м3 
^оришма тайёрлашга мул­
жалланган.

Коришма кам ишлати- 
ладиган жойларда даврий 
ишлайдиган ва иш унуми 
паст булган кучма ^ориш- 
ма аралаштиргичлар СО- 
46, СО-26А ва С0-80 (16- 

унуми аралаштириш бара-

15-раем. Коришма аралаштиргич:
а — кучма С-220А, б — ташлама парракли СО-23:

* —юклаш ковши; 2—аралаштириш барабани; 3—зат- 
вориинг ричагли системаси; 4 — юклаш тешиги цоп- 
коги; 5  — сув меъйрлагичи; 6 — рама; 7 — бункер; 
8 — ташлама айланадиган парраклар; 9 — кУзралмас 
ташлама паррак, 10 — редуктор; И  — электр двига­

тель; 12 — рама; 13 — гилдираклар тираги.

раем) цулланилади. Буларнинг иш 
банининг сигими билан белгиланади.

Корин ма аралаштиргичлар СО-46 ва СО-26А ^уйидаги асо- 
сий узеллардан тузилган: аравача /, аралаштириш барабани 2, 
редуктор 6 ва двигатель 7. СО-46 ^оришма аралаштиргичга 
электр двигатель, СО-26А га эса ички ёнув двигатели урнатил- 
ган. Барабаннинг горизонтал у^и буйлаб куракли вал 3 утган,
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у ^оришмани аралаштириб туради. Бу машиналардан з̂ ар бири 
соатига 1,5 м3 ^оришма тайёрлайди.

Коришмани тукиш учун ^оришма аралактиргич барабанини 
даста 5 ёрдамида таянчларда осонгина буриш мумкин. Бара- 
,баннинг юклаш тешигида чеклаш панжараси 4 бор. К,оришма 
аралаштиргич СО-46 да электр двигателни ута юкланишдан сац- 
лаш учун иссицлик релеси кузда тутилган. К,оришма аралаштир- 
гични бир жойдан иккинчи жойга кучириш учун аравачада чи- 
1\арма дишло бор.

Кучма ^оришма аралаштиргич С0-80 тузилиши ва узеллари 
жи^атидан цоришма аралаштиргич СО-46 га ухшайди. У соати­
га 1 м3 ^оришма тайёрлаши мумкин, у тар^оц объектларда оз 
^ажмдаги ^урилиш ^оришмалари тайёрлаш учун мулжалланган.

Даврий ишлайдиган кучма ^оришма аралаштиргич СО-23 
бевосита иш урнида ^оришма тайёрлаш учун мулжалланади 
(15-расм, б га ^аранг). Унда тащлама аралаштириш кураклари
8 ва 9 бор. Бундай цурилма иш урнига тайёр з̂ олда келтирилган 
^оришмани вддлимча тарзда аралаштириш учун з̂ ам ишлатиш 
мумкин.

Бундай ь;оришма аралаштиргич станок — рама ва иккита ал- 
маштирма замбилгалтакдан иборат. Замбилгалтакларнинг з̂ ар 
бирига бункер 7 урнатилган, у айни ва^тда цоришма яшиги ва- 
зифасини з̂ ам утайди. Станок стойкали трубка рамадан иборат. 
Стойкага ташлама траверса шарнирли ма^камланган. Травер- 
сага фланецли электр двигатель 11, уч погонали редуктор 10, 
кузгалувчи ва ^узгалмас куракли валлар з а̂мда ^узгалмас вал- 
ни Урнатиш дастаси монтаж ^илинган. Траверса рамага шар­
нирли бириктирилгани учун траверсани горизонтал уц атрофида 
буриш ва уни уч: иш, салт (траверса ю^орига к^тарилган) ва 
транспорт (траверса ор^ага ташланган) вазиятга урнатиш мум- 
кин.

Коришма аралаштиргични кучириб юриш ^улай булиши 
учун станок ва замбшгеалтак резина гилдиракларга урнатилган. 
Рилдираклар подшипникларда айланади.

Коришма аралаштиргични ийга туширишдан олдин травер­
са салт юриш вазиятига кутариб цуйилади. Замбилгалтак гилди- 
раклари шу гилдираклар учун мулжалланган махсус тирак 13 
га цуйилади. Бункер 7 га ^оришма материаллари солинади, 
сунгра траверса иш вазиятига туширилади ва электр двигатель 
пшлатиб юборилади.

Бункерга нисбатан эксцентрик жойлашган ^узгалувчи ку- 
раклар ^оришмани аралаштиради ва цоришма ор^али бункерни 
айлантиради. Бункер ^узгалувчи куракларга нисбатан беш мар­
та секин айланади. КУзралмас курак ь^оришманинг уюрма х;осил 
^илишига ва яхши аралашишига имкон беради. Аралаштириш 
тугагач, траверса ор^ага ташланади, битта замбилгалтак бун­
кер билан бирга иш урнига олиб кетилади, иккинчиси эса цо- 
ришма тайёрлаш учун станокка урнатилади.
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Бункер 7 замбилгалтакдан олинмай, ундан ^оришма яшиги 
сифатида фойдаланилади. Бунда цоришмани ташнш учун ортшу 
ча ва серме^нат ишдан ^утулинади.

К,оришмали замбилгалтакни эни камида 700 мм булган 
эшикдан олиб утиш мумкин.

К,оришма аралаитиргичнинг техникавий характеристикала- 
ри 1-жадвалда келтирилган.

1- ж а д в а л
Кучма цоришма аралаштиргичларнинг техникавий характеристикалари

Курсаткичлар С0-80 СО-46 СО-26А СО-23 C-220A

Тайёр цоришма буйича уртача иш уну-

Тайёр эритма зажми, л .....................
Аралаштириш барабанининг chfhmh, л 
Куракли валнинг минутига айланишлар

0.9
30
40

30

2
65
80

32

2
65
80

32

1,5
65
110

67

2,5
145
150

30
Электр двигатель:

цуввати, к е т .....................................
валнинг минутига айланишлар сони

0,8
1410

1,5
950

1,5*ок
2200

1,5
2860

2,8
1420

Габарит улчамлари, мм:
транспорт вазиятдаги узунлиги . . 
э н и .............................................•

1240
845
540
100

1680
730

1160
210

2140
700

1090
270

1800
706

1000
145

1340
1475
1690
840

* Ички ёнув двигатели.

^урилишга келтирилган ^ум таркибида ^амма ва^т йирик 
аралашмалар ва кераксиз нарсалар булади. Уларни йу^отиш ва 
зарур майда-йирикликдаги ^ум олиш уч^н, у титрама элак ёки 
галвирда эланади.

Крришма бевосита î y- 
рилиш майдонида тайёр- 
ланганда оз мивдордаги 
^ум инерцион галвир 
С-441 да (17-раем) эла­
нади. Ралвир иккита ра­
ма: пастки цузгалмас 2 ва 
устки кузгалувчи 1 дан 
иборат. Улар бир-бирига 
шарнирли богловчилар ва 
иружиналар (амортиза- 
торлар) билан богланган.
*аракат электр двигатель ,7_ с0 .44, и рал
о дан понасимон тасмали ,V o „ _ w n ___ л / — кузгалувчач рама; 2 —^^згалмас рама; J —электрузатма ор^али эксцентрик двигатель; 4 — юклаш воронкаси.
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валга узатилади. Устки рама эксцентрик билан шатун ор^али 
богланган. Шатун рамани тебранма ^аракатлантиради.

Ралвир узаро кундаланг стерженлар билан богланган буйла- 
ма планкалардан иборат булган тир^ишли элак билан таъмин- 

- ланган. Буйлама иланкаларнинг кесими понасимон б^либ, элак- 
нинг кирланишини камайтиради. Материал колосник панжарали 
юклаш воронкаси 4 ор^али солинади. Колосник панжара элакка 
йирик нарсалар тушишига йул ^уймайди.

Кумни яхширо^ элаш учун элак турига вертикал ^уйилган 
пулат планкалардан тормоз цурилма урнатилади.

Инерцион ралвир С-441 нинг иш унуми — соатига 5 мг гача.

Плитка ёпиштириш учун мулжалланган 
цоришмаларнинг таркиби

Кошинкорлик учун коришма тайёрлаганда уни ташкил ци- 
лувчи материалларнинг дозасига анщ  риоя цилиш ва богловчи 
моддалар маркасини танлаганда цуйидагилар к^зда тутилиши 
лозим. Камбагал (цемент миадори кам) цоришмалар бой 
^оришмаларга Караганда муста^камлиги паст булади, унча ёри- 
либ кетмайди ва тош материал (асос ва плитка) билан яхши 
тишлашади. Паст маркали унча актив булмаган цементдан тай­
ёрланган бой цоришма цатлами температура узгариши ва ^отиш 
ваь;тида чукиши натижасида ёрилиб кетиб, намни утказувчанли- 
ги ошади ^амда ^опламнинг >̂ имоя сифатлари пасаяди, ^атлам 
билан плитка орасидаги тишлашиш бузилади.

Плитка ости катламининг сифатини ошириш учун ^уйидаги 
оптимал таркибларни (^ажмга нисбатан улушларда) тавсия ци- 
лиш мумкин:

1. К оплам учун—400* маркали цемент ишлатилганда 1:6 (це­
мент : 5̂ ум) ёки 500—600 маркали цемент ишлатилганда 1:8 тар­
кибли 50 к Г /с м 2 маркали ^оришма. Цемент кам булган бундай 
таркибларга, яъни камбагал коришмаларга пластикликни оши­
риш учун пластификатор цемент орирлигининг 0,5—0,1% мгщ- 
дорида милонафт, масалан, 1 м3 коришмага 1, 2 кг  миланафт- 
нинг 5% ли сувдаги эритмаси ^ушилади. Бундай ^оришма плас- 
тиклиги жи^атидан стандарт конус 5—6 см  ботаднган даражада 
булиши керак.

2. Полларга ^оплаш учун — 400 маркали цемент ишлатил­
ганда 1:3 (цемент: ^ум) ва 500 маркали цемент ишлатилганда 
1:3,5 таркибли 100 кГ/см2 маркали цоришма ишлатилади. К 0* 
ришманинг ёйилувчанлиги (конуснинг ботиши) 3—4 см булиши 
керак.

Бундан таш^ари, цемент цоришманинг чукишини камайти- 
риш учун дони 1,2 дан 3 мм гача булган йирик ^ум ^уллани* 
лади.
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Стационар узелларда тайёрланган 
коришмани объектга ва бзвосита 

иш урнига келтириш

Бинолар, айницса, турар жой бинолари тезкорлик билан 
кутарилаётган ^озирги шароитда, яъни барча пардоз ишлари 
урта ^исобда ^ар бир объектда бир ой чамаси, кошинкорлик эса 
атиги бир неча кун давом этадиган шароитда ^оришмани цури-

лиш майдонида тайёр- 
лаш ма^садга мувофи^ 
эмас.

Одатда, пардозлаш 
ишлари учун мулжал­
ланган ^орищма, бош- 
î a ^урилиш ишлари 
учун мулжалланган цо- 
ришма каби стацио­
нар автоматлаштирил- 
ган ^оришма-бетон за- 
водлари ва узеллари- 
да марказлаштирилган 
усулда тайёрланади. 

Тайёр цоришма цурилиш майдончасига махсус автотранспорт- 
^оришмани порция-порция ^илиб берадиган авток,оришма таши- 
гичлар (18-раем) воситасида келтирилади.

18-раем. Коришмани порция-порция цилиб 
берадиган ва Й^лда уни аралаштириб ту- 

радиган авгокоришма ташигич

Бундай ^оришма ташигич идишига (^ажми 2,4 мг) шнекли 
вал жойлашган булиб, у автомобилнинг узатмалар ^утисидан 
^аракатланади. Шнек айланиб туриши натижасида ^оришма та- 
шилаётган пайтда ^атлам-^атлам булиб кетмайди.

Идишнинг ю^ори цисмида ^оришма солинадйган люк, пастки 
и;исмида эса ^оришма порциясини ^аракатлантирадиган лента- 
ли транспортёрга тушириб турадиган шиберли затвор бор. К,о- 
ришма л-ентали транспортёрдан ^оришма яшикларига ёки бош- 
ца идишга тушади.

Идишни (цистернани) бутунлай бушатиш ^ам мумкин. Бунинг 
учун цилиндрик идишнинг агдариш механизмидаги гидроюрит-
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мадан фойдаланилади. Бу ^олда к;оришма идишнинг торец цис- 
мида жойлашган шибер ор^али тукилади.

Иилнинг совуц ва^тларида ^оришмани ташиш учун у цизди- 
рилади. Бунииг учун идиш деворлари орасидан автомобиль дви- 

« гателидан чицадиган газлар утказилади.
К,урилиш майдончасида ^оришма титрама новга тукилади 

(19-расм, а), у автомобиль чи^адиган эстакада билан ,бирга ур- 
натилади (19-расм, б).

Келтирилган ^оришмани ^абул цилиб олиш ва иш урнига бе- 
риш учун Главмосстрой ишлаб чшдан типик схемалардан фойда- 
ланиш мумкин.

20- раем. Плиткалар ёпиштириш учун фойдаланадиган каттик коришмаларни 
цабул килиш ва узатиш дамда титрама нов булган (а) ва булмаган (6) лол­

ларда тушама ётцизиш:
I — титрама новга чикиладиган эстакада; 2 — коришмани кабул килиш ва бушатиш учун тит- 
рша нов; 3 — цаттик коришмаларни пневматик ташиш учун мулжалланган С-862 установкаси;
4 — диаметри 65 мм  ли горизонтал резина-тукима коришма шланги; 5 — диаметри 65 мм ли 
.вертикал металл труба; 6 — вактинчалик т^сик; ^ — титрама затвор; 8 — коришма учун йигма

яшик.

Кошинкорлпкда ишлатиладиган ва пол остига ёт^изиладиган 
дагал ^оришмалар цурилиш майдончасига самосвалда ёки î o- 
ришма ташигичда келтирилади, автомашиналар титрама нов 2 
га чиьуадиган эстакада 1 (20-расм, а) ёрдамида бушатилади, нов- 
дан даврий ишлайдиган виброзатвор 7 ёрдамида С-86'2 цурил-



масига утади. У  ^оришманй пневматик усулда иш урнига эл- 
тади.

К,оришма олдии диаметри 65 мм ли горизонтал резина- 
ту^има ^оришма шланга 4 буйлаб, сунгра бино деворига вер­
тикал жойлаштирилган металл КУВУР 5 ор^али бино ^аватлари 
буйича иш уринларига тар^атилади. Бундай цурилманинг иш 
унуми 3 мг\соат.

21-раем. Вертикал минора к^таргичлар урнатишда плитка коплаш ишлари 
учун коришмани кабул килиш ва узатиш:

1—титрама новга чикиладиган эстакада; 2 — коришмани кабул цилиш ва бушатиш учун тнтра- 
ма нов; 3 — пневматик рилдиракли аравача Т-200; 4—ёгоч т^шамали майдонча; 5 — 6fo4 й̂ л- 

калар; 6 — С-447 ёки С-953 кутаргичи; 7 — вацтинчалик т^сик; 8 — титрама затвор.

Титрама нов булмаган ^олларда цорншма 20-расм, б да тас- 
вирланган схемага мувофи^ цабул цилинади ва иш урнига юбо- 
рилади. Бу ^олда ^оришма йигиб ^исмларга ажратса булади- 
ган металл инвентарь яшик 8 га бушатилади.

Бопща схемага кура цоришма вертикал йуналишда минора- 
ли кутаргичлар ёрдамида чи^арилади (21-расм). Титрама нов
2 га бушатиб олинган тайёр ^оришма Т-200 тииидаги икки гил- 
диракли аравача 3 га виброзатвор 8 ёрдамида солинади. Арава­
ча тахтадан ^илинган йул 5 буйлаб минорали к^таргич 6 га кел- 
тирилади.

• КУРУК к °Р ишма аралашмалари

Тайёр ^оришма билан ишланганда к;урилиш транспортнинг 
бор-йу^лигига ва аник иилашига богли^ булиб ^олади. Бундан 
таш^ари, ^оришма марказлаштирилган усулда тайёрланганда 
У ишлатиладиган жойга механикавий аралаштиргичи булмаган 
автотранспортда келтирилганда, одатда, уни цурилишда цушим-

Хурилоещган бинонинг деВори

У >w.’ZZZZ.
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ча аралаштиришга турри келади. Бу з̂ олда ^оришма тайёрлан- 
ган пайтдан то объектда ^айта аралаштиргунгача 2—3 соат ута­
ди, кошинкорликда ишлатиладиган ^оришмалар учун эса бун- 
га йул- ^уйиб булмайди. Буларнинг ^аммаси кошинкорларнинг 
бекор туриб ^олишига ва унумсиз харажатларига сабаб булиб, 
кошинкорликни ^имматлаштириб юборади.

г)
22- раем. КУРУЧ коришма аралашмалари учун контейнер (а) кутар-
ма мосламалари булган ГАЗ-51 А автомобили (б), контейнерларни 

автомобилга ортиш (в) ва ташишга тайёр контейнерлар (г).

К,урилиш объектида цуруь* аралашмалардан тайёрланадиган 
^оришмаларни ^уллаш анча тежамли хисобланади.

Рчуруц цоришма аралашмалари заводларда тайёрланади ва 
объектларга ^ороз крафт-цоиларда 50 кг дан ^илиб ёки бункер 
типидаги 0,88 м3 сиримли контейнерларда келтирилади. Бундай 
контейнерлар махсус жи^озланган автомобилларга урнатилади.

К>УРУК цоришма аралашмалари солинадиган контейнер (22- 
расм, а) бункер ва туртта ташлама таянчли рамадан иборат. 
Бункернинг устки ва пастки конуслари шакли ^амда улчамлари
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жих;атидан бир хил. Устки конусда герметик цогщсдли ^абул 
^илиш люки, пастки конусда эса дастали винт билан ^аракат- 
лантириладиган шибер типидаги тарцатиш затвори жойлашган. 
Ташлама таянчлар тагида бункер рамасини 200 мм орали^да 
пастлатиш ва баландлатишга имкон берадиган телескопик 
вставкалар бор.

Контейнерлар ташинга мосланган ГАЗ-51 А автомобили (22- 
расм, б) кутариш механизми билан жи^озланган. Бу механизм 
пастки ^узгалмас ва устки ^узгалувчан рама устлигидан иборат. 
Автомобиль 2,5 т юк кутара олганлиги учун бир ва^тда иккита 
контейнер ташиши мумкин.

Буш контейнерларни урнатиш учун устки рама устлиги ту- 
ширилган автомобиль контейнерлар остига тугри келтирилади 
(22-расм, в). Гидронасос ишга туширилади ва рама устлиги кон­
тейнер билан бирга кутарилади. Шундан сунг таянчлар кщорига 
ташланади ва ма^камланади, кутариш рама устлиги эса кон- 
тейнерлари билан бирга автомобилнинг ^узгалмас рама устлиги- 
га туширилади (22-расм, г). Контейнерларни автомобилдан ту- 
шириш учун гидронасос ишга туширилади, устки рама устлиги 
контейнерлар билан бирга кутарилади, ташлама таянчлар туши­
рилади ва автомобиль нари олиб кетилади.

Шундай ^илиб, коришмаларни цурилиш майдонида курук 
аралашмалардан тайёрлаш билан богли^ булган барча опера- 
циялар, яъни цуру^ аралашмани туширшй, са^лаш ва тар^атиш 
ишлари механизациялаштирилган. Юклаш люки герметик î on- 
цоцли берк бункерларнинг к;улланилиши сочилувчан материал- 
„ларни ташиш ва са^лаш шароитини яхшилайди, махсус омбор- 
хоналар цуришга ^ожат ^олмайди, материаллар исрофи камая- 
ди ва юклаш-бушатиш ишларига ме^нат сарфи камаяди.

Коришма тайёрлаш учун ^урун аралашмалар зарур микдор- 
даги сувда керакли ^ую^ликкача ^орилади. КУРУ1̂ аралашма- 
дан ^оришмани бевосита кошинкорнинг иш урнида к;оришма 
аралаштиргич СО-23 дан фойдаланиб тайёрлаш ма^садга муво- 
фи^дир (15-расм, б га царанг).

Курук аралашмалар ^улланилганда марказлаштириш афзал- 
ликларидан фойдаланилади: цемент ва тулдиргичлар учун мар- 
казлаштирилган йирик омборлар сурилади, асосий жи^оз ва ме- 
ханизмлар (майдалаш установкалари, аралаштиргичлар ва

к.) бир-бирига яцин урнатилади, аралашма тайёрлаш тех- 
нологиясига риоя цилинади. Натижада кенг ассортиментда 
оптимал ва бир жинсли таркибдаги аралашма олиш таъминла- 
нади.

Бундан таш^ари, цоришма таркибига кирадиган куп ми^дор- 
даги сувни ташищга ^ожат булмайди, цуру^ аралашмалар запа- 
сини яратишга имкон тугилади. Натижада тайёр ^оришмани 
объектга ^з вацтида келтирмаслик туфайли келиб чи^адиган 
бекор туришнинг олди олинади, цурилиш шароитида ^оришмани 
цайта ишлатиш талаб цилинмайди.



Ортиш, ташиш ва бушатиш пайтида ^оришманинг исрофи 
анча ^исцаради, иш вацтида тайёр цоришмани тайёрлаш, ташиц 
ва цабул 1̂ илиш билан богли^ булган барча но^улайликлар бар-

* тараф цилинади, цоришмани зарур ми^дорда тайёрлашга имкон 
турилади.

К,УРУЦ аралашмадан тайёрланадиган цоришманинг сифати 
анча юцори булади, чунки бунда амалда узини облагай усул, 
яъни ^оришмани икки бос^ичда тайёрлаш: ^оришманинг КУРУК 
компонентларини ан!Щ дозалаш ва яхшилаб аралаштириш ^ам- 
да ^уруц аралашмани сув билан зарур цую^ликкача ^оришга 
риоя цилинади.

Химиявий тургун поллар ва 
копламлар учун цоришмалар тайёрлаш

Х и м и я в и й  т у р р у н  п о л л а р н и н г  п л и т к а  ости 
ц а т л а м и  ва  ч о к л а р н и  т у л д и р и ш  учун ^ум, кукунси- 
мон тулдиргич, сую^ шиша ва натрий кремний фториддан тай- 
ёрланган кислота бардош цоришма эритма ^улланилади. Бундай 
эритма учун ишлатиладигаи цумнинг йириклиги 1,2 мм дан ош­
маслиги керак. К,ум ва кукунсимон тулдиргич аралашмасида 
орирлик жи^атидан камида 18% 0,075 мм дан майда донлар бу­
лиши керак.

Кислота бардош аралашманинг таркиби (огирлиги буйича
* улушларда); натрий кремний фторид — 0,15, солиштирма орир- 

лиги 1,38 г !см3 булган сую^ шиша— 1, кукунсимон тулдиргич 
(0,075 мм дан майда) — 1,5; цум (дони 0,075— 1,2 м м ) —  3.

Тулдиргичлар кислота бардош тош материаллар (андезит, 
бешта-унит, диабаз, гранит, кислота бардош керамика чи^инди- 
лари, клинкер ришт ва к.) дан тайёрланади. Уларнинг мус- 
та^камлик чегараси сицишда камида 600 кГ /с м2 булиши керак. 
Тоза, шунингдек майдаланган кварц ^уми, табиий кукунсимон 
кварц ишлат'ишга й^л ^уйилади.

Кум ва тулдиргич цуруц (намлиги 2% Дан ошмаган), буш 
булиши, таркибида лой ва о^ак ^амда органик аралашмалар 
булмаслиги керак. Натрий кремний фторид майда туюлган ва 
цуру^ булиши (намлиги 1% дан ошмаслигй) лозим.
* Сую^ шишали ^оришма 30 -40 минутдан кейин ^ота бошлай- 
ди. Бу вацт утгандан сунг ^оришма жойлашувчанлик хоссасини 
йу^отади, ишлатишга яро^сиз булиб к;олади, шунинг учун ярим 
соат мобайнида сарфланадиган ми^дордагина ^оринма тайёр­
лаш керак.

Сую^ шишали ^оришмалар аралаштириш, барабани кичик 
^ажмли ^оришма аралаштириш ^урилмаларида тайёрланади. 
Бундай цурщшаларни пол ^илинадиган жой яцинида (бинонинг 
тегишли цаватида) ишлатиш ва иш мобайнида бир жойдан 
иккинчи жойга осонгина суриш мумкин булсин. К,°Ришма ара- 
лаштиргичлар С0-80 ёки СО-23 шу талабларга жавоб беради.
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Коришма тайёрлаш тартиби ^уйидагича. Олдин зарур мик- 
дорда цум ва тулдиргич улчаб олинади, ^ажмда улар натрий 
кремний фторид билан аралаштирилади. У  аввал майдаланган 
ва 1 см2 даги тешиклари сони 400 тагача булган 0,0335 номерли 
элакда эланган булиши керак. Кислота бардой цоришманикг 
барча ташкил цилувчилари тарозида тортиб олинади. Х,осил 
булган цуруц аралашма тешиклари 2,5 мм ли элакда эланиб 
яхшилаб аралаштирилади.

Суюц шишали ^оришма учун мулжалланган к;уру  ̂ аралаш- 
маларни 3—4 кунга етадиган з^ажмда тайёрлаб цуйилади ва иф- 
лосланмайдиган цуруц жойда сацланади.

Х,осил булган аралашма ^оришма аралаштиргичга солинад» 
ва 2 мин мобайнида аралаштирилади. Сунгра ^оришма аралаш­
тиргичга суюц шиша ^уйилиб камида 3 мин аралаштирилади. 
Сую^ шишани ишлатишдан олдин эланиб, температураси улча- 
нади (15°С дан паст булмаслиги керак). Сую^ пиша иссиц. 
хонада са^ланади. Агар у музлаб долган булса, уни 6yF билан 
иситиб эритилади.

Тайёрланган цоришмани ишлатишдан олдин ёйилувчанлигш 
текширилади, уни цуюцлиги стандарт к о н у с  3—4 см ботадиган 
даражада булиши керак. Агар тайёрланган цоришма етарлича 
ейилувчан булмаса, унга яхши жойлашувчан булгунга цадар 
суюк; шиша ^амда сую^ шиша билан натрий кремний фторид- 
иинг огирлик нисбатини сацлаш учун натрий кремний фторид 
^ушилади. Коришмадаги натрий кремний фторид огирлиги сую^ 
шиша огирлигининг 12-18% ини ташкил к;илиши керак. Бундан 
кам булса, ^оришманинг сув бардошлиги, муста^камлиги пасая- 
ди — цотиши ёмонлашади.

Х и м и я в и й  т у р г у н  м а т е р и а л л а р д а н  д и л и н г а  н* 
к о п л а м  таркибига кислота бардош кремний фторидли цемент 
кирадиган ^оришма ёрдамида маз^камланади. Кислота бардош 
^оришма тайёрлаш пайтида бундай цемент сукж; шиша билан 
корилади. Бундай ^оришма таркиби (^ажми буйича % да): 
кварцли кремний фторидли кислота бардош цемент —58,3; сукж 
натрий шиша — 32,5; сув 6,8; натрий кремний фторид — 2,4.

Бундай ^оришма тайёрлаш технологияси ^уйидагича. Кисло­
та бардош цемент ва кремний фторид натрий цуру^лайин ара- 
лаштирилади.

Сую^ шишага сув цушилади ва аралаштирилгандан сунг, 
ареометр ёрдамида ^оришманинг зичлиги текширилади. Зичли- 
ги 1,357 га тенг булиши керак. Ареометр чизи^чалар тортилган 
ичи буш шиша ^ал^овуч'дан иборат. Ареометрнинг сукщликка 
ботиш чу^урлигига ^араб зичлиги аницлаиади. Сунгра сую^ 
шиша эритмаси цоришма аралаштиргич барабанига цуюлади. 
Барабанга олДин цуру^ аралашма солинади. Уларнинг ^аммаси 
яхшилаб аралаштирилади. Кислота бардош цемент ^ушилган 
^оришманинг ^отиш муддати 1 соатдан кейин бошланиб, охири 
камида 12— 14 соатдан кейин тухтайди.
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9- §. Мастикалар тайёрлаш

Сирти текис булган темир-бетон ва гипс-шлак-бетон панел- 
лар )$амда йирик блоклардан цилинган деворларга плитка цоп- 
лашда плиткаларни ёпиштириш учун цалин цоришма к,атлами 
-булиши шарт эмас. Бу ^олда богловчилар, тулдиргичлар ва це- 
ментдан тайёрланадиган мастикалар цулланилади. Бундай мас­
тикалар 5 мм гача цалинликда юпца датлам цилиб суркалади.

Мастикалар ПЦ ва КЦП

Синтетик мастикалар плиткаларнинг асосга пухта ва ишонч- 
ли ма^камланишини таъминлайди, етарлича сув ва совуцца чи­
дамли, таркибида за^арли моддалар б^лмайди. Карбоксид це- 
мент-ь;умли мастика КЦ П  ва поливинилцемент мастика ПЦ 
шулар жумласидандир.

Уларнинг бетон ва гипс, бетонга яхши тишлашиши (адгезия- 
си) уларни сирланган керамик плиткаларни ёпиштиришда кенг 
1$ллашга имкон беради. Москвадаги ажойиб «Россия» ме^мон- 
хонаси цурилишида санитария-техника кабиналарининг гипс- 
бетон деворларига плитка цоплашда ПЦ ва КЦ П  мастикалари 
жуда цул келганди.

Мастика ПЦ. Бундай мастика бевосита цурилиш объектида 
(ишлатишдан олдин) аралаштириш барабанининг chfhmh 40 
^С0-80), 80 (СО-46) ёки 110 л. (СО-23) булган цоришма ара- 
лаштиргичда тайёрланади.

Мастика ПЦ таркибига (огирлик буйича улушларда): плас- 
тификацияланган поливиниладетат эмульсияси— 1, сув—2,3 
(сув мицдори шунча булганда 15% ли .эмульсия ^осил булади) 
ва 100 маркали КУРУЦ Цемент-цум аралашмаси киради. Цемент­
а м  аралашмаси ишлатилиши учун цулай цуюцликкача цуши- 
лиши керак. Мастиканинг иш консистенцияси (ёйилувчанлиги) 
стандарт конус 7—8 см ботадиган булиши лозим.

Мастика ПЦ ни тайёрлаш технологияси цуйидагича: керак- 
ли мицдорда поливиниладетат эмульсия П ВА  улчаб олинади 
ва аста-секин аралаштириб сув цуйиб турилади. Сунгра эмуль­
сия билан сув аралашмасига цуруц цемент-цум аралашмаси 
шиб, тухтовсиз аралаштириб турилади. Шу тарзда 5—6 мин 
аралаштиргандан сунг мастика тайёр булади.

Заводда тайёрланган цуруц цемент-цум аралашмаси б^лма- 
ган ^олларда мастика ПЦ цуйидагича тайёрланади. Айрим ком- 
понентлар (огирлиги буйича улушларда): 400 маркали порт­
ландцемент— 1, тоза цум—5, пластификацияланган поливинил- 
ацетат эмульсия — 0,2 мицдорда улчаб олинади. К ум галвирда 
ёки цум элагичда яхшилаб эланади ва цулда ёки цоришма ара- 
лаштиргичда цементга аралаштирилади. Поливинилацетат 
эмульсиясига цемент билан цум аралашмасининг 0,2 цисмига тенг 
мицдорда сув рфиилади. Сунгра цемент-цум аралашмасини ва
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суюлтирилган эмульсия П ВА  ни ^оришма аралаштиргичда то 
кул ранг бир жинсли иш консистенциясидаги масса з̂ осил бул- 
гунча ^ориштирилади.

Агар зарур б^лса, аралаштириш пайтида сув ^ушилади. Жу- 
да ^укщ тайёрланган мастикани 4 соатдан кечиктирмай, 8% ли 
поливинилацетат эмульсиясида суюлтириш мумкин. Мастика 
ПП ни сув билан суюлтириш мумкин эмас.

Мастика ПЦ ташци куриниши жи^атндан кул ранг бир жинс­
ли пластик масса тусида, унда кесак ва бонща аралашмалардан 
холи булиши лозим. Унинг ишга яро^лилиги 4 соат мобайнида 
са^ланиши керак. Мастиканинг жойланувчанлиги шундай були­
ши керакки, уни сирланган керамик плитканинг ор^а томонига 
2—3 мм цалинликда сурганда о^иб кетмасин, плитка эса девор- 
дан сирпаниб тушиб кетмайдиган булсин.

Мастика КЦП керамик плитка говакларига яхши шимилади, 
лекин унинг плитка билан илашиш муста^камлиги мастика ПЦ 
никидан паст булади. Масалан, мастика ПЦ билан ёпиштирил- 
ган сирланган плитка 10 суткадан кейин девордан ажратишда- 
ги мустаз^камлиги 7 кГ/см2, мастика КЦП ники эса — 4. Киёс- 
лаш учун шуни кузда тутиш керакки, 1,5 (цемент : ^ум) таркиб- 
ли цемент-цум ^оришмаси ^атлами учун бу ^иймат фацат 
1,6 кГ/см2 га тенг.

Боища шарт-шароитлар бир хил булгани з̂ олда мастика 
КЦП мастика ПЦ дан анча арзон тушади.

Мастика КЦ П  ни тайёрлаш технологияси цуйидагича: олдин 
КМ Ц  елимининг сувдаги 3% ли эритмаси (карбоксиметил цел- 
люлозанинг натрийли тузи) тайёрлаб олинади. КМ Ц  елими тем- 
ператураси 18—25°С илиц сувда огирлиги жиз^атидан 1:33 
(КМ Ц  : сув) нисбатда эритилади. Сувда эритилган елим камида 
12 соат са^ланади. Бу вацтда у шишади ва тула эрийди.

КМ Ц  елимининг сувдаги эритмасини зарур мицдорда ^лчаб 
олиб, рецептда талаб ^илинган ми^дорда цемент ва ^ум ёки 
цуру^ цемент цум аралашмаси оз-оздан солиб турилади. КМ Ц 
елимининг сувдаги 3% ли эритмасининг бир огирлик цисмига 
400 маркали портландцементдан бир ^исм ва уч ^исм цум 
цушилади. Аралашма бир жинсли пластик масса з̂ осил бу’лгун- 
ча 5 мин аралаштириб турилади. Мастиканинг ёйилувчанлиги 
стандарт конус 7 см ботадиган булиши, тахминан 7 соат мобай­
нида ишга яро^лилигини са^лаши лозим. Боища талаблар 
худди мастика ПЦ  га ц^йиладиган талаблардан фар^ цил- 
майди. __

Канифоль мастика

Сиртларга полистирол плиткалар ^оплаш учун богловчи си- 
фатида канифоль ёки перхлорвинил эмаль, тулдиргич сифатида 
эса оз̂ ак кукуни, о  ̂ рангли цемент ёки бош^а оциш тулдиргич­
лар ишлатиладиган мастикалардан фойдаланилади.
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100 огирлик цисмдаги канифоль мастикаси тайёрлаш учун 
металл идишга 11 огирлик ^исм эритгич (динатурланган спирт 
ёки динатурланган спирт сую^лигигача суюлтирилган техника- 
вий этил спирти ё булмаса скипидар) ^уйилади. Сунгра яхши­
лаб туюлган канифоль 17 огирлик улушида ^ушилиб яхшилаб 
аралаштирилади. Бундай ^оришмани аралаштириб турган о̂л- 
да то канифоль тула эригунча 1—2 соат тутиб турилади. Кани- 
фолнинг эришини тезлатиш учун унинг эритмаси солинган идиш 
50—60°С гача циздирилади.

Канифоль эриб булгач, унга пластификатор сифатида 7 улуш 
олиф-оксол ^ушилади ва бутун аралашма то бир жинсли масса 
^осил булгунча аралаштирилади. Бу аралашма ^оришма ара- 
лаштиргичнинг аралаштириш барабанига ^уйилади. Унга 65 
огирлик улушида тулдиргич (масалан, о^ак кукуни) ^ушилади 
ва бир жинсли таркиб хосил булгунга цадар аралаштирилади.

Тулдиргичнинг майдалиги ^уйидагича булиши керак: 0,2 но- 
мерли элакда (1918 теш/см2) эланганда элакда 2% ча цолдш  ̂
цолсин. Тулдиргичнинг намлиги 2% дан ошмаслиги керак. Мас­
тика таркибига осон учиб кетадиган эритгич киради. Шунинг 
учун уни герметик идишда са^ланади. Лекин у 30 кундан ортиц 
туриб цолмаслиги керак. Очи^ идишда мастикани са^лаш муд- 
дати 1—2 кун.

Канифоль мастиканинг камчиликлари: анча секин цотиши 
(10 кунгача) ва унча муста^кам ёпишмаслиги (0,6 кг/см2).

Перхлорвинил мастика

Шу мастика ёрдамида ёпиштирилган плитканинг сиртдан 
ажралишга ^аршилиги камида 1 кГ/см2. Бундай мастика тайёр­
лаш учун перхлорвинил лок ёки эмални тулдиргич (о^ цемент, 
о^ак кукуни) га тенг ми^дорда ^ушиб, буёк; ^орадиган тегир- 
мон СО-1 ёки замаска 1̂оргич СО-8 да яхшилаб аралаштирила­
ди. Перхлорвинил лок ёки эмаллар тез ёнадиган материал и̂- 
собланади. Шунинг учун хавфсиз ишлашни таъминлайдиган 
тадбирлар куриш керак. Перхлорвинил мастика герметик берк 
идишда са^ланади.

Лой-битум ва карбиноль мастикалар

Деворларга шиша плиткалар ^оплаганда махсус мастика­
лар: лой-битум ёки карбиноль мастикалар ^улланилади.

Лой-битум мастика таркибига: БН-У маркали битум; ёпиш- 
ко^ лой ва сув тенг ми^дорда цушилади.

Тайёрлаш усули: яхшилаб эзилган лой курсатилган мицдор- 
даги сувга ^орилади ва ^осил булган лой хамири 80—90°С гача 
^издирилади. Ало^ида идишларда битум 100— 120°С гача ва дол­
ган сув ^айнагунча циздирилади. Сунгра ^издирилган лой 
хамирга галма-гал битум ва сув оз-оздан ^ушилиб узлуксиз ара-
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лаштириб турилади, то бир жинсли масса ^осил булгунча ара- 
лаштиришни давом эттирилади. Мастика совуц ^олда ишлати- 
лади.

Карбиноль мастика таркибига (огирлик буйича улушларда): 
карбиноль шарбати— 1; бензол пероксиди—0,2, 300—400 мар­
кали цемент— 10 киради.

Тайёрлаш усули: бензол пероксид цуритилади, ^овончада 
кукун ^олига келгунча туюлади, сунгра бир жинсли масса ^осил 
булгунча карбиноль шарбати билан аралаштирилади (механик 
усулда аралаштирганда 20—25 мин. кифоя). Х,осил булган ара­
лашма 1—2 соат мобайнида тиндирилиши керак. Шундан сунг 
уни цементга аралаштирилади. Мастика 10—25°С температура- 
да тайёрланади. Мастика тайёрлангандан сунг 6—8 соат мо­
байнида ишлатиб юборилиши керак.

Битум мастика

Полларга кислота бардош цопламлар ётцизганда остки цат- 
лам битум мастикасидан цилиниши мумкин. Унинг таркибига цо- 
ра богловчилар (IV  маркали битум), тулдиргич— кислотага 
чидамли цемент ва 6 ёки 7 сортли асбест (огирлик буйича 
1:1:0,05—0,1 улушларда) киради.

Тайёрлаш усули: битум эриб турган цозонга цуруц циздирил- 
ган тулдиргич сепиб, яхшилаб аралаштириб турилади. К,озонга 
битум унинг 3/4 ^ажмича солинади, чунки мастика цизиганда 
анча купириб цозон четидан тошиб кетиши мумкин, бу эса ут 
чициш хавфини тугдиради. Мастикани 200°С температурада 
4—5 соат цайнатилади. К,озондан олинган намуна совигандан 
кейин синдирилганда синган жойи цора рангли булса, мастика 
ишлатишга тайёр ^исобланади.

Кайнатиш процессида цозон температураси 230°С дан ошиб 
кетмаслиги керак, акс ^олда битумдаги цимматли мойлар 
атмосферага чициб кетади ва мастикани ёпиштириш хоссаси 
пасаяди. К>озондан тутун кутарилгани мастиканинг ута цизигани- 
дир.

Иш ^ажми катта булган ^олларда цурилиш майдончасига 
сувсизлантирилган, цизиган битум автогудронаторларда 180— 
200°С температурада тайёр ^олда келтирилади ва автогудрона- 
тордаги насос ёрдамида махсус цозон-термосга (23- раем) цуйи- 
лади. Термосда цайноц битумни сацлаш ва зарур булса, керакли 
температурагача циздириш мумкин. 200°С гача циздирилган ва 
автогудронатордан термосга цуйилган битум 5—6 соат мобай­
нида термосда 15—20°С совийди. Шунинг учун уни термосда 
суюц ёнилги билан ишлайдиган форсунка ёрдамида циздири- 
лади.

Термос лист пулатдан цуш деворли цилиб ясалган идиш 1 дан 
иборат. Деворлар орасига 65 мм цалинликдаги минерал пахта- 
Дан изоляция цатлами цуйиб кетилган. Термос корпуси бикр
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каркас билан муста^камланган, пастки цисмида сирпангич 2 
лар бор. Исси^лик исрофнни пасайтириш ва битум билан иш­
лайдиган ходимни куйишдан са^лаш учун термос таищи дево- 
рйни каркас билан бириктирилган жойлари ичига исси^лик 
изоляция материали тулдирилган з̂ имоя кожухлари ма^камлаб 
цуйилган.

Кайно^ битумни автогудронатордан термосга цуйиш учун 
идишнинг устки цисмида люфт 5 ли цоп^ок; бор. Битум термос­
дан идишнинг пастки цисмида жойлашган тицинли жумрак ор-

к;али олинади. Бундан таш- 
^ари, термос тубида цотиб 
долган битумни олиб таш- 
лаш учун махсус тешик КУ- 
йилган. Киздириладиган би- 
тумнинг температурасини 
ани^лаш учун термосга тер­
мометр урнатилган.

Термоснинг торец кисми- 
да газ горелкаси 3 бор, 
унинг ёрдамида термосдаги 
битум ^издирилади. Газ го­
релкаси билан 1 соат мобай- 
нида циздирилган битум- 
нинг температураси 31— 
36°С ошади. Газ ёнганда 
ажраладиган тутун кувур 4 
ор^али чи^иб кетади. Тер- 
мосни бир ердан иккинчи ер- 
га олиб борганда бу кувур 
тахлаб ^йилади.

Термоснинг ихчамлиги ва унча огирмаслиги туфайли бир ав­
томашина ёрдамида икки термосни ташиш мумкин.

Термослар автомобиль крани ёки минора крани билан орти- 
лади ва туширилади. Термосни ^уллаш натижасида битум мас- 
тикаларини цурилиш майдончаларида кустарь усулда тайёрлаш- 
дан воз кечишга имкон тугилади. Буэсацул ме^натини йуцотади, 
битумни ^издиришга кетадиган ёнилгини тежайди, к;урилиш 
майдонида ме^нат маданиятини оширади ва ишнинг хавфсизли- 
гини таъминлайди.

КЦК елими

Бетон, сувалган ва гипс-бетон сиртларга сирланган керамик 
плиткаларни цоплаш, полларга керамик плиткаларни ёт^изиш 
ва биноларнинг таищи сиртларини кошинлаш, масалан, цоколь 
панеллари, т^гри т^ртбурчак плиткалар цоплаш учун коллоид 
цемент елими ^лланилади.

23-раем. Кайноц битумни кабул килиш, 
са^лаш, циздириш ва таркатиш учун 

термос:
1 — идиш; 2 — сирпангичлар; 3 газ горелкаси; 

4 — буклама мури; 5 — посонгили юклаш люки.
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К Ц К  елими таркибига маркаси камида 400 булган майин 
туйилган цемент ва майин туйилган кварц цуми кирадиган и;у- 
руц аралашмадан иборат. Куруц компонентлар махсус завод- 
ларда тайёрланади ва аралаштирилади, цемент ва кварц цуми 
билан бирга то аралашманинг солиштирма сирти 5000 см2/г б^л- 
гунга цадар туйилади.

КЦ К  елими цурилишда тукма юклар учун мулжалланган, 
олиб ^уйса буладиган контейнерларда (герметик цопцоцли ме­
талл бункерларда), герметик цопцоцли флягаларда, полиэтилен 
цоплар ёки крафт-цороз цопларда сацланади. Елимни тайёр- 
лаган заводлар уни цурилишга шу идишларда жунатади.

Коллоид цементли елимни тайёрлаганда уни сацлаш муд- 
датини з^исобга олиш лозим. Елимни сацлаш муддати К Ц К  
^уруц аралашмасини заводда идишга солган пайтдан бошлаб 
^иообланади. К Ц К  ЦУРУК аралашмасини йул ^уйиладиган са^- 
лаш муддатлари: олиб ц^йса буладиган контейнерлар ёки гер­
метик цопцо^ли флягаларда — 1 ой, полиэтилен цопларда 15

10 12

24- раем. Коллоид-цемент елим тайёрлаш учун титрама 
аралаштиргич-активаторнинг принципиал схемаси:

1 — аралаштиргич корпуси; 2 — аралаштириш парраклари; 3 — под­
шипник; 4 — парракларни харакатлантириш учун улаш муфтаси;
5 — редуктор; 6 — понасимон тасмали узатма; 7 — двигатель, 8—паст 
частотали вибратор юритмасининг улаш муфтаси; 9 — юцори часто- 
тали вибратор; 10 — паст частотали вибраторнинг дебаланс вали; 

И  — б^шатиш люки; 12 — пружиналар; 13 — тирак рама.

кун, крафт-^ороз ^опларда —5 кун, намлиги 60% дан ошмай- 
диган хоналарга тукиб еа^лаганда — к^пи билан 3 кун, поли­
этилен цоплар ва крафт-цогоз цоплар очилгандан кейин цуру^ 
аралашмани тезда ишлатиб юбориш керак.

Коллоид цементли елим бевосита ишлатиш олдидан КУРУЦ 
аралашмага сув ^дииб тайёрланади. КУРУЦ аралашманинг 
20% и ми^дорида сув цушилади. Ш у мицдордаги сув 0,3—
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0,35 га тенг булган сув-цемент нисбати В:Ц  (сув:цемент) га 
мос келади. Шу нисбатда ^осил булган пластик хамир верти­
кал сиртга суркалганда оциб тушмайди.

Елим махсус титрама аралаштиргичда массани кураклари 
билан аралаштириб турган ^олда титратиб тайёрланади. Тит­
рама аралаштиргич — активатор (24-раем) аралашмани 5 
мин мобайнида интенсив аралашишини ва титрашини таъмин- 
лайди. Натижада ^осил булган масса цатламларга ажралиб 
кетмайди.

Титратиб аралаштириш процессида курак 2 лар аралашма­
ни юцори частотали вибратор 9 га узатади, аралашма унинг 
атрофида планетар дебаланс 10 га тескари й^налишда айла­
нади. Бу акс таъсирлар аралашманинг цовушоцлигини жуда 
камайтиради, уни пластик массага айлантиради.

Аралаштиргич-активаторда ташлама герметик цопцоцли 
тогорасимон аралаштириш камераси 1 бор. Аралаштиргич турт- 
та пружина 12 ёрдамида урнатилган. Пружиналар швеллердан 
цилинган таянч рама 13 га ма^камланади. Аралаштириш каме­
раси ичига иккита курак 2 монтаж цилинган б^либ, подшипник 
3 ларга ма^камланади. Подшипниклар корпусдан тапщарига 
урнатилганлиги учун уларга елим тегмайди. Аралаштириш ка­
мераси ичида яна юцори частотали вибратор — титрама туцмоц
9 ^ам бор. Аралаштиргич корпуси остидан паст частотали виб- 
раторнинг дебаланс вали 10 утади.

Вибраторларни цуввати 208 кет ли электр двигатель 7 а̂- 
ракатлантиради. Двигатель дебаланс валига эгилувчан вал 
орцали богланган. Тайёр масса вибрация пайтида аралашти­
риш камерасининг торец деворидаги люфт 11 орцали чицади.
Титрама аралаштиргич-активаторнинг техникавий характеристикаси
Иш унумдорлиги, л!соат..............................................................  120—150
Аралаштириш вакти (аралашмани солиш ва олиш *ам шунга

киради), мин ......................................... „ ..............................  6
Аралаштириш камерасининг сигими, л ......................................  30
Дебаланс валнинг минутига тебранишлар со н и ........................  2800
Аралаштиргич огирлиги, к г .......................................................  200

Электр двигатель:
Куввати, к ет ................................................ ... ....................  2,8
минутига айланишлар сони................................................  2800

Титрама тукмокнинг минутига тебранишлар сони..................... 10 0)0
Титрама тукмокнинг тебранишлар амплитудаси, м м .................  0,3

Титрама аралаштиргич булмаган лолларда аралаштириш 
камерасининг ^ажми кичик (масалан, 40, 80 л) булган цориш- 
ма аралаштиргичлардан фойдаланилади. Бунда цорилган елим 
кейин албатта титрама ишловдан утказилиши керак. Бунинг 
учун 3 мин мобайнида сувга цорилган КУРУК коллоид цементли 
елим массаси аралаштирилгандан с^нг аралаштириш камера- 
сига чуцурлик вибраторлари пакети (масалан, 10000 ва 14000
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геб /м ин  частотали ту^мори булган иккита вибратордан иборат 
пакет) туширилади ва аралашмага 5 мин мобайнида титрама 
ишлов берилади.

К Ц К  елимини тайёрлаш схемасини бир оз узгартириш з̂ ам 
мумкин. К°ришма аралаштиргичда аралаштирилган масса ис- 
талган идишга ёки оралиц бункерга ардарилади ва чуцурлик 
вибраторларида титрама ишлов берилади. К Ц К  елимига тит­
рама ишлов бериш учун вибраторнинг титрама туцмори идиш 
тубига 10 см етмай цоладиган улчамли идишлар олиш керак.

Тайёрланган елимнинг ишга яроцлилиги 0,5 дан 1 соатгача. 
Куйилиб долган елимга сув ^ушмасдан 1—2 мин мобайнида 
такрор титрама ишлов берилади.

Гигроскопиклиги (намни тортиши) говори булган гипс-бетон 
ва боища сиртларни кошинлашда К Ц К  елими таркибига ПВА 
эмульсияси цушилди (з̂ ар 10 литр К Ц К  елимига 0,2 литр ПВА 
эмульсияси ^уйилади), плитканинг ор^а томонига эса ПВА 
эмульсияси едонилган К Ц К  елимининг тайёр эритмаси сур- 
калади.

«Биски», КН-2 ва КН-3 мастикалари

Ту^имали линолеум ва поливинилхлорид плиткаларни ёпиш- 
тириш учун совуц битум мастика «Биски» цулланилади. У ски- 
пидарда эритилган битумга тулдиргич ва ^ушимчалар ^шиб 
тайёрланган эритмадан иборат. «Биски» мастикаси объектга 
заводдан металл бидонларда тайёр з̂ олда келтирилади.

Тукимасиз поливинилхлорид линолеумлар ва релин (резина 
линолиум)ни з̂ амда эмаль билан буялган йирик ёгоч толали 
плиталарни ёпиштириш учун кумарон-нейритли мастикалар 
КН-’2 ва КН-3 ишлатилади. Улар заводда тайёрланади ва î y- 
рилишга герметик берк идишда ишлатиш учун тайёр з̂ олда кел­
тирилади.

10-§. Цоришмалар ва мастикалар тайёрлашда 
риоя цилинадиган хавфеизлик техникаси

Коришмалар ва мастикалар тайёрлашда турли механизмлар- 
дан фойдаланилади з̂ амда сорли^ учун зарарли материалларни 
^айта ишлашга турри келади. Шунинг учун мез^нат хавфеизли- 
гини таъминлайдиган ^оидаларга ^атъий риоя цилиш лозим. 
Коришма тайёрланадиган берк хона етарлича ^увватли венти­
ляция ёки материалларни ортиш, аралаштириш ва элашда 
чангланишдан холи ^иладиган цурилмалар билан таъминлани- 
ши лозим. Бунинг учун механизмлар я^инига сурувчи ва тутув- 
чи цурилмалар ^рнатилади.

Урнатилган машиналарнинг барча айланувчи ва з^аракатла- 
нувчи цисмларида пухта т^сицлар булиши керак. Т^сицларнинг 
борлиги ва пухталигини з̂ ар смена олдидан текшириб турилади.
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>̂ ар бир ишчи коришма тайёрлашга оид иш хусусиятлари 
бнлан, кабул килинган иш тартиби ва материалларни иш урни­
га бериш усуллари билан, электр эритма цулланилган ^олларда 
эса электр хавфсизлигига оид асосий цоидалар билан таниш- 
тирилиши лозим.

Коришма аралаштиргичнинг (С-220А установкаси цулланил- 
ганда) юклаш ковши приямкасини тозалаш учун олдин уни 
к^тарилган вазиятда цушимча равишда ма^камлаб куйиш ке­

рак (25-раем). Аралаш- 
мани кориштириш вак;ти- 
да ёки цоришма аралаш­
тиргич ремонт килинаёт- 
ганда юклаш ковши энг 
чекка пастки вазиятга ту- 
шириб куйилиши керак. 
Ишлаб турган вактида 
Коришма аралаштириш 
машиналарининг бара- 
банлари ва тогораларини 
бушатиш ва тозалаш та- 
кикланади.

Коришма аралаштир- 
гични бутунлай тухтатиб, 
ток тармогидан ажратил- 
гандан ва саклагичлар 
олингандан кейингина то­
залаш, ремонт килиш ва 

куздан кечнриш мумкин. Бунда ишга тушириш курилмасини 
Кулфлаб куйиш ва огоклантирувчи ёзувни осиб куйиш лозим.

Коришма тайёрланадиган установкаларда ишлаш учун ёши 
18 дан кам булмаган, медицина куригидан утган, маълум мала- 
кага эга булган, шу курилманинг тузилиши, конструктив хусу- 
сиятларини яхши билган, аралаштириш машиналарида ишлаши 
учун гуво^номаси булган ва хавфсизлик техникасига оид кириш 
инетруктажидан утган кишиларгагина рухсат берилади.

Аралаштириш машиналарида ишлаш ва ремонт килишда фа- 
Кат тузук куроллардангина фойдаланиш керак.

Ишлаб турган аралаштириш машиналари олдида чет киши- 
ларнинг туриши такикланади.

Жи^озга олиб борадиган й^л ва йулкалар ахлат, кор ва муз- 
дан тозаланиб куйилиши керак. Аралаштириш жикозларини 
ремонт килиш учун уларнинг икки томонидаги иш майдончаси- 
нинг эни камида 2 м булиши лозим. Биноларга ^рнатилган ара­
лаштириш машиналар ва жи^озлар олдига бориладиган подъ- 
ездларнинг эни 4 м дан кам булмаслиги керак.

Богловчи, т^лдирувчи материаллар, КУРУК аралашмалар со- 
линган копларни ташийдиган хотинлар 20 кг дан, ^гил болалар
16 кг, кизлар 10 кг дан огир юк кутармасликлари лозим. 16 га

25-раем. Приямкани тозалаш пайгида ко­
ришма аралаштиргич юклаш ковшининг 

вазияти:
1 — приямок; 2 — юклаш ковшини к^тарилган вазият­
да ма^камлаш таянчлари; 3 — ковш; 4 — бостирма; 

5 — цоришма аралаштиргич; 6 — бункер. .
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т^лмаган болалар юк ташишга цуйилмайди. Инерт материаллар- 
ни замбилгалтакда ташиганда юкли замбнлгалтакнинг огирлиги 
160 кг дан ошмаслиги лозим.

Ишчилар шамоллаб цолмаслиги учун барча очиц жойлар 
(дераза ва эшик урнилари ва к.) вацтинча т^сиб цуйилиши 
керак.

Артиш материаллари, цуроллар ва мойлаш материалари 
махсус металл яшикларда сацланади.

Аралаштириш машиналарининг электр жи^ози ерга улаб 
цуйилиши керак. Электр симлар резина-туцима шланг ёки тру- 
балар ичидан утказилиб, иш майдончаси сат^идан камида 2,5—
3 м юцорига осиб цуйилади.

Супа устига урнатилган цоришма аралаштириш машиналари 
барча томондан тусиб цуйилади.

Коришма узелнда ишлайдиган ишчилар кийимларини яхши- 
лаб тугмалаб олишлари, аёллар сочларини турмаклаб, румол 
ураб ишлашлари керак. Акс ^олда машиналарнинг айланувчи 
цисмлари кийим ва сочларни илаштириб кетиши мумкин.

Кумни ция элакда дастаки элаш учун элакни шамол чангни 
орцага олиб кетадиган цилиб урнатиш керак. К,УМ механик элак­
да эланадиган булса, ^имоя кожухи урнатилади ва сурма венти­
ляция ишга туширилади.

Электр двигатель ёки бопща электр жи^оз кабели ёнса, улар 
тухтатилади ва ут учиргич ёки цум билан учирилади. Электро­
техника установкаларидаги утни сув билан учириш тацицланади, 
чунки сув токни яхши утказади.

Бункер ва бопща идишлардаги материалларни цйздириш 
учун очиц бугдан фойдаланганда бугнинг иш хоналарига кири- 
шига царши тадбирлар курилиши лозим. Сувни цопцоцли ва сув 
олинадиган трубали бакларда очиц 6yF билан иситиш мумкин.

К,ора богловчиси булган мастикаларни очиц оловда тайёрла- 
нади, бунда битум юцори (200°С) температурагача циздирила- 
ди. Бу эса хавфсизлик техникаси цоидаларига цатъий риоя ки- 
лишни талаб цилади.

Мастика тайёрлаш, цозонлари исталган ёгоч цурилма ва 
омборларда камида 50 м, траншеялардан камида 15 м, магист- 
рал трубопроводлар утказиладиган жойдан камида 30 м нари 
булиши керак. К,озонлар учун ажратилган жой тусиб цуйилади. 
^ар бир цозон олдида тулиц ут учириш воситалари комплекта: 
купикли ут учиргичлар, белкураклар ва КУРУ^ КУМ булиши ке­
рак.

Мастикаларни хона ичида тайёрлашга тугри келиб цолса, фа- 
Цат электр токи билан циздириладиган махсус бочкалардан фой- 
даланилади, хонанинг узи эса материаллар циздирилганда аж- 
раладиган зарарли моддаларни чицариб юбориш учун яхши 
с^рувчи вентиляция билан жи^озланади.

Битум циздириш учун мулжалланган цозонларнинг цопкоги 
8ич ёпилиши керак, цозонга солинадиган тулдиргич цурук б£-
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26- раем. Кизиган битумни иш урнига олиб бориш учун мул­
жалланган оддий (а) ва Мосотделстрой трестининг (б ) ба-

чоклари:
1 — цисиш планкаси; 2— цулфлаш цурилмаси.

лиши лозим, акс з̂ олда ^изиганда массанинг з^ажми анча ошиб, 
мастика ^озон четидан тошиб кетади ва ут олади. К,озонга купи 
билан 3Д з^ажмича битум солиниши керак.

Битум мастикалари тайёрлайдиган ишчилар з̂ имоя кузой- 
наклари та^ишлари ва баланд ^унжли резина этиклар кийиб 
олишлари лозим. Уларнинг иш кийими буйин, цул ва оёцларига 
ёиишиб турадиган ^илиб тугмаланиб цуйилиши керак. Улар зич 
^ул^оплар кийиб ишлашлари керак. Кул^оиларга эриган битум 
текканда тез ечиб ташланадиган булиши лозим.

К^изиган битум иш уринларига кесик конус шаклидаги мах- 
<сус бочкачаларда (26- раем) олиб борилади, бочкачаларнинг

а)
27-раем. чМастикали термослар (а) ва бачоклар учун (б) аравача.
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цошфклари зич ёпилиши керак. Бочкаларни 3Д ^ажмидан ошик 
т^лдириб юбормаслик лозим. Йилнинг сову^ ва^тларида битум 
термосларда ташилади. Бочкача ва термосларни махсус арава- 
чаларда ташиш лозим (27- раем). Козондаги битум бочкачага 
узун дастали чумич билан солинади.

Сую!^ ёнилги ва бош^а ёнилги ^амда осон алангаланадиган 
сую^ликлар берк металл идишда са^ланади. У махсус турли ту­
ей^ билан тусиб цуйилиши керак.

Мой теккан кийим-бошни иш урни я^инига ^уймаслик керак, 
у ёниб кетиши мумкин.

Натрий кремний фторит {фшаб, сую^ шишадан эритма тай- 
ерланганда шуни эсда тутиш керакки, бу модда терига зарарли 
таъсир курсатади. Шунинг учун у билан ишлайдиган ишчилар 
зич комбинезон кийишлари, противогаз ва зич 1ф щ о п  та^иб 
олишлари керак.

Натрий кремний фторит герметик идишга солиниб, тегишли 
ого^лантирувчи ёзув ёзиб куйилиши керак. У билан ишлаб 6f -  
лингандан сунг ^улни исси^ сувда яхшилаб совунлаб ювиб таш- 
лаш керак,



IV БОБ

ПОЛЛАРГА ПЛИТКАЛАР ЁЩИЗИШ 
Х.АЦИДА УМУМИЙ МАЪЛУМОТЛАР

11- §. Плитка полларнинг хиллари

Полдан фойдаланиш шароитига 
цараб пол цопламини танлаш

Ишлаб чицариш, турар жой ва жамоат биноларида поллар 
цопламининг хиллари шу биноларда поллардан фойдаланиш ш а­
роитига цараб  лойьцада белгиланади.

Полдан фойдаланиш пайтида унга таъсир циладиган барча 
омиллар: пиёдалар, транспорт ^аракатининг механикавий таъси- 
ри, зарблар, йигма ва мувавдат нагрузкалар, цизиган ^аво, кай- 
ноц суюцлик ва к. нинг иссщлик таъсири, суюцликлар (сув, 
органик кислоталар, эриткичлар, кислоталар, ишцорлар ва бош- 
ца химиявий моддалар) таъсири, иссицликни ютишнинг йул 
йилган даражаси полдан фойдаланиш шароитини ифодалайди. 
Бундан ташцари, пол, диэлектрик, учцун чицармайдиган (металл 
ёки тош нарсалар билан урганда учцун чицармайдиган), покиза 
(чанг чицмайдиган, силлиц, чоксиз), тапщи куриниши ва туси 
жи^атидан ^ам махсус талабларга жавоб бериши керак.

Турар жой ва ж амоат бинолари. Пол сув билан мунтазам ёки 
вацт-вацти билан намланиб турадиган ва кишилар куп цатнай- 
диган хоналарга (вестибюллар, гардиробхоналар, ^ожатхона- 
лар, душхоналар, ваннахоналар ва бопща хоналар полларига) 
керамик плиткалар — метлах поллар (ГОСТ 6787—69), керамик 
плиткалардан гилам тусидаги мозаика (мозаика поллар), бетон- 
мозаика плиталар ётцизилади.

Полларига механикавий таъсирлар унча тушмайдиган ва цу- 
руц хоналарнинг (турар жой квартиралари, ётоцхоналар, касал- 
хоналардаги палаталар, административ биноларнинг кабинетла- 
ри, ме^монхоналарнинг номерлари, томоша ва уцув заллари, 
синфлар ва бошца хоналар)нинг полларига линолеум ёки поли­
винилхлорид плиткалар ётцизилади.

Полларига нагрузка тушиб турадиган хоналар, шунингдек 
вокзалларнинг вестибюллари, фойеси, томошахоналар ва савдо 
корхоналарининг хоналарига табиий тош поллар ётцизилади.

Кигиз асосли линолеум полларнинг товуш ва иссицлик изоля- 
цияси хоналари анча яхши булади. Турар жой хоналари ва ж а ­
моат бинолари — касалхоналар, поликлиникалар, болалар
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борчаси ва яслиларнинг асосий хоналарига кигиз асосли икки 
цатлам поливинилхлорид линолеум пол ёт^изиш тавсия цили- 
нади.

Синтетик цилли гилам цопламлар з^ам исси^лик ва товушни 
ёмон утказади. Уларнинг ташци куриниши куркам, турли-туман 
на^шли булиб, фойдаланиш ^улай. Бундай гиламлар асоси син­
тетик тола (иссшушк ва товушни ёмон утказадиган синтетик ёр- 
дамчи асос) дан иборат ^илли ту^имадир. Килли туцима билан 

. ёрдамчи асос орасига баъзан цушимча равишда капрон тузима 
цатлами вдлйиб кетилади. Бу гиламнинг пухталигини оширади. 
Кил тайёрлаш учун сувбардош ва унча ейилмайдиган лавсан, 
нейлон, капрон ва полипропилен синтетик толаларидан фойда- 
ланилади.

Синтетик гиламлар пол ва к;аватлараро ораёпманинг иссиц- 
лик ва товуш изоляция хоссаларини анча яхшилайди.

Синтетик цилли гиламлар ме^монхоналар, жамоат ва адми- 
нистратив бинолар, кутубхоналар, у^ув залларининг полларига 
ёпиштирилади. Кигиз асосли линолеум х;ам, цилли гилам з^ам 
полнинг асоси жуда текнс булишини талаб ^илади.

Полларга поливинилхлорид плёнка ёпиштирилганда полнинг 
асоси жуда текис булмаса з^ам булади. Бундай полларнинг сирти 
з^ар доим жуда текис булади. Улар иссицлик ва товушни. деярли 
утказмайди. Болалар муассасаларининг полларига шундай плён­
ка ёпиштириш мацсадга мувофшушр.

Ишлаб чицариш хоналари. Полга нарсалар тушиб кетмайди- 
ган (йигма наг|>узкадан полга тушадиган еолиштирма босим 
20 кГ/см2 дан ошмайдиган), металл шинали аравачалар ёки ав- 
томобиллар цатнамайдиган (резина гилдиракли ^ул аравалар- 
гина ^атнайдиган), полга тушадиган исси^лик 100°С дан ошмай­
диган юцори намлик ва иш^ор з^амда уларнинг эритмалари таъ- 
сир цилиши мумкин булган, лекин кислоталар б^лмайдиган хо- 
наларнинг полларига керамик (метлах) плиткалар ва мозаик 
поллар учун мулжалланган керамик-плиткалар (мозаик гилам) 
ёт^изилади. Полнинг асоси цемент-кум ^оришмасидан цилина- 
ди. Бундай полларга боища з е̂ч ^андай цушимча (масалан, ди­
электрик) талаблар цуйилмайди.

Бетон-нацшли (мозаик) плиткалар ётцизилган пол устида 
металл шинали аравачалар, автомобиллар ва электрокарлар 
юриши мумкин. Бундай полга тушадиган йигма нагрузканинг 
еолиштирма босими 50 кГ/см2 булишига йул цуйилади. Полга 
тушадиган иссицлик 100°С дан ошмаслиги керак. Бундай пол­
ларга минерал мой ва органик эритгичлар таъсир ^илиши мум­
кин. Лекин кислоталар таъсирига йул ^уйилмайди. Агар мозаик 
плиталар оз^актош ва ^ум з$ллаб тайёрланган булса, учцун чи- 
^армаслик талаб ^илинадиган хоналарга з^ам цоплаш мумкин.

Полнинг учцун чи^армаслиги талаб ^илинадиган хоналар- 
нинг полларига ксилолит плиткалар ёт^изиш тавсия цилинади. 
Лекин бундай полларни фа^ат цурук хоналарга, шу билан бирга
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иищор ва кислоталар таъсир ^илмайдиган шароитдагина 1̂ ул- 
лаш мумкин. Бундай поллар учун механикавий таъсирлар кур- 
саткичлари худди керамик плиткалар ётцизилган полларникига 

. ухшайди. Лекин бундай поллар огирлиги 5 кГ  дан ошмайдиган 
нарсаларни тушишидан ^осил буладиган зарбий таъсирларга 
чидайди.

Полларга минерал мойлар ва уларнинг эмульсиялари *амда 
органик эритгичлар таъсир ^иладиган ва намлиги кщори булган 
хоналарнинг полларига цементщум плиталар ёт^изиш тавсия 
цилинади. Кислоталар таъсир циладиган хоналарга бундай пол 
^илиш та^щ ланади. Бундай поллар диэлектрик талабларга жа- 
воб бермайди, лекин полга металл ёки тош нарсалар урилганда 
уч^ун чицишига йул ^уймайдиган о^актош 1$ум ёки боища тул­
диргич цуллаб тайёрланган плиталар ёт^изилгандагина уч^ун 
чицармаслик талаб ^илинган хоналарга тавсия ^илиш мумкин. 
Иссшушк таъсири 100°С гача, йигма нагрузкадан тушадиган ме­
ханикавий таъсирлар 50 кГ/см2 гача булишига йул цуйилади.

Куйма тош плиткалардан ^илинган ^оплам иищорлар ва 
уларнинг эритмаларига яхши чидайди. Асосига битум ёки цора 
мой мастикаси тушалган бундай ^оплам фа^ат иищорларгагина 
эмас, балки 10% гача концентрацияли кислоталарга ^ам яхши 
чидайди.

Полига иищорлар ва концентрланмаган кислоталар (10% 
гача концентрланган минерал кислоталар, 20% гача органик 
кислоталар) таъсир ^иладиган хоналарга битум ёки ^ора мой 
мастика асосли керамик плитка поллар ^уллаш мумкин. Тагига 
i^opa мой мастика тушалган ^оплам (пол) минерал мойлар ва 
уларнинг эмульсияларига яхши чидайди.

Бундай ^опламлар органик эритгичлар ва ^айвонот модда- 
лари таъсирига унча чидамайди. Бундай пол механикавий таъ­
сир жи^атидан тагига цементщум ^оришмаси тушалган кера­
мик плитка поллардан фар^ цилмайди, лекин уларга тушади­
ган исси^лик таъсири 70°С дан ошмаслиги керак.

Керамик плиткалар, цуйма тош плиткалар ва кислотабар- 
дош керамик плиткалардан тагига сукщ шиша ^оришма тушаб 
цилинган пол энг кучли концентрациядир (96%), кислоталар 
таъсирига чидамли, лекин иищор ва уларнинг эритмаларига 
чидамайди.

Шлак-ситал плиталар ёт^изилган поллар фа^ат кислоталар 
таъсиригагина эмас, балки иищорлар таъсирига ^ам чидамли, 
улар унча ейилмайди, сувга яхши чидайди, чанг чи^армайди, 
покиза, лекин катта динамик нагрузкалар тушадиган хоналарга 
бундай поллар ^илиб булмайди.

Шлак ситал плиткаларни химия заводлари цехларига, лабо- 
раторияларга, шунингдек кучли ейилиш содир буладиган жа- 
моат бинолари (масалан, магазинларнинг савдо заллари, уму- 
мий овцатланиш корхоналари, биринчи цават вестибюллари) 
полларига ёт^изиш мумкин.
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Полларнинг иссицлик техникавий характеристикаси
Поллар хоналарнинг иссицлик комфортини белгилайдиган 

а с о с и й  бино элементлари жумласига киради. Шунинг учун 
и сси ц л и к  ютиш курсаткичи билан аницланадиган ва материал- 
нинг физикавий хоссаларига боглиц булган иссицлик техника­
вий характеристикаси нормал иссицлик режими талабларига 
жавоб бериши лозим. Айницса, бу куп вацт одамлар буладиган 
хоналарга тааллуцлидир.

Иссицлик ютиш курсаткичи юзаси 1 м 2 булган материалнинг 
температурасини 1 соат мобайнида 1°С кутарилганда цанча 
мщдорда (к к а л ) иссгщлик ютишини билдиради {ккал/м2-соат- 
гра д) .

Давосининг температураси 23°С гача чицадиган, иситилади- 
ган ишлаб чицариш хоналарида (кишилар узоц вацт буладиган 
ва огир жисмоний ме^нат цилмайдиган хоналарда) иссицлик 
ютиш курсаткичи 12 кк ал /м2 соат-град  дан ошмайдиган поллар 
цулланилади (СНиП I1-A. 7—62). Турар жой хоналарида ^ам- 
да даволаш ва болалар муассасалари хоналарида полларнинг 
иссицлик ютиш курсаткичи 10 кк ал /м2-соат-град  дан ошмасли- 
ги керак.

Таццослаш учун баъзи материалларнинг иссицлик ютиш 
курсаткичини келтирамиз: линолеум тушалган полнинг иссиц- 
лик ютиш курсаткичи— 10, ксилолит плиткалар учун— 19,. 
иацшли плиткалар учун —25, керамик плиткалар учун —28, 
чуян плиткалар учун 90 ккал/м2 • соат • град .  Чуян плиткалар 
тушалган пол энг совуц пол ^исобланади.

Ишлаб чщ ариш  заруриятига кура пол цоплам материали- 
нинг иссицлик ютиш курсаткичи юцори булган ишлаб чицариш 
хоналарида (масалан, химиявий лабораторияларнинг совуц 
полига) кишиларнинг оёги остига резина гиламчалар ёки ёгоч  ̂
фанералар цуйилади.

Пол нацшини танлаш
Полнинг нацши цопламнинг куркамлик талабларига цараб 

аницланади.
Полни умуман куздан кечирганда уни бацолашнинг асосий 

курсаткичи ташци куриниши булиб, у рангли, буёцнинг текис- 
лиги ва иш сифати — текис ва горизонталлиги билан характер- 
ланади.

Пол цоплами материалйнинг буёги ранги ва бир текислиги 
жи^атидан кузни чарчатмаслиги лозим. Ёрции ва ранг-баранг 
буёц чарчоц ^иссини уйготади. Нацшнинг шакл ва улчамлари 
рангнинг берилиши маълум эстетик ва бадиий талабларга ж а ­
воб бериши лозим.

Пол нацши бино лойи^асида курсатилиши керак, лекин 
амалда бу масала купинча бевосита иш жойида цурилиш иш- 
лари жараёнида ^ал цилинади. Шунинг учун плитка ёпишти- 
рувчи ишчилар цуйидагиларни билиб цуйишлари лозим.

Пол нацши хонанинг улчамлари ва вазифасини цисобга олнб
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танланиши керак. Катта залда барча шакл ва улчамдаги плит­
калардан фойдаланиш мумкин, лекин пол на^ши симметрик ва 
сокин булмоги керак. Пол фони фриз ^аторлари билан яхши 
уралиши керак. Фриз ^аторларига буги^ рангли плиткалар ёки 
махсус на^шли фриз плиткалари ёт^изилади (28-раем, а ва б). 
Кичик хоналарда кичик улчамли плиткалар яхши чицади. Бунда 
фриз бир ^атор квадрат ва турри туртбурчак плиткалардан ётки- 
зилиши мумкин (28- раем, д). Квадрат плиткалар ётцизиладиган 
пол бир рангли ва куп рангли булиши мумкин (29- раем).

Квадрат вкладишли саккиз циррали плиткалар тушалган 
пол (28- раем, б га каранг) 
кенг хоналарга (масалан, вес- 
тибюлларга) тавсия цилина- 
ди. Саккиз ^иррали плитка­
ларнинг турри чизицли ^атор- 
лари фризларга параллел ёт- 
цизилади. Бу шартга риоя кил- 
маслик натижасида накш но- 
симметрик ва дарал чицади.

28- раем. Плитка полларнинг на^шлари:
а  — олти циррали; £  — саккиз циррали; в — вкладишли саккиз циррали; г — плиткалар диаго? 
нал ётцизилган уч рангли пол (у ер-бу ерига т^ртинчи рангли плиткалар бпиштирилган), д —Йирик 

олти киррали плиткалардан килинган пол:
1 — саккиз киррали плитка; 2  — вкладиш ; 3  — фриз; 4 — к^шимча плитка; 5  — асосий фон.
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28- раем, в  ва д  ларда олти ^иррали плиткалар ётцизилган 
(вкладишли ва вкладишеиз) пол соплами курсатилган.

Ж амоат биноларида анча мураккаб наь;шли поллар ёт^изи- 
лади. Улар одатда лойи^ада курсатилади ва режа планлари 
асосида бажарилади. Бунда олдин плиткаларни ^уругича ёт^и- 
зиб куриш тавсия ^илинади, шундай ^илинса, полнинг курини- 
шини тасаввур ^илиш мумкин булади.

2 9 - раем. Плиткалар турри (а) ва диагонал ((f) 
ёт^изилган икки рангли пол:

1 — цушимча плитка; 2 — фриз; 3 — пол фони.

Асосий рангидан боища ранг туслари буртиб турадиган мар- 
марсимон ва поливинилхлорид плиткалар на^ш чизицларини 
jteapo перпендикуляр ^илиб ётцизилади. Да^лизлар ва боища 
пол хоналарида, одатда, на^ш чизи^лари бир й^налишда кета- 
диган ^илиб плиткалар ёт^изилади. Шунда хона кенгро^ кури- 
нади.

Плиткаларни диагонал ^илиб ёт^изиш натижасида турли-ту- 
ман ва таъсирчан на^шлар яратиш мумкин. Катта хоналар ёки 
мураккаб циёфали хоналарда шундай нащилардан фойдаланиш 
маъцул (28- раем, е га ^аранг).

12- §. Полни текшириш ва режалаш

Асоснинг горизонталлиги текширилгандан, ну^сонлар туза- 
тилгандан ва асос сиртини тайёрлашга оид барча ишлар бажа- 
рилгандан сунг хона бурчаклари текширилади. Бурчаклар тенг
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эмаслиги аницланса, деворларга туташган жойларига мос Ул­
чамли плиткаларни турри жойлаштиришни олдиндан кузда ту- 
тиш учун шундай цилинади.

Хона бурчакларининг т^ррилигини текшириш учун хона диа- 
гоналларига шнур тортиб курилади. Агар диагоналлар бир хил 
чицса, хона бурчаклари турри ва демак хона томонлари узаро 
перпендикуляр ва царама-царши томонлари бир-бирига тенг бу­
лади. Бу ^олда фризларни режалаш ва тоза полда берилган 
белгиларга нишонлар урнатиш кифоя.

Агар диагоналлар тенг чицмаса, пол нотурри шаклда булади. 
Шунинг учун бу камчиликларни камайтириш тадбирларини 
к^риш керак. Полга цоплам ётцизилгандан сунг хоналар бурчак­
ларининг нотуррилиги унча сезилмаслиги учун полнинг асосий 
фони ва фризларга турри бурчакли, турри шаклли цилиб плитка­
лар ётцизилади. Фриз билан девор орасига эса бир ёки бир неча 
плиткалар цаторндан иборат тулдирма цуйиб кетилади. Фриз- 
нинг эни хона улчамларига цараб танланади. Одатда, тулдирма 
учун цопламнинг асосий фони рангидаги плиткалар ишлатилади. 
Натижада тулдирма унча сезилмайди.

•I

80- раем. Томонлари ва бурчаклари ^ар хил булган хона поли- 
ни режалаш:

1 — кесилган плиткалар бпиштирилган сим; 2 —  пол фони; 3 — фриз; 4—оралиц 
фриз нишонлари; 5 —  кушимча плиткалар.

30 -раемда томонлари ва бурчаклари тенг б^лмаган хона 
поли цопламини режалаш схемаси келтирилган. Бу цолда режа* 
лашни иккита цисца царама-царши томонлар уртасини топиш- 
дан бошланади. Шнур ёрдамида шу урта нуцталарни бирлашти- 
радиган А Б  j/ц утказилади ва унга В  нуцтадан бошлаб В Г  кесма 
цуйилади. Бу кесма фриз эни ва деворга ёпишган тулдирма эни 
йириндисига тенг. Г  нуцтадан бошлаб икки томонга унга перпен­
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д и к у л я р  цилиб ГЕ  ва Г Д  тенг кесмалар цуйилади. Бунда шунп 
^исобга олиш керакки, бу кесмаларга яхлит сонли плиткалар 
жойлашсин. Е  ва Д  нуцталар фриз бурчакларининг ички чуцки- 
лари ^исобланади ва буйлама девордан фриз эни ва тулдирма 
эни суммасига тенг узунликка цочиб туради. Тулдирма плитка- 
лари одатда йуниб жойлаштирилади.

Фризларнинг долган икки ички чуцциларини Ж  ва 3  ну^та- 
ларни топиш учун фризларнинг йуналиши гуния билан ани^ла- 
нади ва яхлит сонли плиткалар ётцизиш зарурлиги ^исобга оли­
нади. Сунгра Е З  ва Д Ж  диагоналларнинг тенглиги текшириб 
курилади. Плитка цопламини бундай режалаганда хона томон- 
лари ва бурчаклари улчамларидаги фар^ тулдирма ^исобига 
йу^отилади, цопламнинг асосий цисми эса тугри шаклли ва бир 
хил бурчакли булиб чи^ади.

30- расмда курсатилганидек йунилган плиткалардан хосил 
^илинган цаторлар т^лдирманинг фацат бир томонигагина жой- 
лаштирилган лолларда, бундай ^аторлар хонага кириш томонига 
ёки фойдаланиш ва^тида пол бирор предмет билан тусилиб тура- 
диган жойларга, масалан, аппаратура, жавон ва к. лар урна­
тиш мулжалланган жойларга жойлаштирилади.

Полни лойи^ада к^зда тутилган маълум сатада ёт^изиш учун 
пол ётцизиладиган хонанинг узида шу сат^ белгиси булиши ло­
зим.

Одатда, пол сат^и белгиси ^ушни хоналар поллари ва май- 
дончалари сат^и билан богланади. Бу хоналардан бирида сат^ 
белгиси булса, уни оддий ^уроллар — УС1-300 типидаги шайтон 
ва рейка ёрдамида ^ушни хоналарга осонгина кучириш мумкин. 
Бунда тоза пол сат^ белгисига бир учи цуйилган ва шайтон ёр­
дамида горизонтал вазиятга келтирилган рейканинг иккинчи учи 
берилган белги сат^идаги маркани топишга имкон беради.

Лекин масофа узоц булганда ва катта зоналарда нншон плит- 
калари урнатиш зарурияти тугилганда белгиларни бундай ку­
чириш серме^нат иш булиб, ноани^ликларга олиб келиши мум­
кин. Бу ^олда лойи^адаги белгини топиш учун нивелирлаш усули 
Цулланилади, яъни бир руцтанинг иккинчи ну^тадан баландли- 
гини ашщлаш усулидан фойдаланилади. Бу иш горизонтал ви- 
зирлаш нуридан фойдаланишга имкон берадиган геодезик ку- 
рол — нивелирда бажарилади.

Одатда иш урнига белгиларни нивелир ёрдамида инженер- 
техник ходимлар кучиради. Лекин плитка к;опловчи — кошин- 
кор кошинлашда ^улланиладиган барча режалаш ва ^исмларга 
булиш усулларини, шу жумладан нивелирдан фойдаланишни 
билиши керак.

Нивелир уч асосий ^исм: шайтон, кузатиш трубаси (катта- 
лаштирувчи линзалар системаси билан бирга) ва тагликдан 
иборат. Нивелирларнинг бир неча типлари мавжуд. К,урилиш- 
монтаж ишларида берк нивелир деб аталадиган асбоб кулай. 
Унинг шайтони труба билан, труба эса таглик билан жипс ма^-



камланган. Нивелир НВ-1 шундай асбоблар типига киради. У 
цурилиш ишларида сирт ну^таларининг бир-биридан баландли- 
гини бевосита улчаш учун мулжалланган.

Нивелир НВ-1 (31-раем) нинг кузатиш трубаси цилиндрик 
контакт шайтон 7 ва махсус ^урилма-элевацион винт 5 билан

таъминланган. Винт 5 ёрдами­
да ^урол горизонтал вазиятга 
келтирилади. Учта кутариш 
винти 14 думало^ шайтон 4 бу­
йича ^уролни дастлабки (но- 
ани^) урнатиш учун хизмат 
^илади. Цилиндрик контакт 
шайтоннинг призмалар систе- 
маси трубанинг кузатиш май- 
донига пуфакча четлари тасви- 
рини туширади. Пуфакча куза­
тиш трубаси окуляри оркали 
трубани булинмалари бир ни­
велир режага созлаш ва^тида 
куринади.

3 2 -раемда нивелир НВ-1 
кузатиш трубасининг кузатиш 
майдони курсатилган. Унда ни­
велир рейка цисми ва пуфакча 
четлари бир-бирига турри кел- 
ган пайтдаги пуфакча тасвири 
куриниб турибди. У ^уролнинг 
анш^ горизонталлигини билди- 
ради. Пуфакча четлари винт 
ёрдамида бир-бирига ани^ тур­

ри келтирилади. Рейка буйича з^исоб олиш пайтида визирлаш 
нурининг горизонталлигини аницлаш имкони борлиги ишда 
анча ^улайлик тугдиради ва турли ишлаб чи^ариш шароитида

31-р а ем . Н ивелир НВ-1:
1 — штатив каллаги; 2 — пластинка; 3 — вер­
тикал Ук тираги; 4—думало^ шайтон, 5—эле- 
вация винти; 6 — нишон олгич; 7 —цилиндрик 
шайтон корпуси: 8 — кремальер; 9  — нишон; 
10 — объектив; И  — кузатиш трубаси винти; 
12 — трубани созлаш винти; 13 — трегер; 14— 

кутариш винти

3 2 - раем. Н ивелир  
НВ-1 кузатиш тру­
басининг майдони.

33- раем. Уртасидан нивелирлаш сх е-  
маси.
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нивелирлаш ишларини бажаришга, масалан, цуролни цавода 
ёки цуриладиган бино супаларига урнатишга имкон беради.

Нивелирлашнинг моцияти цуйидагилардан иборат. А  ва Б  
нуцталарга (33- раем) булинмалари бор нивелир рейкалари шо­
вун буйича урнатилади, тахминан уларнинг уртасига нивелир 
^уйилади. Нивелирнинг визир уци (кузатиш трубаси) кутариш 
винтлари, элевацион винт ва шайтонлар 'ёрдамида горизонтал 
вазиятга келтирилади. Кузатиш трубаси окуляри орцали цараб, 
урнатилган рейкалар буйича А ва В  кесмалар топилади. Улар 
олд ва орца кузатишлар дейилади. Бу кесмалар орасидаги фарц 
h А нуцтанинг В  нуцтадан 
баландлигини курсатади.
А нуцта баландлигини 
(сатцини) билган цолда 
(у репер ёки цурилаётган 
бино хонасидаги унга бог- 
ланган белги булиши мум­
кин) бу сатцни Б  нуцта 
устида осонгина кучи- 
риш ва белгилаб олиш 
мумкин. Бу фарцнинг ций- 
матини аналитик топиш 
учун h = b — а фарц аниц- 
ланади.

Полнинг топилган сат- 
цини белгилаш учун ре- 
жалашнинг энг рационал 
методи цар бир хонада 
(катта хоналарда) ниве­
лир ёрдамида барча де- 
ворларга чизицчалар тар- 
зидаги белгилар цт/йиб 
чицилади. Бур суркалган 
шнур ёрдамида ёки рейка
ёрдамида барча чизицчалар горизонтал чизиц билан бирлашти- 
рилади. Иш вацтида бу чизицдан фацат кошинкорларгина эмас, 
балки тушама цатлам ётцизадиган бетончилар цам фойдаланиш- 
лари мумкин.

Горизонтал чизиц бетончиларга, сунгра кошинкорларга хона 
периметрида жойлашган полнинг исталган нуцтасига нишон мар- 
каси цуйишга ва бу билан цопламнинг тугри ётцизилишига имкон 
беради. Горизонтал чизицдан фойдаланиш цулай, чунки у мар- 
калар белгилашда ва плиткалар цоплашда тушиб ёки учиб кет- 
майди.

Нивелирлашда буклама (34- раем, б) ёки сурилма (34- раем, 
а) рейкалар ц^лланилади. Улар цуруц царагай ёки арча ёгочдан 
3—4 м узунликда, 8— 10 см кенгликда ва 2—2,5 см цалинликда 
ясалади. Рейкаларнинг юза томонига оц-цора ва оц-цизил ранг-
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34- раем. Яхлит сурма (а) 
ва буклама (б)  нивелир  

рейкалари.

35-расм. Н и­
велир рей- 
каси буйича 
дисоблаш га  

миеоллар.
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ларга буялган булинмалар туширилган. Булинмаларнинг орасн
1 см га тенг, миллиметрлар куз билан чамалаб аницланади. Х,ар 
бир дециметр тугрисига рейка учидан юцори томон ошиб боради- 
ган ра^амлар ^уйилади. Лекин бу ра^амлар тескари (тунтарил- 
ган) ^олда ёзилади. Шунда тасвирни тескари цилиб курсатади- 
ган нивелир трубасида рацамлар тугри куринади.

^исоблаш пайтида рейка аниц вертикал вазиятини эгаллашп 
лозим. 35- расмда нивелир рейка буйича ^исоблашга мисоллар 
келтирилган. Ип (горизонтал чиз!щ) ларнинг ' 1 вазиятида 325,
2 вазиятида 360, 3 вазиятида 417 деб уциш керак.
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V Б О Б

ПОЛЛАРГА ТОШ ПЛИТКАЛАР ЁТЦИЗИШ

13-§. Квадрат керамик плиткалар 
ёт^изилган фризли поллар

Хонанинг бурчаклари текширилиб, пол асоси режалангандан 
с^нг з^амда хона деворларига тоза пол сатз^ининг лойи^ада кур- 
Сатилган белгиси куйилгандан кейин нишонларни урнатишга ки- 
ришилади.

Фризли пол цопламининг энг оддий нацши уч асосий ^исмдан 
иборат: девор олди плиткалари, фриз ^аторлари ва полнинг дол­
ган барча цисмидаги плиткалар (бу к;исм фон деб аталади). 
Фриз ва фон з^ар доим бутун плиткалардан цилинади. Хонанинг 
деворлари ва бурчаклари тугри булмаган лолларда девор олди 
^исмига бутун плиткалардан таищари синдирилган ёки кичрай- 
тирилган плиткалар з^ам ётцизилади.

Плиткалардан цилинадиган нишонларнинг уч хили булади: 
пол сатз^ини аслича аницлаш учун деворларга урнатиладиган 
репер нишонлар, репер нишонлар сатз^ида фриз полосалар бур- 
чакларига жойлаштириладиган фриз нишонлар ва ёт^изилади- 
ган плиткалар сатз^ини назорат цилиш учун катта хоналарга ур­
натиладиган орали^ нишонлар. Оралиц нишонлар бир-биридан
2 м нари жойлаштирилади. Шундай цилинса, пол горизонталли- 
гини текшириш учун нишонларга шайтонли режа чуп цуйиб ку- 
риш мумкин.

Айтиб утилган нишонларнинг хиллари бир-биридан куйида- 
гилар билан з$ам фар^ ^илади. Масалан, репер нишонлари иш 
мобайнида суриб турилади. Бурчакка ^уйиладиган фриз нишон­
лари ва фриз цаторидаги оралиц нишон плиткалар бир й^ла дои- 
мий цилиб ёпиштирилади. Орали^ ^атор нишонлари одатда (ле­
кин шарт эмас) маълум жойга ^рнатилмайди. Чунки улар факат 
пол сатз^ини назорат ^илиш учун хизмат ^илади ва иш мобайни­
да уларни олиб ташланади.

Нишонларни урнатиш ишини девор олдидаги репер нишон
9 ни (36- раем) ^рнатишдан бошланади, унга цараб эса долган 
барча нишонлар 1— 8 цуйилади. Одатда, барча нишонлар плит­
калар ^аттиц цоришма устига ^уйилади ва олдин улар бир оз 
баландроц (белгига нисбатан), нишонлар шайтон билан текши-
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рилганидан кейин эса болга дастаси билан аста-секин уриб за- 
рур белгигача пасайтирилади. Фриз цаторидаги бурчак нишон 
плиткалари I— IV олдин цуруц цуйилади. Плитка бурчаклари- 
нинг узаро вазияти текширилгандан кейин, тагига цоришма со- 
либ зарур сатцгача пасайтирилади.

Нишонлар урнатиб булингандан кейин улар олдига полга пу­
лат цозицчалар цоциб, плитка цатори текис чициши учун шнур 
тортилади. Энг олдин фриз фонга туташган чизиада, яъни бур­
чак фриз нишонлари орасида ички чизиц буйлаб шнур тортила­
ди. Шнур нишон фриз плиткалар сатцида тортилиши керак. Шу 
шнур буйича фриз плиткалари цатори олдин цуруц цуйиб чицн- 
либ, цар 20—25 плиткадан кейин жойлаштириладиган оралиц 
фриз нишонларининг урни аниц билиб олинади.

f \

36- раем. Поллар ёткизишда нишон плиткаларни 
жойлаштириш схемаси:

1 — IV — бурчак фриз плиткалари; 1 — 6  — оралик нишон 
фриз плиткалари, 7 ва 8 — оралиц нишон цатор плиткалар;

9 — девор олдидаги рейка нишон.

Фриз цатори плиткаларини олдин цуруц цуйиш ва кейин та­
гига цоришма солиб янгидан цуйиш анча вацтни олади. Ишни 
тезлатиш ва плиткаларни аниц жойлаштириш учун 2—2,5 м 
узунликдаги рейка-андаза цулланилади. Бунда 20—25 плитка­
нинг вазияти ва улар орасидаги чок белгиланган. Бу рейкани 
шнур буйлаб цуйиб хонадаги бутун фриз контури буйича оралиц 
фриз нишонларини хатосиз ва олдин цУйиб курмасдан жойлаш­
тириш мумкин.

Оралиц фриз нишонлари цуйилгандан сунг рейка-андазадан 
фойдаланиб фриз цатор плиткалари ётцизилади. Фриз цатори 
шнурларининг бир-бирига нисбатан перпендикулярлилигини гу- 
ния (37-раем, б)  билан текшириб куриш мумкин.

Сунгра хонанинг кундалангига цар 20—25 плиткадан кейин 
нишон — полосалари, яъни фризларнинг цисца томонига парал- 
лел булган плиткалар цатори ётцизилади. Нишон полосалари фон
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плиткаларининг горизонталлигини таъминлайди, хонанинг узун- 
томонига тортилган шнурнинг сал^ишига йул ^уймайди. Шундай 
цилиб, пол к;опламининг мулжалланган текисликдан огишининг 
олди олинади.

3 7 - раем. Рейка-андаза (а) з;амда тур­
ри бурчакларни режалаш  ва текис- 

лаш учун металл гуния (б ).

Фризлар ва нишон полосалари цилингандан сунг тулдирма 
ва пол цопламининг асосий фони айрим полосалар — 3 дан 
6 плиткагача ^амрайдиган жойга плитка ёт^изила бошланади. 

Плиткалар ^амров-цамров цилиб ёт^изилади. Х^.р бир ^амров

38- раем. Иш фронтини камровларга булиш:
I—IV—б^йлама цамровлар, V — хона кундалангига бткизиладиган цамров; 

1 — контрол цатор; 2 — фризлар.

(38- раемда курсатилгандек) узун девор буйлаб кетади. Плит­
каларни ётцизиш йуналишини ашщлаш учун ^уйидагиларни 
кузда тутиш керак. Шнур буйлаб жойлаштирилган чоклар текис- 
роц чицади, кундаланг чоклар унча текис чицмайди, ойналардан 
тугри ёруглик тушмаган пайтларда бу унча сезилмайди, шунинг 
учун эшик ва ойналари буйлама деворларда жойлашган хона- 
ларда ^амровларни хонага кундаланг олиш маъ^улро^.

73



Камровлар бир томондан девор ёки олдин ёт^изилган плитка­
лар цатори билан, иккинчи томондан пол асосига хонанинг ца- 
рама-царши девори олдида цо^илган иккита цози^чага тортил- 
ган шнур билан чегараланади. К,амровни тугри белгилаш ва 
шнурни зарур сондаги битум плиткаларга тенг масофада тор- 
тиш учун ^ам рейка-андазадан фойдаланилади. У плиткаларни 
и;уругича ^уйиб курмасдан туриб цамров энини ва цози^чалар- 
ни ^аерга цоциш кераклигини ани^ белгилашга имкон беради. 
Бунинг учун рейкани полнинг олдин плитка ётцизиладиган цис- 
мига ц^йилади ва зарур б^линма ^аршисига (одатда, учтадан 
олтитагача плитка) олдин шнурнинг бир учи учун, кейин иккин­
чи учи учун ^ози^ча ^оцилади. Шнур тоза пол сат^ида торти- 
лади.

К,амровнинг бутун эни ва камида 1 м узунлигича 100 марка­
ли цоришма куракча билан солинади. К,оришма рейка билан те- 
кислаб чицилади. Плиткалар тагига солинадиган ^атламнинг 
цалинлиги 10— 15 мм  булиши керак. Бу талаб бузилган лоллар­
да асосни тузатиш тадбирлари курилади..

Солинган цоришма полосасининг кенглиги ^амров энидан 
20—30 мм  катта булиши керак. Агар ишда танаффус цилиниб, 
солинган к;оришма ^атлами цотиб цолса, бу ^атлам кесиб олиб 
ташланади. Одатда, цоришма тайёрлангандан с^нг 6—7 соатдан 
кейин ^ота бошлайди, плиткаларни ана шу ва^тгача ёткизиб 
булиш керак. К,оришма устига ^уйилган плиткаларни болга дас- 
таси билан аста-секин уриб шайтон ёрдамида текислаб чицила- 
ди ёки плиткалар устига ёгоч рейка цуйиб, рейкага болга билан 
аста-секин уриш мумкин. Ж уда пасайиб кетган плиткалар оли- 
ниб тагига керагича ^оришма солинади ва бошца плиткаларга 

тенглаштириб урнига цуйилади.
Плиткаларнинг тугр« ётцизилаётганлиги мунтазам равишда 

барча йуналишларда шайтон ва режа чуп ёрдамида текшириб 
турилиши керак. Шайтон ва режа ч^пнинг учлари нишон плит­
калар ^атори ёки маркаларга ^уйилади.

Плиткаларни ёт^изишда бажариладиган ишлар тартиби 
к;уйидагича: цамров I га иа^шга мувофиц кенгликкача фриз ка- 
торлари тулдирилади ва зарур булса, девор олдига плиткалар­
ни керагича синдириб тулдирма ёт^изилади. Сунгра эшик урни 
томонга ^араб цамров II га утилади. К,амров III ва IV ларни 
^арама-царши томондан бошланади, улар ^ам эшик уйиги то­
монга ётцизиб борилади. Энг охирида хонага кириш томон i^ap- 
шисида ётган ^амров V га плиткалар ёт^изилади. Бу цамровга 
плиткалар эшик ^аршисидаги деворга параллел ^атор тарзида 
ётцизилади. Бу к,атор девордан эшикка томон ёт^изила борили- 
ши керак. Иккала томонга ётцизилган плиткалар цаторидан 
нишон плиткалар сифатида фойдаланилади.

Х,ар бир цамровдаги плиткалар шу ^амров кенглигида бир 
йула ётцизиб кетилиши керак. Бунда ^амров I ва II ларда плит­
калар унгдан чапга, ^амров III ва IV ларда эса чапдан ^нгга
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ёткизиб борилиши лозим. Чокларнинг тугрилигчга риоя цилиш 
осон булиши учун ^ар бир цамров узунлиги буйича 1—1,5 м ли 
айрим цисмларга булиб олинади. Бунда текисланган ва силлиц- 
ланган цемент цоришмаси цатлами устига гуния буйича ётцизил- 
ган (39- раем) бир цатор плиткалар полосасидан фойдалани- 
лади.

Плиткани цоришма устига цуйишдан олдин унинг орка томо- 
ни чутка ёрдамида сув билан цулланади ёки плитка сувга *ул- 
ланган латтага тегизиб олинади.

Плитка чап цул билан куйи- 
лади, унг цулдаги болга дастаси 
билан эса плитка устига аста-се- 
кин уриб текисланади ва паст-ба- 
ландлиги тугриланади. Коришма 
устига навбатдаги плиткалар 
цаторини ётцизганда плитка­
нинг четига режа чупни тацаб 
умумий чок тугриланади. Чок- 
нинг эни ^амма жойда бирдек 
булишига эришиш керак. Улча- 
ми 200 мм гача булган плитка­
ларни ётцизганда чок эни 2 мм дан ошмаслиги лозим. Плитка­
лар тагидаги цоришма плиткалар орасидаги чокни то устигача 
тулдирмаслиги керак.

Чокни тугрилаш учун цоришма плиткага ёпишгунга цадар, 
яъни плитка цоришма устига цуйилгандан 20—30 мин утгунгача 
куракча учи билан четга сурилган плитка чокка тугрплаб сури­
лади. Камров четига чиццан цоришма куракча билан кесилади, 
цоришмадаги йирик аралашмалар олиб ташланади, кам жой- 
ларига цоришма куракча билан солинади.

Беш-олти кундаланг плиткалар цатори (20—30 плитка) ёт- 
цизилгандан сунг полнинг плиткалар ётцизилган цисми карсил- 
доц билан ёки плиткалар устига ёгоч рейка цуйиб болга билан 
аста-секнн уриб текисланади. Куракча орцасини пол устида юр- 
гизиб куриб, плиткаларнинг т^гри ётцизилганлиги текширилади. 
Агар куракчанинг орцаси рейкалардан цайси бирини четига 
тегса, уни болгача билан оциста уриб пасайтирилади ёки жойи- 
дан олиб тагидаги ортицча цоришма олиб ташланади ва яна 
Урнига цуйилади.

14- §. Керамик квадрат плиткалардан 
диагонал буйича тушалган поллар

Диагонал нацшли, яъни квадрат плиткаларни фриз цаторига 
нисбатан 45° бурчак остида жойлаштирилган поллар учун хо.на- 
га тушаднган ёруглик нури ва одамлар куп цатнайдиган йуна- 
лиш цисобга олинмайди.

Пол режалаб олингандан сунг аввало фриз полосалари, ни­
шон цаторлари ва маркалар цуйилади. Сунгра фризнинг бутун

39- раем. Гуния ёрдамида кун­
даланг плиткаларни ёткизиш
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периметри буйлаб учбурчак плиткалар ^атори ёт^изилади. Бу 
плиткалар квадрат плиткаларнинг диагонали буйича аниц цир- 
^иб тайёрланади. Улар узун томони (гипотенузаси) фризга ту- 
ташадиган ^илиб ёт^изилади.

Бу з^олда полни режалашни узига хос хусусияти шундаки, 
периметри буйича бутун сондаги учбурчак плиткаларни ёт^и- 
зишга имкон берадиган фриз ички томонларининг ^лчамларини 
топиш керак. Бунинг учун хонанинг марказий у^лари аницлан- 
гандан кейин плиткалар ^уруцлайин ^арамащарши бурчаклари 
билан шу yiyiap буйича ^уйиб чи^илади ва фриз эни ^амда 
полнинг деворга туташган цисмига ётцизиладиган тулдирмани 
^исобга олган ^олда яхлит сонли плиткалар ани^ланади, яъни 
график усул цулланилади.

Фриз ^аторига ёт^изиладиган учбурчак плиткалар сонини 
^уйидаги формуладан аницлаш мумкин:

1
п =  1 ,4 1 а  +  26’

бунда: I — фриз томони узунлиги; хона томонлари улчамидан 
фриз ва тулдирманинг кузда тутилган кенглиги улчамлари- 
нинг иккиланган йигиндисини айириш йули билан топилади; 
а — квадрат плитка томонининг узунлиги;

1,41— плитка томони узунлигига цараб диагонал (учбур­
чак плитканинг катта томони) ^ийматини ани^лаш учун 
доимий коэффициент; b  — плиткалар орасидаги чок эни 
( 1 — 2 мм).

Учбурчак плиткалар сони ( п )  яхлит сон булиши керак. 
Шунинг учун каср сон чиодан та^дирда у яхлитланади.

Фриз буйича учбурчак плиткалар ёт^изиб чи^илгандан 
сунг бир ёки айни вак;тда икки бурчакдан бошлаб фризга 45° 
бурчак остида йуналган рейка буйича бутун плиткалардан фон 
плиткалари ёт^изилади. Х,ар бир цатор учун асоега ^ози^чалар 
^оцилиб шнур тортиб олинади.

Плиткаларни диагонал буйича ёщиаганда икки перпенди­
куляр йуналишда чокларни мос тушишига эътибор бериш 
керак. Пол сат^и фриз, нишон цатори ва оралиц маркалар 
буйича контрол режа чуп билан текширилади.

15- §. Олти ва саккиз циррали 
керамик плиткали поллар

Полга олти циррали плиткалар ёт^изишда (40-раем) 
аввало фриз полосаси 1 цилинади, сунгра оддий квадрат 
плиткалардан девор олди цатори 2  ётцизилади. Икки цара- 
ма-царши томонлари буйича фриз буйлаб фон майдонининг 
биринчи цатори 3 ётцизилади. Бунда олти ^иррали плитка­
лардан куп циррали ярим плитка 4 кееиб олиниб, бир гал олти
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^иррали бутун плитка, бир гал шу яримта плитка ёт^изиб 
чик11ЛаДи- Хонанинг долган икки томони буйича эса олти цир- 
рали плиткалардан кесиб олинган беш ^иррали плиткачалар 
6 ёт^изилади.

Турт ва беш ^иррали плиткачалардан ётцизилган бу к;а- 
торлар фриздан полнинг асосий фонига утадиган цисм з^исоб- 
ланади. Полнинг асосий фони бутун олти циррали плиткалардан 
ётцизилади. Нишон полосалари 8 
Икки цатор олти циррали плитка­
лардан з^осил цилинади. Бунинг учун 
А — А ва Б — Б  чизи^ларига икки 
параллел шнур тортиб олинади. Ке- 
йинги ишлар худди квадрат плит­
калар ёт^изилгандагидек бажари- 
лади.

Орасига квадрат вкладишлар к;у- 
йиб саккиз ^иррали плиткалар ёт- 
^изишни фриз полосаси ^уйишдан 
бошлаиади. Тугридан-тугри шу фриз 
полосасидан саккиз циррали плит­
калар цатори ёт^изилади. Фриз чи- 
зиги билан фризга туташган фоннинг 
биринчи цаторидаги икки ^ушни 
саккиз ^иррали плиткалар ора- 
сида з^осил булган жойга учбурчак 
плитка-вкладишларнинг ярми тул- 
дирилади.

Икки-уч ^атор саккиз киррали 
плиткалар ёт^изилгандан сунг улар 
орасидаги з^осил булган бушливда 
квадрат шаклли бутун вкладишлар 
цуйилади. Одатда, бунинг учун 
50X50 мм улчамли плиткалар ^ул- 
ланилади. Вкладишлар ^арсилдо^лар ёрдамида асосий плитка­
лар сатз^игача туширилади. Агар вкладиш тагида коришма анча 
орти^ча булса ва вкладиш жойига тушмаса, вкладишни олиб ' 
куракча билан коришманинг орти^часи олиб ташланади ва вкла­
диш яна урнига куйилади. Девор олдига ёт^изиладиган квадрат 
плиткалар цатори худди квадрат плиткалардан пол ёт^изишда- 
гидек бажарилади.

Фон плиткаларни ётцизиш учун з^ар бир плиткалар като- 
рига алоз^ида-алоз^ида шнур тортиб олинади. Шнур фриз ли- 
нияларига параллел тортилади.

40- раем. П олга олти киррали 
плиткаларни ёткизиш:

1 — фриз' полосаси; 2—девор олди ка- 
тори; 3 — олти киррали плиткалар ва 
яримталик плиткалардан ётцизилган 
фон; 4 — турт циррали яримталик 
плитка; 5 — биринчи катордаги бутун 
плитка; 6 — беш киррали яримталик 
плитка; 7 — чизимчалар, 8 —  нишон 

полосаси.
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16-§. Полларга акдазалар 
ёрдамида плиткалар тушаш

Полларга плиткалар тушашда иш унумдорлигини ошириш 
учун турли кондуктор ва андазалар цулланилади. Улар плитка­
ларни якка-якка тушашдан воз кечишга ва цамровларни 
катта олишга имкон беради.

Энг кенг тарцалган андаза 530X1060 мм ли панжарасимон 
ёгоч рамадан иборат булиб, буйлама 1 (41 -раем), кундаланг 
2, диагонал 3  планкалардан йигилади. Андазанинг олтита буй­
лама планкасига цар цаторда унтадан плитка кетадиган беш

1

4 1 - раем. И. Н. Корнеш ев андазасининг ^нг томони ва узеллари:
/ ,  2  ва 3 — буйлама, кундаланг ва диагонал планкалар; 4 —  кулфлаш  стерженлари; 

5  — скобалар; 6 —  чеклагич шпилькалар.

цатор плиткаларни жойлаштириш мумкин. Плиткалар андазага 
диаметри 9 мм ва узунлити (ёйилганда) 700 мм ли унта цулф- 
лаш етержени—спица 4 билан мацкамланади. Андазага плитка­
лар тулдириш пайтида стерженлар скоба 5  лар орцали уткази- 
лади. Скоба иккита буйлама планкага мацкамланган.

Плиткаларнинг андазадаги урнини аниц белгилаш ва 
плиткалар орасидаги чокни цосил цилиш учун раманинг буй­
лама планкаларига цалпоцлари кесилган михдан цилинган 
шпилька чеклагич 6 лар цоцилган. Михнинг узунлйги 25 мм,  
диаметри —2 мм.  Чеклаш шпилькалари плиткаларнинг урни 
аниц белгиЛаб олингандан кейин цоцилади. Шу шпилькалар 
билан 2 мм цалинликдагн резина шайбалар цам мацкамланади.

Шпилькалар орасидаги масофа плиткалар ^лчамига боглпц 
булади. У плиткаларни цисиб цоладиган даражада булмас­
лиги керак. Улчами 100X100 мм  плиткалар ишлатилганда ва
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шпилькаларнинг диаметри 2 мм булганда бу масофа 103 мм  
булиши лозим.

Четки плиткалар сурилиб кетмаслиги учун андаза уч 
томонидан 2 мм ^алинликдаги дюралюминий пластинкалар 
билан уралган. Пластинкалар 10 мм баландливдаги бортик 
з^осил цилади. Андазанинг туртинчи томонидан плиткаларни 
стерженларнинг ^айрилган учлари ушлаб туради.

Андазани иш урнига олиб бориш учун унинг остки томонида 
иккита даста цилинган. Улчами 100x100 мм  электр плиткага 
мулжалланган андазанинг огирлиги 8,2 кг. Улчамларини тегиш- 
лича узгартириб андазани 30,25 ва 20 плитка учун тайёрлаш 
мумкин. Плиткалар андаза ёрдамида худди андазасиз ётцизил- 
гандек тартибда ётцизилади. Пол асоси текширилади ва 
тайёрланади. Зарур жойларига марка ва нишонлар цуйилади.

Андаза стол ёки чорпоянинг горизонтал сиртига плиткалар 
тахланган жой олдига цулай баландликда урнатилади. Ишчи 
андаэага сараланган плиткаларни орцасини ю^орига угириб 
цуйиб чи^ади. Бунда з^ар бир плитка бурчаклари резина шайба- 
ларга тиралиши ва туртта шпилька-чеклагич уни тутиб ^олиши 
керак (42-расм, а) .  Бунда лойи^ада кузда тутилган пол нацши 
з^исобга олинади.

}^ар бир плитка $з  уяси чегарасида унг ва пастки шпилька- 
ларга туташиб плиткалар орасидаги чок бир хил чициши керак. 
Керагича плиткалардан зарур нацш з^осил цилингандан сунг 
буйлама брусоклардаги скоба 5 лар (41- расмга царанг) орцали 
^улфлаш стерженлари 4 утказилади. Улар плиткаларни анда- 
зага цисади ва жоййдан ^узгатмайди (42- раем, б ) .

Иккинчи ишчи цоришма тайёрлайди ва уни эни 50 см ва 
узунлиги 5—6 андаза узунлигига тенг келадиган бир цамров 
майдонича пол асосига солади, берилган белги буйича зарур 
^алинликкача текислаб чик,ади.

Сунгра икки ишчи андазани плитка ёт^изиладиган жойга 
келтириб, уни 180° га айлантириб оз^иста илгари ётцизилган 
плиткалар ёнига, ^оришма устига цуяди (42- раем, в ) .  Бунда 
илгари ётцизилган плиткалар билан андазадаги плиткаларнинг 
кундаланг ва буйлама чокларини мос келишини текшириб 
куришади.

Плиткалар цоришмага яхши ёпишиши учун ёгоч болга би­
лан андазага аста уриб чи^илади (шунда плиткалар ^оришма- 
га яхши ёпишади) ва шайтон з^амда тортилган шнур ёрдамида 
андазанинг т^гри турганлиги текширилади. Сунг ^улф стер­
жень—спицалар андазадан тортиб олинади (42- раем, г)  ва бол­
га билан оз^иста уриб (42- раем, д)  андаза плиткалардан ажратиб 
олинади. Вацт бекорга кетмаслиги учун бир ва^тда иккита 
андаза билан ишланади: бир андазага плитка жойланаёнанда, 
иккинчисидан плиткалар полга ёт^изилади.

Андазадан фойдаланиш фа^ат иш унумдорлигини оши- 
рибгина цолмай, плиткаларни малакаси пастро^ ишчилар
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■ётцизишига ва полнинг сифатли чицишига цам имкон беради. 
М алакали кошинкор андазадан фойдаланиш пайтида полни 
режалаш, цоришма цатламини текислаш, андазани цоришма

42- раем. Плиткаларни андаза ёрдамида ётцизиш:
а  — плиткаларни андазага жойлащ; б  — кулфлаш стерженларини урнатиш; в —плиткалар жой- 
ланган андазани ёткизиш; г —кулфлаш  стерженларини тортиб олиш; <?«—андазани олишдан олдин

уриб куриш

устига цуйиш ва андаза олингандан кейин айрим плиткаларни 
текислашга оид асосий ишларни бажаради.

Плиткаларни катакли андаза ёрдамида ётцизилса, иш яна- 
да  самаралироц булади. У квадрат уяли сим турдан иборат бу­
либ, уялари томони цулланиладиган плитка улчамига мос
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к ел а д и .  Тур плиткалар орасидаги чок энига турри 
д и а м е т р л и  симдан тайёрланади.

43- расмда кенг чок олишга имкон берадиган, диаметри 
3 мм ли зангламас симдан ясалган бундай андазанинг схема- 
си ва умумий куриниши тасвирланган. Турар жой бинолари 
^урилишида полларга ке­
рамик (метлах) плитка- 
лари ёткизишда 3—4 мм 
ли чоклар колдириш ке- 
йинги вактларда авж ол­
ди. Чунки бунда иш унум- 
дорлиги ошади, пол си- 
фатли чикади, ме^нат кам 
сарфланади.

Андаза (43- раем, а) 
узунлиги 1083 мм ли сак- 
кизта буйлама сим ва 
узунлиги 655 мм  ли ун бит- 
та кундаланг симлардан 
иборат. Кундаланг сим- 
лар буйлама симларга 
Катъий перпендикуляр ку- 
йилиб нуктавий усулда 
пайвандлаб бириктирила- 
ди. Улчами 100X100 мм 
ли метлах плиткалари ул- 
чамларидаги йул цуйил- 
ган огишларни кисобга 
олиб ва плиткаларни сим- 
лар орасида цисилиб кол- 
маслиги учун чивш рар 
орасидаги масофа 104 мм,  
чивиклар уклари орасида­
ги масофа эса 107 мм 
олинган. Шундай килиб, 
андаза кар бирига унта- 
дан плитка кетадипан 
буйлама катаклардан ко­
сил булади. Бундай анда­
за ёрдамида каммаси бу­
либ 60 та плитка ёткизиш 
мумкин.

18 та чивикнинг кар бирида икки томондан 5 мм  чизиц бу­
либ, плиткаларни олдин ёт^изилган плиткалар билан чокма- 
чок турри тушишини таъминлайди. Катакли андаза катлам 
Коришмаси устига бевосита куйилади. Бунда чившухаги чикик- 
лар олдин ёт^изилган плиткалар орасидаги чокка кириб тури- 
ши керак. Плиткалар бевосита коришма устига андазадаги

43- раем. Катакли андаза:
а  — т^рнинг умумий куриниши; б  — уя улчамлари; 

в —  чицариш курилмаси.
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уяга цуйилади. Айни ва^тда бир неча андазани ^аторасига i^y- 
йиш мумкин. Бунда з^ам шнур тортиб, четлари тутрилаб чик,и- 
лади. Бу эса анча вацт ва мез^натни тежайди. Шунинг учун уч 
кишидан иборат плитка ёт^изувчилар звеноси ихтиёрида 5 — 6 
андаза булиши керак. Бундай андазаларнинг афзаллиги з^ам 
шунда.

Бундай андазадан фойдаланганда иш урни яцинига андаза- 
ларни ^уйиш учун махсус столнинг з^ожати ^олмайди, плитка­
ларни андазага териб чи^иш ва уни плитка ёт^изиладиган 
жойга олиб келиш, плиткаларни махсус стерженлар билан 
ма^камлаш, сунгра стерженларни тортиб олиш зарурияти 
йу^олади. Бундан ташцари, катакли андазалар жуда енгил, 
лекин бундай андазалар билан эз^тиёт булиб ишланмаса, де- 
формацияланиши мумкин. Бундай андазадан фойдаланилганда 
плитка ёт^изувчиларнинг иш унумдорлиги икки з^иссадан куп- 
роц ошади.

17- §. Керамик плиткалардан 
накшли поллар тушаш

Гилам на^ши маълум на^ш буйича зич ^огозга ёпиштирил- 
ган 'м ай д а  керамик плиткалардан з^осил булган 398X598 мм  
^лчамли картадан иборат. Гилам накшли ^атти^ асосга — 
стандарт конус буйича ёйилувчанлиги 3—3,5 см булган 100 
маркали цемент-^ум ^оришмасидан тушалган бетон ^атлам 
устига тушалади.

Гилам накшли карталарни тушаш учун мулжалланган асос 
з^ам худди оддий керамик плиткаларни тушаш учун мулжаллан­
ган асос каби тайёрланади. Лекин бунда пол жуда синчиклаб 
режаланади, нацши белгилаб чи^илади ва нишон ^аторлари 
Урнатилади. Агар карталарни жойлаштиришда ноаницликка йул 
цуйилса, карталар орасидаги чок плиткалар орасидаги чокдан 
анча фар^ ^илади. Натижада ^опламнинг таш^и куриниши бузи- 
лади.

Гилам нацшли карталардан горизонтал ^оплам з^осил були- 
шини таъминлаш учун пол сатз^и аницланади, сунгра деворлар 
буйлаб оддий керамик плиткалардан вацтинчалик нишон ^атор- 
лари ёт^изилади. Нишон ^аторлари орасига цози^чалар ко^ила- 
ди ва уларга шнур тортиб, фризнинг тапщи томони белгиланади.

Шнур тортилгандан сунг асос сув билан з^улланади ва бутун 
девор буйлаб эни карта энига (400 мм га) тенг к;амровга кориш- 
ма тушалади. К,оришма олдин оддий куракча билан текислана- 
ди, сунгра плиткали куракча билан зарур сатз^гача силлицла- 
нади.

Бевосита карталарни ёт^изишдан олдин асос цатлами устига 
зич элак ёрдамида юпца цуру^ цемент ^атлами сепилади. Шун­
да керамик плиткалар асос цатлами билан мустаз^кам ёпишади, 
Чунки сепилган цемент ^оришмадан с^вни шимиб сукщ хамир 
з^осил цилади, у  плитка билан яхши ёпишади ва чокларни яхши 
тулдиради.
«2



Фриз, девор олди цатори ва асосий фонд учун танланган 
нацшга мос карталар сони танлаб олингандан сунг, уларни ётци- 
зишга тайёрланади: картани цоришмага ёииштириш вацтида 
карта тагидан цаво бемалол чициб кетиши учун карта цогозцте- 
шилади ёки цирцилади. Тортилган шнур ва г^ния ёрдамида 
фриз цаторининг биринчи бурчак картаси 1 (44- раем) цогозини 
юцорига царатиб цоришма устига цуйилади. К,арсилдоц ёки ре­
жа чуп ёрдамида карта нишон цатори сат^игача пасайтирилади,

Тоиер цемент цоришма

4 4 - раем. Иш урнини ташкил цилиш ва гилам мозаика карталарни 
ётцизиш  тартиби ( 1—9- карталарни ётцизиш  тартиби).

плитка орасидаги чок т^лгунча шундай цилинади (чокнинг гул- 
ганлиги чок устидаги цогознинг ивиганлигидан билиш мумкин). 
К,огоз ивимаган жойларда цогозни яна тешиш керак, шу тешик- 
дан цаво чициб кетади.

Нацшли фриз карталардан фриз бурчаги цосил булиши 
45- раемда курсатилган, унда плиткаларнинг бир цисми картадан 
олиб ташланадиган цирциш чизиги берилган.

Биринчи бурчак картаси ётцизилгандан сунг шнур буйича хо- 
нанинг биринчи цамрови буйлаб тугри фриз карталар 2 ётцизи- 
лади. Фриз цатори карталар ётцизила борган сари девор/ёнидаги 
нишон цаторлар олина боради, фриз билан девор (девор олди 
цатори) орасидаги бушлиц бутун цатор карталардан цирциб 
олинган плиткалар полосалари билан тулдирилади.

Биринчи фриз цатори иккинчи бурчак фриз картасини ётци- 
виш билан тугалланади. Фриз цаторига перпендикуляр йуналиш- 
Да бурчак картасига цушни булган фриз карта ётцизилади, шун- 
дан сунг иккинчи цамровни — асосий фоннинг биринчи цаторини 
шнур буйича ётцизишга киришилади. Бу цатор фриз цатори кар­
таси билан тугайди, сунгра асосий цоплам (учинчи цамровнинг 
иккинчи цатор карталари) ётцизилади ва \  к.. Шундай цилиб,
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гилам нацшли карталар бир девордан иккинчи деворгача чапдан 
унгга р^араб буйлама ^аторлар тарзида ёть;изилади. Иккинчи ца- 
торни ёт^изишда унгдан чапга ^араб ишланади.

Efo4 поналар ёрдамида ^ушни карталар орасида зазор ^ол- 
дирилади, у >̂ ар бир картадаги плиткалар орасидаги чок энига 
(одатда 2 мм  га) тенг. Натижада р^опламда айрим карталар ту- 
ташган жойлар сезилмайди ва улар пол сиртида ажралиб тур- 
майди. Чокларни цийшайиб кетишига ва на^шнинг тугрилигини 
бузилишига йул ^уймаслик учун ^ар бир карта датори гуния 
ёрдамида текширилади, карталарни ^оришмага ботириш пайти­
да эса улар шайтон ва режа чуп билан текшириб турилади.

/ /

5 в
45- раем. Фриз карталаридан (а) фриз бурчагини (б)  досил килиш ва 

гилам мозаика карталаридан цилинган пол нусхаси (в):
1 — кесиш чизири; 2  —  карталарни бириктириш чизиги

Бутун ^опламнинг сат^и ва^т-ва^ти билан контрол рейка би­
лан текшириб турилади. Контрол рейканинг бир учи фризга, 
иккинчи учи йирик керамик плиткалардан ^илинган ва^тинча- 
лик нишон цаторига ^уйилади (керамик плиткалар фриз ^атоди- 
га параллел ^илиб ундан 1,5—2 мм  нарига жойлаштирилади). 
Худди шундай ва^тинчалик нишон ^аторлари биринчи цаторга 
параллел ^илиб (ундан 1,5—2 мм нарига) ёт^изилади.

Коплам ёт^нзила борган сари ва^тинчалик нишон ^аторлари 
олиб ташланади, контрол рейканинг бир учи фризга эмас, балки 
ёт^изилган ва текширилган карталар ^аторига ^уйилади. 45- 
расм, в да керамик плитка карталари (гилам на^ши) тушалган 
пол намунаси курсатилган.

18- §. Полларни киялатиб тушаш

Полга суюцликлар ^ртача ва кучли таъсир ^иладиган хона- 
ларда, шунингдек, паст-баландлиги турлича булган цушни хона- 
лар ёки полнинг айрим цисмларини бириктириш зарур булган
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^ о л л а р д а  плиткалар полларга циялатиб ёткизилади. Бундай 
п о л л а р  пандус  дейилади.

Сукщликлар полга кучсиз, уртача ва кучли таъсир ^иладй. 
Суюцликлар кучсиз таъсир цилганда пол сиртига (^урук ёки бир
оз нам) сукщлик шимилмайди. Хоналар шлангдан сув цуйиб то- 
заланмайди. Сую^ликлар полга уртача таъсир ^илганда пол 
ва^т-ва^ти билан намланиб туради, полга суюцлик шимиладй, 
одатда полнинг сирти нам ёки >̂ ул булиб туради ва суюцлик пол 
сиртидан ва^т-ва^ти билан о^иб кетади. Суюцликлар полга 
кучли таъсир ^илганда доимо ёки тез-тез сую^лик пол сирти- 
дан (масалан, душхоналар, ^аммомлар, ^ул цехларда) о^иб 
туради.

Полларга суюцликлар таъсир цилишига цараб классифика- 
циясини ани^лаш учун полни сув цуймай ювиш ва унга тасоди- 
фий сув сачраши, томчилар тушиши, полга'сукнушкларнинг таъ- 
сири ^исобланмайди.

Шуни х;ам айтиш керакки, фацат полларга суюцликлар урта­
ча ва кучли таъсир ^иладиган ^оллардагина полдан сув ва бош- 
ца сую^ликлар сизишига ^арши гидроизоляция кулланилади. 
Сую^ликлар уртача таъсир циладиган полларга икки катлам 
битум (изол, гидроизол), уч ^атлам цора мой (толь, толь-терн) 
ёки бир ^атлам полимер (полиизобутилен) урама материаллар- 
дан гидроизоляция ёпиштирилади. Улар тегишли мастикалар ёр­
дамида ёпиштирилади. Сую^лик о^адиган траплардан кетадиган 
1 м радиусли ноалар остидаги ва суюцликлар кучли таъсир 
^иладиган полларга ю^орида айтилганлардан бир ^ават ошикча 
урама материаллар ёпиштирилади.

Ишлаб Ч1щаришдан ажраладиган ^аттик чициндилар полдан 
катта босимли сув о^ими билан ювиладиган ^олларда плитка­
лар 1—2% ^иялатиб ва бонща- ^опламлар 3—5% киялатиб 
ётнизилади. Агар ^иялик 1 % булса, >̂ ар метрда полнинг сат^и 
(белгиси) 1 см, 2% ция булса 2 см пасаяди ва к. Одатда, пол­
нинг ^иялик бурчаги лойи^ада курсатилади.

Грунт устига ^илинадиган полларнинг циялигини ^осил 
^илиш учун асосни тегишлича ^иялатиб текисланади, ораёпма- 
ларда цилинадиган цияликни эса пол асоси катлами цалинлиги- 
ни турлича тушаб ^осил цилинади. Грунт устига ^илинадиган 
полларнинг циялигини асос цатламини ^алинлиги ^исобига ^осил 
^илиш шу ^алинлик 40 мм дан ошмайдиган кичик хоналар учун- 
гина йул цуйилади.

Полларнинг циялигини плитка ёпнштириладиган ^атлам ^и- 
собига ёпиштиришга йул к;уйилмайди, чунки коплам сат^ининг 
пастки ва устки ну^талари орасидаги масофа ошиши билан бу 
цатламнннг ^алинлиги максимал йул ^уйилган калинлигидан 
(15 мм дан) анча ошиб кетиши мумкин, бу эса купинча плит­
каларнинг кучиб кетишига сабаб булади.

Ораёпмалар устига ^опланадиган полнинг циялигини ^осил 
^илиш учун гидроизоляция цатлами остида 100 маркали бетон-
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дан тегишли цияликдаги цатлам к^зда тутилади. Бу цатлам ора­
ёпма плитаси устига тушалганда суюцлик оцадиган трапларга 
туташган жойларда цатламнинг цалинлиги 20 мм, у иссицлик 
ёки товуш изоляцияси цатлами устига тушалганда эса 40 мм 
булиши лозим.

Полнинг циялик йуналишини шундай танлаш керакки, сув 
нов ва трапларга оцаётганда одамлар цатнайдиган йулларни ке- 
сиб утмасин. Пол асосининг циялик бурчагини махсус рейка-ан- 
даза билан текширилади.

Полларни циялатиб цоплаганда уни режалашнинг хусусияти 
шундаки, пол сирти ёки айрим участкасининг сирти (суюцлик 
трапга оцадиган цисми) икки кесишувчи диагоналлар билан 
булинади (бу чизицлар кесиш чизицлари деб аталади), улар 
трап бурчаклари орцали утади ва бу участкани тенг ёнли учбур­
чак шаклидаги турт цисмга булади. Агар траплар сони иккита 
булса, хонани сув булиш чи з и ри  билан икки цисмга булинади. 
Бу чизик; икки трап орасида бир хил масофадан утади.

Пол цоплами куркам чициши учун уни айрим учбурчак цисм- 
ларга булиш девордан бошланмайди, балки девордан 2—3 плит­
калар цатори энича беридан бошланади. Бу плиткалар цатори 
девор буйлаб цушни хоналар поли билан бир сатцда, горизонтал 
цаторлар тарзида ётцизилади. Шундай цилиб, бу участкаларнинг 
циялиги девордан эмас, балки ундан горизонтал цаторлар энича 
беридан бошланади. Икки трапли хоналарни режалаш ва нишон- 
лар урнатиш схемаси 46- расмда келтирилган.

Учбурчак шаклидаги плиткалар цар бир участкага девор 
олди полосаси чизицларига ёки сув булиш чизицларига пара«- 
лел цаторлар тарзида ётцизилади. Булиш чизицларини сацлаган 
з^олда полларни циялатиб ётцизишнинг бундай усули конверт 
цилиб ётцизиш деб аталади. Бунда учбурчаклар текислигини 
ажратиб турадиган чизицларга ёндашадиган анчагина плиткани 
жуда аниц кесиб чицишга турри келади. Лекин плитка ёт^изув- 
чилар плиткаларни синдириб юбормасликлари учун уларни бу- 
тунича ётцизишга царакат цилиб, ажратиш чизицларисиз пол 
ётцизганларида хонанинг ташци куриниши хунуклашибгина цол- 
май, балки айрим жойларда ботицлар цосил булиб, сув тупланиб 
цолиши мумкин. Бу эса хонанинг санитария ^олатини ёмонлаш- 
тириш билан бирга пол цопламини ва полнинг бошца цатламла- 
рининг бузилишига сабаб булади.

Коп лам ётцизишни бошлашдан олдин трап белгиланган ни- 
шонга турри урнатилганлигини ва маз^камланганлигини, трап­
ларга борадиган цияликнинг туррилигини ва гидроизоляциянинг 
мавжудлигини текшириб куриш лозим.

Сунгра девор олдидаги горизонтал полосалгр ва трапларга 
тоза пол сатцидаги нуцта 1 га ва трап олдидаги пастки нуцта
3 га нишонлар цуйнлади (46- раем, а). Чизик; 1— 1 га шнур тор- 
тиб, устига юк 5 бостирилади, шунда шнур 4 вазиятни эгаллаши 
керак. Шу шнур буйича трапдан то цар бир учбурчак асоси Урта-
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сигача контрол плиткалар ётцизилади ёки зарур сондаги айрим 
нишонлар ^уйилади. Х>ар бир учбурчакка плиткалар ало^ида- 
ало^ида ётцизилади.

46- раем. Пол копламини циялатиб ёгкизиш :
а —  трапларга кияланиб борадиган хоналарда нишон плиткалар 

Урнатиш; б  — плиткаларни конверт цилиб ёгкизиш  схемаси:
1 — девор олди ёки сув тацеимлаш нишонлари; 2 — чизимчанинг 
биринчи вазияти (горизонтал); 3 — полнинг паст кисмидаги ни­
шонлар; 4 — чизимчанинг иккинчи (кия) вазияти; 5  — чизимчани 

тутиб турадиган юк.

19-§. Химиявий таъсирларга чидамли пеллар

Полларга кислоталар, иищорлар, минерал мойлар, органик 
эритгичлар ва боища агрессив суюкликлар таъсир циладиган 
ишлаб чи^ариш хоналарининг полларини ёщизиш учун химия­
вий таъсирларга чидамли материаллар к;улланилади.

Кислота таъсирига чидамли полларнинг барча конструктив 
элементлари (юк тушадиган конструкциялар устида ётадиган 
элементлари) кислотабардош материаллардан, иищорга чидамли 
полларга эса пищорбардош материаллардан тайёрланади.

Кислотабардош цоплам сифатида кислотабардошлигп 96% 
дан ка-м булмаган оддий керамик плиткалар, сув ютиши ва кис- 
лотабардошлиги (98% гача) оддий керамик плиткага нисбатан 
бир оз кщори булган махсус кислотабардош керамик плиткалар 
(10— 15 мм ^алинликдаги), шунингдек to f  жинслари (диабаз 
ёки базальт) ни эритиб тайёрланган ^уйма тош плиткалар ишла- 
тилади.

Иищорбардош полларнинг ^оплами учун сув ютиши 2% дан 
ошмайдиган плиткалар ёки ^уйма тош плиткалар ^улланилади. 
Бу плиткаларнинг иккаласи ^ам натрий сульфат эритмасининг 
бир неча марта (15 циклгача) узгарувчан туйинишига ва ^еч 
цандай емирилиш аломати ^осил ^илмасдан чидаши лозим.

Плиткалар орасидаги чокни тулдирадиган плитка ости к;атла- 
мининг материали, одатда плиткага нисбатан химиявий таъсир­
ларга чидамлилиги камро^ булади, шунинг учун чокларни торай- 
тириш ма^садида кислотабардош ва иищорбардош полларга
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ёпрзиладиган керамик плиткаларнинг улчамлари 150 лш дан 
кам булмаслиги, чок ^алинлиги эса лойи^ада курсатилганига мос 
булиши лозим. Одатда, бундай ^опламлар учун жуда синчиклаб 
танланган квадрат ёки олти ёцли плиткалар ^улланилади.

Полларнинг химиявий тургун цопламлари остига тушалади- 
ган ^атлам, одатда турли таркибдаги ^оришма ва мастикалар- 
дан тайёрланади. Унда богловчи сифатида сукщ шиша (натрий 
ёки калий силикат-силикат кислота тузи) ишлатилади. Полга 
таъсир ^иладиган химиявий моддалар характерига цараб тул- 
диргичлар, кислотабардош ёки иш^орбардощ булиши мумкин.

Ипщорбардош ^оришмалар портландцемент асосида тайёрла­
нади. Пуццолан портландцемента ва глинозём цемент портланд- 
цементга цараганда иищорга камро^ чидайди.

Пищорбардош цоришмалар ва мастикалар учун тулдиргич 
си'фатида эланган ^ум ва тош кукуни ^улланилади. Улар зич 
о^актош ёки отилиб чивд-ан жинслар (доломит, мармар, диабаз, 
гранит) ни майдалаш натижасида ^осил булади. Тулдиргич си­
фатида кварц цуми ^ам ишлатилиши мумкин.

Шуни назарда тутиш керакки, зич ^оришманинг иищорбар- 
дошлиги оддий ^оришмадан говори булади. Х,ар 1 м3 ^оришма- 
даги цемент миедорини 400 кг  гача ошириб ва сув мивдорини 
камайтириб, яъни ^оришманинг цаттицлигини ошириб, унинг 
зичлигини ошириш мумкин.

Нефть-битум ёки тошкумир ^ора мойини тегишли тулдиргич 
билан аралаштириб тайёрланган мастикалар кислотабардош ёки 
иищорбардош булиши мумкин.

Кислотабардош составлар учун тулдиргич сифатида минерал 
кислотабардош to f  жинслари (базальт, диабаз, андезит ва 
боища нум тупро^^а бой минераллар) ни майин ^илиб туйиш ма^- 
сулоти ^улланилади.

Химиявий тургун ^опламаларни ёт^изиш технологияси иш 
усуллари оддий полларни ёт^изишдан бир оз фар^ цилади. Асос 
яхшилаб тозаланади ва бош^а оддий ишлардан фарцли равишда 
яхшилаб ^уритилади. Шунда асос плитка остки ^атлами билан 
яхши тишлашади. Плитка ости цатлами ^оришмасини тушашдан 
олдин асосга еолиштирма огирлиги 1,45— 1,5 ва модули 2,5—2,8 
булган суюк; шиша суркалади. Бундай грунтовка 3—4 соатда цу- 
рийди.

Бир пайтда ёпиштириладиган плиткалар полосасининг эни, 
яъни цамровлар улчами кичик 30—45 см (2—3 плиткалар ^ато- 
рича) олинади. Бунга сабаб шуки, ^уюц шишали коришмалар 
оддий ^оришмалардан кура тезро^ ^отади, шунинг учун кислота­
бардош ёки инщорбардош ^оришмаларни* оз-оздан тайёрлаб 
олинади ва энсизро^ ^илиб тушалади. Акс ^олда плиткаларни 
ёт^изгунга цадар ^оришма ^отиб ^олиши мумкин. Одатда, бунга 
30—40 мин кетади.

Плитка ^уруц ёткизилади ва ^ар бир плиткалар ^атори учун 
шнур тортилиб, чокларнинг тугрилиги текшириб борилади. Плит-
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калар сукщ шишали цоришмага оддий цоришмага нисбатан куч- 
лирок; ёпишиб .^олиши сабабли, нотугри туйилган плиткани туг- 
рилаш цийин ёки мумкин эмас. Шунинг учун айрим плиткаларни 
болгача билан уриб эмас, балки плиткани суриб юбормаслик 
учун кельма билан о^иста уриб ботирилади. Коришма патла­
ми 10— 15 мм дан цалин булмаслиги керак, акс ^олда ёйилиб 
кетади. Агар лойи^ага кура, плитка ости ^атлами бундан ца- 
лин булиши талаб цилинса, ^оришма икки марта тушалади. 
Иккинчи ^атлам биринчи ^атлам ^отгандан сунг тушалиши 
керак.

Плитка ёт^нзилган ^исм сирти плиткалар ётцизиб булинишн 
билан ^оришма ^отгунга ^адар (цоришма ^ота бошлагунгача),
20—25 мин  мобайнида ёгоч рейкага болга билан о^иста уриб 
текисланади. Охирги плиткалар ^атори ёт^изиб булингандан 
сунг ^амровдан чи^иб долган орти^ча ^оришма кельма билан 
^ир^иб олиб^ташланади.

Химиявий таъсирга чидамли полларда плиталар орасидаги 
чокни тулдириш оддий поллардагига нисбатан му^имроцдир. 
Чокларни тулдирадиган ^оришма ёки мастиканинг хили, одатда, 
лойн^ада курсатилади. Агар чокларни тулдириш учун плитка 
остига тушаладиган ^оришмадан фойдаланиладиган булса, чок­
лар иш мобайнида бир ^амров чегарасидаги плиткалар ётцизиб 
булингандан сунг тулдирилади. Агар чокларни тулдириш учун 
бонща таркибли ^оришмалар (мастикалар) ишлатиладиган бул­
са, плиткалар ёт^изиш пайтида чоклар очик; ^олдирилади ва 
плитка остидаги ^атлам материали бутунлай ^отгач (бир неча 
кун утгандан кейин) тулдирилади.

Сукщ шиша сувда эрийдиган булгани учун химиявий таъсир­
ларга чидамли ^опламларни плиткалар к,оплангандан сунг 10 
кун мобайнида, яъни плитка ости ^атлами бутунлай ^отгунга 
цадар ^уру^ туриши керак. Шу сабабдан хонадаги барча ишлар 
тухтатилади, янги ёт^изилган пол тусилиб, 3—4 кун мобайнида 
у ерга >̂ еч ким ^уйилмайди.

Плиткалар ёт^изилгандан сунг камида 20 кун утгач, 4 соат- 
ли танаффус билан икки марта чоклари оксидланади: чоклар 
сульфат кислотанинг (солиштирма огирлиги 1,27— 1,4 булган) 
сувдаги эритмаси билан ^улланади. Бундай ишлов натижасида 
чоклар зичлашади.

Плитка ости ^атламининг си^илишга муста^камлиги ками­
да 200 кг /см2 булгач, плиткалар ёт^изилган полни фойдаланиш- 
га топшириш мумкин.

Химиявий таъсирларга чидамли полларга плиткалар тушаш- 
да плитка ости ^атлами битум ёки t^opa мой мастикалари би­
лан суртиладиган булса, пол асоси яхшилаб тозаланиши 
ва грунгланиши керак. Ишланадиган сирт то бир текис к;ора 
рангни олгунча грунтланади.

Плитка ости к>атлами битум мастика билан (тушаладиган 
булса, асос битумнинг керосин ёки бензиндаги эритмаси би­
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лан 1:2 дан 1:3 гача нисбатда) грунтланади. Агар цора мой 
мастика цулланиладиган булса, асос шу нисбатдаги цора мой- 
нииг антрацент мойдаги эритмаси билан грунтланади. Грун­
товка буёц пуркагич ёки чутка билан суркалади. Биринчи 
цолда бетон ёки цемент-цум цоришмасидан асос тушалгани- 
дан кейин 0,5— 1 кун утгач, иккинчи ^олда 1—2 кун утгач 
грунтланади.

Грунтланган асос цуригунча тусиб цуйилади. Агар грунт­
ланган асос тасодифан ифлосланган булса, плитка ётцизиш- 
дан олдин бензинга (битум мастика учун) ёки антрацен мой- 
га цора мой мастика учун цулланган латта билан яхшилаб артиб 
тозаланади ёки цайта грунтланади. Плиткалар асос тозалан- 
ган зацоти ётцизилади.

Битум ёки цора мой цатлами устига ётцизиладиган плитка­
лар асос цатламининг намлигидан цатъи назар, лекин цатламту- 
шалгандан икки кун утгачгина ётцизилади, чунки*грунтовкани 
асос яхши шимади ва янги тушалган плитка ости цатлами 
грунтланган сиртга яхши ёпишади.

Плиткаларни цора богловчилардан цилинган мастикалар 
ёрдамида ётцнзишнинг цемент цоришмани ётцизишдан фарци 
шундаки, ётцизиладиган плиткалар itypy^ булиши лозим. 
Чунки нам плиткалар сиртидан бугланадиган сув уларни таг 
цатламига яхши ёпишишига тусцинлик цилади.

Плитка остидаги битум цатлами 2—3 мм  булиши керак. 
Бундай юпца цатлам цосил цилиш учун битум мастиканинг 
температураси суркаш пайтида 160— 180°С, цора мой мастика­
нинг температураси эса 120— 140°С булиши керак. Асос цат- 
ламига юпца цилиб суркалган мастика тез совийди, шунинг 
учун плиткалар ётцизиладиган цамровнинг эни 150X150 мм ли 
1—2 плитка энига тенг олиниши лозим. Мастика чумич билан 
суркалади ва дарцол* тайёрланган плиткалар ётцизилади. 
Шуни кузда тутиш керакки, мастика таркибига кирадиган 
тулдиргич аста-секин идиш тубига чукиб цолади. Шунинг 
учун цизиган мастикани олишдан олдин чумич билан яхши­
лаб аралаштирилади.

Плитка ости цатлами учун битум ёки цора мой мастикаси 
урнига тулдиргичсиз тоза эригаН богловчи ишлатиш ярамай- 
ди. Чунки мастика цатламининг мустацкамлиги тоза битум ёки 
цора мойнинг мустацкамлигидан анча юцори булади. Бундан 
ташцари, мастикаларни цуллаш анча самаралироцдир. Чун­
ки, биринчидан, таннархи тулдиргич таннархидан анча цим- 
мат турадиган богловчи тежалади, иккинчидан, плитка ётци- 
зувчининг иш унумдорлиги ошади, бунга сабаб шуки, цовушоц- 
лиги юцори булган мастикага плитка ётцизиш тоза богловчига 
плитка ётцизишдан анча цулай.

Мастикалар ёрдамида плиткалар тушаш сифати куп жи- 
^атдан мастика цатламининг цалинлигига боглиц булади. К,ай- 
ноц мастика суюц булгани учун 2—3 мм дан цалин цатлам усти-
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га т^шалган плиткалар бир текис ботмайди ва ^оплам ноте- 
кис чицади.

Агар лойихага кура, плиткалар орасидаги чокларни плит­
ка ости цатлами мастикаси билан тулдириш кузда тутилган 
булса, плиткаларни ^атламга шундай ботириш керакки, на- 
тижада мастика чокларни ^ам тулдирадиган булсин. Орти^ча 
чи^иб долган ва плиткалар сиртига тушган мастика керосин 
ёки бензинга ^улланган латта билан дар^ол артиб ташланади. 
Агар мастика совиб ва ^отиб долган булса, уни металл шпатель 
ёки циргич билан авайлаб кетказилади.

Агар лойихага кура чокларга боища химиявий таъсирларга 
чидамли материаллар тулдириш кузда тутилган булса чок плит­
калар ёт^изиш пайтида чоклар очиц цолдирилади. Плиткалар 
орасидаги чоклар минимал — 2 мм дан ошмаслиги керак.

20- §. Бетон-нацшли плиталардан поллар тушаш

Полларга цоплаш учун мулжалланган бетон-на^шли пли- 
талар умумий ^алинлиги 30 мм булган турри циррали, икки 
^атламли донабай материалдан иборат. К,алинлиги 20 мм ли 
устки ^атлам 200 маркали бетон ва оц рангли мармар май- 
даларидан буёвчи цушиб тайёрланади. К,алинлиги 10 мм  ли 
пастки ^атламда тулдиргич сифатида дарё ёки тор цуми иш- 
латйлади. Плиталар квадрат ёки турри туртбурчак шаклида, 
4 0 0 X 4 0 0 , 4 0 0 X 3 0 0 , 4 0 0 X 2 0 0  ёки 4 0 0 X 1 5 0  мм улчамли цилиб 
чицарилади.

Бетон-нацшли плиталар 10— 15 мм ^алинликда, маркаси 
100 дан кам булмаган цемент-цум ^оришмаси тушалган ^ат- 
лам устига ёт^изилади. Плиталар орасидаги чоклар, кейин- 
чалик, сукщ цоришма билан тулдирилади. Бир неча хил ранг­
ли плиталарни маълум тартибда жойлаштириб лойи^ада кур- 
сатилган на^шли пол ^осил цилиш мумкин. Шуни кузда тутиш 
керакки, бетон-на^шли плиталарнинг роваклиги анча говори 
булади. Шунинг учун цемент ^атламининг сувсизланишига йул 
^уймаслик учун ёт^изиш олдидан плиталар сув билан ^улла- 
нади.

Бетон-нацшли плиталар ё ораёпма плиталари устига ёки 
бетон асос, ё булмаса цемент ^атлам устига ёт^изилади. Х>ам- 
ма ^олларда з^ам асос пулат чуткалар билан цемент плёнкасидан 
тозалаб ташланади. Плита тушаш олдидан асоснинг чанги ар- 
тилади, ^улланади ва цемент сути билан грунтлаб чик;илади. 
Силли^ ва зич бетон асосга 3—5 мм чу^урликда излар тортиб 
олинади.

Плиталарни ётцизишдан олдин чи^арилган соф пол бел- 
гилари буйича вацтинчалик нишонлар урнатилади. Одатда, 
нишонлар гипс ^оришмаси устига керамик плиткалар цуйиб 
з^осил цилинади: ^укщ гипс хамири асос устига тахминан 
10X10 см улчамли марка к^ринишида суркалади, баландли-
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ги соф пол сат^идан бир оз юцорироц булади. Сунгра унинг 
устига керамик плитка цуйилади ва плитка сатх.и пол цопла- 
ми сат^ига тугри келгунча плитка ботирилади. Нишонлар 
бир-биридан купи билан 2 м нарига жойлаштирилади, нишон- 
ларнинг цожати цолмагач, улар олиб ташланади.

Пол цопламаси маълум нацшга мослаб .. ётцизиладиган 
цолларда ва мураккаб шаклли хоналарга пол тушашда пли- 
таларни тушаш тартиби хомаки равишда хона планига ту­
ширилади. Бу эса плиталарни энг рационал жойлаштиришга 
ва чокларни симметрик чицаришга имкон беради. Плиталар­
ни хомаки жойлаштириб куриш зарур мицдорда бутунмас

плиталар тайёрлаб олишга имкон 
беради.

Бутунмас плиталар цосил ци- 
лиш учун бутун плитанинг иккала 
томонига кесиш чизицлари тор- 
тиб олинади. Плита иккала томо- 
нида то арматурага етгунга цадар 
скарпель 8 (1-расмга царанг) 
билан кесилади, арматура тури- 
нинг пулат симлари эса зубило би­
лан цирцилади. Бундай плиталар- 
нинг кесилган томонлари деворга 
тацалиб, плита устидан беркилиб 
кетадиган цолдагина бундай бу­
тунмас плиталардан фойдаланиш 
мумкин.

Купинча томонларининг цир- 
раси текис кесилган бутунмас 
плиталар керак булади. Масалан, 
боища хилдаги цопламларга ту- 
ташадиган жойларга, завод цех- 
лари ва саноат хоналаридаги 
утиш жойларига шундай плйта- 
лар ётцизилади. Бундай шаклдор 
плиталарни цулда тайёрлаш жу­
да цийин. Бундан таищари, плита­
лар цулда кесилганда 40—50% 
гачаси чициндига чициб кетади. 
Нацшли плиталарни кесганда иш 
унумдорлигини ошириш ва четла- 
рини тугри кесиш учун мармар 
плиталарни кесиш учун мулжал­

ланган станоклардан фойдаланилади.
Станок (47- раем) уеда консоль 7 ёрдамида шарнирли мац- 

камланган рама конструкциясидаги пайванд металл станина 
/  дан иборат. Станинага электр двигатель 6 ва кесувчи ол­
мос диск 9 урнатилган. Станина йуналтирувчи 2  лар билан

в

47- раем. Мармар, травертин, б е ­
тон-мозаика плиталарни кесиш  

станоги:
/  — станина; 2— йуналтирувчилар; «?—ара- 
вача; 4 — плита; 5  — понасимон тасмали 
узатманинг химоя кожухи; 6—электр дви­
гатель; 7 — консоль; 8 — олмос дискнинг 
>;имоя кожухи; 9 — олмос диск; 10— ара- 

вачани сурадиган маховик.
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таъминланган булиб, унда аравача юради. Аравачага кеси- 
ладигаи плита 4 ма^камланади. Аравачаии суриб, плита ол- 
мос диск тагига келтирилади.

Электр двигатель трапециодал тасмали узатма орцали 
кесувчи дискни айлаитиради. Тасма кожух 5 билан тусилган. 
Плитани кесиш пайтида дискни совитиб туриш учун унга сув 
насосидан шланг орцали сув бериб турилади. Насос ^ам электр 
двигателдан ишлайди. Орти^ча сув тукиш патрубоги булган 
идишга тушади.

Плита ма^камланган аравача кесувчи диск остига ^улда 
маховик 10 ва винт ёрдамида келтирилади. Консолни кута­
риш ёки тушириш йули билан кесиш чу^урлигини ростлаб 
туриш мумкин.

Плиталарни кесиш пайтида уларни оптимал суриш тез- 
лигига риоя цилиш керак. Масалан, ^алинлиги 35 мм булган 
на^шли плиталарни кесганда плитани суриш тезлйги 0,8 м/мин  
дан ошмаслиги лозим.

Плиталар станокда жуда сифатли кесилади: бунда плита 
^ирралари силли^лаб борилади ва уни орти^ча ишлашнинг ^о- 
жати цолмайди.

Станокнинг техникавий характеристикаси
Калинлиги 50 мм  ли плиталарни кесганда иш унумдорлиги,

см2!соат . . . • .................................................................................................  20 000
Кесиладиган материалнинг максимал калинлиги, м м .......................  50
Максимал кесиш узунлиги, м м .....................................................................  600
Кесувчи дискнинг диаметри, м м ................................................................. 300— 400

Электр двигатель:

куввати, к е т ................................................................................................. • 2 ,8
айланишлар сони, айл1м ин ................................................................  1420

Плитани узатиш  оптимал тезлиги, м\ман (куйидаги калинлик-
даги плиталарни кесганда), м м ...............................................

1 0 ........................................................................................................................ 1 ,65
2 5 .........................................................................................................................................1
3 5 ........................................................................................................................ 0 ,8
5 0 ........................................................................................................................ 0 ,6

Плиталар шнур буйича плита ёт^изувчи ишчи томони йу- 
йалиШида ёт^изилади. Девор буйлаб ёт^изиладиган биринчи 
плиталар ^атори энига тенг масофача девордан цочириб шнур 
тортиб олинади ва бутун ^амров узунлиги ^амда буйи буйича 
^оришма тушалади, куракча билан текисланади ва силли^лана- 
ди. К,оришма ^атлами тахминан 20 мм  булиши керак. Бундай 
цатлам устига плиталар ёт^изгандан с^нг плиталар огирлиги 
таъсирида ^оришманинг бир ^исми плита остидан си^иб чи^а- 
рилади ва плиталар бир оз.. чукади.

Х,ар бир ^амровдаги ишлар ^оришма ^ота бошлагунга 
цадар тугалланиши лозим. Шайтон ва режа чуп ёрдамида 
плиталарни тугри ёт^изилаётганлиги текшириб турилади.
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Режа чуп нишонлар ва текшириладиган плиталар устига 
йилади.

Бетон-на^шли плиталар орасидаги чокнинг эни купи би­
лан 3 мм булиши керак. Чокни ^амма жойда бирдек булиши­
га эътибор бериш керак, чунки ^опламнинг таищи куркамли- 
ги шунга богли^. Чокларнинг турри чизи^дан о риш и  >̂ ар
10 м да 10 мм дан ошмаслиги лозим.

Биринчи ^атор плиталари ётцизиб булингандан сунг худ­
ди шу тартибда иккинчи ^атор плиталарни ёт^изишга кири- 
шилади.

Плиталар орасидаги буш чоклар пол сат^игача суюц це­
мент хамири ёки 1:1 (цемент: майда цум) таркибли ^орищма- 
га пигмент ^ушиб тайёрланган материал билан тулдириб чи- 
^илади. Пигмент ^оришманинг рангини цопламнинг рангига 
ухшатиш учун ^ушилади. Чоклар плиталар ёт^изиш пайтида 
^ар бир ^атор тугагандан сунг ёки бутун хона поли битган- 
дан 1—2 кун утгач, яъни пол устида юриш мумкин булгач, 
т^лдирилади. Чоклардаги ^оришма ^отгандан сунг пол сирти 
нам ципи^ ёки латта билан артилади ва сув билан ювиб юбо- 
рилади.

21-§. Полларга шлак-ситалл плиталар тушаш

Шлак-ситалл шиша асосидаги анорганик материаллар- 
нинг янги классига мансубдир. У микрокристалланган шлак- 
шиша булиб, металлургия шлакларини эритиб, унга кварц 
^уми ^ушиб олинади. Бу материал шлак-шишанинг кристал- 
ланиш ма^сулоти булиб, материал ^ажми буйича бир текис 
тар^алган жуда майда (0,5 дан 1 мк  гача) кристалликлар- 
дан иборат. Бу кристалликлар бир-бирига цовушиб ёки ^ол- 
ди^ шишаиинг юп^а пардаси билан бирикиб кетади.

Шлак-ситаллар саноат чициндилари, ь^ора ва рангли метал­
лургия шлаклари ва ёнилги кулларидан тайёрланади. Шлак- 
ситаллар ишлаб чи^ариладиган хом ашёнинг арзонлиги, шлак- 
ситалл буюмлар таннархининг паст булишига ва уларни иш­
лаб чи^аришни и^тисодий самарадорлигига куп жи^атдан 
сабаб булади.

Шлак-ситалл тузилишидаги узига хос хусусиятлари ту- 
файли бундай материал физик-химиявий ва эксплуатацион 
хоссалари з^ам жуда му^им булади. Кристалликлар жуда 
майда булгани ва узаро пухта боглангани учун шлак-ситал­
лар жуда муста^кам материал ^исобланади. Шлак-ситалл 
плиталар кислоталар, иищорлар ва бопща агрессив суюцлик- 
лар таъсирига яхши чидайди. Уларнинг исси^ бардошлиги 
200—250°С, юмшай бошлаш температураси 950°С.

Полларга ^оплаш учун томонлари 25 дан 60 см гача бул­
ган квадрат плиталар цулланилади. Плиткаларни тушашдан
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олдин уларнинг циррасидан эни ва баландлиги 1,5 мм булган 
фаскалар олинади.

Шлак-ситалл плиталар бетон асос, мустацкамлиги 200 
кГ/см2 дан паст булмаган цемент-цум цатлами ёки 300 маркали 
цемент-цум цоришмаси, фурил спирти цушиб тайёрланган 
суюц шишали цоришма ^амда цайноц битум мастикасидан ту­
шалган цатлам устига ётцНзилади. Бундай поллар устида ав- 
томобиллар, электр карлар ва резина рилдиракли цул аравача- 
ларнинг цатнашига йул цуйиладн.

Суюц шишали цоришма тушалган цатламга ишцор эритма- 
лари, цемеит-цум цоришмасн тушалган цатламга ётцизилган 
полларга кислоталар тушишига йул цуйилмайди. Плита ости 
цатламининг цалинлиги 15—20 мм булиши керак.

Цемент-цум цоришма устига цоплама ётцизишдан олдин 
асос цул, лекин кулмак цосил килмасдан сув билан цулланади 
ва цемент сути билан грунтланади. Суюц шишали цоришма цул- 
ланилганда асос солиштирма огирлиги 1,15 га тенг булган суюц 
шишага натрий кремний фторид кушиб грунтланади. Суюц ши­
шали цоришма ёки битум мастика тушалган цатлам устига ёт- 
цизиладиган плиталар цуруц булиши керак. Плиталар шнур бу­
йича текис цаторлар тарзида эшикка царши девордан бошлаб 
плита терувчи томонга плита ости цатлами тушалган зацоти ёт- 
цизилади, чокларнинг цалинлиги 2 мм дан ошмаслиги лозим.

Коришма бир цаторга 6—8 плита кетадиган полосали асосга 
тушалади. К,°Ришма полосаси плиталар цаторидан 30—40 мм  
кенгроц булиши лозим. Плиталарни тушашдан олдин орца то- 
мони чангдан тозаланади ва унга 3—4 мм  цалинликда цоришма 
суркалади. Ётцизилган плиталар устига ёроч тагликлар цуйиб то 
цушни плиталар орасидаги чокка цоришма тулгунга цадар бол­
та билан уриб чуктирилади, чоклардан чициб цолган ортицча 
цоришма плиталар тушаш жараёнида олиб ташланади.

Цемент-цум цоришма устига ётцизилган шлак-ситалл плита- 
ли пол бир суткадан кейин ципиц сепилиб 7— 10 кун мобайнида 
кипиц устига сув пуркаб турилади, суюц шишали цоришма усти­
га ётцизилган пол эса камида 10 сутка мобайнида цуруц сацла- 
нади ва кейинчалик плиталар орасидаги чоклар оксидланади!

Шлак-ситалл плиталарда дарзлар ва учган жойлар булмас­
лиги лозим, полнинг текислиги 2 ж ли рейка билан текшириб 
курилади. Рейка билан пол орасидаги тирциш 4 мм  дан ошмас­
лиги керак. Кушни плиталар орасидаги чицицлар 1 мм  дан ош­
маслиги керак.

22- §. Туташув жойларидаги деталлар

Саноат корхоналари биноларида турли хил тош плнталар- 
дан поллар ётцизишда полларнинг бошца конструкциялар ёки 
бошца материаллардан цилинган полларга, яъни пол, канал- 
лар, чуцурчалар, траплар, деформацион чоклар, темир йул из-



s

: 'г.оз'о .
«I 2 ^| I В» Ox .Т И Xl’S И T

=-3
fD -O  ° > Я  " Я д

g s f  Iи * 2 и’0 ^^H - ё 4  £? 1 “ ni ^  ^  p  ^  О н л ч ^ я  E '*•'0 fa s
V- ti СО v< tt> -12 “ ^ 2 to i2“ H O' pj _j ял  )a ft> w rt):о  » t5  s; I j: 4
£  я  »  » о  о *<сл «г* fa н !э H >0 Я 5 ^ s t , s saM Е s  i  S ?  п s
С  Я  Я  . .  J-,

I

43

а "О  - 1 : п*м 65
- * з *

* * > я *  I = S * g
CD I >J -3 М Я I fa о 1 о » О а  fa I fa• o e c 2 o » T _ a
а  в  В -  о  я  “ •3'g X * _ ¥ Я 2 fa 
® ® Л 'о’З  £ я  я  ^ 

- ^ I ’З ?  о Н я Н ^ I * 03 иЧЙ*~» „  Н " • «э ̂ 5 л
о» ̂  I 5* я  и 2 ^ '
? I = S

“ ■З I  I “  “  ч
“  = •§ я  я х  яg г IТЗ g 'S S "  S 'S g S li lT ' 
4 | | §  S3 'чз 3  £ _ * .£  я °  

ь  | й я  м
^-13 5о£§3!ю g иу w ь 2я*? О СО ta ВЗ 52 V, я  я*о и
!* §  °oSg§-§ £ ГГ 3 I 5 Я s 2
^  •— Я  ' f a  ^  OXflJ! В н В Л Я П Л н  
8  " " !  О  П  н  Л

, СО , fu

по  
гз 
fc> 

^  030 -о
З ё
1 л 

^  Ю J3
я  
^  а  ^  П> 43 Sc 
Со н  Я 73 

Со 
И и BJ
_  тз^  П>CD 03
? 71
£  ^Ь 22и аа 

ta 
К
со

ПЭ
Sн
2
CJ
Ь)
Со43
S
я
п

чз

*1  ̂3 в S « K « aУ  И  t ,  (И5 * я^*

я  я  а»тз р  ы I»  я  Я‘ 2  ..
со а  со п ,  •><
£» ■£ в» ч ®?я  рч я  -тэ чэ
fa os fa Я О

со
О

50- раем. О раёпмалар устига цилинган пол- 
лардаги кислота ва иищорли сув окиб ке- 
тадиган трап (а) ва грунт устига плитка 
коплаб килииган поллардаги каналлар (б ) .
1 _  зангламас (кислотабардош , ишкорб^рдош) лист

ляция* *■# —П литка ост1?  катм м и ^  5 —бпиштнрма гид- 
ооизоляция■ 6 -ё п и ш т и р м а  изоляциянинг кушимча 
листик <?—о paS п м а плитаси; 9 -а с о с  грунти; 1 0 - * ,  оч
ёки чуян олинаднган плитка, Л-каналга керамик
бки куйма тош плиткалар коплами, 12 сопол ЦУ УР. 
13 — полоса пулатдан килинган осма, «  — каналга 
копланган керамик ёки куйма тош плиткалар, 15 100 
маркали бетон 5ки гиштдан килинган девор ва туб.

а)

'il т е м  Плитка полда деф ормация чоклари колдириш (а) ва кис- 
л о м  бардош  полнинг деформация чокларини тулдириш (б).

1 -  кислотабардош плитка; 2  -  битум мастика; 3 -  6 ^ “ г “ " сик 
гидроизолявияси; 4 -  ^ Тпайвандланган ва бетон ичида цолиб кетадиганган компенсатор, б -  компенсаторга па чокка смола шимдирилган асбест шнур
панж алар; 7 —^гемир : бкГ н оц КТ л д а : к% иЛаТиГанСБН-111 маркали битум.
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52- раем. П олга тор изли темир йул ки- 
лишда полнинг туташ уви;

i  — бетон тушам цатлам; 2—пол цоплами;, 3— тор 
из рельелари; 4 -  бурчак пулатдан ^и линган  *о- 

шия; 5 — металл ш паллар; 6 —  асос грунти.



лари ва ц- к- л а Р билан узилиб ^оладиган жойларни турри ту- 
таштириш лозим. Плитка полларни эксплуатация ^илиш мобай- 
нида бу участкаларда купинча плитка кучиб кетади.

Плитка тушовчи ишчи ^опламни ётцизишдан олдин тута- 
шиш жойларининг плиткалар ётцизишга тайёрлигини текшириб 
куриши керак. У ёпи^ каналларни уровчи пулат бурчакликлар- 
нинг цуйма деталларига плиткаларни бириктирувчи каттиц 
бириктиргичнинг борлигини, жи^озлар урнатиш учун пойдевор- 
нинг цопламдан чи^иб цолган цисми периметрини ураб турувчи 
пулат бурчакликнинг пухта ма^камланганлигини, уралган 
>^ошия устки сат^ининг плитка цоплам сат^ига мос келишини 
текшириб олиши лозим. Очи^ каналлар зонасида цоплам ётци- 
зишда пол сат^и ари^ча девори устки сат^ига мос келиши керак. 
Хошияга кесилган плиткалар эмас, балки бутун плиткалар 
туташиши керак.

Новлар цуришда ёки пулат бурчакликдан цилинган ^ошия- 
си булмаган пойдеворларга плиткалар цоплашда туташиш жой- 
ларига бутун плиткалар ёпиштирилиши ва улар вертикал плит­
калар ^атори торецларини ёпиб туриши лозим. 48—50- расмлар- 
да цопламлардаги энг куп учрайдиган туташувлар курсатилган. 
Хошиялар пулат бурчакликдан ^илинган, улар анкерларга пай- 
вандлаб цуйилган, анкерлар эса плитка ости цатлами орасига 
^уйиб кетилган. Бунда шуни кузда тутиш керакки, цоришма 
ёки мастика ^атламига ёт^изилган плитка поллардаги новлар 
ва каналларга )$ам плиткалар пол плиткаси ости материали 
ёрдамида ёпиштирилади.

Деформацион чокка туташтирилган жой 51-расмда курса­
тилган. Шуни кузда тутиш керакки, сую^лик оциб кетиши учун 
^ия цилинган поллардаги деформацион чоклар сув ажратиш 
чизирига турри келиши лозим. Деформацион чоклар битум мас- 
тикаси билан, пол 100°С дан ортиц ^изийдиган жойларда эса 
цум ёки асбест билан тулдирилади.

Темир йул изи бор зонадаги поллар (52- раем) бута ёгочи, 
300 дан кам булмаган маркали бетон ёки темир йул плитасидан 
цилинади. Унга полнинг плитка соплами бир хил сат^да ту- 
ташади.
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VI Б О Б

ПОЛИВИНИЛХЛОРИД ПЛИТКАЛАР ВА 
ТУРЛИ УРАМА МАТЕРИАЛЛАРДАН ПОЛ КИЛИШ

Полларга цоплашда полимер материаллар ва буюмлар, ав- 
вало поливинилхлорид линолеум ва плиткалар кенг ишлатила- 
ди. Паркет ва тахта полларга цараганда буларнинг цуйидаги 
афзалликлари бор: сифатли, арзон тушади, ишларни индустр- 
лашга имкон беради, бу эса ме^натни кам сарфлашга ва цури-
лиш муддатларини цисцартириш- 
гг олиб келади.

Линолеум цопланган поллар- 
да чоклар жуда кам булади, ейи- 
лишга яхши чидайди, ювиш осой. 
Бундай поллар эластик булади ва 
узоц муддатга чидайди. Поливи­
нилхлорид плиткалар (ПВХ плит­
калар) цопланган полларнинг ту- 
зилиши оддий, уларни ремонт 
цилиш осон. Бундай плиткалар­
дан турли нацшларни цосил ци- 
лиш мумкин. Бироц нам хоналар, 
санузеллар ^амда полга нефть 
ма^сулотлари ва мой тушадиган 
жойларга линолеум ёки уларнинг 
плиткаларини цоплаш тавсия ци- 
линмайди.

Линолеум ва ПВХ плиткалари 
цемент-цум тушама, бетон ва ёгоч 
асослар, ораёпмаларнинг темир- 
бетон панеллари устига цоплана- 
Ди. Полнинг иссицликни ютиш 
курсаткичи нормаланган хона­
ларда (масалан, турар жой хона­
лари, административ хоналар, ка- 
салхоналарнинг палаталари, л а ­
боратория, конструкторлик бюро-

ЬЗ- раем. Иссицлик ютиш курсат­
кичи нормаланадиган (а, иссиц 
поллар) ва нормаланмайдиган (б, 
совуь;) поллар учун линолеум ва 
поливинилхлорид плиткалар к,оп- 
ланган полларнинг конструктив 

схемалари:
/ —пол цопламаси; 2—ёпиштирувчи масти­
ка катлами; з —*ажмий огирлиги 800 кГ/м*  
булган eF04" толали плиталар; 4 —цаПнок 
битум цатлами; 5  — цемент-цум тушама; 
6 — товуш изоляция катлами; 7 — орг!п- 

манинг темир-бетон плитаси

7* 99



ларида) линолеум ва ПВХ плиткалари ^ажмий огирлиги 800_
850 кг /м3 булган ярим ^аттиц ёгоч толали плиталар ёки ^ажмий  
огирлиги 950— 1000 кг /м3 булган цаттиц плиталар устига ёпищ- 
тирилади. Бу плиталар цемент-цум тушама устига ётцизилди 
(53-раем, а).

Иссицлик ютиш курсаткичи нормаланмайдиган хоналарда 
линолеум ёки ПВХ плиталари бевосита цемент-^ум тушама ус­
тига ётцизилади (53- раем, б ) . Бундай материалларии асфальт 
тушама устига ёткизишга рухеат берилмайди.

23- §. Поливинилхлорид плиткалар 
цопланган поллар

Плиткаларни ^оплаш пайтида хона температурой ка,мида 
15°С булиши керак. Плиткалар ^уллангунга цадар улар ^опла- 
надиган температурага тенг температурага чидайди. Темпера­
тура 15°С дан паст булганда плиткалар ^атти^лашади, бир оз 
эгганда х,ам синиб кетади ва к;оплаш учун анча ноцулайлашади.

Плиткалар ранг-туслари ва улчамлари буйича хилларга аж- 
рзтилади. Бир рангли поллар учун айницеа, бир хил тусдаги

плиткаларнинг булиши жуда 
му^имдир.

ПВХ плиткаларни ^оплай 
бошлашдан олдин асос узун 
дастали металл ^иргич ёрда- 

.мида лой ва ахлатдан яхшилаб 
тозаланади. Алмаштирма уч- 
ликли ПП-1 саноат чанг сурги- 
чи билан чанги кетказилади. 
Асосдаги ^ар ^андай нотекис- 
лик ва долган ифлослик плит­
калар ^оплашда сезилади. Бу 
фак;ат полнинг таищи курини- 
шини хунуклаштириб ^олмас- 
дан, унинг ейилишини ^ам тез- 
лаштиради. Сунгра асос битум- 
нинг бензиндаги эритмасц 
( 1 : 3 )  билан грунтланади. 
Грунтовка асос 2 цатламининг 
говакларига кириб сиртини 
зичлаштиради ва муста^кам- 
лайди, бутунлай чангсизланти- 
ради ва ёпиштирувчи мастика 
билан пухта бирикишини таъ- 
минлайди.

Плиткалар ^опланадиган 
умумий майдон 500 м2 гача ва 
хона майдони 18—20 м 2 бул­
ган лолларда турли ваннача-

100

5 4 - раем. Тунука пулат листи (а) ва
прлиэтилендан (б)  килинган турли 

ваннача:
корпус; 2 — б^ртир'и; 3 —  кулоц; 4 —  тур 

буртиги; 5 — тур; 6 — даста



лардан фоидаланиб сиртни чуткалар билан грунтлаш тавсия ки- 
линади (54-расм) Кошинкор ч^ткани грунтовкага ботнради ва 
уни ванначага ция Урнатилган турга цуйиб сицади (55- раем а) 
СУнгра чуткани Узн ва тескари а) .
томонга у ёц-бу ёцца суриб, сирт- -___
га грунтовкани параллел полоса- - л г
лар тарзида суркайди. У чуткани f
сиртга 60—65° бурчак остида f  /
циялатиб ушлаши керак (55- f  /
раем, б ) .  _— у '  /

5 6 - раем. Грунтлаш машиналари: 
а  — С-562 установкаси; 6  — CO-7A компрессоре

55- раем. А сосни ч^тка ёр­
дамида кулда грунтлаш:

а  — чуткага грунтовка олиш; <5 — 
асосга грунтовка суркаш
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Агар плиткалар к;опланадиган майдон 500 м12 дан орти^ бул­
са, тушама сирти пуркагич-цармоц ва ^айдаш бочкачаси ёрда­
мида грунтланади, ёки С-562 установкасидан фойдаланилади 
(56- раем, а) .  Бу установка компрессор СО-7А (56- раем, 6)  дан 
сицилган ^аво юбориб, суюц шпаклёвкани суркаш учун мул­
жалланган.

Кошинкор цармо^ни сопло грунтланадиган сиртда 60—70 см 
говори ^илиб ушлайди, пуркалаётган масса у^и полга нисбатан
60—65° ^ия булиши керак (57-раем, а ) .  Кошинкор деворлардан

5 7 - раем. А сосни механикавий усулда грунтлаш:
я  — грунтовка суркаш пайтида цармокнинг вазияти; б  —  грунтовка суркаш.

бирига параллел ^аракатланиб, сиртни бир меъёрда грунтлайди, 
у соплони асосга параллел текисликда айлантириб туриши керак 
(57-раем, б ) .  Грунтовка составининг сарфи 0,2—0,25 кг /м2.

Грунтланган асос плитка ^онлангунга ^адар бутунлай ^ури- 
ши керак. Сирт ^анчалик яхши цуриса, поливинилхлорид плит­
калар 1̂ опланган пол шунчалик узовда чидайди. Одатда, цемент­
а м  тушамага суркалган грунтовка 5— 10 соатда ^урийди.

Плиткаларни турри цатор цилиб ^оплаш учун полни режа- 
лаш. Рангли поливинилхлорид плиткалар лойи^ада курсатилган 
на^щ буйича ^опланади. Грунтовка цатлами цуригандан кейин 
хона Уци белгилаб олинади, катта хоналарда на^ш симметрик 
ва тугри чи^иши учун плиткалар полнинг режа у^лари кесишган 
жойидан, яъни хона уртасидан бошлаб цопланади.

Агар плиткалар тугри ^атор ^илиб хона деворига параллел 
^опланадиган булса, полнинг ^арама-^арши томонлари урта- 
сйНи бирлаштирадиган чизи^ асосий уц ^исобланади. Плитка­
лар диагонал цатор тарзида ^опланганда асосий у^дан 45°*бур- 
чак оетида ётган чизи^ режалаш у^лари ^исобланади.

Плиткаларни тугри цаторлар тарзида ^оплаш учун олдин 
хонанинг цисца томонлари урталари Л ва Б топилади (58- раем) 
ва полга белгилар ^илиниб, орасига ингичка пиши^ шнур тор- 
тилади. Шнур асосга цоцилган цозицчаларга ма^камланади. 
Сунгра биринчи шнурга перпендикуляр цилиб В ва Г нуцталар
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асига иккинчи шнур тортилади. Иккинчи шнурнинг биринчи 
щнурга перпендикулярлигини билиш учун А Б  чизиги уртасига (о 
ну^тада) металл гуния цуйилади (59 -раем).

Шундан сунг плиткалар цаторида четки плиткалар цандай 
ётиши кераклиги аницланади. Бунинг учун хонанинг буйи ва 
эни улчанади х;амда цаторларга цанча бутун плиткалар кетиши 
^исоблаб чицилади ёки плиткаларни цуругича уцлар буйича 
цуйиб курилади. Агар цаторга бутун плиткалар сигмаса, яъни 
девор олдида очиц тор полоса цолса, перпендикуляр уцни суриб4 
полнинг иккала царама-царши томонида камида ярим плитка 
энида бир хил полосалар цолдирилади. Чунки энсиз полосалар 
полни куркамлигини бузади.

68- раем. Поливинилхлорид плиткалар ёткизиш  
учун укларни булиш ва полни режалаш:

1 ва 3 — кУРУКлайин териб  чи ки л ган  п л и ткал ар  ц атори ; 2 ва 
4 —пол р еж ал ан ган д ан  кейинги  пл и ткал ар  катори ; 5— ш пиль­

ка; 6 — булиш  чи зим чалари .

Масалан, 5,48x4,64 м ли хонанинг буйлама цатори 1 да (58- 
раемга царанг) 18 плитка жойлашеа ва 8 см ли очиц полоса цол- 
са, бу з^олда 17 та бутун плитка цуйилади, цолган 38 см масофани 
тенг иккига булинади. Шунда цаторнинг цар бир томонидаги 
четки плиткаларнинг эни 19 см дан булиши керак. Бунда кунда- 
ланг Уц В  ва Г  ни цолган 8 см ли полосага царши томонга 15 см 
(19—8/2) суриш керак (В '—Г') .
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Хонанинг кундаланг (цисца) уци буйлаб ^ам худди шундай 
режалаб олинади. Бу томонга 15 та бутун плитка кетади ва 14 
см ли очиц полоса ^олади. Плиткаларни 8 см чапга (долган 14 
см ли полосага царама-царши томонга) суриб, 14 та бутун плит­
ка цуйилади ва икки томонга хар бири 22 см ли плиткалар жой­
лаштирилади. Бу ^олда буйлама уц А —Б  жойида цолади. А —Б 
ва В'—Г'  уцлар кесишган жойга (0 нуцтага) шпилька ^окилади.

У биринчи плитка цуйиладиган жой- 
ни курсатади.

К,атъий симметрик булиши талаб 
цилинмайдиган кичик хоналарда 
уцларнинг кесишган ну^таси топил-

6) а)
59- раем. М еталл гуния (а) дам- 
да у^ларни булиш ва биринчи  
нишон плиткаларни урнатиш  
учун г^нияни жойлаштириш (б )

60- раем. Кичик хоналарда Укларни реж а- 
лаш ва булиш:

а  — чуруклайин кУйиб чикилган плиткалар натори:
1 — каторлар бир томонга сурилгандан кейин плит­

калар цатори; 1 — шнур, 2 — шпилька; 3 — мих.

гандан сунг, иккита узаро перпендикуляр плиткалар цатори цу- 
ри^лайин цуйиб чицилади, уларнинг четлари хонанинг режалаш 
У^ларига туташиб утиши керак. Агар бутун плиткалар сони хо­
нанинг узунлиги ва эни буйича сигмаса (60-раем, а) ,  режалаш 
Уцини суриб плиткаларни фацат бир девор ёнида ёки икки пер­
пендикуляр деворлар ёнида синдириб ^опланадиган цилинади 
(60- раем, б) .

Плиткалар махсус кескич (12-расм, б  га царанг) ёки уткир 
пичо^ билан чизгич цуйиб кесилади.

Плиткаларни диагонал каторлар тарзида ^оплаганда полни 
реж алаш . Бунда >̂ ам худди плиткаларни тугри бурчаклик цилиб 
цоплагандаги каби хонанинг асосий у^лари А — Б  ва В — Г  лар 
белгилаб олинади (61- раем, а). Сунгра 0 нуцтадан бошлаб ихти- 
ёрий радиус билан асосий уйларда Д> И  ва К  нуцталар белги-
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аб о л и н а д и .  Бу нуцталардан бошлаб худди шундай радиус б и -  
ЛяН JJ ва М  нуцталар белгиланади ва хона уртаси 0  дан утади- 
ган диагонал чизиц цосил булади.

Сунгра хона узунасига ва кундалангига цанча бутун плитка 
к е т и ш и  ^амда биринчи плитка цаерда жойлашиши аницланади. 
Б у н и н г  учун плиткаларнинг учлари асосий уцлар буйлаб кета- 
диган цилиб плиткалар цуруцлайин цуйиб чицилади. Одатда, 
бутун плиткаларнинг узигина сигмайди. Шунинг учун девор

6 1 - раем. Плиткаларни диагонал каторлар тарзида ётцизиш  учун уцларни 
булиш ва полни режалаш:

а  — асосий ва диагонал Уцларни аниклаш; б — биринчи плиткани аник Уртага жойлаштириш 
учун плиткаларни к^йиш: в — биринчи плитка бурчагини марказга т^грилаб плиткаларни ц^й- 

иш; г — полни нот^гри режалаш

периметри буйлаб фриз цатор цопланади. Унинг ичига бир неча 
плитка диагоналларига каррали булган томонли асосий майдон 
колади.

Икки ва купроц рангли диагонал нацшли полга плиткалар 
т^гри цопланганда фризнинг эни шундай ^исобланиши ва режа- 
ланиши керакки, асосий майдон бутун периметр буйича фризнинг 
ички чизицлари олдида бир хил рангли яримта плиткалар билан 
тугасин. Фриз олдига бир Хил рангли плиткаларни танлаб ва 
энини мослаб биринчи плитка цаерда ётиши ва у цаерда булиши 
кераклигини аницлаш мумкин. Масалан, асосий уцлар буйича 
майдонда фризгача диагонал улчам буйича бутун плиткалар
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жойлашса, марказга цуйиладиган биринчи плитка 5̂ ам фризга 
туташадиган яримта плитка рангида булади (61-раем, б ) .  Агар 
жойлаштириладиган плиткалар сони бутун булмайдиган у^- 
лардан бири буйлаб биринчи плитка бурчаги марказга жойлаш- 
тирилганда ^ам шундай булади (61- раем, в).

61-расм, г да полни нотурри режалашга мисол келтирилган 
цушни деворлар буйлаб турли рангдаги яримта плиткалар жой- 
лаштирилган. Агар фриз энини узгартирмаган э^олда биринчи 
плитка 1 ни марказга жойлаштирилса, бу камчилик тузатилиши

мумкин.
Агар берилган нак;ш буйича 

марказий плитка марказда жой- 
лаштирилиши лозим булса, шнур- 
ни дастлабки шнурдан ярим плит­
ка (бу ^олда 15 см)  суришга тур­
ри келади (62 -раем).

Плиткаларни цоплаш техноло- 
гияси. Поливинилхлорид плитка­
ларни сову^ битум мастика «Вис­
ки» билан ёпиштириш тавсия ^и- 
линади. Бу мастика марказлаш- 
тирилган усулда тайёрланади ва 
цурилиш майдончасига тайёр 
з^олда келтирилади, у сувга ях­
ши чидайди. Ёпишишга муста^- 

камлиги 1 кГ/см2 дан кам булмайди, у битумнинг скипидардаги 
эритмаси булиб, турли тулдиргич ва цушимчалар ^ушиб тайёр­
ланади. «Биски» мастикасини ишлатиш пайтида ^арагай ёрочдан 
12 г  орирликда ва 10 мм  диаметрда йунилган мосламанинг 5 сек  
мобайнида 25 мм ботишигалюс келадиган маълум консистенция- 
да булиши лозим. Мастика,нинг консистенциясини объектдаги 
ёки марказий лабораторияда текширилади.'

Иш бошлашдан олдин мастика яхшилаб аралаштирилади. 
Агар мастиканинг консистенцияси йул цуйилгандан паст булса, 
уни ^айно^ сувга ботирилган идишда ёки бур билан иситилади- 
ган идишда 40°С гача иситилади. Мастикани гулхан таптида ёки 
электр битум ^издиргичларда иситиш ^амда бирор эритгич билан 
суюлтириш та^и^ланади. Мастикани зич ёпилган идишда са^- 
Лаш лозим.

«Биски» мастикаси асосга 0,3—0,5 мм  ^алинликда суркала­
ди. Бундан цалин суркашга йул ^уйилмайди, чунки мастика секии 
^отади (ундан эритгич секин учиб кетади) ва чоклар орасидан 
ч щ и б  ^олади. Натижада плиткаларнинг сирти ифлосланади ва 
вритгич ёрдамида тозалашга ^ушимча ва^т куп кетади. Бундан 
таищари, учувчан эритгичнинг чоклар ор^али чи^иши натижаси- 
да плиткаларнинг чети кутарилиб ^олиши ва уларни ^айта цоп- 
лашга э^тиёж турилади. Агар мастика жуда юп^а суркалса, 
плиткалар унча муста^кам ёпишмайди.

62- раем. Плиткаларни диагонал  
каторлар тарзида ётцизиш:

1 — шнур; 2 — ёпиштирувчи мастика кат- 
лами; диагонал нишон ц а т о р и ;  4—«фриз; 

5  — михлар.
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М астикани бир меъёрда суркаш учун тишли шпателлар цул- 
анилади (63- раем). Шпателларга калта ва узун дасталар цили- 

нади- Кичик шпателлар билан (63- раем, в)  тор жойлардаги ма­
салан, радиаторлар остидаги, катта шпателлар билан (63-расм, 
fl) катта жойлардаги, тишли куракчалар билан эса исталган 
ж ойдаги (63-расм, в) мастика текисланади.

Асос сиртига турли цалинликдаги мастика цатлами суркаш 
учун алмаштириладиган тишли полотноси булган куракча шпа­
тель ишлатилади (63-расм, г ) .  Шпателни асосга 60° бурчак 
^осил циладиган цилиб узига томон царатиб ишланади ва асосга 
тишлари оциста ботириб сурилади. Шунда шпатель бутун ортиц- 
ча мастикани суриб, тишлари орасида ингичка арицчалар кол- 
диради. Арицчалари аста-секин бир-бирига туташиб кетиб, 
бутун асоси буйича 0,3 дан 1 мм цалинликкача текис цатлам 
з^осил цилади. Мастика цалинлиги цулланиладиган шпатель 
тишлари типига боглиц. Бундан ташцари, асос сиртида олдин 
з^осил булган мастика арицчалари цамда эритгичнинг тезроц 
учиб кетишига ёрдам беради ва мастика тезроц цотади.

Шпателлар 1,5—2,5 мм цалинликдаги пулатдан тайёрланади. 
Тишлари ейилган сари эговлаб дастлабки улчамлари тиклаб ту­
рилади.

Атрофдаги хавонинг температурасига цараб, пуркалган мас­
тика цатлами то поливинилхлорид плиткалар ёпиштирилгунга 
цадар 30—40 мин шамоллатиб турилади. Шунда эритгичнинг 
ортицчаси учиб улгуради (температура цанча юцори булса, мас­
тика шунча кам шамоллатилиши керак). Мастикага бармокни 
оз^иста ботириб курилганда у чиппа ёпишиб цолса, плиткаларни 
ёпиштиришга киришиш мумкин. Агар бармоцни цаттицроц бо- 
тирганда з^ам у ёпишмаса, мастика цотиб цолган, ишга яроцсиз 
з^исобланади.

Плиткаларни асосий уцдан бошлаб кошинкор узига томон 
йуналишда ёпиштира бошлайди. Бир цатор тугагач, иккинчи 
йуналишда ёпиштирилади. Бунда шнур ёки рейкадан фойдала­
ниш керак. Плиткани цоплаш пайтида ён цирраларидан икки цул 
билан ушлаб туриб, бир цирраси тортилган шнурга ёки олдин 
ёпиштирил"ан плиткага тацалади (64 -раем, а ) .  Сунгра плитка­
ни оз^иста асосга туширилади, бунда плитка четларининг масти­
ка билан ифлосламаслик учун суриб юбормаслик керак.

Плиткаларни олдин бир томонидан, кейин уртасидан четлари- 
га томон бутун сирти буйлаб босиб ёпиштириш плитка тагнга 
^аво кириб цолишига йул бермайди ва мастика билан яхши ёпи- 
Шишини таъминлайди. Плитка асосга яхши ёпишиши учун дума- 
лоц ёки квадрат резина ёпиштирилган (64- раем, б)  ёгоч болга 
билан оциста уриб чицилади.

Агар плиткалар тугри ёпиштирилган булса, цирралари бир- 
бирига зич ёпишиб, чок деярли куринмайди, цушни плиткалар 
орасида зазор булишига йул цуйилмайди. Девор ва плиткалар 
орасидаги зазор 10 мм дан ошмаслиги керак.
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63- раем. Мастика суркаладиган тишли шпателлар:
я  — катта ш патель; б  — тишлари бор киррали куракча; в — кичик ш патель; г — алмаштири*

ладиган тишли куракча

№



■
Плиткаларнинг юзаси мастика билан ифлосланган булса,

и э р и т г и ч д а  (бензин ёки скипидарда) цулланган латта билан 
дар^ол артиб ташланади. Эритгич чокка тушмаслиги керак. Чун- 
i  у мастикани эритади ва мастика плитка сиртига чициб
кол ад и.

Плиткалар цуйидаги тех­
нология буйича цопланади.
Катта хоналарга плиткалар­
ни тугри цаторлар тарзида 
цопланганда ишни марказ- 
д а н  ёки булиш увидан 
бошланади. Чунки бунда ре- 
жалашдаги хатолар ва плит­
каларни цоплашдаги нуцсон- 
лар барча томонларга 
бирдек тарцалади ва унча 
сезилмайди. Булиш уцини 
курсатувчи канал тортилган 
шнурни мастика суркаш ол- 
дида бир учидан бушатила- 
ди, булмаса у мастика билан 
шикастланиши мумкин.

Сунгра белгиланган уц 
буйлаб иккита плитка энича 
полосага мастика суркалади 
(65- раем, а) .  Мастика цури- 
гандан сунг шнур яна торти­
лади ва биринчи плиткадан 
бошлаб шнурнинг ^дм у,
)$ам бу томонига икки цатор 
плиткалар ёпиштириб чици- 
лади. Шундай цилиб, асосий 
нишон плиткалар цатори ^о- 
сил цилинадн (65 -раем, б) .
Сунгра шнурни тортмасдан 
туриб 6— 10 м юзага плитка­
лар цопланади. Бунда асос­
га суркалган мастика цат- 
лами 30—40 мин  туриши 
керак. Поливинилхлорид 
плиткаларни кейинги ётци- 
зиш тартиби 65- раем, в ва г ларда курсатилган.

Иш вацтида олдин ёт^изилган плиткалар устидан юмшоц 
пойабзал кийиб эцтиётлик билан юриш керак. Акс ^олда плитка­
лар урнидан цузгалиб кетиши мумкин. Плиткалар цопланган 
тайёр полга цороз ёпиб, кирланишлардан са^ланади. Плиткалар 
цопланганидан 24 соат утгандан кейингина пол устидан юриш 
мумкин.

Б 4-расм . Плиткаларни узидан нари ёт- 
Кизиб бориш (а ), туртбурчак болга 

билан уриб чикиш (б)  ва цилиндр шакл- 
ли болга билан уриб чикиш (в)
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Плиткаларни диагонал ^аторлар тарзида цопланганда, пол­
ни режалаб олгандан сунг олдин фриз ётцизилади, сунгра асосий 
фон плиткалар цопланади. Бу иш худди т ^ р и  цаторлар ^оплан- 
гандаги каби бажарилади. Лекин бунда нишон ^аторлар ва нав- 
батдаги ^аторлар диагонал чизшугар буйича цопланади (62- 
расмга ^аранг).
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65-расм. Поливинилхлорид плиткаларни ёт- 
Кизиш тартиби:

а —ёпиштирувчи мастика суркаш, б —нишон цаторни 
ётцизиш, б—хонанинг бир томонига ёт^изиш , г—хона­

нинг иккинчи томонига ё т ц и з и ш

Фриз полосаси ва полнинг асосий к;исмига плитка ^опланган- 
дан сунг девор олди плиткалари ^опланади Бунда плиткалар 
деворлар, трубалар, чициц жойларга мослаб кесиб олинади. 
Бунинг учун плитка 1 ни (66- раем, а) охирги плиткалар катори 
ёки фризнинг ёпиштирилган плиткасига та^аб ^уйилади. Сунгра 
плитка 1 устига плитка 2 цуригича цуйилади. Плитка 2 нинг бир 
томони деворга та^алиб туриши керак. Плитка 2 нинг плитка 
1 устига чициб турган томонидан чизгич сифатида фойдаланиб 
^алам ёки мих билан чизиц тортиб олинади. Плитка 1 ни ана 
шу чизи^ буйича кескич билан кесилади (12- раем, б га царанг). 
Шунда девор олдига мос тушадиган плиткача ^осил булади.
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t>6- раем. Д евор олдига ёткизиладиган плиталарни 
тайёрлаш (а) ва плиткада турбалар учун тешик 

очиш (б):
I  — девор олди цаторига бтцизиладиган плитка цис«и; 2 — бу- 

тун плитка; 3 — плинтус; 4 — ёпиштирилган плитка

Хонани иситин трубалари олдига плиткалар цоплаш учун 
махсус пичоц билан (67- раем,
а) труба диаметридан бир оз 
каттаро^ юмалоц тешиклар очиб 
олинади.

Плиткаларни пешбуринлар, 
эшик кесакилари ^амда бонща 
эгри чизицли сиртларга мослаш 
учун ани^ андазалар ^илиб оли­
нади ва улар ёрдамида плитка 
режаланади. Плиткани режа ч и ­
з и р и  буйича кесиш учун дастаки 
тунука ^айчидан фойдаланила- 
ди (65-раем, б) .  Кесишдан ол­
дин ^айчини эластик килиш 
учун бир оз ^издирилади.

24- §. Экструзион поливинилхлорид 
плиткалардан цилинган поллар

Икки цатламли поливинилхлорид линолеумни поливинилхло­
рид смола, пластификаторлар, тулдиргичлар, пигментлар ва 
турли цушимчалардан экструзия (си^иб чи^ариш) усули билан 
тайёрланади.

Линолеумлар ва унинг плиткалари икки ^атламдан: устки ва 
остки ^атламдан иборат. Устки ^атлам таркибида тулдиргич кам 
б^либ, унча ейилмайди, ^алинлиги камида 0,5 мм,  остки ^атлам 
таркибида тулдиргич куп булиб, иккала катламнинг умумий ца- 
линлиги 1,5—2 мм га етади.

6 7 - раем. Плиткалар кирциш ва 
уларда думалок тешиклар очиш  

учун пичок (а) *амда дастаки  
цайчи (б)
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Экструзион поливинилхлорид плиткалар ^оплашдаги асосий 
технологик операциялар худди оддий поливинилхлорид плит­
калар цоплашдагига ухшайди. Фарци шундаки, экструзион 
плиткалар кумарон-нейрит мастика КН-2 ёки КН-3 устига 
ёпиштирилади. Бундай мастикалар битумга таъсир этганда уни 
юмшатади. Бунда пол сиртида нотекисликлар пайдо булади

уларни йу^отиш учун пол­
ни цайтадан цоплаш керак. 
Шунинг учун кумарон-ней­
рит мастикалар цулланил- 
ганда пол асосини битумдан 
яхшилаб тозалаш керак.

Иссицлик ютиш курсат- 
кичи нормаланган хоналар. 
га пол ётцизиш учун пол 
асоси сифатида ярим цаттиц 
ёгоч толали плиткалар ту- 
шаладн. Бундай плиткалар 
орасидаги чоклар ^ам би­
тумдан яхшилаб тозаланади 
ва металл шпатель ёрдами­
да чокка полимер-цемент 
шпаклёвка суркаб чи^ила- 
ди. Шпаклёвка пластифика- 
цияланган эмульсия ПВА 

^ а м д а  шпаклёвка цуюлгунча 
^ушилган цементдан иборат. 
Чоклари тулдирилгандан 
cj/нг тозаламади ва зарур 
булса, яна бир марта шпак­
лёвка суркаб чщилади. Чок- 
ларни шу тарзда тулдириш 
натижасида ёгоч толали 
плиталар чоки жойлашган 
жойларда полнинг буртиб 

6 9 - раем. У зун дастали тишли пласт- ч и р ш н  ёки боти^ булишига 
масса шпателлар: йул цуйилмайди. Егоч тола-
а  -  катта; б  -  кичик Л И  П Л И Т К Э Л Э р  ОраСИДЭГИ ЧО К -

ларни битум ^уригунга ца- 
дар тозалаган маъцул. Унда расшивка РВ-2 дан фойдаланиш ке­
рак (68- раем).

Битум мастика КН-2 ёкн КН-3 га тегмаслиги учун бундан 
оддийро^, лекин анча ишончли усул з^ам цулланилади. Плита­
лар орасидаги чоклар уткир металл циргичлар билан яхшилаб 
тозаланади ва КМЦ елнми ёрдамида чокка 10 см ли узун 
зич ^огоз (крафт-i^on ^огози) ленталари ёпиштириб чи^илади.

Мастика КН-2 ёки КН-3 дан фойдаланганда силли^ ва зич 
сирт грунтланмайди, балки мастикани асосга суркалаверади.
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6 8 - раем. РВ -2 чок текислагичи (рас­
шивка):

1 — иш стерженн; 2 — цалпокча; 3 — даста



Агар асос говак ёки жуда цуриб кетган булса, мастика икки 
марта суркалади: биринчи ь^атламни грунтовка снфатида сурка- 
лади, 4—6 соат утгач, яъни биринчи цатлам бутунлай ^уригач, 
иккинчи цатлам суркалади.

М астика КН-2 ёки КН-3 купи билан 0,5 мм к^алинликда ёгоч 
пластм асса ёки резина шпатель (узун дастали ва  майда тишли 
м ослама, 69-расм) ёрдамида суркалади. Учцун чи^маслиги учун 
металл шпатель ишлатилмайди.

Мастика цатлами то ^ л г а  ёпишмайдиган б^лгунча кутиб 
турилади. Кутиб туриш ва^ти атрофдаги ^авонинг температура- 
си ва намлигига ^амда асос сиртининг характерига боглиц.

Плиткани цоплаш олдидан орца томонига резина учликли 
металл шпатель ёрдамида 0,2—0,3 мм  ^алинликда КН-2 ёки 
КН-3 елими суркалади (70-раем, в) .  Бунинг учун плиткаларни 
асосга цуригича ор^а томонини юцорига царатиб учдан олти 
цаторгача цуйиб чи^илади (70-раем, б) .  Елим ^атлами 10— 15 
мин тутиб турилади. Суркалган елимнинг тайёрлигини текши­
риб куриш учун унга бармоцни ботириб куриш керак. Агар у 
бармоеда ёпишмаса, тайёр булган ^исобланади.

Шундан сунг плиткаларни унг томонини угириб асосга ёпиш- 
тирилади (70-раем г ) .  Бунда шунга эътибор бериш керакки, 
плитканинг ори;а томонида экструзия излари бир томонга йунал- 
ган булсин.

Плиткалар буйлама ва кундаланг йуналишда бир текис чук- 
маганлиги учун уларнинг экструзия излари б^йламасига ёки 
кундалангига цилиб цопланади. Бундан таш^ари, плиткалар на­
тори баъзан сурилма чокли, яъни ^ар гал чокни ярим плитка 
^очириб ^осил ^илинади.

Плиткалар хона эшигидан ^оплана бошланиб, ^арама-^ар- 
ши деворга та^аб тугатилади.

Плиткалар ёпиштириб чи^илгандан с^нг оё^на тациб олина- 
диган каток ёрдамида бутун юзаси буйича шиббалаб чи^илади 
(70-раем д) .

Экструзион материаллар камида 15°С температурада ёпиш- 
тирилади. Агар температура бундан паст б^лса, плиткалар яхши 
ёпишмайди. Плиткаларни 12°С дан паст температурада цоплаш 
та^и^ланади.

Плиткалар борлами горизонтал вазиятда са^ланади ва таши- 
либ, цуруц х;амда берк хонада камида 10°С температурада асра- 
лади. Плиткалар богламини очиш пайтида температура 15°С дан 
паст булмаслиги керак.

Агар плиткалар 0 дан 10°С гача температурада ташилган 
булса, уларни иссик; хонага олиб кирилгач 12 соатдан, агар 
0°С дан паст температурада ташилган булса, ик^и суткадан ке- 
йингина очилади.

Плиткаларнинг юзидаги мастика теккан жойларни тозалаш, 
плинтуслар ^рнатиш ва тайёр полни кирдан тозалаш ишлари
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7 0 - раем. Э кструзион плиткалардан поллар ёткизиш-



худди °ДДИ̂  поливинилхлорид плиткаларни ^оплашдагидек
баж ар и л ади .

КН-2 ва КН-3 мастикалари портлаш хавфи булган материал 
^исоблангани учун улар билан ишлаганда хавфеизлик техни- 
каси цоидаларига риоя цилиш лозим.

25- §. Линолеум поллар 
Умумий маълумотлар

Тузима асосли поливинилхлорид (ГОСТ 7251-66), к^п ^ат- 
ламли поливинилхлорид (ГОСТ 14632-69), к$п цатламли поли­
винилхлорид асоссиз, экструзион (ТУМГИ-РСФСР 1-398-69), 
алкид (МРТУ 21-35-67), к^п ^атламли резина (релин, МРТУ
21-10-65), кигиз асосли (Ту 245-64 ва 261-64) линолеумлар энг 
куп ишлатилади.

Бу линолеумларнинг ^аммаси цемент-цум тушама, бетон 
асос ёки ёгоч толали плиталар устига ётцизилади. Кигиз асосли 
линолеум, одатда, ораёпма плиталарнинг текис сирти устига бе- 
восита цопланади. Бунда ^ам асосни тайёрлаш ва унга цуйила- 
диган талаблар худди ю^орида айтиб утилган поливинилхлорид 
плиткалар цоплашдагидек бажарилади.

Линолеум рулонлари вертикал вазиятда ташилади ва асрала- 
ди. Айни^са, асоссиз линолеум учун бу талабга риоя цилиш 
жуда му?;имдир. Чунки бундай линолеум рулонлари горизонтал 
вазиятда асралганда деформацияланади. Натижада буни ёйган- 
да сирти тулцинсимон куринишни олади, уни текислаш учун 
линолеум ёйилган полда узоц вацт туриши лозим.

Йилнинг сову^ фаслида линолеум аералгандан ва ташилган- 
дан кейин, рулонни ёйишдан олдин температураси 15°С дан паст 
булмаган хонада камида уч сутка тутиш керак, чунки совуц ли­
нолеум мурт булиб, осонгина синади.

Линолеум ^опланадиган хона температураси 15°С дан паст 
булмаслиги керак. Лекин температура шароити энг цулай бул­
ган ^олда з^ам линолеум рулони-ни полга цоплашдан олдин ка­
мида бир сутка ёйиб ^уйиш керак.

Сунгра махсус кенг хонада ёки бевосита цопланадиган жой- 
нинг узида линолеумни бичишга киришилади: зарур шаклдаги 
цисми кесиб олинади. Бичиш пайтида ^ирциб олинадиган 
цисмининг хонадаги вазияти ^исобга олинади. Масалан, мар- 
марсимон тусли ва бир рангли линолеумни ёруглик йуналишида 
цоплаш тавсия ^илинади. Шунда чоклари унча билинмайди. 
Катта хоналарга (заллар, фойе, вестибюлларга) ^опланадиган 
линолеум хона узунлиги буйича ёт^изилади.

Бичиш пайтида катта булак ва полосалардан самарали фой- 
даланишга интилиш керак, чунки ^оплам материалининг сарфи 
мажбурий чи^индиларни ^исобга олганда нормада белгилан- 
ган мшуюрдан ошмаслиги лозим.

^озирги ва^тда линолеумни марказлаштирилган усулда 
бичиш кенг ^улланилмо^да. Бунда у типик турар жой бинолари
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квартираларига комплектлаб бичилади. Бу иш махсус жи^оз 
механизм ва мосламалар урнатилган устахоналарда бажари- 
лади.

Линолеумни олдиндан ишлаб чи^илган тежамли бичиш карта- 
ларнга мувофи^ тайёрланади, бу эса бичиш пайтида линолеумни 
чициндига чи^ишини анча камайтиради. Установкага 20—30 м2 
ли рулонларда келтирилган линолеум махсус бичиш столига 
(71 -раем, б)  тельфер (71-расм, а) билан келтирилади. Бичиш 
столи улчамлари ишлаб чи^ариладиган линолеум эни ва зарур 
полотнолар максимал узунлигига мос булади.

7 1 - раем. Линолеумни марказ- 
лашган усулда бичиш:

а  —тельфер ёрдамида линолеумни би­
чиш столига келтириш; б  — бичиш 

столи; в — линолеумни электр арра 
билан кирциш

Столнинг бир томонида рулонни стол сат^ида тутиб туради­
ган мослама булади. Линолеумни стол устидаги хонанинг мак- 
симал узунлигига мос келадиган белгигача ёйилади. Столда 
2 0 x 2 0  мм  кесимли бурчакликдан тайёрланган иккита йунал- 
тирувчи рамка булиб, линолеумни буйлама ва кундаланг ке- 
сишга мулжалланган электр арра туртта роликли аравачада 
^аракатланади (71-расм, в ) .  Электр арранинг диски тишлари 
тугри шаклли булиб, 1,5 мм ли баландликда очилган.

Тайёрланган линолеум полотноси рулон ^илиб Уралади ва
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стига уй серияси, квартира номери, полотнолар сони ва улчам- 
лари курсатилган этикетка ёпиштириб цуйилади.

Линолеумни марказлаштирилган усулда бичиш ва комп- 
лектлаш  чициндиларни камайтирибгина цолмасдан, балки иш 
унумдорлигини ва полларга линолеум цоплаш сифатини цам 
оширади.

Л и нолеум  полотносини ташци деворларга перпендикуляр, 
ёруглик йуналишида коплаш тавсия цилинади. Мажбурий кун­
даланг туташ жойлар бир-бири- « 
дан цочириб жойлаштирилади, 
уларни кам цатналадиган жой- 
ларга туширишга царакат цили- 
нади.

Хоналар ва дацлизларга лино­
леум цоплашда чициндиларни ка- 
майтириш учун полотнолар ту- 
ташган жойларни дацлиз девор­
лари чизигига тугри келтирилади 
(72-раем, а) .  Агар линолеум фа- 
цат дацлизларга цопланса, хона­
ларга эса паркет пол цилинеа, 
туташ жойлар эшик кесакилари 
жойлашган ерларга тугри келти­
рилади (72-раем, в) .  Хоналар, 
дацлизлар ва ошхоналарнинг соф 
поли бир хил сатцда булиши ке­
рак. Агар улар бир-биридан фарц 
циладиган булса (паст-баланд 
булса), тушама цоплам сат^и 
тенглаштирилади. Линолеум ва 
паркет поллар туташув узелининг 
цирцими 72- раем, в да курсатил­
ган.

Линолеумни кесиш ва туташ- 
ган жойларини кесиб жипелашти- 
риш учун 1,2—2 мм цалинликдаги 
цаттиц инструментал пулатдан 
тайёрланган букик (73- раем, а ва
б) ва тугри (73- раем, в ва г)  уч­
ли пичоцлар цулланилади. Пи- 
чоцнинг фацат учи олдин абразив брусокда чархланади, сунгра, 
цай'роц тошда цирови тукилади. Линолеум цирраларини кесиб 
мослашда, 2—3 мм  цалинликдаги 100x6 ёки 200X6 см ли пулат 
чизгичлардан фойдаланилади.

Линолеум цирраларини кесиб мослаш учун кескичлар (74- 
расм) — металл ёки ёгоч калодка ва унга тициб цуйиладиган 
пичоц тигидан иборат мослама цам ц^лланилади. Линолеум 
циррасини кескич ёрдамида кесиш учун чизгич линолеумга цат*

А-А
5 S

72- раем. Эшик Уринлари олдига 
линолеум ёт^изиш:

а  — да*лиз линолеумига туташтириш; 
б  — паркетга туташтириш; в —  цирцим

деталлари:
1 — девор; 2 —  сувок; 3 — туташ жой; 
4 — эшик кесакиси; 5 — паркет; 6 — лино­

леум; 7 — мастика; 8 — тушама
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а  — металл; б  — бгоч; в — киркиш усули:
1 — колодка; 2 —тир; 3 — кулокли гайка; 4—линейка; 5 —ли­

нолеум

73- раем. Линолеумни бичиш ва чет- 
ларини киркиш учун пичоклар:

а  — букик; б  — тиги алмаштириладиган бу- 
кик; в — тугри; ? — т^гри ( t h f h  алмаштирила­
диган); д  — кесиш усули; е — четларини ке­

сиш схемаси:
1 — t h f ;  2 — даста; 3 — тутгич; 4 — тиг ма*- 
камланадиган винт; 5  — тирак; 6  ва 7 — чап 
ва Унг четлари; 8 — кулок; 9 — линолеум; 

10 —  линейка; 11 ■=- пичок; — картон;
13 — асос

V . v
*)

7 4 - раем. Туташ ж ойларда линолеум четларини 
циркиш учун кескичлар:



тИк босиб турилади, кескич эса чизричга тацаб юргизилади. 
Шунда линолеум турри ва текис кесилади.

Линолеумдан ани^ турри бурчаклик булак кесиб олиш учун 
т^рри бурчакли ва томонлари камида 1 м дан булган катта 
гуния ишлатилади.

Кесиб олинган зарур узунликдаги линолеум полотноси девор 
ва пардеворларнинг чициб турган ^исмларига мослаб кесилади. 
Бунинг учун линолеум полотноси хонага цурурича ёйилади, ч и з ­
рич ва гуния ёрдамида унда зарур чизйцлар чизилади ва пичо!\ 
билан ортицча ^исми кесиб ташланади. Икки к;ушни полотно 
^ирралари бир-бирининг устига камида 10— 15 мм чш^ариб вд/йи- 
лади (73-расм, е ) ва иккаласи биргаликда уртасидан тик ва 
текис ^илиб кесилади. Шунда линолеум ^ирралари туташган 
жойдаги чок деярли билинмай чш^ади.

Деворларнинг туртиб чиццан ^исмлари, тахмонлар, эшик 
Уринлари, остоналар, пешбуринлар, пилястрлар, устунлар ва 
боища жойларга та^аладиган линолеум цисми бичиш жойларга 
икки усулда мослаб кесилади.

Агар кесиб мослаш чизи^лари кейинчалик плинтус остида 
^олиб кетадиган булса, чщ пб  турадиган цисмлари контури ул­
чанади, у полотнога чизиб олинади, сунгра шу контур буйича 
шу олиб ташланадиган ^исми кесилади.

Полотнони зичлаб зазорсиз та^аш керак булган жойларда, 
масалан, эшик уринлари, пешбуринлар, плинтус остида ^олиб 
кетмайдиган жойларда линолеум шу жойларга ^урурича ёт^и- 
зилгандан кейин кесиб мосланади. Бунинг учун полотнонинг бир 
чети чи^иц^а та^алади ва шу чи^и^ контури буйича кесилади. 
Бундай усулда линолеум бир неча марта кесилади, ва чицивда 
аста-секин мосланади. Кесиб мослаш пайтида кесилган барча 
булаклар ташлаб юборилмайди, чунки уларни масалан, девор  
ичига ^уйиб кетиладиган шкафлар тагига к;оплаш учун фойда­
ланиш мумкин.

Бичилган ва жойига мослаб кесилган полотно текис жойга 
орцасини ^гириб ёйилади, устига юк бостириб ^уйилади ва шу 
вазиятда юпк;а линолеум камида икки кун, 4— 5 мм  ли линолеум 
эса камида 5— 6 кун са^ланади.

Агар асос сирти грунтланиши лозим булса, линолеум полот­
носини бошца катта хонада са^лаган маъ^ул. Бунда катта по- 
лотноларни тагига, кичикларини устига ёйиш керак. Шунда кат­
та полотнолар осилиб, нотекис булиб ^олмайди.

Поливинилхорид линолеум

Барча цурилиш, сантехника, электр монтаж ва пардозлаш  
ишлари тугагандан сунггина линолеум ^опланади. Турли хил 
линолеумни ёпиштириш техникаси ёпиштирувчи мастиканинг ва 
грунтовканинг хили билан фарц ^илади.

Тузима асосли линолеум з^амда валец-каландр усулида 
тайёрланган асоссиз поливинилхлорид линолеумни совуц битум
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мастикаси «Биски» билан ёпиштириш тавсия ^илинади. Бунда 
линолеум ёпиштириладиган асосгина грунтланади ва мастика 
суркалади (ёгоч толали плиталар сирти грунтланмайди).

Грунтовка сифатида 1 :3  таркибли битумнинг бензиндаги 
эритмаси ишлатилади. «Биски» мастикаси грунтланган асосга 
тишли шпатель билан 0,2— 0,3 мм цалинликда суркалади. Масти­
ка цатлами линолеум ёпиштиргунга ^адар атрофдаги ^авонинг 
температурасига ^араб 30— 40 мин мобайнида (орти^ча эритгич 
учиб кетиши учун) тутиб турилади.

Экструзион усулда тайёрланган поливинилхлорид линолеум­
ни елим-мастика КН-'2 ёки КН-3 билан ёпиштириш тавсия к,и- 
линади. Елим-мастика суркалган сирт бармовда ёпишмайди- 
ган булгунга ^адар цуритилади. Агар асос говак ёки жуда цуриб 
кетган булса асосга елим икки марта суркалади. Иккинчи 
елим цатлами биринчи цатлам цуригандан, яъни тахминан 4—6 
соат дан кейингина суркалади. Бундан тапщари, КН-2 ёки КН-3 
мастикаси пластмасса ёки ёгоч шпатель билан линолеумнинг 
ор^а томонига ^ам 0,2— 0,3 мм цалинликда сидириб суркалади. 
Линолеумнинг ёнларидан 100 мм  кенгликда мастика суркал- 
маган жой ^олдирилади. Суркалган мастика линолеумни ёпиш­
тириш олдидан 10— 15 мин тутиб турилади.

75- раем. Л инолеум полотносини уртасидан букиш  методи билан ёпиштириш:
а  — асосга ш патель билан мастика суркаш; б — линолеум полотносини мастикага ёпиштириш

Тузима асосли ва асоссиз линолеумларни ^оплаганда, лино­
леум полотносининг ярми Унг томонини пастга ^аратиб хона 
Уртасигача рулон цилиб ураб ^уйилади. Мастика чангдан яхши­
лаб тозаланган асосга суркалади. Бунда чок уринларида 10 см 
кенгликдаги полоса мастика суркалмай цолдирилади. Асос маъ- 
лум вацт тутиб турилгандан сунг рулонни ёйиб линолеум асос­
га ёпиштирилади, сунгра линолеум устига i^on ^уйиб, полотно 
уртасидан четига томон ^Улда куч билан сийпалаб чицилади. 
Шунда линолеум остидаги ^аво т^ла чи^иб кетади ва линоле-» 
ум асосга зичроц ёпишади.
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Экструзион усул билан тайёрланган поливинилхлорид лино- 
мни цоплаш учун асосга ёйилган полотно буйламасига урта- 

игача орцасини юцорига угириб букилади. Чангдан яхшилаб 
тозаланган асосга цамда линолеум полотносининг букилган 
кисми орка томонига мастика суркалади. Маълум вацт утгач, 
асосга полотнонинг букилган цисми ёпиштирилади. Полотно- 
нинг иккинчи цисми цам худди шу тарзда ёпиштирилади. 
дсоснинг чоклар тушадиган жойларида ва полотно четларидз 
тахминан 10 см кенгликда 
мастика суркалмай цолдири- 
лади (7 5 -раем). Сунгра та- 
гидаги ^авони чицариб юбо- 
риш учун линолеум асосга 
цисилади ва дастаки каток 
билан силлицлаб чицилади 
(76- раем).

Каток ичи буш цилиндр 
ва 1 м узунликдаги дастадан

76- раем. Ёпиштирилган 
линолеум устидан юрги- 
зиладиган дастаки каток

7 7 - раем. Линолеум четларини ёпишти- 
риш (а) ва туташ ган жойларини даста­

ки валик билан текислаш

иборат. Цилиндрга цум ёки питра тулдирилади. Катокнинг сирти 
текис ва силлиц булиши керак. Цилиндр устига юмшоц резина 
ёки бирор тузима бир неча цатлам цилиб уралади.

Линолеум полотноси ёпиштирилгандан кейин камида уч 
сутка утгач, яъни мастика цуригачгина линолеум четлари кесиб 
жойига мосланади ва ёпиштирилади. Бу ишни ж уда э^тиётлик 
билан цилиш керак, чунки линолеум туташган жойларда тирциш 
Цолмаслиги шарт. Бунинг учун бир-бирининг устига туйилган 
линолеум четларига чизгич цуйилади ва уни оёц учи ёки тизза 
ва чап цул билан босиб туриб, унг цул билан пичоц ёки кескич
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ёрдамида иккала полотно бирданига кесилади (73-расм, д га 
^аранг).

Линолеум четларини кесиш пайтида ишчининг яцинида пи- 
чоцни чархлаб туриш учун цайроц булиши лозим. Бетон ва 
цемент-цум асос устига цопланган линолеумни кесиш пайтида 
асбоб thfhhh ^тмаслаштирмаслик учун линолеумлар туташган 
жой остига юп^а картон ёки 0,8— 1 мм цалинликдаги металл чиз­
рич ^уйилади. Линолеум туташган жойларни кесиш схемаси 
73- раем, е да курсатилган.

Линолеум туташган жойлар кесилгандан ва кесиклар олиб 
ташлангандан кейин линолеум четлари ёпиштирилади (77- раем, 
а ) .  Бунинг учун, линолеум четини о^иста кутариб, таги ва асоси 
ахлат ва чангдан тозаланади. Сунгра энсиз шпатель билан асос­
га ва линолеум четининг орца томонига мастика суркалади. 
Мастика маълум вацт тутиб турилгач, линолеум четлари асосга 
цисилади, устига ^оп цуйиб яхшилаб сийпалаб чи^илади ва 
дастаки валик (77- раем, б) ёки оё^ катоги (70- раем, д га ца- 
ранг) билан четлари яхши текислангунга ^адар юргизиб чицила- 
ди. Линолеум четларининг яхши ёпишмаган жойларига ^ум со­
линган кичик цоплар бостириб цуйилади.

Объектни ^абул комиссиясига топширгунга цадар линолеум 
полнинг ифлосланиши ёки кирланишига йул ^уймаслик учун ун- 

.дан тайёрланган ёки синтетик елим КМЦ ёрдамида пол устига 

.зич ^ороз ёйиб цуйилади. Кейин или^ сувда ювнб ташланса, 
елимдан асар ^ам ^олмайди.

Резина линолеум (релин]

Калинлиги 3,5 мм ли резина листининг бир хили булган ре­
зина линолеум жуда эластик б^лгани учун четларини кесиб мос­
лаш, кесишган жойларида асосни ва четларининг ор^а томони­
га елим суркаш анча цийин. Шу туфайли бундай линолеумни 
щоплашнинг узига хос хусусиятлари мавжуд.

Линолеум ёпиштириш учун тайёрланган бутун асос мастика 
щатлами билан цопланади ва маълум муддат тутиб турилади. 
Айни вацтда резина линолеум ^ам ёпиштиришга тайёрланади. 
Кенг хонага линолеумнинг бичилган полотноси ор^асини ю^ори- 
га ^аратиб ёйилади ва ёпиштириш олдидан унга мастика сурка­

лади , четларига (5—6 см кенгликда) ^алинроц мастика патла­
ми суркалади, акс ^олда четларини ёпиштиргунга ^адар ^уриб 
^олиши мумкин. Линолеумни ёпиштириш пайтида мастика чок- 
ка кириши ва линолеум четларининг пухта ёпишиши учун з̂ ам 
шундай цилинади.

Полотнонинг ор^а томонига суркалган мастика ^атлами ^ури- 
д-унча 10— 15 мин тутиб турилади, сунгра полотно сиртини ичка- 
рига цилиб уралади, линолеум ^опланадиган хонага олиб кири- 
.лади, мастика суркалган томонини пастга ^илиб асосга ёйилади 
jsa полотнолар бир-бирига та^алади. Б.ир-бирига та^аш пайтида
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асосга ёпишиб ^олмаслиги учун асосга цистирма-миткал ёки сар­
пинка ёйиб цуйилади. Полотно бир-бирига та^алгандан сунг 
кистирма олиб ташланади ва линолеумни устидан сийпалаб 
асосга ёйиб чш^илади.

Линолеумни икки ишчи ёпиштиради: бири рулонни ёяди, ик- 
кинчиси полотнони сийпалайди ва асосга кисади.

Иккинчи рулонни ёйганда линолеумнинг чети биринчи рулон- 
даги линолеум чети устига 2— 3 см кириб туриши керак. Бунда 
линолеум четлари тагига асосга 10 см кенгликдаги полотно 
лентаси цуйилади. У линолеум четларини асосга ёпиштирмайди.

Бутун хона полига ёпиштирилган резина линолеум четлари 
бошка линолеумлар каби кесиб мосланади. Резина линолеум­
нинг кесилган четлари ва тагига ^уйилган полотно лентаси олиб 
ташланади ^амда ^ушимча елим сурмаган ^олда асосга босила- 
ди, шундан сунг дастаки дазмол ёки валик билан текислаб чик;и- 
лади. Агар линолеум четларига суркалган мастика ^уриб долган 
булса, линолеумни текислаб чи^ишдан олдин четларига юпца 
мастика ^атлами суркалади.

Резина линолеумнинг жуда эластиклиги туфайли, икки по­
лотнони бир галда текис кесиш ^ийин. Шунинг учун бир жойи 
бир неча марта кесилади ёки олдин биринчи полотно чети кеси- 
либ, пичоц изи цолдирилади, сунгра шу из буйича иккинчи по­
лотно кесиб чи^илади.

Килли синтетик гиламлар

К,илли синтетик гиламлар сувга ва ейилишга чидамли лав- 
сан, нейлон, капрон ёки пропилен синтетик толалардан тайёр­
ланган цилли туцимадир.

Бундай гиламлар устидан юрилганда товуш чи^майди, улар 
иссицлик ва товушни утказмайди, турли тусда булгани * 
ва синтетик толалари товланиб тургани учун жуда чиройли ку- I 
ринади, чангдан тозалаш осон. Шу сифатлари туфайли уларни ) 
жамоат бинолари, ме^монхоналар, административ ва нодир 
бинолар ^амда махсус биноларнинг полларига ^оплаш учун 
кенг ^уллашга имкон беради.

Барча цурилиш, монтаж ва пардозлаш ишлари тугагандан . 
кейингина доимо цуруц турадиган хоналарнинг полларига ^илли 
гиламлар ^опланади. Электр симлари плинтус тагидан утказила- 
диган полларда гиламлар плинтуслар урнатилгандан кейингина 
цопланади.

Гиламлар 80— 300 см кенгликда четлари текис ва параллел 
полотнолар тарзида ишлаб чи^арилади. К,илли синтетик мате- 
риални унгида эзилган жойлар, кесиклар, тацир (цилсиз) жой­
лар ва кир булмаслиги керак. Четларининг параллеллигини 
билиш учун гилам энини ^ар 3 м дан кейин металлдан ясалган | 
улчагич цурол билан 1 мм ани^ликда улчаб курилади.

Гиламлар сицилишга мустах;камлиги камида 100 кГ/см2 бул­
ган цемент-^ум цоришма тушама ёки темир-бетон панеллардан
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цилинган текис ва мустадкам асос устига ётдизилади. Асос смр- 
тининг текислигига цуйиладиган талаблар дамда уларни мус- 
тадкамликка ва намлигини текшириш методлари худди поли­
винилхлорид плиткалар ва лннолеум цоплагандагига ухшайди.

Агар асос етарли дараж ада мустадкам ёки текис булмаса, 
текисловчи ёки мустадкамловчи яхлит полимер цемент цатлами 
ётцизилади.

Килли синтетик гиламлар, цогоз, тузима ёки плёнкага урал- 
ган рулонларда горизонтал вазиятда сацланади. Улар цуруц 
хоналарда иситиш асбобларидан камида 1 м нарида сацланиши 
керак. Температураси 15°С дан паст б^лмаган ва нисбий намли­
ги 60% дан ошмайдиган хоналардагина гиламлар рулони очила- 
ди ва ёйилади. Улар цоплангандан кейинги шароит дам шундай 
булиши керак.

Килли синтетик гиламлар намлиги 6% дан ошмайдиган цу- 
руц асосга ёйилади. Олдин полотно хона периметри буйича би- 
чилади ва цирцилади, кейин туташув жойларида металл чизгич 
цуйиб пичоц ёрдамида жойига мослаб кесилади.

Бичиш пайтида гиламлар туси, накши ва цилининг йуналиши 
буйича хилланади. Гиламларнинг цили бир оз ция ётгани учун 
цоплангандан кейин турли томондан царалганда-л-урлича товла- 
нади. Шунинг учун гиламлар цилининг циялигини дисобга олиб, 
копланади, яъни бир полотно циллари цайси томонга йуналган 
булса, ённга цопланадиган полотно цилларини дам шу томонга 
даратиб ёйилади. Хонадаги барча гилам полотнолари цили бир 
томонга, табиий ёруглик тушадиган томонга царатиб допланиши 
керак.

Цемент-дум тушама ёки бетон устига ётцизилган полотнолар- 
ни жойига мослаб кесиш пайтида кесиладиган жой остига эни 
10— 15 см ли ёгоч толали плита полосалари цуйилади. Агар ги­

лам четлари заводда текис цирцилган булса, уларни цоплаш 
пайтида цирцмаса дам булади.

Гиламлар олдин цуруцлайин ётцизилиб, то сирти текис ёйил- 
гунча 3-5 кун шундай долдириладн. Агар зарур булса, жуда  
тулцинланган жойларига бирор нарса бостириб цуйилади.

Килли синтетик гиламларни ёпиштириш учун «Бустилат» 
елими ёки бошда од рангли сувга чидамли латекс елимлари иш- 
латилади. Бустилат елими дивинилстирол ёки метилстирол ла­
текс асосидаги сув эмульсион таркиб булиб, унга тулдиргич ва 
душимчалар душилган булади. Агар бустилат елимига огирлиги 
12 г ва диаметри 10 мм ли ёгоч мослама 25— 30 мм ботса, у иш- 
латиш учун яродли дисобланади. Унинг дуюд-суюдлиги лабора- 
торияда текшириб курилади. Бундай елим металл идиш ёки ёгоч 
барабанларга урнатилган сигими 50 кг ли полиэтилен допларда 
мусбат температурада садланади.

Епиштиришдан олдин етарлича (3— 5 кун) ёйиб дуйилган по­
лотно хона ярмигача рулон дилиб уралади. Асоснинг бушаган 
жойига узун дастали тишли шпатель ёрдамида 0,6— 0,7 мм да-
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нликда елим суркалади. Сунгра елим суркалган жойга гилам 
оулони ёйилиб, асосга яхшилаб босиб чицилади.

Гиламни икки ишчи ёииштиради: бири асосга елим сур- 
кайди, иккинчиси гилам полотносини ёяди ва асосга босади. Ги­
лам устидан юмшо!^ материал (резина ёки тузима уралган) дас- 
таки каток юргизиб турилса, гилам асосга янада яхширо^ ёпи- 
шади.

Гиламни ифлослантириб юбормаслик учун 'уни тоза пойаб- 
зал кийиб ёпиштирилади. Гиламни асосга албатта бутун юзаси 
билан ёпиштириш керак. Чунки гиламни чанг сургич билан то- 
залаганда ёпишмаган жойлари кучиши мумкин.

Айни^са, гилам четлари яхшилаб ёпиштирилади. Полотно 
четларига елим цалинро^ (камида 1 мм) суркалади. Шунда 
елим икки полотно туташган жойдаги чокка ^ам кириб, арма- 
тураланган чок ^осил ^илади. Агар гиламнинг цилли сиртига 
елим тегса, уни дар^ол нам латта билан артиб ташлаш керак. 
Елим сарфи — 0,6— 0,8 кг/м2.

Елим ^отгандан сунг, яъни 24 соатдан кейин хона периметри 
буйлаб ёгоч ёки пластмасса плинтуслар цоь^илади. Гилам ёпиш- 
тирилган полларда камида — уч суткадан кейингина юра бош- 
лаш мумкин.

Кигиз асосли поливинилхлорид линолеум

Кигиз тушама цатламли линолеум цопланган пол товуш ва 
иссицликни унча утказмайди.

Кигиз асосли линолеум цурилиш объектларига айрим полот- 
нолардан з̂ ар бир хонага мослаб пайвандланган з^олда бичиб 
келтирилади. Бу линолеумни бич- 
масдан рулон тарзида келтириш 
х;ам мумкин.

Кигиз асосли поливинилхло- • 
рид линолеум гиламлари текис1 
сиртли ораёпма темир-бетон пли- 
талари ёки цемент-цум тушама- 
лар устига ^уру^лайин цопланади 
(78- раем).

Цемент-^ум ёки темир-бетон 
асос устига ^опланган кигиз асос­
ли линолеумнинг иссщ лик ютиш 
курсаткичи 8,8 га тенг, яъни йул 
цуйилган чегарадагидан (10 
ккал/м2. соат. град дан) кичлк. У 
зарбий шовциндан яхши изоляция ^илади. Таадослаш учун шуни 
айтиб утамизки, паркет тахтадан цилинган полнинг иосшушк 
ютиш курсаткичи х;ам 8,8 ккал/м2. соат. град га тенг.

Кигиз асосли поливинилхлорид линолеум гиламларнинг пай- 
ванд чоклари бутун узунлиги буйича тугри ва сезилмайдиган

78- раем. Кигиз асосли лино­
леум полнинг конструктив 

схемаси:
1 — пол копламаси; 2 — текисловчи 
полимерцемент катлам; з  _  ораёпма­

нинг темир-бетон плитаси
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булиши лозим. Пайванд чокларнинг узилишга муста^камлик 
чегараси камида 30 кГ/см2 булиши керак. Лекин шунга карамай 
линолеум гиламларни э^тиётлик билан ишлатиш талаб цилина- 
ди, акс ^олда пайвандланган жойлари кучиб кетиши мумкин. 
Ташиш, са^лаш ва ёйиш пайтида пайвандланган жой ситилиб 
кетмаслиги учун гилам четлари тайёрланиш пайтида металл 
скобалар билан ма^камлаб ^уйилади.

Линолеум гиламлар тайёрлангандан сунг диаметри 100 мм ли 
узакка зич, текис ва букмай унгини ичкарига цилиб ураладп. 
Гилам рулони икки цават зич i^ofo3 билан уралиб, чилвир билан 
боглаб цуйилади.

Иссиц линолеум гиламларини ^ам худди цилли гилам ру- 
лонларн каби бопща линолеумлардан фар^ли равишда гори­
зонтал вазиятда бир ва икки цатор цилиб ташилади ва сацла- 
нади. Кигиз асосли линолеум ^авосининг нисбий намлиги 50— 
60% ва температураси камида 15°С булган цуруц хоналарда 
сацланади.

Пайванд чокларни асраш учун гиламлар ишлатиладиган 
жойга з$ам горизонтал вазиятда келтирилади, уни олиб утиш 
цийин булган жойларда ^иялатиб утилади.

Гиламни доп лат пайтида хона периметри буйлаб айрим 
жойлардагина бир оз кесиб мослаш учун пайванд гиламлар- 
нинг улчамлари хоналарнинг улчамларига мос келиши керак. 
Пайванд гиламлар ^лчамларининг улар цопланадиган хона 
улчамларидан фарци 10 мм дан ошмаслиги лозим.

Асосни тайёрлаш ва унга ^уйнладиган талаблар оддий ли­
нолеумни цоплашдагидан фарц цилмайди. Лекин бунда туша­
ма ёки ораёпма панелининг намлиги 6% Дан ошмаслиги керак. 
Акс ^олда гиламнинг остки ^атлами чириши мумкин.

Гиламлар объектга келтирилгандан кейин ёйиш олдидан 
уралган ^олича 15°С температурада камида икки сутка тутиб 
турилади. Акс ^олда совиган ^олатдаги поливинилхлорид ли­
нолеум унча эластик булмаганидан чоклари узилиши мумкин.

Урами очилган гилам тайёрланган асосга ёйилади ва эркин 
холда тулцинлари йу^олгунча камида бир сутка ^олдирилади. 
Сунгра хона контурига мослаб цир^илади. Бунда гилам четлари 
билан девор орасидаги зазор 5 мм дан ошмаслиги керак.

Ейилган гиламни хона уртасидан бошлаб четларига томон 
яхшилаб си^палаб чи^илгандан сунг полга яхши ётган пайванд 
гилам ёгоч галтеллар ёки плинтуслар билан ма^камланади. 
Плинтус билан ма^камлаганда гиламда тул^инсимонлик ^осил 
булмаслигига ва линолеум четлари плинтус остига яхши кириб 
пухта ма^камланишига эътибор бериш керак. Агар зарур б^лса, 
линолеум четлари жойига мослаб турри (73- раем, г га ^аранг) 
ёки букик (73- раем, а) пичоц билан кесилади.

Эшик уринларида линолеум гиламлар узаро поливинилхло­
рид цис^ичлар ёрдамида бириктирилади. К,исцичлар асосга 
елимлаб ^уйилади. К,ис^ичлар (7 9 -раем, а ) поливинилхлорид
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мола, пластификаторлар, т^лдиргичлар ва турли цушимча- 
с додан иборат мосламадир. Бундай цисцичлар цурилиш объект- 
ларига ког°зга уралиб 20 тадан цилиниб пакетга солинган цолда 
к е л т и р и л а д и .  Улар линолеум гиламлар комплектига киради.

" К,искичнинг узунлиги 3,5 м (эшик энига 0,85 карралн). Поли­
винилхлорид цисцичлар з̂ ам линолеум каби температураси 15°С 
дан нам булмаган иситиладиган хоналарда садланади. Бундан 
паст температурада сацланган цисцичлар линолеум цоплашдан 
олдин икки сутка мобайнида 15СС дан паст булмаган хонада ту- 
тиб турилади.

79- раем. Эшик уринларида кигиз асосли линолеум гиламларини поливинил­
хлорид кисчичлар ёрдамида бириктириш:

а — цискич; б  — эшик уринларида цискични линолеумга бириктириш схемаси; в — эшик урни­
да цисцични кесиб мослаш; г — поливинилхлорид цис^ичии кигиз асосли линолеум ва поливи­

нилхлорид плитка (ПВХ) билан бириктириш детали (ошхонадаги эшик Урнида):
1 — кискич пастки токчасини кесиш Урни; 2 — цис^ичнинг устки токчаси; 3 — цискичнинг ли­
нолеум тагидаги пастки токчаси; 4 — ПВХ плиткаси; 5 — ёгоч толали плита; 6 —цискич; 7—ла- 

нолеум; 8 — ораёпманинг темир-бетон плитаси; 9 — КН-2 елими в е т л а м и ;  ю  — ки гй з асос

Эшик уринларида бундай цисцични кигиз асосли линолеумга 
бириктириш схемаси 79-расм, б да курсатилган.

Линолеум гиламлар э,шик уринлари йуц девор периметри 
б^йлаб галтеллар ёки плинтуслар билан ма^камлаб чикилган- 
дан сунг цамда линолеум эшик уринлари олдида жойига мослаб 
кирцилгандан сунг поливинилхлорид цисцичлар урнатилади.

Эшик уринлари бор деворлар буйлаб галтель ёки плинтуслар 
цисцичлар урнатилгандан сунг цоцилади.

Эшик уринларига тугри келган линолеум цушни гиламга 
цуйидаги тарзда кесиб мосланади. Тацаб цопланадиган лино­
леум гиламлар полотноси четлари устма-уст цуйилади. Устки 
полотнода эшик кесакиси уртасидаги белгига мувофиц цисцич- 
нинг урта чизиги чизиб олинади. Сунгра цисцич уртаси чизиги- 
дан 2,5 мм наридан устки полотно чети цирцилади.

Шундан cjfrir цирцилган полотно четидан 5 мм нарида (цис-
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^ич стойкасининг энича нарида) линолеумнинг пастки полотно- 
сининг чети цирцилади. Полотнолар туташган жой остига ёгоч 
толали плиталар полосаси ь;уйиб, уткир чархланган ничок 
билан чизрич  буйича линолеум полотноси кесилади. Сунгра ^ис- 
цичнинг узи кесилади. Бунда унинг устки токчаси узунлиги эшик 
цутиси ёндори энига мос келиши ва бир томони шу ёндорга так;а- 
либ туриши керак. К,ис^ичнинг пастки токчаси ёндорга туташ­
ган жойда шу ёндор чуцурлигича кесилади (79- раем, в).

Поливинилхлорид цис^ични ёпиштириш учун КН-2 ёки КН-3 
мастикалари ишлатилади. Эшик уринларига мослаб кесилган 
линолеум полотноси пол асосидан букилади ва чангдан яхшилаб 
тозаланган асосга 0,5 мм ^алинликда ва 100 м кенгликда елим 
суркалади.

Поливинилхлорид ^ис^ичлар елим суркалган асос сиртига 
елим сурган захоти ёт^изилади. К ИС1Р чнинг ор^а томонига 
(кенг токчасига) ^ам 0,2 мм ^алинликда мастика суркалади. 
Кис^ич ёпиштириб булингандан сунг токчалари орасидаги аршу 
чага линолеум полотноси цуру^лайин киритилади. Шунинг учун 
&;ис^ичнинг унг томонидаги токча юцорига букилади.

Эшик урнида кигиз асосли линолеумнинг поливинилхлорид 
плиткалар ^опланган пол билан туташган жой 79-расм, г да к^р- 

сатилган. Бу ^олда ^ис^ичнинг пластмасса плиткаларга цараган 
пастки полкаси ^ир^иб ташланади. Кис1̂ ичга туташган ёгоч то­
лали плиталар чизрич  буйича 20  мм кенгликда жойига мослаб 
кесилади ва плитанинг усти 2—2,5 мм  чу^урликда кесилади.

Полга кигиз асосли линолеум ^оплашда айрим ^оплангаи 
гиламларни ёки уларнинг ^исмларини фа^ат эшик уринларида- 
гина эмас, балки айрим линолеум полотноларининг квартира 
чегарасида бириктиришга турри келиши мумкин. Заводдаги чок 
бузилган ^олларда ^амда пластмасса цис^ичлар булмаган пайт- 
ларда, эшик уринларида бириктириш керак булганда, туташ- 
майдиган гиламларни пол сиртидан чгщиб турадиган ^илиб, ^ис- 
цичлар билан бириктириш керак булганда ёки герметик берк 
чок ^осил ^илиш лозим булган ^олларда шундай зарурият туги- 
лиши мумкин.

Бундай х;олларда линолеум четлари цайно^ газ (си^иц хаво 
ёки азот) билан туташтирилади. Газ компрессорлар ёрдамида 
ёки баллонлардан юборилади. Бунда линолеумнинг эритилган 
^ирралари поливинилхлорид чиви^ ёрдамида пайвандланади. 
Уларнинг четлари ва чивик; 220—240°С гача ^издирилади. Бу 
температурада линолеум ^овуш^о^ (ёйилувчан) булиб ^оладй 
ва чок ч и вир и  ролик ёки каток таъсирида полотнолар орасига 
ботирилади, шунда полотнолар бир-бирига яхлит булиб пухта 
бирикади.

Таркибида камида 48% поливинилхлорид смола ва бир оз 
ми^дорда тулдиргич булган поливинилхлорид линолеумнигина 
пайвандлаб бириктириш мумкин. Кигиз асосли линолеум ана 
шундай материал ^исобланади. Поливинилхлорид чок чивири
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таркиби пайвандланадиган линолеумга я^пн, лекин поливинил­
хлорид смола ммДОри куп (камида 60%) булган материалдан 
тайёрланиши керак. У думалоц ёки учбурчак кесимли булиши  
мумкин. Думало^ чивицнинг диаметри ва учбурчак чиви^нинг то­
монлари 2,5—3 мм булиши керак. Чиви^нинг ранги пайвандла­
надиган линолеум рангига я^ин булиши лозим. Шунда пайванд 
чоклар унча сезилмайди.

Агар пайвандлаш ишлари ^ажми унча катта булмаса, маса­
лан, эшик урниларига тугри келган линолеум гиламни бирикти- 
риш керак булса, махсус дастаки электр пайвандлаш ^уроли— 
пайвандлаш горелкаси СО—
5 6 - (С-962) дан фойдаланила- 
ди. Бунда чок чивигини йунал- 
тириш ва ^исиш ролиги ^амда 
пайванд чокни текислаб кетиш 
ролиги булади.

Пайвандлаш горелкаси СО- 
56 (80- раем, а) учлик 1 ли 
корпус 2 дан, нихром спиралли 
керамика ва пластмасса даста
3 дан иборат. Дастада ток 
утувчи кабель 4 ва ^аво юбо- 
риш ва унинг мивдорини рост- 
лаб туриш учун мулжалланган 
жумрак 6 ли штуцер 5 жой- 
лашган. К,издириш элемента- 
нинг цуввати 200— 400 вт, куч­
ланиши 36 в, ^уролнинг огир- 
лиги 620 г. Электр цурол тар- 
морда пасайтирувчи трансфор­
матор ор^али уланади.

Пайвандлаш пайтида го- 
релкага 0,5 атм босимли ^аво 
юбориш учун диафрагмали 
компрессор СО-45 ёки 3 атм 
босимли боища ихчам компрес­
сор ишлатилади. Токни 36 в га­
ча пасайтириб бериш учун 
трансформатор И-100 дан фой- 
даланилади. Чок чивигини йу- 
налтириш ва чокни текислаш 
учун ^исиш ролиги ишлатила­
ди (80- раем, б ) .

Чок чивигини тутиб туриш ва йуналтириш учун ОЛ-129А  
мосламадан фойдаланиш ^ам мумкин (81-расм). Унда йуналти- 
рувчи ва ^исувчи роликлар бор.

Бу мослама горелка СО-56 корпусига кийдирилади. Чоклар- 
ни пайвандлашда чап цул билан даста 3 га босиб, ^исиш ролиги

80- раем. Линолеумни кайноц д 3во 
билан пайвандлаш куроллари:

а  — СО-56 электр куроли; б  — чивикни уш- 
лаб турадиган кнеиш ролиги; в — чокни те­

кислаш учун силлик ролик;
1 алмаштирма учлик; 2 — корпус; 3—даста; 
4 — ток келадиган кабель; 5—хаво келадиган 

шланг учун кириш штуцери; 6 — ростловчи 
жумракча
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1 да зарур босим ^осил цилинади. Шунда чок чивиги линолеум- 
нинг эриган кирраларига бирикади.

Кигиз асосли линолеумни пайвандлаш технологияси куйида- 
гича. Линолеум пайвандланадиган хона температураси 15°Сдан 
паст булмаслиги керак. Иилнинг совуц фаслларида линолеум ва 
чивиц шу температурага эришиши учун иссиц хонада камида 
икки сутка тутиб турилади.

Пайвандлаш олдидан полотнолар сирти чанг, лой ва кесиб 
мослаш пайтида линолеум унгига тушиб цоладиган кигиз цил- 
лардан тозаланади. Устма-уст ётцизилган линолеум гилам чет-

81-р аем . Пайвандлаш пайтида чок чивигини тутиб турадиган О Л-129А
мосламаси:

7 — цисиш ролиги; 2 — чивик учун пастки йуналтирувчи ролик; 3 — даста; 4 — чок чизиги;
5 — чивик учун устки йуналтирувчи ролик; 6 — пулат пластина; 7 — пайвандлаш цуроли;

8 — йуналтнрувчи ролик

лари эшик кесакиси ёндорлари орасида урта чизиц буйича оддий 
усулда пичоц ёки пулат чизрич  ёрдамида кесилади. Сунгра 
злектр пайвандлаш цуроли трансформатор орцали узгарувчан 
ток электр тармогига уланади ва компрессор СО-45 дан сицилиб 
чиодан ^аво циздириш элемента орцали утиб, пайвандлаш цу- 
роли учлигидан зарур иш температурасида чицади.

Чок чивиц 2 (82-расм) сициш ролиги 3 га цуйилади ва пай- 
ванд чок бошига полотнолар четлари орасига цул билан босиб, 
тик цуйилади. Линолеум четларини чокдан икки томонга цараб 
пулат полоса 6 лар билан бостириб цуйган маъцул.

Чок сиртига 25° бурчак остида ушланган горелка 4 дан чица- 
ётган цайноц ^аво оцими полотно туташган жойга йуналиб, бир 
вацтда з̂ ам полотнолар четини, цам чок чи вир ин и  цовушоц-оца- 
диган ^олатгача циздиради. Электр цурол учлиги пичоцдан 5—  
7 мм юцорироц ушланади. Чок чивицнинг учи пайванд чок чети- 
дан 3—5 мм чициб турадиган цилиб пайвандланади. Пайванд- 
ланган захоти ца'йнок чок устидан силлиц ва цизиган ролик цул 
билан босиб юргазилади (8 0 -раем, в).
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Чокда узилган жойлар, куйинди ва ёйилиб кетган жойлар 
булмаслиги керак. Чок ифлосланмаслиги учун горелка соплоси 
ва^т-ва^ти билан к;урумдан тозалаб турилади. Гилам четлари 
ёки эшик уринларида пайванд чок металл скобалар билан ма^- 
камлаб куйилади.

Агар кигиз асосли линолеум заводдан рулон тарзида олинса, 
линолеум гиламлар объектнинг узидаги устахонада ёки бевоста 
полга цопланадиган жойда тайёрланади. Бунда пайванд ишлари 
?;ажми катта булгани учун автоматик пайвандлаш аппаратидан 
(83- раем) фойдаланилади. У хо­
нанинг улчамларига мослаб осон- 
гина йигиладиган йуналтирувчи- 
ларда ^аракатланади. Бунда си- 
цилган з^аво компрессордан бери- 
лади.

8 2 - раем. Эшик урнида икки ли­
нолеум гиламини пайвандлаш:

1 — пайвандланадиган гиламлар; 2 — чок 
ч и в и р и ;  3 — кисиш ролиги; 4 — пайванд­
лаш горелкаси; 5 — реостат; 6 — боейб 
турадиган пулат полосалар; 7 — *аво ке- 
ладиган шланг; 8 — электр шланг кабели

83- раем. Автоматик пайванд­
лаш аппарати

Ишлар объектнинг узидаги устахонада цилинганда линолеум 
махсус пайвандлаш столида пайвандланади. Стол ёгоч ^ипиги- 
дан ^илинган 6 X 3  м улчамли плиталардан ясалади. Унга пай- 
вандланиладиган полотнолар чоки остига эни 20 см ли пулат 
полоса, пайвандлаш установкасининг аравачаси пайвандлана­
диган чок буйлаб юрадиган иккита йуналтирувчи рельс-швеллер 
(ёки брусок) жойланган. Пайвандланадиган линолеум полотно- 
лари столга винтли ^ис^ичлар ёрдамида ма^камланади. Пай­
вандлаш аппаратига чок чивиги жойланади ва си^илган ^аво 
юборилади. Электр двигатель ёрдамида пайвандлаш аппарати 
автоматик тарзда йуналтирувчилар буйлаб ^аракатланади. Ав­
томатик аппарат ёрдамида пайвандлаш тезлиги 25— 30 м/соат.

Полга линолеум ^оплашдан гиламларни бевосита курилиии 
объектдарининг узида пайвандлаш учун ярим автомат СО-78 
(84- раем) цул келади. У рама 1 (84- раем, б),  пайванд чивикни
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узгарувчан тезликда узатиб туриш юритмаси, йуналтирувчи 11 
ва текисловчн 13 роликлар, спиралли олтита чинни етти каналли 
найчалари булган к;издирувчи элемент корпуси 12 з^амда чив1щ- 
ии дастлабки циздириш цурилмасидан иборат.

Суриб туриш ^улай булиши учун ярим автомат даста .2 ва 
тутгич 8 билан таъминланган. Тутгичга ток келувчи кабель 9 ва 
сицилган ^аво юбориш учун мулжалланган жумракли штуцер 
W жойланган.

1

6)
84- раем. Линолеумни пайвандлаш учун С О -78 ярим 

автомати:
а ~  умумий куриниши, б  — тузилиш схемаси:

/  — рама; 2 — даста; 3 — йуналтирувчи трубка; 4 — узатувчи ролик,
5 — пайвандлаш чивиги; 6 —редуктор; 7 —электр двигатели; 8—дас­
та; 9 — ток келадиган кабель; 10— жумракчали штуцер; / / —  йунал­

тирувчи ролик; 12 — киздириш элементи; 13 — текисловчи ролик

Линолеумни пайвандлаш пайтида чок материали сифатида 
уч циррали поливинилхлорид чиви^ 5 ишлатилади.

Сицилган ^аво электр циздириш элементи каналлари орцали 
Утиб, 3— 4 мин мобайнида пайвандлаш учун зарур температура- 
гача цнзийди.

Чиви^ маълум тезликда дастлабки ^издириш цурилмасига, 
сунгра пайвандлаш зонасига берилади. У ерда кичик босим ос- 
^гада линолеум полотноларига пайвандланади ва ролик би- 
,лан текислаб чи^илади. Ярим автоматнинг иш унумдорлиги 
16 м/соат.
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VII Б О Б .

ПОЛЛАРГА КАРАВ ТУРИШ ВА УЛАРГА НИСБАТАН 

КУЙИЛАДИГАН ТАЛАБЛАР

26- §. Пол копламини пардозлаш

Тош плиталар терилган поллар. Цемент-кум цоришмали ту­
шама устига терилган керамик плитка поллар сиртини пардоз-; 
лашдаги асосий операциялардан бири плиткалар орасидаги чок­
ни тулдириш хисобланади. Тушама материали етарлича цотган- 
дан кейин, яъни плитка ётцизилгандан сунг 1—2 сутка утгач, бу 
ишни бажаришга киришилади.

Кенгроц чок цолдириб ётцизилган йирик керамик плиткалар 
орасидаги чоклар майда цум цушиб тайёрланган 1:1 таркибли 
цемент цоришма билан тулдирилади. Эни 1 мм гача булган чок­
лар суюц цемент хамири билан тулдирилади.

К>оплам сирти ахлат ва цоришма цолдицларидан яхшилаб 
тозалангач, устига чумич билан цулоц цоришма ёки цемент ха­
мири солинади. Улар чутка ёки супурги билан сиртга бир тенис 
ёйиб чицилади. Шунда буш чоклар тулади. Цемент хамири ёки 
коришма ортицчаси цемент цотгунга цадар тозалаб олинади. 
Чоклардаги цемент цотгач, цоплам сирти нам ципиц латта би­
лан артилади ва сув билан ювиб юборилади.

К,отган цоришма ёки буёц кидан цоплам сульфат кислота- 
нинг 3% ли эритмаси билан ювилади: олдин плитка кургкча ёки 
циргич билан тозаланади, ёгочга илинган латта билан ёки цат- 
тиц чутка билан (булар сульфат кислота эритмасига .^улланиб) 
артиб олинади, сунгра сульфат кислота колдицлари кетгунча 
сув билан ювилади.

Ж уда кирланган цоплам сульфат кислота эритмаси билан 
хулланади ва уни ювиб ташламасдан устига 15—20 мм цалин- 
ликда ёгоч ципиги тукилади. Орадан 4—5 соат утгач, сульфат 
кислота эритмасини шимиб олган ципицларни цагпщ супурги 
билан супуриб, цоплам инщаланади. Агар цоплам яхши тозалан- 
са, ципиц йигиб олинади, пол сув билан ювилади. Агар цоплам 
яхши тозаланмаса, -сульфат кислотани шимиб олган ципиц ке- 
йинги кунгача пол устида цолдирилади.

Плитка ётцизилган полни тозалаш учун сульфат кислотадан 
фойдаланганда цоплам сиртига урнатилган никелланган ва ял-
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тиратилган буюмларга техникавий вазелин суркаб цуйиш керак. 
Акс з^олда, уларга сульфат кислота буглари таъсир цилицщ 
мумкин.

Тозаланган ва ювилган плитка пол сирти кейинги ишларни 
бажаришда ифлосланмаслиги учун унга 15—20 мм цалинликда 
цурук кипиК сепиб куйилади.

Полнинг плитка ^оплами девор кошинига туташган жойлар 
махсус плинтус плиткалари билан безалади. Улар пол цопла- 
мини ёт^изиш пайтида урнатиб кетилади. Деворлари кошинлан- 
майдиган хоналарда пол деворларига туташган жойларга це­
мент ^оришмадан плинтус цуйилади ва цотгандан сунГ пол ран- 
гидаги буёвда буялади. Баъзан коришма таркибига пол ранги- 
га мос рангдаги пигмент кушилади ва плинтус цилинган захоти 
уз куринишини олади.

85- раем. Плинтуслар килиш учун андазалар:
cl — плинтус тортиш учун профилланган деталь андаза; б —-ти км а плинтус учун

ёгоч андаза;
1 — профилланган ёгоч рейка; 2 — коришма; 3— босиб турадиган 30X30 мм  ли пу­

лат полосадан килинган скоба

Одатда, плинтус 200—250 мм ли узунликдаги профилланган 
андаза ёрдамида тортилади (85- раем, а). У 1,5— 2 мм ^алинлик- 
даги пулатдан тайёрланади. Плинтус тортиш учун пол деворга 
туташган жойларда девор билан пол орасидаги бурчакка к°* 
ришма тукилади ва андазанинг бир ^иррасини деворга тацаб 
плинтус тортиб чицилади.

Андаза деворга сирпаниб юргани учун девордаги бутун но­
текисликлар плинтусга з̂ ам утади ва у нормадан фарк килади, 
шунинг учун плинтус баъзан тулкинсимон ва нотекис булиб 
чицади. Бунга йул куймаслик учун плинтусларни цемент цориш- 
мадан ти^иш усули к>Улланилади: 1— 2 м узунликдаги ёгоч гал- 
телнинг профиль кесмасй профиль томонини деворга килиб цуйи- 
лади. Шунда девор билан галтель орасида 10—20 мм зазор цо- 
лиши керак (8 5 -раем, б). Шу зазор ор^али колип билан девор 
орасидаги бушлиода ^аттик цемент коришма тщ илиб, ёгоч ку­
ракча билан зичлаб чицилади, устидан кельма билан текислана­
ди.
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Андазанинг турри урнатилганлиги шнур тортиб курилади, 
коришмани зичлаш вацтида цузралиб кетмаслиги учун уни бирор 
юн билан бостириб цуйилади. Юк андазага ма^камланган пулат  
полосадан цилинган скоба устига «;уйилади. Коришма ти^иб 
булингач андаза олинади ва уни янги жойга урнатиб, турри ур­
натилганлиги шнур билан текшириб курилади.

Химиявий таъсирларга чидамли плитка копламларини пар- 
дозлашда цоплам чокларидаги цоришманинг химиявий таъсир­
ларга ^аршилик цила олиши таъминланади. Бунинг учун суюц 
шишали цоришма тулдирилган чоклар махсус ишлов бериб зич- 
ланади ^амда махсус таркибли замазка ва мастикалар цуллани- 
лади.

Плитка ёт^изилган поллзрдан фойдаланиладиган агрессив 
му>;итнинг характерига караб, суюц шишали коришма тулдирил­
ган чоклар сульфат, азот ёки хлорид кислотанинг 40—50% ли 
эритмаси билан ^улланади (оксидланади). К,андай кислота кул- 
лаш кераклиги полларни ^уриш лойи^асида курсатилиши лозим.

Химиявий таъсирларга чидамли плитка ^опламлар чоклари- 
ни тулдириш учун ишлатиладиган энг кулай материаллардан 
бири арзамит-замазкадир. Лойихада Cfy материални цуллаш  
кузда тутидган булса, плиткалар чоки очи^ ^олдирилади, яъни 
уларга тушама материаллар тулдирилмайди.

Арзамит-замазка тулдиришдан олдин цоплам чоклари суль­
фат кислотанинг спиртдаги 10 % ли эритмаси билан буяб ^ури- 
тилади ва шу жойни узида тайёрланган арзамит-замазка билан 
грунтланади.

Арзамит-замазкани бевосита цуллашдан олдин арзамит ку- 
куни арзамит эритма билан 10— 20° С температурада 1:1 нисбат- 
да аралаштирилади. Аралаштиргичга олдин кукун солинади, 
сунгра узлуксиз аралаштириб турилган ^олда оз-оздан ^оришма 
^уйилади. Замазкани майин ва ^аво пуфакчаларсиз булгунча 
аралаштириб турилади. Бир галда тайёрланадиган замазка 
ми^дори 1,5 соатда фойдаланадиган булиши лозим. К°тган за ­
мазкани арзамит эритма билан суюлтириш та^и^ланади.

. Арзамит-замазка керамик плиткаларга ^амда битум тушама- 
га яхши ёпишади, жуда муста^кам, агрессив сую^ликларни 
деярли утказмайди ва уларни купчилигига, масалан, сульфат 
кислота (концентрацияси 50% дан ошмаган), хлорид, фосфор, 
плавик, сульфит, шовул ва бош^а органик кислоталар таъсири- 
га жуда чидамли булади.

Чокларга арзамит-замазка тулдирилгандан сунг доплам 
20°С да беш сутка ^олдирилади. Арзамит-замазканинг ^отиши 
температурага борлиц: хона температураси 10°С булса, замазка 
уч суткада котади, температура ошган сари ^отиш тезланади, 
температура 70°С булганда бир неча минутда ^отади.

Арзамит анча за^арли материал булиб, терига ва шили^ 
пардаларга зарар етказади. Шунинг учун у билан ишлаганда 
хавфсизлик техникаси цоидаларига ^атъий риоя цилиш лозим.
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Замазка цотгандан сунг кишилар учун ^еч цандай хавфи цол- 
майди.

Нацшли поллар учун керамик плиткалар тушаш. Бундай цоп- 
ламларнинг сирти нацшли карталар тайёрлаш пайтида ёпишти- 
рилган цогоздан тозаланади. Бунинг учун пол сирти сув билан 
хулланади ва цогоз буккач, цаттиц супурги билан супуриб таш- 
ланади. Майда плиткалар орасидаги тулмай долган чокларга 
майда цумли ( 1 : 1  таркибли) цемент цоришма тулдирилади. Бу 
цоришма ^ацида шу параграф бошида айтилган эди.

Поливинилхлорид плиткалар ва линолеум цопланган коплам- 
лар.

бундай цопламлар плитка ва линолеум тушашдаёц тугал ку- 
ринишни олади ва цушимча пардозлашни талаб цилмайди. Улар 
цоплангач, хона деворлари, устунлар ва бопща цисмларга туташ­
ган жойларгина ёгоч ёки пластмасса плинтуслар, ё булмаса гал- 
теллар урнатиб чицилади. Бу иш цатъий лойи^ага мувофиц ба- 
жарилади.

Линолеум поливинилхлорид плиткалар, к;илли гиламлар цоп> 
ланган поллар четига урнатиладиган галтеллар буялиши керак. 
Одатда, улар объектга охирги марта буяш учун тайёр цолда кел­
тирилади. Лойи^ада кузда тутилган цолларда бу цопламларга 
яширин сим утказиладиган плинтуслар урнатилади.

27- §. Плитка ва линолеум копланган 
поллардан фойдаланиш пайтида уларга цараб туриш

Поллардан фойдаланиш мобайнида уларга тугри цараб ту- 
рилса, улар узоцца чидайди, куркамлигини ва санитария-гигиена 
шароитини сацлайди.

Керамик плиткалар тушалган поллар узоц муддатга чидайди 
ва ало^ида царов талаб цилинмайди. Бундай пол сиртидаги чанг 
ва лой сув билан ювиб кетказилади. Бунинг учун кислота ишл-а- 
тиш тавсия цилинмайди. )^ар доим плиткалар орасидаги чоклар- 
нинг тулиб туришини кузатиб туриш керак. Шикастланган чок­
ларни уз вацтида тегишли цоришма билан тулдириш лозим, 
акс з^олда плитка тагидаги тушама жадал емирилади, натижада 
бутун цоплам ишдан чицади.

Бетон-нацшли плиталар тушалган полларни плиталар сирти­
даги донларнинг уваланиб кетишидан уз вацтида асраш керак, 
бунинг учун цосил булган чуцурчаларга нацш цоришмаси тул- 
дириб турилади.

Пол мунтазам равишда ифлосликлардан тозаланиб, 30— 
40°С температурали сув билан ювилади ва цуригандан сунг 
рангсиз цуйидаги таркибли (огирлик улушларида) стеорин(2), 
парафин (1), м ум (1), канифоль (0,25) ва скипидар ёки бензин 
(10) дан тузилган мастика билан артилади. Бундай мастикани 
тайёрлаганда цаттиц ташкил этувчилар эритилади ва 25— 35°С 
гача совитилган аралашмага эриткич цушилади. Бутун масса бир
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жинсли булгунча аралаштириб турилади. Паста полга юпца 
к и л и б  суркалади ва тахминан ойига бир марта электр пол арт- 
кич машина, масалан СО-37 (86- раем) билан ялтирагунча иш- 
к а л а н а д и .  Шундай паста билан ипщаланган на^шдор плитали 
пол сувни шиммайдн.

Бетон-на^шли плиталар тушалган полли хоналарда пар­
д о з л а ш ,  ремонт ишлари бажариладиган булса, пол устига i^on 
ёп«ш, Кипи^ сепиб ^уйиш керак, чунки шип ва деворларни 
пардозлашда цулланиладиган мис купораси эритмасидан дол­
ган дог мармар доналари ичига сингади ва фа^ат ишцалаб 
силлидлангандан кейингина кетади.

Поливинилхлорид плиткалар ва 
линолеум тушалган поллар ва^т- 
ва^ти билан 2% ча совун душилган 
т щ  сув билан, сунгра тоза сув би­
лан ювилиб, цуруд латта билан ар- 
тилади. Сода ва шщ орлар линолеум 
ва плиткаларни ишдан чи^аради.
Шунинг учун улар билан полни 
ювиш ярамайди. Пол дуригандан 
кейин мумли мастикалар билан иш- 
цаланади. Мастика текис, клща сур­
калади ва электр пол артиш маши- 
иаси ёки дастаки чутка ва жун тузи­
ма билан яхшилаб иш^аланади.
Рангли плиткалар рангсиз мумли 
мастикалар билан иищаланади.

Поливинилхлорид материаллар 
ётдизилган полларни вадт-вадти би­
лан ипщалаб туриш натижасида, 
уларнинг хизмат муддати узайибги- 
на цолмасдан, куркамлиги ва гигие­
на шароитлари яхшиланади. Айни ва^тда поллар сиртида статик 
электр зарядлари досил булишини пасайтиради. Гап шундаки, 
цишки иситиш мавсумида хонанинг нисбий намлиги 35— 40% га 
етганда, бундай поллар устида юриш натижасида статик заряд- 
лар вужуДга келиши мумкин. Улар одамга ёмо« таъсир дилади. 
Бу ^одисанинг чидишига сабаб полимер поллар электр утказма- 
ганлиги учун, уларнинг устида юрганда зарядлар йигилиб до- 
лади. Таддицотлар шуни курсатдики, пол сиртига мумли мастика 
суркаганда зарядлар амалда тупланмайди. Хона ^авосини 60—  
65% гача намланганда (бу диймат турар жой бинолари учун ёзги 
мавсумда оддий намлик нормасига тугри келади) статик заряд  
анча пасаяди.

Поливинилхлорид плиткалар ва линолеум поллар «паркет», 
«гамма», «БМ» мумли мастикалар билан ишдаланади. Айшщса, 
«паркет» мастикаси самарали натижа беради.

Бундан ташдари, цишки иситиш мавсумида поливинилхло-

8 6 - раем. С О -37 электр пол ар ­
тиш машинаси
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рид поллардан фойдаланиш мобайнида электрланиш з^одисасини 
пасайтириш учун з^авони сунъий намлаб турадиган махсус уста- 
новкалар: керамик буглагичлар (булар иситиш радиаторларига 
урнатилади) ёки махсус электр намлагичлар цулланилади.

Релин цопланган поллар кирланганда или^ сув билан юви- 
лади, сунгра латта билан цуригунча артилади. Агар пол жуда 
ифлос булса, или^ сувга 10% гача ювиш воситалари (масалан, 
совун, кир ювиш содаси, кир ювиш порошоги) ^ушилиб, сунгра 
поллар тоза сув билан ювилиб, латта билан ^уригунча артила­
ди. Мой доглари ва бонща цийин кетадиган доглар релин сирти- 
дан скипидар, керосин ёки бензинга ^улланган латта билан кет- 
казилади. Полни ялтиратиш учун ювилган ва цуритилган релин 
сиртига тальк сепилади ва жун латта билан иищаланади.
• Ингичка ва уткир оё^ли огир мебель остига ёгоч ёки пласт- 
массадан ^илинган махсус ^истирмалар цуйиш керак. Мебел- 
нинг урнини алмаштирганда уни суриш ярамайди, фа^ат кута- 
риб ^уйиш керак.

28- §. Плитка ва линолеум полларнинг 
сифатига куйиладиган талаблар

Полнинг з̂ ар бир элементига оид ишлар тугагандан кейин 
уни тегишли комиссия ёки иш юритувчи ^абул к;илиб олади. 
Улар бажарилган ишлар пол лойиз^асига ва амалдаги ^урилиш 
нормалари ^оидалари (СНиП 111— В. 14— 62) талабларига жа- 
воб бериш-бермаслигини ани^лашади.

Турли плитка материаллар ва линолеум ^опланган поллар 
сифатига цуйилган бу талаблар минимал з^исобланади. Бу та- 
лабларга жавоб бермайдиган поллар брак цилиниб, уларни ту- 
затиш ёки бопщатдан ^илиш лозим булади.

Полнинг з̂ ар бир элементига оид ишлар шу ишларни ёпиш 
актлари билан таъкид ^илинади.

Полнинг з̂ ар бир элементини ^абул цилишда ^уйидагилар 
текширилади: берилган ^алинлик, белгилар, текисликлар ва 
кияликларга риоя ^илинганлиги; материаллар, буюмлар ва i ŷ- 
рилиш аралашмаеининг зарур сифатига (хили, маркаси ва з$. к. 
га) риоя ь^илинганлиги, донали материаллар орасидаги чоклар- 
нинг тулдирилганлиги, полларнинг бошца конструкдиялар (де­
ворлар, каналлар ва з$. к.) г-а тугри туташганлигини; полнинг 
донали материаллардан з^осил ^илинган на^шининг тугрилиги 
текширилади.

Плитка материаллар ^опланган поллар аввало горизонтал 
ёки лойи^ада кузда тутилган дияликда текис сиртли булиши 
керак. Полнинг з̂ ар бир элементи сиртиниНг текислиги шайтон 
ва 2 м ли контрол рейка билан барча йуналишларда текшири­
лади, пол ^ия булса, шайтонли контрол рейка — андаза ишлати- 
лади.
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г
Пол элементлари сиртининг текисликдан йул цуйиладиган 

огиши 2 л  ли рейка билан текширганда, цуйидаги цийматдан 
ошмаслиги керак:

бетон тушама к а т л а м .......................................................................................... — 10 мм.
Тушамалар:

линолеум ва поливинилхлорид плиткалар т у ш а л г а н д а ...................  — 2 мм\
бошка типдаги плиткаларни мастика билан ёпиш тирганда . . . — 4 мм. 
цоришма билан ё п и ш т и р г а н д а .......................................... .... .......................  — 10 мм.

Копламлар:

керамик, тош, накшли п л и т к а л а р .................................................................. — 4 мм\
поливинилхлорид плиткалар ва турли линолеум материаллар . . — 2 мм.

Полнинг юцорида айтиб утилган элемент четларининг гори- 
зонтал текисликдан ёки берилган цияликдан ofhihh, хонанинг 
тегишли улчамидан купи билан 0,2% ёки ^ар бир метрда 2 мм 
булишига йул цуйилади. Хонанинг улчамлари катта (буйи ёки 
: и 25 метр ва ундан катта) булганда бу сиртларнинг максимал 
опили 50 мм дан ошмаслиги лозим.

Суюцликлар оциши учун мужалланган ция поллар сув цу- 
йиб куриб текширилади, полда сув туриб цолмаслиги, яъни 
чуцурчалар булмаслиги керак.

Линолеум ва поливинилхлорид плиткалар ётцизилган пол­
лар — цушни элементларининг четлари орасидаги чизицлар бу­
лишига йул цуйилмайди. Пол цоплами ва ^ошияси элементлари 
орасидаги (асосий фон ва фриз плиткалари орасидаги) чициц 
2 мм дан ошмаслиги лозим.

К,оплам плиткалари тушама цатламга пухта бириккан були­
ши ва ундан кучмаслиги керак. Буни цопламнинг бутун сиртига 
уриб чициб аницланади. Пол цопламннинг энг му^им эксплуа- 
тацион курсаткичи, унинг кутара олувчанлик хоссасидир, яъни 
йигма куч таъсирида полнинг чукиш цийматидир. Бу курсаткич, 
айницса, янги полимер материаллардан цилинган пол учун му- 
^имдир. чунки уларнинг купчилиги йигма нагрузка таъсирида, 
купроц юцори температурада ёйилувчанлик хоссасига эга. Бун- 
даЯ материаллар цопланган полларда мебель оёцлари остида 
эзилишлар пайдо булиб, мебель олингандан кейин цам сацланиб, 
цолади. Бу эса цопламнинг нотекисланишига, баъзан полнинг 
шу жойи ишдан чицишига сабаб булади.

Металлроликлар (масалан, турар жой хоналарида каравот, 
пионино роликлари ва к.) орцали тушадиган 50 кг ли йигма 
нагрузка айницса кенг тарцалган. Полимер материаллар (ли­
нолеум, поливинилхлорид плиткалар) цопланган полларнинг 
кутара олувчанлигига цуйидаги талаб вд/йилади: уларга 50 кг 
ли йигма нагрузка таъсир цилганда цопламнинг чукиши I мм 
дан ошмаслиги керак. Синаш пайтида 50 кг ли нагрузка полга 
диаметри 30 мм, эни 15 мм ли ролик орцали 24 соат мобайнида
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таъсир эттириб турилади. Шунда соплам материалида ролик 
остида дарз досил булмаслиги керак.

Битум ёки дора мой мастикаси датлами устига ётдизилган 
плитка цопламларга 200 кг чукиши нагрузка икки сутка мобай- 
нида таъсир цилиб турганда, чукиши 1,5 мм дан ошмаслиги, 
мастика эса чоклардан ^оплам сиртига чи^иб к;олмаслиги керак 
(бунда температура энг юдори дийматда тутиб турилади).

Пол элементларидаги дарзлар, синицлар ва ОЧ1Щ чоклар, шу. 
нингдек, плинтуслар ёки галтеллар ва пол ^оплами ёки девор- 
лар (пардеворлар) орасида тир^иш булишига йул дуйилмайдл. 
Плитка доплам чоклари доришма билан тулиб туриши лозим. 
Уларнинг тугри йуналишдан огиши з̂ ар 10 м датор учун 10 мм 
дан ошмаслиги лозим.

Плитка ^оплам ранги ва туси буйича яхшилаб хилланиши, 
нацши лойидада курсатилганига мос булиши керак. Деворлар 
ва фризларга тутаи ган жойлар бутун плиткалардан ёки яхшилаб 
кесилган дисмларидан ^илиниши лозим. Бу жойларга плитка 
Урнига цоришма суваб дуйиш мумкин эмас.

Пол элементлари к;алинлигининг лойи^ада курсатилгандан 
огиши айрим жойлардагина берилган ^алинликдан купи билан 
10%. огишга йул дуйилади. Пол элементларининг далинлиги 
уларни доплаш пайтида текширилади..

29-§. Плитка полларнинг нуцсонлари 
ва уларни йукстиш усуллари

Купинча пол цопламларидаги нудсонлар уларни доплаш  
технологик процессига, дурилиш нормалари ва доидаларига 
(СНиП га); шунингдек, лойи^ада кузда тутилган цоплаш ху- 
сусиятларига риоя цилмаслик натижасида келиб чи^ади.

Керамик плиткалар допланган поллардаги энг жиддий нуц- 
сон плиткаларнинг остки ^атламдан кучиб кетиши ^исобланади. 
Уни цопламга уриб куриб анидланади. Плиткаларнинг кучиб 
кетишига бой цемент коришмасини дуллаш (бундай доришма 
дотганда анча катта чукиш деформацияси вужудга келади) ёки 
асоснинг яхши текисланмаганлиги (бунда плитка остки ^атла- 
мининг далинлиги баъзи жойларда йул цуйилгандан катта бул- 
ганлиги) сабаб булиши мумкин.

Цемент доришмасининг дотиши даврида доришманинг чуки­
ши одибатларини камайтириш учун плитка цоплами намланади, 
зарур долларда доришма тур билан арматураланади, агар плит­
ка ости ^атлами унча далин булмаса, думи купро^ ^оришма 
ишлатилади. Иш бошлаш олдидан пол остидаги асос яхшилаб 
текширилади. Бетон асос анча нотекис булса, бетон билан текис­
ланади, бунда доришма дуллаш тацицланади.

Кота бошлаган цемент доришмасини ишлатиш, мой ёки смо­
ла доглари булган чанг ва кир плиткаларни ^оплаш натижасида 
хам плиткалар кучиб кетиши мумкин. Купинча янги ётцизилган
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копламни яхши му^офаза цилмаслик ёки пол цотмай туриб ус­
тидан юриш натижасида ^ам ^опламнинг яхлитлиги бузилади 
ва плиткалар кучади.

Баъзан катта хоналардаги плитка поллардан фойдалана бош- 
ланганига куп утмасданоц, яхлит кундаланг чизик;лар тарзидаги 
дарзлар пайдо булади. Ораёпмадаги температура чоклари ости­
та деформацион чоклар цуймасдан пол ^оплаш ёки уларга ту- 
хашган жойларни нотугри бажариш бу ну^сонга сабаб булиши 
мумкин.

Купинча ораёпма конструкциясидан' ^оришмали плитка ку­
чади. Бунга сабаб шу конструкциянинг титраши ва деформация- 
ланишидир. Бунда плиткалар катта сиртда цуббасимон булиб 
кучиб чи^ади, сунгра айрим участкалари куча бошлайди.

Бундай ну^соннинг олдини олиш ва кама'йтириш учун плитка 
^опланадиган ^оришма к>атлами 1% цемент ^ушилган 4—5 мм 
к,алинликдаги нам ^ум тушама устига ёт^изилади. Бундай цум 
^атлами ораёпма деформацияларини полга юмшатиб утказади 
ва бетоннинг ^оришма таркибидаги сувни суриб олишига йул 
куймайди.

Биринчи ёки ер тула ^аватининг грунт устига ^опланган 
бетон тушама устига ётцизилган плита поллари грунтнинг ч^ки- 
ши ва купчиб чшршидан бузилиши мумкин. Бетон остидаги 
грунт тукма б^лса, чукади. У нагрузка таъеирида зичлашади 
ва киришади, грунтнинг чукишига сабаб грунт сувлари булиши 
мумкин.

Fhiut майдаларидан асос тушаш учун о^актош хамири чи- 
циндиларидан фойдаланилганда, о^акнинг аста-секин суниши- 
дан пайдо буладиган газ таъеирида бетон асос купчиши мумкин. 
Цемент ^оришма ^уру^, намланмаган бетон асос устига, айник;- 
са бетон говак тулдиргичлардан тайёрланган жойларда тушал­
ганда цемент ^оришманинг сувсизланиши, плитка к,опламнинг 
бузилишига олиб келади. K,ypyi$ бетон унга нисбатан анча юпк;а 
булган плитка ости ^атламидаги намни тез шилиб олади. Нати­
жада плитка ости ^атламининг ^оришмаси етарлича ^аттиц- 
ликка эришмайди ва нагрузка таъеирида емирилиб, плитка i^on- 
ламни бузади.

Агар янги ёт^изилган полни нам ^олатда сацланмаса, унинг 
кизиши (масалан, ^уёш таъеирида) натижасида ^ам цемент 
цоришма ^атлами кучеизланиши мумкин.

Суюц шишадан фойдаланиб тайёрланган кислотабардош ь̂ о- 
ришмалар устига ётцизилган плитка полларнинг муста^камлиги, 
аксинча пол ^уру^ шароитда са^ланмаса ва унга сув, кислота ва 
уларнинг эритмасидан му^офаза цилинмаса анча пасаяди.

Битум ва i^opa мой мастикалари устига ^опланган поллар 
>$л ёки унча ^уримаган тушама устига ^опланган булса, суриш 
ва узиш кучлари таъеирида осонгина бузилади, чунки плитка 
ости ^атлами асос билан етарлича ёпишмайди ва плиткалар цат- 
тиц асос устида ётган яхлит гиламни ^осил ^илади.
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Айтиб утилган ^амма ^олларда цам полни цисман ёки бутун­
лай ремонт цилишга турри келади. Олдин хонадаги барча коп- 
лам сиртига уриб куриб, кучган жойлари аницланади. Сунгра 
ремонт цилиниши керак булган жойлар кучириб олинади. Плит­
калар шикастланмайдиган ^оллардагина улар кучириб оли­
нади, акс ^олда нуцсонли жойлар синдирилади, яъни плиткалар 
ь;оришма билан бирга кучирилади.

Плиткаларни кучириш биринчи плиткани синдиршьдан бош- 
ланади, уни олиб ташлагандан кейин зубило ёки искана (скар­
пель) билан бошца плиткалар кучирилади.

Плиткаларни кучириш учун зубилонинг тири  плитка цоришма 
билан тегиб турган текисл-икдан бир оз пастроода йуналтирила- 
ди. Шунда плиткалар шикастланмайди ва улардан яна фойдала­
ниш мумкин булади. Плитканинг тагига жуда ёпишиб долган ва у 
билан бирга кучиб чикдан цоришма зубило, кичкина пулат бол­
та ёки килька билан о^иста тозаланади. Бунда плитка четлари- 
ни шикастламаслик керак, чунки уларни ёпиштириб булмай цо- 
лади. Сунгра зубило ёки электр цурол билан тушама асос сир- 
тигача олиб ташланади. Асос ахлатдан тозаланади, бетон ёки 
цоришма билан текисланади. Зарур булса, гидроизоляциянинг 
бузилган жойлари тикланади.

Пол цушни хоналар полларига ёки цопламнинг бузилмаган 
цисмларига а н щ  туташиши учун тикланадиган тайёрлов цатла- 
ми эски белгиларга тугриланади. Тайёрлов цатлами тикилгандан 
сунг, плиткалар худди янги плиткаларни ёпиштиргандагидек 
ёпиштирилади.

Ремонт цилинган участкалар цам худди цемент цоришма 
цопланган дастлабки плитка поллар каби пардоз цилинади ва 
уларга цараб турилади.

Битум мастика цатлами устига ётцизилган керамик плитка­
лар цопламини ремонт цилганда кучган ёки синган плиткалар 
цемент тушамани бузилган ^олда олиб ташланади. Мастика цол- 
дицлари пулат шпатель билан тозаланади ва эски плиткалар 
урнига янгиси ётцизилади.



VIII Б О Б

ПОЛ ЦОПЛАШДА ИШНИ ТАШКИЛ ЦИЛИШ 
ВА ХАВФСИЗЛИК ТЕХНИКАСИ

30- §. Ишни ташкил килиш

Керамик плиткалар ётдизилган поллар. Юзаси 20 м2 дан  
ошадиган хоналарда плиткаларни андаза ёрдамида ёт^изиш 
тавсия цилинади. Юзаси кичик (20 ж2 гача) хоналарда плитка­
лар доналаб ётдизилади.

Керамик плиткаларни цемент-дум доришма тушама усти­
га ётдизганда андазадан фойдаланилганда бешта плитка- 
чидан иборат звено: 2 - разрядли учта кошинкор — плиткачи 
(П ь Пг, П3)* , битта 3 - разрядли (П 4) ва битта 4 - разрядли (П5) 
кошинкор плиткачи ишлайди.

Олдин плиткалар тайёрланади, хона режаланади, хона 
сат^ида нишон плиткалар урнатилади. Сунгра плиткачи Пз 
аравачада тушама доришмасини келтиради ва доришмани 
хомаки ёйиб чи^ади.

Плиткачи П 1 плиткаларни' хиллайди ва андазага жойлаш  
учун столга олиб келади, плиткачи Пг плиткаларни андазага 
жойлайди. Плиткачи П4 тушамани яхшилаб текислайди ва 
нишон рейкаларни дуяди. Плиткачи П5 ва П2 лар та'йёрлан- 
ган андазани иш урнига келтиради, плиткаларни пастга ^а- 
ратиб, анДазани угиради ва тушама устига дуяди. Плиткачи 
П2 янги андазани тулдириш учун столга ^айтади. Плиткачи 
П5 андазани ботиради, уни кутариб олади, агар зарур булса, 
^опламни текислайди ва буш андазаларни столга олиб келади.

Плиткаларни андазадан фойдаланиб ётдизганда ва ишларни 
айрим звено булиб бажарганда иш урнини ташкил ^илиш 
87- расмда курсатилган. К амР0В улчами звенонинг сменалик иши 
тахминан 60 м2.

Иш урни я^инига цуйилган тайёрлов столида плитка­
лар тайёрланади ва андазалар тулдирилади. Плиткаларни 
цемент-дум ва кислотабардош доришмалар устига ётдизганда 
беш кишилик звено ишлайди: 2 - разрядли (иккита), 3 - разрядли 
(битта) ва 4- разрядли (иккита) плиткачи.

* Ишчининг шартли шифри.
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Звенодагн вазифалар цуйидагича тацснмланади. 2- разрядлц 
битта плиткачи плиткаларни хиллайди, контейнерларга со- 
лади (88- раем) ва асосни суюц шиша билан грунтлайди. 2- 
разрядли иккинчи ишчи цоришма аралаштиргичда цоришма

тайёрлайди ёки тайёр (то-
1 2 варь) цоришмани келти-

ради, уни асосга солади 
ва хомаки текислайди. 
3- разрядли плиткачи ни­
шон рейкаларни урнатади 
ва тушама цоришмасини 
режа чуп билан текислай­
ди. 4 - разрядли иккала 
плитачи хона бурчаклари- 
нинг тугрилигинн текши- 
ради, нишонларни урна­
тади, плиткаларни тера- 
ди.

2 ва 3- разрядли плит- 
качилар смена тугашига 
30 — 50 мин цолганда, 
плиткаларни смена охи- 
рида ётцизиш учун иш 
фронтини тайёрлашга оид 
ишларни тугаллайди, тай­

ёр асосни тозалашга кейинги сменада ишлаш учун плиткаларни 
тайёрлашга, иш урнини, цуроллар ва инвентарни тозалашга ки- 
ришади.

87- раем. Андазадан фойдаланиб пол ёт- 
низишда звенонинг иш урнини ташкил 

килиш схемаси:
.1 — реж а чуп; 2 — контрол рейка; 3 — хаскаш; 
4 — цоришма аравачаси; 5  — кулфлаш  стержен- 
лари; 6 — тайёрлаш  столи; 7 —андазага ётцизиш 
учун ярамайдиган плиткалар; 8 — хиллаш керак 
булган плиткалар; 9 — хилланган плитка; 15—ан­

даза; И  — нишон; 12 — нишон рейка
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88- раем. Плиткаларни хиллаш:

а — хилланган плиткалар учун контейнер; б  — хиллаш жараёни;
1 — даста; 2 — деворлар; 3 — таянч скобалар; 4 — туб; 5 — андаза; 6 —хил­

ланган плиткалар



Мозаик поллар учун керамик плиткалардан цилннган доплам.  
Ишни ^уйидаги ишчилардан иборат звено бажаради: 4- раз- 
рядли битта плиткачи (звено бошлиги), 3 - разрядли битта ва 2- 
разрядли битта плиткачи. Звено бошлиги асоснинг сифатини ва 
горизонталлигини текширади ва полни режалайди, нишонларни 
урнатади, мозаика карталарни танлайди ва тайёрлайди, шнур 
т о р т а д и ,  нишон ^аторларни урнатади ва карталарни шнур буйи­
ча ^уйиб чи^ади.

3- разрядли плиткачи асос ну^- 
сонларини тузатади, пол четларига 
тушадиган керамик плиткаларни 
кесади, карталарни пол сат^игача 
пасайтиради, чокларга цуйиладигаи 
^оришмани тайёрлайди, плинтуслар 
^уяди, чокларга цоришма ^уйиб 
Ч1щади.

2- разрядли плиткачи асосни сув 
билан зфглайди, цоришмани курак­
ча билан ардаради ва ^амровга со- 
лади, мозаик карталарни ётцизиш 
учун бериб туради. Уларни ^ороздан 
тозалайди, полни артади ва устига 
нам ^ипи^ сепиб чицади.

Саноат, жамоат бинолари ва но- 
дир биноларда плиткали поллар
Коплашда товар цоришмани иш урнига ^ават ичида ташиш, шу­
нингдек, донали материалларни (масалан, плиткаларни, цуруц 
цоришма аралашмаси солинган ^опларни) иш урнига ташиш учун 
пневморилдиракли Т-200 аравачасидан (89- раем) фойдаланила- 
ди. Аравача кузовининг с и р и м и — 120 л, унда 200 кг гача юк та­
шиш мумкин. Бундай аравачада келтирилган коришмани тукиш 
учун дастасидан ушлаб кузовни циялатйн кифоя.

Донали материалларни ташиш учун резиналанган рилдирак- 
ли аравача (90 -раем, а) ^улланилади. Идишга солинган ва со-

89- раем. Коришма ва ту-кма 
материалларни ташиш учун 

мулжалланган пневморилди­
ракли Т-200 араваси.

90- раем. Донали материалларни ташиш учун мулжалланган ик­
ки (а) ва уч гилдиракли (б) аравачалар
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линмаган донали материаллар ^амда мастикали бедонлар уч 
гилдиракли аравачада (90- раем, б) ташилади. Бундай аравача- 
ларда 100 кг гача юк ташиш мумкин.

Уч гилдиракли аравача каркаси диаметри 22 мм ва девори- 
нинг ^алинлиги 1,2 мм ли трубалардан тайёрланади. Аравачани 
^аракатлантириш осон булиши учун каркасга цаттиц ма^кам- 
ланган кронштейнга рояль типидаги шлдиракча урнатилган.

Бетон-мозаика плиталар ётк.изилган поллар. Бунда ишни 2,3 
ва 4- разрядли учта плиткачи звеноси бажаради.

9 1 -раем. Бетон-мозаика плиталарни айрим камровлар тарзида 
ётцизиш схемаси:

1 — фриз катори; 2 — нишон каторлари; 3 — айрим камровлар; 4  — тизимча;
' 5 — плитка ости цатлами цоришмаси

4-разрядли плиткачи ишларни бошкаради ва мураккабро^ 
операдияларни бажаришда ^атнашади: белгиларни аник;лаш, 
девор олди ва орали^ нишон полосаларни ёт^изиш, шнурни тор­
тиш ва плиталарни ёт^изишда ^атнашади. Бопща ишчилар к;о- 
ришма келтириш, уни асосга солиб текислаш, чокларига ^ориш- 
ма ^уйиш каби тайёргарлик ишларини бажаради.

Катта хоналарда ишларни бир неча звено булиб, айн» вактда 
бир неча цушни ^амровларда бажариш самарали чи^ади. Бунинг 
учун олдин'биринчи ёки фриз ^атори 1 (9 1 -раем) плиталари хо­
нанинг катта томони буйлаб ётдизилади. Сунгра бу цаторга 
перпендикуляр цилиб белгиланган ^аторлар чегараси буйича 
тахминан бир-биридан 3— 5 м масофада нишон ^аторлари ёт^и- 
зилади, улар иш мобайнида олиб ташланади ва урнига янги 
плиталар ётдизилади. Бунда нишон ^атор хар доим ^амровдаги 
плиталардан 3— 4 плита олдинро^ ёт^изилиши керак.

ПВХ плиткалари. Ишлар >^ажми кичик булган ^олларда ПВХ  
плиткаларини 2 ва 4- разрядли иккита ишчидан иборат кошин-
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корлар звеноси ётцизади. 2- разрядли кошинкор асосни тайёр- 
лайди ва зарур булса, ёгоч толали плиталар ёткизади. 4 - раз­
рядли кошинкор хонани режалайди ва плиткаларни ёпишти- 
ради.

Агар катта майдонларга плиткалар ёткизиш зарур б'”лса, бир 
неча звенодан иборат бригада ишлайди. Х>ар бир звено пол цоп- 
ламасинн ётцизишга оид комплекс операцияларни бажаради: 
уцларни режалайди, асосни грунтлайди, мастика суркайди ва 
плиткаларни ёткизади. Мастикани тайёрлаш ва плиткаларни 
хиллаш ишлари объектни узида бажарилганда 6— 7 звенодан 
иборат бригадага мастика 
тайёрлайдиган звено ва 
плиткаларни хиллайдиган 
звено цушиб берилади. Бу 
звеноларнинг з̂ ар бири 2- 
разрядли иккита ишчидан 
иборат булади.

Асосни механизациялаш- 
ган усулда грунтлайдиган 
кошинкорлар звеносининг 
иш урнини ташкил цилиш 
схемаси 92- расмда курса­
тилган. Звено икки кишидан 
иборат булади. Улардан би­
ри (грунт пурковчи 1) асо­
сий грунтни чапдан унг то­
монга цараб доиравий тарз- 
да пуркайди ва узи орцага 
юриб 2 йуналишида сурилиб 
туради. Механизм сифатида 
иккита з^айдаш бакчаси 9 ли
установка СО-21 дан фойдаланилади. Звено узига тахминан 
икки ярим сменага етадиган (лекин уч календарь кундан ош­
майдиган) иш фронти тайёрлаб олади, сунгра бутун юзага 
плиткалар ёпиштиради ва кейинги икки ярим сменага етадиган 
асос тайёрлайди.

Рулон материаллар цопланган поллар. Иш з^ажми кичик 
(1000 м2 гача) булганда полга рулон материалларни з̂ ар бири- 
да 2— 3 ишчи булган айрим звенолардан иборат ихтисослашти- 
рилган бригада цоплайди. Бунда ишнинг поток-циклик методи- 
ни цуллаш маъцул. Бу методда з̂ ар бир звено пол цоплашга оид 
бутун ишлар комплексини бажаради.

^ар бир звенода 4- разрядли кошинкор, 3- разрядли битта 
ёки иккита кошинкор булиши тавсия цилинади.

Ишлар з^ажми 1000 м2 дан ошганда полга рулон материал­
ларни 3— 4 звенодан иборат ихтисослаштирилган бригада цоп- 
лайди. Бунда ишлар поток-ажратма методда бажарилади. Хар 
бир звено фацат маълум (дастлабки, оралиц ёки тугал) ишларни

92- раем. Асосни механикавий усулда 
грунтлайдиган плитачилар звеносининг 

иш урнини ташкил цилиш схемаси:
1 — кармокли ишчи; 2 — грунтлаш йуналиши;
3 — пуркагич цармокнинг харакат йуналиши;
4 — пуркагич цармоц; 5 — грунтлаш учун шланг.- 
6 — хаво шланги; 7 — компрессорни ва СО-21 ус- 
тановкасини ишлатадиган ишчи; 8 — компрессор; 
9 — СО-21 установкаси; 10 — грунтовкали идиш

(50—100 л).
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бажаради. Масалан, рулон материалларни поток-ажратма ме- 
тодда цопловчи бригада туртта звенодан иборат булиши мумкин. 
2-жадвалда шу звеноларнинг таркиби ва улар бажарадиган  
операциялар келтирилган.

Иссод линолеум ^уругича поток-циклик методда к;опланадн. 
Бу з^олда бригада з̂ ар бирида иккитадан (4 ва 3- разрядли) ищ- 
чиси булган ихтисослаштирилган сменалардан иборат булади. 
Звено линолеум ^оплашга оид барча ишлар комплексини ба- 

6 жаради. Иккала ишчи асос
сиртини тозалайди ва текис­
лайди, 4- разрядли кошинкор 
Эса пайвандланган гиламни хо­
на периметрига мослаб кесиб 
чи^ади, 3- разрядли кошинкор 
зарур лолларда линолеум усти­
га юк бостириб цуяди, 4- раз­
рядли кошинкорга линолеумни 
кесишга ёрдам беради ва ^ис- 
^ичларни урнатади.

Турар жой биноларида ру­
лон материалларни ёпишти- 
ришда кошинкорлар звеноси- 
нинг иш урни 93- расмда келти­
рилган схема буйича ташкил 
^илинади.

Ишни икки ишчи бажаради. 
Улардан бири 1 асосга мастика 
суркайди ■ ва стрелка билан 
курсатилган йуналишда сури- 
либ туради.

У катта тишли таро^ 4 дан фойдаланади. Иккинчи ишчи
2 бакча 3 дан асосга мастика ^уяди. Полотно ярим 7 букилган 
вазиятда курсатилган ва ёпиштириш учун тайёрланган. Зарур  
инвентарь ва мосламалар (мастикали бакча 11, эриткичли бак­
ча 12, линолеумни текислайдиган каток 9, совиган мастикани 
иситадига.н термос 10 ва айрим жойларга бостириб ^уйиш учун 
мулжалланган ^умли i^on) дазушзда туради.

93- раем. Турар жой хонасига лино­
леум ёпиштирадиган звеноиинг иш 

урнини ташкил килиш схемаси:
1 ва 2—ишчилар; 3—мастикали бакча; 4—кат­
та тишли х;аскаш; 5— силлик металл шпатель; 
6 — мастика суркаладиган участка;. 7 — лино­
леум полотносининг букилган кисми; 8 — ку- 
руклайин ётцизилган полотно; 9 — каток; 
10 — термос; И  — мастикали бачоклар; 12 — 
эриткичли бачок, 13 — кумли цоплар; 14—иш 

зонаси.

31-§. Поллар цоплашда риоя цилинадиган 
хавфеизлик техникаси

Цемент ^оришмали тушама устига плиткалар ёт^изишда ре­
зина цул^оп кийиб олиш ёки бармо^ларга резина тавдич тщиб 
олиш керак. Акс з^олда цоришма цулни еб юборади. Кул^оп 
кийишдан олдин цулга тальк ёки бур кукуни суркалади. Ёрдам- 
чи ишчилар узун зич цулцоп кийиб ишлашади.

Пол цоплашда  плиткаларни -тиззага ^уйиб синдириш ёки 
й^ниш тацицланади.
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Рулон м атериаллар цоплайдиган бригада
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1 Асосни тоза л а ш  ва ремонт ц и л и ш ,  грунтовка килиш 
ва мастикаларни тайёрлаш, уларни иш Урнига ташиш,
ёгоч толали плиталарни ё п и ш т и р и ш ................................... 2 3

2 Тушама сифатини текшириш, линолеумни тайёрлаш 
ва хона улчамларига мослаб бичиш. Буш вактларда

Ллинолеумни ёпиштиришда к а т н а ш и ш ................................... 5

3 Тушамани грунтлаш, мастика суркаш, линолеумни 4 )

ёпиштириш 3 1

4 Туташган жойларни кесиб мослаш, буш ва^тларда 4 1

4-звенога ц а р а ш и ш ..................................................................... 3 1

Кислота ва бошца зауарли материаллар билан ишлаганда 
з^имоя кузойнаклари та^иш, узун резина ^ул^оп кийиб олиш ло­
зим. Плитка доплам кислота эритмаси билан тозаланадиган ёки 
цемент-цум ^оришма тулдирилган чоклар кислота билан ишла- 
надиган хоналарни яхшилаб шамоллатиб туриш керак.

Плитка копламлаРни тозалаш учун кулланиладиган хлорид 
кислотани иш урнига,суюлтирилган з^олда (кучи 5% Дэн ошмай- 
диган ^илиб) келтириш керак. Суюлтириш учун кислота сувга 
^уйилади, кислотага сув цуйиш ярамайди, акс з^олда катта ис- 
сиклик ажралиб, у сачраши ва терини шикастлаши мумкин.

Кислотабардош цементни цулда элаганда  цулга з^имоя пас- 
таси ёки вазелин суркаш, з^имоя кузойнаги ва респиратор та^иб 
олиш шарт.

Чокларга арзамит-замазка тулдирилганда цуйидаги цоида- 
ларга риоя ^илинади: арзамит кукунини арзамит-цоришмага 
фа^ат противагаз ва ^ул^оп кийиб аралаштирилади: ёпи^ хона- 
да ишланганда з̂ ар соатдан кейин дам олиш учун тоза з^аволи 
зонада 10 мин танаффус ^илинади. Чоклар тулдиришда кузой- 
нак ва ^ул^оп тациб олинади. Агар вентиляция унча яхши иш- 
ламаса, противогаз з̂ ам кийиб олинади.

Арзамит-кукун герметик беркиладиган ^оп^оцли идишда, ар- 
замит-эритма эса зич ти^инли шиша идишда са^ланади. Бу ма­
териаллар алоз^ида берк хонада са^ланяши лозим.

Линолеум ва поливинилхлорид плиткаларни ёпиштиришда 
^уйидагиларни кузда тутиш керак. Барча ёииштирувчи масти­
калар таркибида осон алангаланадиган эриткичлар булади. Шу- 
ьинг учун улардан фойдаланганда ёнгинга карши тадбирларга 
риоя цилиш керак.
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Эриткичлар, суркалган мастикадан учиб чициб, бошни огри- 
тиши мумкин. Шунинг учун линолеум ва поливинилхлорид 
ётцизиладиган хоналар вацт-вацти билан шамоллатиб тури­
лади.

КН-2 ва КН-3 мастикалари билан ишлаганда цуйидаги хавф­
еизлик техникаси цоидаларига риоя цилинади. К,уйилиб цолган 
мастикани очиц гулханда ёки электр циздиргичларда циздириш 
тацицланади. Совуц мастикалар ёнувчан эриткичларнинг бурла- 
ниши натижасида цотади, шунинг учун иш урнида чекиш ва 
электр циздириш асбобларини улаш тацицланади. Мастикали 
идишни металл буюмлар билан очиш, металл буюмлар билан 
идишда долган мастикани тозалаш тацицланади. Акс ^олда, уч- 
кун хосил булиши мумкин.

КН-2 ёки КН-3 мастикаси билан ишланадиган да^лизлар ва 
коридорларга «Чекилмасин», «Ут чициши мумкин» деган ёзув- 
лар осиб цуйилади. Иш урнидаги елимнинг мицдори бир смена­
га етадиган мицдордан ортиц булмаслиги лозим.

Линолеум (релин) ва поливинилхлорид плиткаларни КН-2 
ёки КН-3 з^амда боища осон алангаланувчи эритмали елимларни 
цуллаб ёпиштиришга оид ишлар, одатда кундуз куни бажарили- ■ 
ши керак. Агар хоналарни сунъий ёритиш зарур булиб цолса, 
портламайдиган цилиб ясалган кучма электр лампалар цуллани- 
лади, электр симлар з^имоя резина шланги ичида тортилади. М а­
стика асосга резина, ёгоч пластмасса шпателлар билан суркала­
ди, чунки булар учцун чицармайди.

Бино хоналарининг полига мастика бирин-кетин суркалади. 
Бунда ишлар эшикдан энг наридан бошланиши лозим. 
Ишларни айни вацтда хона ва дазушзда бажаришга йул цуйил- 
майди. Мастика билан ишлаганда хона эшик ва деразалари д о ­
имо очиц туриши керак, агар з^авони сурадиган ва тоза з^аво ки- 
ритадиган вентиляция булса, уни албатта ищлатиб куйилади. 
Хоналар ут учириш воситалари билан жи^озланади. Бунда з̂ ар 
100 м га иккита ОП-5 ут учиргичи, кигиз ёки асбест полотно, цум 
ва куракли яшик ёки иккита цумдон тугри келиши лозим. Кум- 
дон тайёрлаш учун брак цилинган ут учиргичлардан фойдала­
ниш тавсия цилинади. Бундай цумдонлардан фойдаланиш цулай 
ва уларни олиб юриш осон.

Линолеумни бичиш пайтида иш урнининг ёритилганлиги 20—  
30 лк  дан кам булмаслиги лозим.

Линолеум полотноларини цайноц газ билан пайвандлашда  
хона цуруц, ёрур ва озода булиши керак. Хона соатига камида 
уч марта з^авоси алмаштириб туриладиган вентиляция билан 
жи^озланади, бевосита иш урнига эса маз^аллий з^аво сургич 
урнатилади.

Линолеум гиламларни марказлаштирилган усулда пайванд­
лаш столлари сиртига ёгоч ципигида цилинган плиталар, цалин 
фанера ёки диэлектрик з^исобланган бопща материаллар цопла- 
ниши керак. Столнинг усти асосга мих ёки винтлар ишлатмас-
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дан ма^камланади. Бундай стол атрофида камида 1,5 м лн буш 
жой цолиши керак. Бу жойга резина гиламча туш аб цуйилади.

Линолеумни цайноц газ билан пайвандлащдан олдин ком- 
прессорнинг электр двигатели, трансформатор ва пайвандлаш  
горелкасининг, шунингдек электр узатиш симлари, компрессор- 
нинг тузуклиги текширилади, манометрнинг бсорлиги ва тузук- 
лиги, босим шлангларининг пухта ма^камланганлиги ва тузук­
лиги текширилади. Барча электр токи кабул ^илгичлари ва 
трансформаторлар ерга пухта уланган булиши лозим. Электр 
двигатель, компрессор, трансформатор ва пайвандлаш ^уроли- 
нинг тузуклигини электр монтёр х;ар бир смена бошида текшира- 
ди. Компрессор, манометр, редуктор ёки такси млаш бакчалари- 
нинг нуцсони борлиги аницланган захоти ишлар тухтатилади. 
Си^илган газ бериш тухтатилгандан кейингина шлангни ажра- 
тиш ва улашга рухсат берилади.

Линолеумни ^айноц газ билан пайвандлаш билан машгул 
булган барча ишчилар иш усулларини урганиб (олган булишлари, 
хавфсизлик техникаси ^оидаларини билишлари ва пайвандлаш  
^уцуцини берадиган гуво^номалари булиши лозим.

Линолеум ^айно^ газ билан пайвандланад:иган объектларда 
дори-дармонлар ва боглаш воситалари тупламш булган аптечка 
булиши керак. Хавфсизлик техникаси коидалари ва бахтсизлик 
юз берганда биринчи ёрдам курсатиш усуллари тасвирланган 
плакатлар куринарли жойларга осиб ^уйиладм.

Смена охирида плиткачи ^уролларни тозалаши ва сумка ёки 
яшикка солиб ^уйиши, иш урнини ахлатдан тозалаши, ёт киши- 
лар улаб юбормаслиги учун машина юритмаларинннг ишга ту- 
шириш мосламаларини узиб ^уйиши ва ёпиши, агар у иш урни­
ни ёритиш учун кучма лампадан фойдаланган булса, уни учириб 
махсус хонага асраш учун киритиб ^уйиши, з^ул иш кийими ва 
пойабзал цуритиш учун ажратилган хонага киритиш, агар иш 
ва^тида инвентарь ишдан чш дан булса, бу ^ацда мастерга ха­
бар бериш лозим.'
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IX Б О Б

ВЕРТИКАЛ СИРТЛАРГА СИРЛАНГАН 
КЕРАМИК ПЛИТКАЛАР КОПЛАШ

32- §. Плитка цопламларининг хиллари

Сирланган квадрат керамик плиткалар уч усулда — чокларни 
|\очириб,пчокма-чок ва диагонал буйича цопланиши мумкин. Бун- 
га плитканинг цаторини турлича жойлаштириб эришилади.

Чокларни цочириб цоплашда (94- раем, а) ^ар бир цатордаги 
плиткалар орасидаги вертикал чоклар узилади, плиткалар эса 
горизонтал цаторда ^ар бир кейинги цуйилган плитка остидаги 
плиткага нисбатан уз томонига ярим плитка нари сурилган

булади. Бу усул энг оддий 
усулдир. Бунда калинлиги ва 
чокларнинг вертикаллигидаги 
хатолар бонща усуллардагига 
Караганда камроц сезилади.

Чокма-чок цоплашда  (94- 
расм, б) плиткалар горизонтал 
йуналшрда ^ам, вертикал йу- 
налишда ^ам тугри кзторларни 
ташкил цилади. Бундай усулда 
плиткаларни улчамлари буйи­
ча яхшилаб хиллашга тугри 
келади, акс ^олда чоклар бир 
хил цалинликда чицмайди, чун­

ки плиткаларнинг улчами бир-биридан бир оз фарц цилса хам 
(рухеат этиладиган допусклар чегарасида)' сезилиб цолади ва 
цоплам пала-партиш булиб чицади.

Уй-жой цурилишида, яъни кошинланадиган сиртлар унча 
катта булмаган ^олларда (масалан, ваннахоналардаги, ^ожат- 
хоналар ва ошхоналардаги панеллар) бу икки усул кенг тарцал- 
ган. Шу билан бирга, одатда, чокма-чок цоплаш усули хона ичи­
даги деворлар учун, чокларни цочириб цоплаш усули бино фа­
садлари учун цулланилади.

Диагонал буйича цоплашда (94- раем, в) плиткалар орасида­
ги чоклар ^ам узаро перпендикуляр чизицларни ^осил цилади 
(худди чокма-чок цоплашдагидек), лекин улар полнинг горизон-

5 В
9 4 - раем. Коплам хиллари:

а  — чокларни цочириб; б  — чокма-чок цилиб; 
в — диагонал цилиб



тал ч из ирини  45° бурчак остида кесиб утади. Бу усул энг мурак- 
каб ва серме^нат усул булиб, плиткаларни жуда синчиклаб хил- 
лашга турри келади, лекин куркамлиги учун бу усулдан катта 
кэзали жамоат бинолари хоналарининг сиртларини (масалан, ма- 
газинларнинг савдо залларини, вокзаллар, метрони) пардозлаш- 
да цулланилади. ^опламнинг куркамлигини ошириш учун сирти 
айрим участкаларга— кузгуларга ажратилиб, улар бир ёки бир 
неча плиткалар ^атори (горизонтал ва вертикал ^аторлар) билан 
^ошияланади.

Саноатимиз девор бурчакларида равон утишни таъминлайди­
ган мураккаб ^опламларни бажаришга имкон берадиган турли- 
туман шаклдор элементлар ишлаб чик;аради. Айни^са, чоксиз 
доплам учун мулжалланган рельефли сирланган плиткалар кул- 
лаш яхши самара беради. Уларни монументал бинолар ва иншо- 
отларда декоратив мацсадларда цулланади.

Сири остига нацш туширилган плиткалар декоратив цоплам- 
ларга киради. Уларнинг ёрдамида деворларга айрим раем ва 
катта картиналарни тушириш мумкин (Москва метросининг 
Киров — Фрунзе линиясидаги Комсомольская станциясида 
бундай плиткалардан бадиий паннолар ^атори ^илинган).

Турар жой, граждан ва саноат биноларида шиша плиткалар 
^Улланилади. Бундай плиткалар сувни утказмайди ва химиявий 
моддалар таъсирига чидамли осонгина ювилади ва кирдан яхши 
тозаланади. Улар совуада чидамли, ёруглик таъсиридан айни- 
майди ва бетон билан яхши ёпишади.

Шиша плиткалар турли улчамда ишлаб чицарилади. Пульви- 
ризация (пуркаш) усули билан плиткаларни унг томонига турли 
рангдаги эмаль ^атлами суркалади. Бу эса уларни таш^и ку'ри- 
нишларини куркамлаштиради. Физик-механикавий курсаткич- 
лари ва хоссалари хамда танщи куриниши жи^атидан бундай 
плитка керамик плиткага ^хшайди. Унинг камчилиги жуда мурт- 
лигидир.

Турар жой ва жамоат биноларининг ваннахоналари ва сани­
тария узеллари деворларига, саноат биноларининг душхона ва 
маиший хоналари деворларига ^оплаш учун, шунингдек, савдо 
муассасалариДа полистирол ^оплаш плиткалари кенг цулланила- 
ди. Бундай плиткаларнинг юзасига силли^ сир ^опланган. Орца 
томонига чизицлар туширилган б^либ, улар плиткани мастикага 
яхши ёпишишини таъминлайди.

Деворлар, устунлар, пилястрларни кошинлашда оддий сир­
ланган плитка билан бирга «Кабанчики», «Берёзка» типидаги 
керамик плиткалар, цуйма тош плиткалар, шиша мозаика плит- 
калар ва к- лар з^ам ишлатилади. Керамик ва шиша цоплаш  
плиткалари номенкулатурасини кенгайтирувчи биноларнннг ин- 
терьерлари ва фасадларини пардозлашни яхшилайди ва з̂ ар хил 
цилиб пардозлашга имкон беради.

Ж амоат ва турар жой биноларидаги турли хоналар девор- 
ларини кошинлашнинг энг индустриал хили уларга йирик улчам-
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ли ёгоч толали (эмаль суркалган) плиталар, ^огоз ^атламли 
пластик, асбест-цемент плиткалар ^оплашдир.

33- §. Сирланган керамик плиткаларни 
цемент коришма ёрдамида коплаш

Одатда, ички деворлар поллар битгандан кейин, яъни полнинг 
•белгилари маълум булгандан ва ма^камлангандан, цопламнинг 
плинтус цатори битгандан кейин кошинланади.

Кошинланиладиган сиртнинг тайёрлик сифатига ^араб плит­
калар икки асосий усулда, цемент ^оришма ва ёпиштирувчи 
мастикалар ёрдамида ма.^камланади. Шунинг учун кошинлашга 
киришишдан олдин кошинлашда йул цуйиладиган плитка ости 
цатлами цалинлигини ^исобга олган ^олда сиртларнинг тайёрлик 
сифати текширилади.

Плиткалар цемент ^оришма тушама устига ^опланганда авва- 
ло ^оплам юзаси ани^ланади. Бунинг учун девор сирти чизимча 
тортиб текширилади ва ^оплам юзасининг сат^ини курсатадиган 
нишон маркалари ^оришма ёки михлардан ^илинади. Девор сир- 
тини чизимча ёрдамида текшириб куриш, унинг вертикаллигини 
^ам текширишга ва сиртга суркаладиган текисловчи ^атламнинг 
эНг юп^а ми^дорини ани^лашга ^ам имкон беради.

Мих нишонлар урнатганда шуни кузда тутиш керакки, плит­
калар остидаги ^атлам ^оришмасининг цалинлиги камида 7 ва 
купи билан 15 мм булиши лозим. Бу ^оидага риоя цилмаслик 
натижасида ёпиштирилган плиткалар кучиб кетиши мумкин.

Агар плитка ости ^атлами жуда юп^а булса, бир томондан 
плитка, иккинчи томондан асос материали ^оришмадаги намни 
тез суриб олади. Натижада ^оришманинг нормал ^отиш шароити 
«монлашади ва плитка ости ^атламининг пухталиги пасаяди.

Агар бу ^атлам жуда ^алин булса, плиткаларни дастаки ку- 
рак билан ботирганда плитка ости ^атлами билан плитка ораси- 
д а  сув плёнкаси ^осил булиб, плиткаларни ^атламга ёпишиш 
Муста^камлигини анча пасайтиради.

Купинча деворлар бор буйича кошинланмайди, балки панель 
буйича кошинланиб, панелдан ю^ори ^исми суваб ^уйилади. Бу 
^олда плитка ости цатламининг ^алинлигини ани^лаш учун пли- 
тачи сувалган сирт белгисига мулжал олиши мумкин.

Кошинланадиган сиртдаги айрим ботщ, нотекисликлар ва 
вертикалдан 15 мм огиш сезилганда бу ну^сонлар цемент ^ориш- 
маси билан текисланади, лекин снлли^ланмайди ва ишцалан- 
майди.

Сиртларни (бу ^олда деворнинг шипгача булган бутун буйи­
ча) чизимча тортиб текшир.иш операциялари тартиби 95- расмда  
курсатилган. Олдин девор юцорисига, шипдан тахминан 15 см 
пастровда ва девор бурчакларидан 5— 6 см берировда мих 1 ва
2 лар ^о^илади. Мих охиригача ^оциб юборилмайди, мих ^алпо-
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гидан деворгача 1,5— 2 см цолдирилади, бу эса б'ла:ж ак кошин 
калинлигига турри келади.

Шу михларнинг цалпоцлари сатцида чизимча то |ртИлади ва 
тахминан унинг уртасига мих 3 цоцилади, унинг юлпк>ри чизим- 
чага тегиб туриши керак. Сунгра мих 1 цалпогиг. т£ак;аб шовун 
сурилади ва шовун корпуси олдига мих 4, мих 1 вх 4 лар ораси- 
га эса мих 5 цалпоги шовун чизимчасига тегиб ту)ад-Иган цилиб 
цокилади. Сунгра мих 2 ва 3 лар цалпорига таца< ш 0вун туши- 
рилади цамда мих 6 ва 8 лар, сунгра мих 7 ва 9яар) цоцилади. 
Барча михларнинг цалпоцлари бир хил сат^да зти ши керак. 
Текшириб куриш учун михлар 5— 7, 1— 6 ва 2—I г*а чизимча 
тортилади. Агар шунда чизимча деворнинг бироржо*йига тегса, 
михлар жуда чуцур цоцилган була­
ди ва уларни цайта цоциш ёки девор 
сиртидаги буртган жойни чопиб 
ташлашга турри келади. Агар девор 
билан тортилган чизимча орасидаги 
жой жуда катта булса, биринчи мих 
1, 2 ва 3 ларни чуцурроц цоцилади 
ва тегишлича долган михлар ^ам ^ 
бошцатдан ко^иб чицилади, сунгра 95. расм. д евр с иртига чизим- 
ботиц жойлар цоришма билан текис- ча тортиб ури*ш схемаси:
ЛЗНаДИ. (1—9 — цалпокл 100 мм  узунликдаги

Агар деворнинг кошинланадиган «ла^
панелдан юцори цисми суваладиган
булса, плиткалар карниз цаторини турри цоплаг у*чун цоплам 
сирти сувоц сиртидан 5— 10 мм чициб туриши лозы.

Кошинланадиган сиртлар унча катта булмага 'Yypap жой 
биноларида ^ар бир сиртга турттадан нишон плггка!ЛарИ уриа- 
тиш етарли. Уларни биттадан икки устки ва икки [астрки бурчак- 
ларга жойлаштирилади.

Копламнинг сифатли чициши учун плиткалари цоплашдан 
олдин бир цатордаги бутун плиткалар сони ^исоблна.дИ> бунинг 
учун девор уртасидан бошлаб плиткалар цуруцлайн^уйиб чици- 
лади. Шундан сунг нишон плиткалар (нишонла]) ЗЛрнатилади.

Ч о к м а-чо 1 к сН ш и н л а ш

Чокма-чок кошинлашда нишонлар цуйидаги 'зртчибда урна- 
тилади ва девор сирти узил-кесил чизимча тортиб ^ки^ириб кури- 
лади. Булажак цоплам чизиридан бир оз юцориреда), тахминан 
икки царама-царши девор четидан 10 см ичкармоц ^а одатда 
слесарлик болгаси билан диаметри 16 ва узунлии 160 мм ли 
п^лат штирлар 1 цоцилади (9 6 -раем). Улардан вртр*!Кал чизим- 
чалар 3 туширилиб текширилгандан сунг уларнин уч лари полга 
яцин жойда деворга цокилган штирларга мацкамлна^цИ. Бу икки 
чизимча бутун иш мобайнида деворда тортилганич т у * р а д и . Улар 
булажак кошин юзаси сатцини ^амда вертикал ч «л ^ р И йунали- 
шини курсатади.
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Вертикал шнурлар 3 дан туташ деворлар сиртигача булган 
масофа бурчакдаги шаклдор плиткалар томонларидан тутащ 
деворгача булган масофадан бир оз камро^ булиши лозим. Бу

- четки плиткалар ^атори чизимчадан 4— 5 мм нари ётиш ва унга 
тегмаслиги учун зарур, чунки акс ^олда чокнинг вертикаллигин» 
текширганда хала^ит беради, сунгра деворнинг пастки к и с м и г а  

биринчи плиткалар ^атори устининг белгиси цуйилади ва шу 
сат^га икки (бири чапдан, иккинчиси унгдан) штир 4 ёрдамида 
цатъий горизонтал йуналишдаги чизимча 6 тортилади.

/ 2  2 г

9 6 - раем. Кошинлаш схемаси:
1 — козиклар; 2 — нишон плиткалар; 3 — вертикал чизимча- 
лар; 4 — УРНИ алмаштириладиган козицлар; 5 — соф пол сат- 

^идаги рейка; 6 — горизонтал чизимча

Агар кошинлаш бошлангунча плитка пол битган булса, уни 
шайтон билан текширилгандан ^амда ^оришма ва лойдан тоза- 
лангандан кейин девор цопламининг биринчи ^атори цуруцлайин 
полга кУйиб чи^илади. Бу ^олда биринчи плиталар ^атори ба- 
ландлигида горизонтал чизимча тортилади, унинг учларини де- 
ворга цо^иладиган ва урни алмаштириб туриладиган штирлар 4 
га богланади. Чизимча доплам юзаси сат^ида тортилади ва унга 
мослаб биринчи нишон ^атори плиткалари цуйилади. Уларни 
девор уртасидан бошлаб, унг ва чап томондан ^уйилади. Бунда 
чокларнинг урни ва цалинлигига ан щ  риоя ^илиб бориш лозим.

Купинча, плитка пол ^опламай туриб деворни кошинлашга 
киришилади, бунда аввало деворга соф пол белгиси топилади ва 
цуйилади (12-§  га ^аранг). Соф пол белгисини ани^лаш учун, 
одатда, бинони монтаж цилиш жараёнида ^уйиб кетиладиган 
+ 1  м шартли белгисидан фойдаланиш мумкин. Бу белгини айни 
хона деворига эгилувчан (сувли) шайтон ёрдамида (97- раем, г) 
кучирилади, шундан сунг хонанинг исталган ну^тасидан соф пол
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белгиси ани^ланади. Шу белги буйича бутун девор периметри 
буйлаб ^опламнинг биринчи цаторини тутиб туриш учун ёгоч 
рейка 5 (96- раемга каранг) цуйилади.

Агар лойи^ага кура, ^опламнинг биринчи ^атори плинтус 
плиткалардан булиши керак булса, уни пол битгандан кейин 
ёпиштирилади. К^оплам плиткаларнинг навбатдаги ^аторларини 
ва^тинча тутиб туриш учун рейка урнига тахта цирраси билан

г
97- раем. Кошинкорлик куроллари:

а  — КМА-1 чуткаси; б  — болгача—кирка; в — омбур; г — эгилувчан сув шайтони

шундай ^уйиладики, уни усти булгуси плинтус ^атори усти бел­
гисига тугри келсин (бунда горизонтал чок цалинлиги з а̂м з̂ и- 
собга олинади).

Биринчи плиткалар цатори урнатилгандан сунг горизонтал 
чизимча 6 ва у маз^камланган. штирлар 4 олинади з^амда кошин- 
ланадиган сирт бурчакларига ^опламнинг устки ^атори ва паст­
ки иккинчи ^атори охирига биринчи нишон ^атори текислигига 
нишон плиткалари 2 урнатилади. Нишонлар з̂ ам боища плитка­
лар ёпиштирилаДиган цемент ^оришмаси ёрдамида ёпиштирила­
ди. Бунда з̂ ар бир жуфт нишон плиткаларининг вертикал ipppa- 
си бир вертикал чизи^да ётишига эътибор бериш керак.

Иккинчи плиткалар ^аторини ^уйиш учун четки нишон плит­
калар урнатилгандан сунг устки нишон буйича ва пастки (бирин-
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чи) плиткалар цатори буйича уларнинг вертикаллиги текширила­
ди. Сунгра иккинчи катор устига горизонтал чизимча 6 тортилиб, 
иккинчи кат0Р плиткаларни ^оплашда шу цаторнинг орали^ 
плиткалари шу чизимчага текисланади. Плиткалар бир бурчак- 
дан иккинчи бурчакка томон чокларини катъий вертикал килиб 
копланади. Кейинги ^атор плиткалар ^ам шу тартибда коплана- 
ди. Агар девор 4 м дан узун булса, ^атор уртасига биттадан ора- 
лик нишон плитка куйиш тавсия килинади, акс ^олда горизонтал 
чизимча сал^иланиб, доплам кат0Рининг горизонталлиги бузи- 
лиши мумкин.

Кошинлай бошлашдан олдин плиткалар улчамлари, тусларн 
ва сифати буйича хилларга ажратилади (6- § га ^аранг). Бевоси- 
та кошинлаш олдиндан асос ёки анча котган грунтнинг тоза сир­
ти чутка КМА-1 (9 7 -раем, а) ёки КМА-2 ёрдамида сув билан 
^улланади. Шунда плитка ости ^атламидаги цемент сути асосга 
(грунтга) камрок шимилади. Бу эса плитка ости ^атлами- 
нинг ^атлам-^атлам булиб кетишига йул ^уймайди ва унинг 
асосга муста^кам бирикишини таъминлайди.

Плитканинг оркасига коришма суркашдан олдин латта ёки 
.чутка билан чанги сидирилади, сунгра плитканинг шу томони 
цоришма яшигидаги коришмага тегизиб цемент сути билан КУЛ_ 
ланади (98- раем, а). Шундай килинса, плитка ости кзтламининг 
цемент к°ришмаси сути плиткага унча шимилмайди ва плитка 
яхши ёпишади. Шу билан бирга к°Ришмани асосга (гишт девор 
сиртига ёки ундаги грунтга) ёпишиши ёмонлашмайди.

98- раем, кош инлаш даги иш усуллари:
а —плитканинг орка томонини коришмага суркаб х^ллаш ; б—куракча 
билан плиткани орка томонига коришма солиш; в — плиткани де- 
ворга ёпиштириш; г — плиткани умумий цатор сат^игача чуктириш
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Тажрибалар шуни курсатдмки, плитканинг орца томонини 
бир оз ^уллаш натижасида унинг плитка ости цатлами цоришма- 
сидан бирикиш мустацкамлиги цуруц плиткаларнинг ёпиштир- 
гандагидан 20— 30% ошади.

Плиткани сувга ботириб ^уллаш ярамайди, чунки ^озир иш* 
.лаб чицарилаётган юпца керамик плиткалар дастлабкн 8— 10 сек 
даёц 50% дан ортицроц туйиниб, деворга ёппштирилгандан 
кейин говаклари сувга жуда секинлик билан (куп соат ва з^атто 
кун мобайнида) тулади, шунинг учун плитка ости цатламидаги 
цемент сути плиткага секинроц шимилади ва плитка бутунлай 
ёпишмайди ёки омонат ёпишади.

К,оришмага цулланган плиткани чап цул билан ушлаб, унг 
цул билан курак ёрдамида яшикдан керагича цоришма олиб, 
плитканинг орца томонига текис ёйилади (98- раем, 6).  Унинг к;а- 
линлиги плитка деворига ботирилганда ёнларидан бир оз чик;иб, 
плитка остида буш жой цолмайдиган дараж ада булиши керак.

Плиткага цоришмани текис суркаш учун андаза-рамкадан  
фойдаланиш цулай (9 9 -раем). Уни илмори билан цоришмали 
яшикка мацкамлаб цуйилади. Бундай андаза 215X 225 мм ли 
темир листдан тайёрланади. Унинг уртасидан 145X145 мм ул- 
чамли тешик уйилган. Андазанинг пастки цисмида 15X 15 мм ул- 
чамли бурчакликдан цилинган рамка пайвандланган. Андазанинг 
цулайлиги шундаки, цоришмани плиткага бир царакат билан

99- раем. Плиткани орка том онига цоришма суркаш  учун андаза-
рамка:

а  — плиткани андазага цуйиш; б — куракча ёрдамида цоришма солиш; в — цориш-
мали плитка

цуйиб текисланади. Бунда плитка периметри буйлаб 5 мм ли 
цоришмасиз энсиз жой цолади. Плитка остида цам буш жой цол- 
майди. Маълум манщлардан сунг ишчининг иш унумдорлиги 
тахминан 40— 50% ошади.

Орцасига цоришма суркалган плитка цопланадиган жойга 
горизонтал вазиятда келтирилади, сунгра тез, лекин э^тиётлик 
билан угириб вертикал цолатга келтирилади ва кошинланадиган 
сиртга босилади (9 8 -раем, в га царанг).

Плиткани узил-кесил урнатиш учун олдин цопланган цатор- 
лар ва устидан тортилган чизимчага асосланилади. Куракнинг



дастаси билан о^иста уриб, плитка чизимча буйича умумий i â- 
тор сат.^игача ботирилади (9 8 -раем, г). Бунда-^оришма плитка 

__ билан девор сиртидаги бушли^ни бутунлай тулдириши лозим. 
Плитка остидан чи^иб долган орти^ча цоришма куракча билан 
сидирилиб яшпкка солинади.

Чокнинг берилган ^алинлигига риоя ^илиш учун плиткалар 
орасига инвентарь скобалар цуйилади (1 0 0 -раем, а). Улар диа­
метри 3 мм ли пулат симдан тайёрланади. Скобани тортиб олиш 
пайтида плиткани синдириб юбормаслик учун скоба учлари 3 
дан 2 мм гача конус цилиб эговлаб ^уйилади. Скобалар горизон­

тал, баъзан вертикал ^ирралари остига ^уйилади. Плитка ости- 
даги ^оришма бир оз ^отгач (одатда 15— 20 плиткани ёпиштир- 
гач), скобалар олиниб пастки катордан устки ^аторга ^уйилади 
(100- раем, б) . \ а р  бир плитачида 30— 40 та скоба булиши керак.

Иш жараёнида плиткалар ^атори режа чуп билан мунтазам 
текшириб, бир сат^да булиши таъминлаб турилади. К>оплам- 
нинг вертикаллиги ^ам режа чуп билан текширилади.

Плиткаларни чокма-чок г^илиб ^оплашда режа чуп ^уллашга 
деярли з^ожат ^олмайди, чунки тортилган чизимчалар бутун д е­
вор ^опламининг сифатини текшириб туришга имкон беради. Р е ­
жа чупдан фа^ат ^опламни вацт-ва^ти билан текшириб туриш 
учун фойдаланилади. Бунда у деворнинг кошинланган кисмига ва 
устки нишон плиткалардан бири устига ^уйилади.

Ю^орида айтиб утилган тарзда кошинланадиган деворларда 
ички бурчак шаклдор плиткалар учун жой 1̂ олади, улар коши- 
ланган сиртни ^ушни деворлар билан туташтнради.

^озиргина кошинланган деворга туташ деворни кошинлашга 
утиш учун вертикал чизимчалар олинади ва тайёр ^опламдан 
й^налтирувчи текислик сифатида фойдаланиб, шаклдор бурчак
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плиткалари урнатилади. Бунда цоришма з̂ ар бир плиткага ва 
бир оз девор бурчагига суркалади. К,ушни деворни кошинлашда 
бурчак плитканинг текисланган ^ирраси вертикал чизимча урни- 
ни босади. Шаклдор плинтус плиткалари деворга ^оришма билан 
маз^камланади. Бундай плиткалар бевосита плитка пол устига 
^уйилади.

Плинтус бурчакларини кошинлаш учун ички ва тапщи бурчак­
ларни думало^лашга мулжалланган плинтус бурчакликлари ^Ул- 
ланилади (101-расм). Плинтус элементларини кошинлашни таш-

1 0 1 -раем. Ш аклдор плиткалардан фойдаланган долда сирланган  
керамик плиткалар билан кошинлаш:

1 — ички бурчакларни думалоклаш учун катор бурчаклиги; 2 ва 3 — плинтус- 
нинг ички ва ташки бурчакларни думалоклаш учун плинтус бурчакликлари;
4 — ташки бурчакларни думалоклаш  учун катор бурчаклиги; 5 — турри плин­
тус плиткаси; 6 — турри катор квадрат плиткаси; 7 — тугри карниз плиткаси;

8 — тугри бурчакли белбог плиткаси; 9  ва 10 — ташки ва ички бурчакларни 
юмалоклаш учун карниз бурчакликлари; И  — бир томони эгилган квадрат

плитка

бурчак деталлари 3 ни жойлаштиришдан бошланади. Ички 
бурчак деталлари 2 туташ деворлардаги ёнма-ён ётган тугри 
плинтус плиткалари 5 маз^камлангандан сунг ^уйилади. Агар 
икки ^ушни деворни кошинлашда плиткалар шаклдор детал- 
ларсиз туташтирилса, биринчи девор то бурчаккача кошинлана- 
ди, бутунмас плиткаларнинг четлари кесиб ташланмайди, чунки 
уларни ^ушни девор плиткаси беркитади.

Включатель ва штепселларни маз^камлаш учун розеткалар 
урнатиш лозим булганда з^амда трубалар утадиган жойларга, 
булажак ^опламда теликлар кузда тутилади. Иш з^ажми кичик 
булганда сирланган плиткаларга тешиклар болгача-кирка ва 
махсус шаклли омбур ёрдамида тешилади (9 7 -раем, б ва в га
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каранг). Иш цажми катта булганда плиткалардаги ва тайёр коп- 
ламдаги тешиклар электр пармалар билан тешилади. Бундай 
пармаларга турли диаметрдаги карборунт учликлар урнатиб иш- 
латилади (6-§ га царанг).

Охирида карниз плиткалар урнатилади. Карниз цаторини 
коплаганда уни горизонталлигига ало^ида эътибор бериш керак. 
Бунинг учун уни цоплашдан олдин цопламнинг энг устки плитка­
лар цатори текширилади, сунгра иккита четки карниз плиткалар 

цуйилиб, уларга чизимча тортилади. Оралиц 
карниз плиткалари цоришма ёрдамида шу чи­
зимча буйича ёпиштирилади.

Карниз плиткаларни цоплаш учун улар­
нинг ор((а томонига бир оз ортицча цоришма 
суркалади ва плиткаларни тортилган горизон­
тал чизимча сат^игача деворга ботирилади. 
Карниз плиткалар орасидаги чоклар цоплам- 
нинг вертикал чокларига тугри келиши лозим.

Вертикал сиртларга плиткаларни чокма- 
чок цилиб цоплаганда махсус андазалардан  
фойдаланиш мумкин.

Энг цулай андазалардан бири сифатида 
С. А. Афониннинг бир ва икки томонли андаза- 
сини айтиб утиш мумкин. Уларни 5 м2 гача 
булган юзаларни кошинлашда цуллаган маъ- 
цул. Юзаси 5 м2 дан ортиц сиртларни кошин- 
лаш учун А. Карачинова, И. Козловнинг жуфт- 
ланган андазасидан фойдаланилади.

Бу андазалардан фойдаланганда плитка­
лар вертикал цатор тарзида ^ар бир цатор 
учун чизимча тортиб утирмасдан ва чоклар 
цолдириш учун скобалар цулланмасдан цолиш 
мумкин. Чунки андаза горизонталликни ва 
плиталар орасидаги чокни бир хил цалинликда 
чицишини таъминлайди.

Афониннинг бир томонлама андаза-рейкаси 
(1 0 2 -pa-см, а) улчов андаза (1 0 2 -раем, б) би­
лан бирга фойдаланилади. Андаза-рейканинг 
узунлиги 1,7 м (кошинланадиган панель ба- 
ландлигидан бир оз узунроц) эни 80 ва цалин- 

лиги 12 мм. Уни ёгочдан тайёрланади. Андаза нам таъсирида 
тоб ташламаслиги учун унга икки марта алиф суркалади >^амда 
бутун сирти буйича очиц тешик 3 лар тешилади. Улар ёгочнинг 
буйлама толаларини кесиб утиб, уларнинг узайиб-цискаришига 
йул цуймайди.

Рейка циррасига 2 мм цалинликдаги металл пластинкалар 
цоцилган. Шу пластинкалар орасидаги масофа плитка томони 
узунлиги билан цабул цилинган чок цалинлигидан пластинка 
цалинлигини олиб ташланганига тенг. Плитка томонининг энг

102- раем. Сирлан­
ган плиткаларни 

Урнатиш учун ан­
дазалар:

а  — андаза рейка;
6  — улчов андаза;

/  — металл тираклар; 
2 — орти^ча ^оришма 
чикадиган уйик; 3—ку­
риш пайтида топ таш- 
лашга йул кУймайдиган 

тешик
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катта ^лчами 152 мм ва чоклар цалинлиги 3 мм булганда, бу ма­
софа 15 2 + 3 — 2 = 1 5 3  мм га, пластинала'р уцлари орасидаги масо­
фа эса 1 5 3 + 2 =  155 мм га тенг булиши лозим.

К,исиладиган плитка остидан чицадиган цоришманинг чициб 
кетиши з^амда плитачи вертикал чокни тугрилаши учун, плиткани 
бармоцлари билан горизонтал вазиятда сура олиши учун, анда- 
зада тугри туртбурчак ^амда ярим доиравий ^йицлар цилин- 
ган.

Улчов-андаза (102- раем, б) узунлиги 1200— 1300 мм ли рейка 
булиб, учларига кундаланг планкалар ма^камланган. Планка- 
ларнинг узунлиги плитка томони узунлиги билан танланган чок 
цалинлигига тенг. Айни ^олда 
152 +  3 = 1 5 5 .

Сирланган плиткаларнинг би­
ринчи вертикал ^аторини цоплаш 
учун бир томонли андаза шайто» ёр­
дамида ц^йилган горизонтал таянч 
рейка 1 га (1 0 3 -раем) ёки текши- s 
рилган соф пол устига туташ девор 
цопламидан бир плитка энича масо- 
фага цатъий вертикал (шовун буйи­
ча) Урнатилади. Бу масофа улчов- 
андазаси 5 ёрдамида топилади. Тек- 2 
ширилган асосий андаза 4 цемент­
а м  ^оришмадан цилинадиган икки- , 
та горизонтал нишонга (биринчи ни­
шон 2 полдан 0,5 м масофада), 1 

иккинчиси 3 биринчисидан 0,8 м , 
ю^орига урнатилади ва тираклар 6 
ёрдамида шу вазиятда ма^камлаб 103-раем. Бир томонлама ан- 
^уйилади. дазани урнатиш:

Агар девор сиртида катта ноте- 1 — таянч рейка; 2 ва 3 — нишонлар; 

кисликлар ва боти^лар булса, кам- ' "  аТ - :™Р7кУ™ 8 андаза; 
багал цемент ^оришмасидан грунт
соплами чаплаб, нишонлар сат^игача текисланади, грунт цатла- 
ми силлицланмайди ва иш^аланмайди. Бу тайёргарлик ишини 
сувоцчилар панель устидаги девор ^исмини суваганда, кошин­
кор иш бошлангунга ^адар бажаришлари лозим. Бу з^олда, яъни 
яхлит грунт устига кошинланганда плитка ости ^атлами бутун 
кошинланадиган сирт буйича бир хил ^алинликда булади, бу эса 
Цоплам сифатини яхшилайди.

Вертикал ^атордаги барча плиткалар ^оплангандан с^нг 
плиткаларни силжитиб юбормаслик ва уларни кучирмаслик учун 
андаза э^тиётлик билан олиниб, кейинги ^аторни цоплаш учун 
янги вазиятга ^уйилади. )^ар гад ^айта урнатишдан олдин анда- 
эанинг металл пластинкалари бур пастаси ёки ишлатилган ма­
шина мойи билан мойланади, Шунда цемент цоришмаси уларга 
ёпишиб цолмайди.
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Афониннинг икки томонлама андазасида (104-расм) иккита 
иш ^ирраси булиб, улардаги пулат пластинкалар (сирланган

- плиткаларни тутиб турадиган пластинкалар) бир сат^да жойлаш- 
ган, андазанинг эни плитка эни билан иккита чок энига тенг.

Бундай андаза девор буйлаб чапдан унгга ^араб, з;ар уч к;атор- 
дан кейин туртинчи вертикал плиткалар ^атори урнига олиб 
^уйилади. Орали^даги ^аторлар андаза олингандан сунг ёнлари-
даги ^оплангаи плиткалар ^атори

ЮД-.расм. Икки йуналтирувчи буйича 
суриб бир томонлама андазадан фойда­

ланиш:
] — икки йуналтирувчи; 2 —тирак планка; 3—ан­
даза; -4' — тирак планка; 5 — пастки йуналтирув­
чи; 6 — пУлат пластинка; 7 — чеклагич шпилька; 

8 — андаза суриладиган рейка

буйича ^опланади. Икки то- 
монли андазани бир марта 
урнатганда, учта вертикал 
плиткалар ^аторини ^оплаш 
мумкин.

Афонин андазасини де­
ворнинг кошинланадиган 
сирти буйлаб иккита йунал­
тирувчи рейка 1 ва 5 буйича 
(1 0 5 -раем) суриб урнини 
узгартириш мумкин. Рейка­
лар ^арама-^арши девор- 
ларга тирак планкалар 2 ва 
4 билан тираб ^уйилади. 
Пастки йуналтирувчи 5 да 
андазани суриш учун мул­
жалланган чорак уйи^ 8 к^з-. 
да тутилган.

Карчинов ва Козловнинг 
жуфт андазаеи бир урна- 
тишда ^ар бирида 12 тадан

5
104- раем. Бир томонлама ан­

дазани куллаш:
a — андазанн Урнатиш; б— андазанинг 
икки томонига вертикал плиткалар ка- 

?  торини ётцизиш.
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плитка булган бешта вертикал цаторни ёки 1,4 м2 сиртни цоп- 
лашга имкон беради. Ж уфт андаза (106- раем, а) бурчак ва по­
лоса пулатдан ясалган металл рама 3 ва унга шуруплар билан 
ма^камланган иккита ёгоч рейка 2 дан иборат. Рейкалар Афо­
ниннинг икки томонли андазасига ухшайди.

Кошинлашдан олдин девор сирти нишонлар буйича цемент 
цоришмаси билан сувалади, лекин пардозланмайди, режа ч,уп 
билан текисланган грунт эса цоплам ости цатлами билан пухта 
бирикиши учун икки йуналишда талиб чицилади.

R А

/ IV а Ill

106- раем *\уш андаза ёрдамида деворларни плиткалар билан кошинлаш:
а — цуш андаза; б — андаза буйича I, II ва III каторларни ётцизиш; в — оралиц цаю рлар 

(IV ва V) плиткаларни ётцизиш;
1 — таян ч пластинкалар; 2 — ёгоч рейкалар; 3 — металл рама; 4 — плитка туткич

Ж уфт андаза соф пол белгиси ёки плинтус плиткалар цатори 
усти буйича шайтон билан текширилган горизонтал рейкага ур- 
натилади ва вертикал буйича шовун билан текширилади.

Андазанинг ёгоч цисмидаги тешикларга штирь цоциб, рейка 
туткич билан деворга ма^камланади. Плиткалар текисланган 
сиртга цоплангани учун, плитканинг орцасига цоришмани анда- 
за-рамкадан фойдаланиб 7— 10 мм цалинликда текис цилиб сур­
каш маъцул (99- раемга царанг).

Жуфт андаза цулланилганда олдин учта вертикал цатор (I,
II ва III) юцоригача цоплаб чицилади, андаза олингандан сунг 
иккита буш цаторга (IV ва V га) плиткалар цопланади. Унда 
чокларнинг горизонталлигига риоя цилиш керак. Ж уфт андаза
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рейкаларнинг энинн анщ лаганда ушбу муло^азага асосланила- 
ди: I ва III ^аторлардаги плиткалар цоплаш вацтида андазанинг 
SF04 ^исмларига зич тегиб туриши керак, II ^атор плиткаларини 

■ эса чап рейкага ^исилади. Плиткаларни цоплашда ^исиш йуна- 
лиши 106- раем, б да стрелкалар билан курсатилган.

Деворларни сирланган плитка билан андазалар ёрдамида 
кошинлашда шуни кузда тутиш керакки, камбагал цемент ^ориш- 
маси ишлатгандагина плиткаларни вертикал цаторлар тарзида 
доплат- мумкин. Бунда з̂ ар цайси ^уйиладиган плитка остидаги 
плиткага жуда кичик куч билан босади, чунки бу з^олда плитка­
лар кошинланадиган сиртга тез ёпишади.

Чокларни кочириб кошинлаш

Плиткаларни деворларга чокларини цочириб цоплашда з̂ ам 
худди уларни горизонтал ^аторлар тарзида чокма-чок цоплашда- 
гидек йул тутилади. Бунда вертикал чокларни з̂ ар цатордан 
кейин бир вертикалда жойлаштиришга ва чокларнинг вазиятини 
синчиклаб текширишга интилиш лозим. Бу усулни баъзи з^оллар- 
дагина, яъни кошинлаш плиткаси III сортли булгандагина тав­
сия цилиш мумкин.

Плиткаларни диагонал буйича коплаш

Одатда, яримталик учбурчак плиткаларнинг бутун сони ко­
шинланадиган сирт томонларига сигмаганлиги учун олдин девор 
периметри буйлаб фриз цатори жойлаштирилади. Бунда улар 
^осил циладиган кузгунинг ички деворлари ^абул ^илинган чок 
цалинлигини з^исобга олган з<;олда яримталик учбурча'к яхлит 
сонли плиткаларга каррали булиши лозим.

Иш бошлашдан олдин деворларга чизимча тортиб курилади 
ва нишонлар урнатилади. Сунгра бутун девор периметри буйлаб 
фриз плиткалар ^опланади. Фризнинг пастки лентаси ^оришма 
ёрдамида кошинланиладиган деворнинг бутун узунлигича а н щ  
горизонтал буйича ^оплаб чи^илади. Девор жуда узун булса, 
пастки фризнинг (кейинчалик устки фризнинг з^ам) горизонтал 
чизи^ларини аницлаш учун нивелер ёки яхшилаб рандаланган 
ва шайтон билан текширилган рейкадан фойдаланилади. Кейин- 
ги з^олда з̂ ар бир метр узунликдан кейин фриз белгисини текши- 
риш тавсия ^илинади, чунки исталган жойда ^оплам баландлиги 
лойиз^ада курсатилган ^ийматга тенг булиши лозим.

Пастки фриз лентаси плиткалари ^оплангандан кейин шовун- 
дан фойдаланган з^олда чапдаги вертикал фриз лентаси ^оплана- 
ди. Сунгра пастки горизонтал лента буйича, чап томондан бош- 
лаб, кейин эса чапдаги вертикал лента буйича уша бурчакдан 
бошлаб диагонал буйича кесилган учбурчак яримталик плитка­
лар ^опланади.
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Учбурчак яримталикларни яхлит сонли жойлаштиришда тасо- 
дифий т^рри келмаслик натижасида, доплам нак;шининг яхлитли- 
ги бузилишига йул ^уймаслик учун бутунмас плиткалар 4 ни 
^уллаш йул и билан бу камчиликлар йу^отилади (1 0 7 -раем, а).

Лойих;ада кузда тутилган маълум на^шларни чи^ариш учун 
(айницеа, куп рангли плиткалар ^оплашда) фриз лентаси з^осил 
цилган бурчакларга 
оддий плитканинг чо- /  2
ракталиги 5 жойлаш- 
тирилиши мумкин 
(1 0 7 -раем, б). Уларни 
нормал плиткани диа- 
гоналлари буйича турт 
^иемга булиб тайёрла- 
нади.

Катор соплами 
плиткаларини ^оплаш- 
ни олдин пастки ва 
ёнаки, кейин пастки ва 
устки фриз каторлари 
буйича жойлаштирил- 
ган яримталик плитка­
лар томонлари буйича 
фриз каторларига 45° 
бурчак остида чизимча 
тортишдан бошланади.
Сунгра чизимча 1 2'—
2' позициядан 2—2 по- 
зицияга кучирилиб,, 
навбатдаги ^атор плит­
калари ^опланади.

Плиткаларни ^оп- 
лаш чап бурчакдан 
бошланиб, ^ия ^атор- 
лар тарзида унгга су­
рилади. Бунда фриз 
ленталари ва учбурчак
яримталик плиткаларга мулжал олинади. Кошинлаш жадвалида 
цопланган плиткалар ^атори мунтазам равишда режа ч^п билан 
текшириб турилади.

107- раем. Деворга плиткаларни диагонал  
буйича коплаш:

а — бурчакларга иккита яримталик кУйиб; б — бур­
чакларга чоракталик (квадрантлар) кУйиб:

1 — чизимча; 2 ва 2 ' — чозиклар; 3 — плитка ярми; 
4 — бутунмас плиткалар; 5  — чоракталик плитка

Чоксиз рельефли кошинлаш

Чоксиз кошинлашда (108-раем) плиткалар цемент ^оришма- 
си билан сувалган, лекин пардозланмаган ва иищаланмаган де­
вор сиртига цопланади. Янги сувалган грунт сиртини текислаб 
икки Узаро перпендикуляр йуналишда тилиб чи^илади. Натижа-
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да сирт анча гадир-будурлашади. Плиткалар цоришмага нишон- 
лар буйича чизимча ёрдамида горизонтал цаторлар тарзида 
ёпиштирилади. Бунда ёндошадиган плиткалар уз буртицлари би-

- лан туташ жойларни беркитиб кетиши керак. Бундан танщарига 
чщ п б  долган цемент цоришмаси сиртдан яхшилаб сидириб таш­
ланади, цоришма дотгандан кейин унинг излари ювиб юборич 
лади.

а • В
108- раем. Чоксиз кошинлаш (а) ва к^шни плиткаларни 

туташ тириш  деталлари (б)

Чоксиз рельефли плиткалар билан эгрилик радиуси катта 
булган эгри чизшуш сиртларни кошинлаш мумкин. Плиткалар» 
нинг чициц буртицлари з̂ ар бир плитканинг цушни плиткага нис­
батан бир оз бурилишига имкон беради. Бунда деворнинг юма- 
лоцланган жойларини сувоцчилар цемент цоришмаси билан 
яхшилаб суваши, лекин пардоз бермаслиги ва иищаламаслиги 
керак.

Деворларни юкорисигача яхлит кошинлаш

Деворларга чизимча тортиб куришда штирлар шип яцинида 
бурчакларга ^амда шипдан полгача деворда }$ар 1,5 м да цоциб 
чицилади. Хар 1,5 м дан кейин деворга чизимча буйича оралиц 
нишон плиткалари ма^камланади. Хонанинг баландлиги ва иш 
фронти цамровининг кенглигига цараб турли типдаги сурилар- 
дан фойдаланиб ишланади. Ички пардозлаш ишлари, шунингдек 
кошинлаш ишлари ^ам полдан баландлиги 2,5— 2,7 м булган хо- 
налардан икки хил баландлик цосил цилса буладиган буклама 
столчадан фойдаланилади (109- раем, а ). Иш фронти кенглигига 
цараб бир цаторга бир неча столчалар цуйилади. Столча диа­
метри 22 мм ли юпца деворли трубалардан ясалади. Столча 
унча-мунчага аганамайдиган булиши учун оёцларининг учлари 
90° букилган. Иш тушамаси 700 ва 900 мм баландликка урнати- 
лади.
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С т о л ч а н и н г  иш вазиятидаги улчамлари (мм):  баландлиги 900, 
у з у н л и г и  1155, эни 675, букланган ^олдаги баландлиги 900, узун­
лиги 1670 мм, иш юзасининг улчами 5 3 0 x 9 7 4  мм, тушаманинг 
орирлиги 6,2 кг, бутун столчанинг орирлиги 9,2 кг.

Баландлиги 4 м гача булган хоналарда ишлаш учун диаметри 
32 ва 25 мм ли юп^а.деворли трубалардан ясалган, цисмларга

3
109- раем. Турли типдаги с^рилар:

а  —  икки хил баландликли буклама стол-сури; б  — кучма универсал йигма сури; 
в — кучма йигма минора; г — утиш  куприкчали сгол—миноралардан цилинган сури

ажратиш ва йириш мумкин булган кучма универсал суридан фой­
даланиш цулай (109-расм, б). Суриларнинг асосий узеллари ясен 
секциялари (туртта ёндаги ва иккита олдидаги секциялари) ва 
рилдиракли таянч рамадан иборат. Иш вацтида с^ри аганаб ва 
сурилиб кетмаслиги учун рама рилдираклари стопорлаб ^уйила- 
ди. Супача тушамасининг юзаси 1500X800 мм, уни турт хил ба-

169



ландликка урнатиш мумкин: 1200, 1500, 1800 ва 2200 мм. Сури- 
ларнинг улчамлари (мм): узунлиги— 1950, кенглиги— 1000, ба- 
ландлиги— 3200; йул цуйиладиган нагрузкаси 150 кг.

Баландлиги 6 м гача булган хоналарда ишлаш учун кучма 
йигма-ажратма минорадан фойдаланилади (109-расм, в). Уни 
шахмат тартибида кучма рамага монтаж цилинадиган, jfaapo 
алмашинувчан айрим ясси секциялардан йигилади. Минора диа­
метри 32,25 ва 12,5 мм ли сув ва газ трубаларидан ясалади. Рама 
худди цайчи кабн букланади. Минора элементларидан 2 X 6  м 
улчамли сурилар й и р и л и ш и  мумкин. Минора конструкцияси уни 
эшик уринлари улчамидан цатъи назар исталган хонага урна- 
тишга имкон беради.

Минорадаги йул цуйилган нагрузка — 200 кг, иш юзасининг 
^лчами (м): ало^ида турган минора учун 2X 2 , яхлит сури учун 
2 x 6 .  Минора габаритлари (мм): баландлиги— 4940, кенглиги — 
2000, узунлиги—2000, бир секциянинг огирлиги— 183, умумий 
огирлиги — 414 кг.

Кошинлашда столча ва миноралардан ^ушимча сури юзала- 
ри хосил цилиш учун 4,6 м узунликда ишлашга имкон берадиган 
утиш куприги ^улланилади (109-расм, г). Ташиш осон булиши 
учун куприкча букланади. У диаметри 22 мм ли юпца деворли

трубадан ясалган. Т^шамасига 
йул ^уйиладиган нагрузка ку­
пи билан 150 кг, иш юзаси 
1900X800 мм. Куприкча габа­
ритлари (мм): узунлиги— 2036, 
кенглиги — 860, баландлиги — 
1070, куприкчанинг умумий 
огирлиги — 38 кг.

Ю^орида айтиб утилган 
барча суриларга c h f h m h  0 , 1  м? 
булган кучма металл коришма 
яшикни (1 1 0 -раем) урнатиш 
мумкин. Бу яшик ярмигача ко- 
ришмага солинади, у тулдириб 
юборилса, суриларга тушади- 
ган нагрузка йул ^уйилгандан 
ошиб кетиши мумкин.

Кучма коришма яшиги ^ават ичидаги иш урнига ^оришмани 
ташиш учун мулжалланган. Ундан иш урнида фойдаланиш ^ам 
мумкин.

Яшик ^алинлиги 1,5 мм ли лист пулатдан тайёрланади. Мус- 
та^камлигини ошириш учун периметри буйича юмалок пулат 
ёпиштирилган, туби икки томондан юмало^ланган. Бу ундан ко­
ришма олишни осонлаштиради. Яшик габаритлари (лш,):узунли- 
ги— 1000, эн и — 498, баландлиги— 690. Огирлиги— 26 кг.

Зинапоя катакларининг деворини кошинлашда икки хил ба- 
ландликка урнатса буладиган универсал буклама столча—с^ри
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кулланилади (1 1 1 -раем, б).  Ундан баландлиги 2,5— 2,7 м  гача 
булган хоналарда з а̂м фойдаланиш мумкин (111- раем, а ). Стол­
ча узаро богловчилар билан уланган туртта вертикал стойкадан 
иборат. Иккита стойка узунроц булиб, зинапоя катакларида иш- 
Лашга имкон беради. Столчанинг икки узун оёгини зинапояга, 
иккита калтасини эса зинапоя майдончасига цуйиш мумкин.

1 1 1 -раем. Оддий шароитда (а) ва 
зина катаклари сиртларини ко- 
шинлашда (б)  ишлатилаётгандаги 
универсал буклама икки баланд- 

ликли стол-сури

34- §. Сирланган керамик плиткаларни 
маскалар ёрдамида цоплаш

Цемент цоришма ёрдамида ёпиштирилган плиткалар темпе- 
ратуранинг кескин узгариши, мацкамланмаган конструкциялар- 
нинг саноат биноларида моторларнинг ишлаши натижасида тит- / 
раши, конструкцияларнинг чукиши ёки ёгоч аеосларнинг з^ажмий 
Узгариши натижасида купинча деформацияга учрайди, бу эса 
плиткаларнинг кучиб кетишига сабаб булади. Кошинкорлик таж- 
рибалари шуни кУрсатадики, мастикалар ёрдамида плиткаларни 
анча мустадкам цоплаш мумкин экан.

Текис сиртларни, масалан йирик панелли пардеворлар, йирик 
Улчамли плиталарни кошинлашда мастикаларнинг афзаллиги 
Янада явдолрок; сезилади. Маълумки, бундай сиртлар с т л щ  бу­
либ намни яхши ютади. Бу сиртларни цоришмалар цуллаб пар­
дозлаш з^атто чокларни кенгроц олганда з а̂м цопламнинг узоцца 
чидашини таъминламайди ва сиртларни цушимча ишлашни талаб 
Цилади. Мастикалар плиткаларни жуда мустадкам цилиб ёпиш- 
тиргани учун текис сиртларни кошинлашда чокларни кенгайтир- 
маса з а̂м булади.
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Мастикалар цулланганда кошинкорликдаги ме^нат 30— 40%' 
осонлашади, плиткалар асосга муста^камроц бирикади ва цоп-> 
ламнинг санитария-гигиена хоссалари яхшиланади.

^озирги ва^тда керамик плиткаларни ^оплаш учун поливи- 
нилцемент мастика (П Ц ); карбоксидцемент-^ум мастика (КЦ П ){ 
карбоксиполимерцемент-^ум мастика ва каллоид цемент ели­
ми (КЦК) ^улланилади.

Плиткаларни шу мастикалар ёрдамида ёпиштиришга оид иш- 
лар комплектига: кошинланадиган сиртни текислаш, грунтловчи 
ва ёпиштирувчи таркибларни тайёрлаш, сиртларга плитка цоп- 
лаш, цопламнн пардозлаш киради.

Поливинилцемент мастика ПЦ ёрдамида кошинлаш. Анча 
нотекис гишт ва бетон сиртлар нишонлар буйича цемент-^ум мо­
рщима билан суваб, лекин пардозланмай текисланади. Заводда  
ж уда тайёр ^илиб чи^арилган темир-бетон ва гипс-бетон силли^ 
панеллар, агар лозим булса, полимерцемент-^ум мастика билан 
текислаб чи^илади.

Суваладиган девор шовун ёрдамида чизимча тортиб куриб 
текширилади, мих нишонлар ёки мих ^о^иб булмайдй-ан девор­
ларга цоришма нишонлар урнатилади.

Сиртни полимерцемент-^ум мастика билан текислашдан ол­
дин, у 7— 8% ли поливинилацетат эмульсия билан грунтланади. 
Сунгра янги грунтланган сиртга ёгоч андава билан полимерце- 
мент ^ум мастика суркалади ва андава ёки режа чуп билан уму­
мий сирт сат^нда силли^ланади.

Кошинлаш учун мулжалланган бетон ва сувалган деворлар- 
нинг намлиги 8 дан, гипс бетон деворлар учун 12% дан ошмасли­
ги лозим.

Купинча плиткалар чизимча ва шовундан фойдаланиб цопла- 
нади, бу эса ^аторларнинг тугрилигини доимо назорат ^илиб ту- 
ришга имкон беради.

Биринчи горизонтал ^атор плиткалари таянч рейкага куйи- 
лади. Плиткалар мастика ^атламига яхши ёпишиши учун ор^аси- 
га 10% ли поливинилацетат эмульсия суркалади ёки плитка ку- 
ракчаси билан поливинилцемент мастика ПЦ солиб намланади, 
бу мастика дар^ол мастикали яшикка сидириб ташланади. Сунг­
ра плитканинг ор^асига куракча ёки яхшиси тишли металл шпа­
тель билан ПЦ мастикаси 2 дан 5 мм ^алинликкача суркалади. 
Мастиканинг цалинлиги кошинланадиган сиртнинг текислик 
даражасига богли^ булади.

Шундан сунг плитка грунтланган сиртга ^уйилиб, яхшилаб 
цисилади, унинг устки, тапщи цирраси тортилган чизимчага тегиб 
туриши ва плитка остида буш жой з^амда з^аво пуфакчалари кол- 
маслиги керак. Плитка остидан чициб долган ортицча мастика 
дарз^ол куракча билан сидириб ташланади.

Плиткалар орасидаги чокнинг эни 3 мм дан ошмаслиги керак. 
Нам бемалол бугланиб, мастика цатлами яхширо^ ^уриши учун 
чоклар буш цолдирилади ва кошинлаш тугагандан кейин (1—2
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кун утгач) 1:2 таркибли цемент-^ум эритма ёки декаратив (ранг­
ли) мастика билан тулдирилади.

Плиткаларнинг сиртига тушиб долган мастикани кейинчалик 
тозалаш анча цийин иш. Шунинг учун уни дар^ол сувга ^уллан- 
ган латта билан артиб ташлаш керак.

ПЦ мастиканинг ^отиш ва^ти 3—4 соат. Агар у цуйилиб 
колса, иш жараёнида у 15% ли ПВА эмульсияси билан суюлти- 
р’илади. Мастикага сув ^уйиб суюлтириш мумкин эмас.

Карбоксицемент-цум мастика  
КЦМ ёрдамида кошинлаш. КЦП  
мастикаси ёрдамида сирларни ко­
шинлаш технологияси ПЦ масти­
каси ёрдамида кошинлаш техно- 
логиясига ухшайди. Лекин бунда 
кошинлашдан олдин сирт КМЦ 
елимининг сувдаги 3% ли эрит­
маси билан грунтланади. Плит­
калар грунтовка ^уригандан ке­
йин цопланади, плитканинг ор^а- 
си грунтланмайди.

КЦП мастикасининг котииг 
®а^ти 7 соат. Кошинлаш ж ара­
ёнида ^уйилган мастика КМЦ 
елимининг сувдаги 3% ли эрит­
маси билан суюлтирилади.

Карбоксиполимерцемент-цум мастика ёрдам ида кошинлаш.
Куракча билан тишли пулат андава устига мастика солина- 

ди, кошинланадиган сирт андава билан 2 дан 5 мм  гача ^алин- 
ликда текис ^илиб сувалади (112- раем). Мастиканинг ^алинлиги 
сиртнинг текислик даражасига ^араб олинади. Суваш учун 
тишли андавани икки ^ул билан ушлаб, пастдан ю^орига ^араб 
тортилади, суркаладиган датлам ^алинлигини андаванинг кия- 
лик бурчагини узгартириш йули билан ростлаб туриш мумкин.

Сирт етарлича текис булса, мастика ^атламининг цалинлиги 
2— 3 мм булиши лозим. Андава билан суваш но^улай булган 
жойлар энсиз тишли шпатель билан сувалади. Мастикани опти- 
мал ^алинликда суркаш учун андава ва шпатель тишларининг 
баландлиги 12 мм булиши керак. Сиртга суркалган мастика 30 
мин мобайнида плитка ёпиштириш учун яро^ли булади. Агар 
мастика ^атлами ^уриб ^олса, сиртга янги мастика суркаб чи- 
^илади.

Плиткалар горизонтал ^аторлар тарзида ^опланади. Пастки 
плиткалар ^атори деворга горизонтал ^илиб ма^камланган рей­
ка устига ^уйилади, плиткани сиртга ^исиш учун тишли шпатель 
дастасининг ор^аси билан устига уриб-уриб цуйилади.

Якка вертикал чоклар ^осил ^илиш учун плиткани ^ушни 
плиткадан чок энича сурилади ва вертикал чокларга металл око- 
балар ^уйилади. Навбатдаги горизонтал ^аторларни ^оплаганда
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уларнинг вертикал чоклари эни бир хил булишига цамда бирин­
чи цатордаги тегишли чокларнинг давом эттиришига эътибор 
бериш керак.

Навбатдаги, иккинчи цатор плиткаларини цоплаганда, улар­
ни юцорига суриш йули билан горизонтал чоклар з^осил цилнна- 
ди. Тирцишга металл скобалар цуйилади, з̂ ар 3— 4 цатордан ке­
йин скобалар навбатдаги цатор плиткалар остига олиб цуйила- 
ди. Агар плиткани бармоц билан суриб булмаса, циррасига шпа­
тель тишлари билан оз^иста циеилади.

35- §. Устунлар, плястрлар 
ва нишабларни кошинлаш

Устунлар. Турт циррали'устунларни кошинлай бошлашдан 
олдин устун томонлари сиртига чизимча тортиб, томонларнинг 
вертикалдан огиши ва сиртидаги нотекисликлар аницланади.

Сунгра, агар лозим бул­
са, цемент цоришмаси сур- 
каб текислаш йули билан 
катта ботицларда устун 
сиртлари тайёрланади.

Устуннинг барча турт то- 
монида б^лгуси цопламнинг 
вазиятини аницлаш учун 
юцори томонига вацтинча- 
лик нишонлар 3 урнатила- 
ди (1 1 3 -раем). Нишонлар 
плитка синицларини гипс цо- 
ришма билан ёпиштириб 
олинади. Нишонлар узунли- 
гини аницлаш учун устун 
уртасидан икки томонга ло- 
йицада мулжалланган ко- 
шинланган з^олдаги калонна 
эни яримининг улчами цуйи- 
лади. Булажак цоплам чети- 
гача булган бу масофа шу 
устун эни ярим билан соп­
лам 5 цалинлигидан иборат. 
Нишонлар урнатилгандан 

кейин шовундан фордаланиб, устун барча ёцларининг пастки 
цисмига з а̂м шундай нишон мацкамланади.

Нишонларни шундай жойлаштириш керакки, натижада 
улардан цоплам циррасини билдирадиган вертикал шовун чи- 
зимчалар тортиш мумкин булсин. Бу чизимчалар устуннинг 
юцори ва паст томонларига цоциладиган штирларга маз^камла- 
нади. Ai*ap штирларни цоциб булмаса, уларни гипс билан цоти- 
рилади.

1 1 3 -раем. Плиткалар цоплаш учун у с ­
тунлар цаторини чизимча тортиб тек- 

шириш:
1 — тор; 2 — цозиц; 3 — гипс нишон; 4 — чизим­
ча; 5 — чаплама ва плитка ^алинлиги; 6 —плитка 

цалиНлигининг устки белгиси.
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устунлар цаторини кошинлашда нишонлар олдин бир катор- 
даги икки четки устунга урнатилади, уларга мувофиц нишонлар 
текислигида вертикал тортилган ва штирлар 2 га ма^камланган 
торт^и 1 ёрдамида чизимчалар 4 тортилади. Бу чизимчалар 
орадаги устунларга урнатиладиган нишонларнинг вазиятини 
к^рсатади.

Бир неча устунлар ^аторини кошинлашда буйлама ва кунда­
ланг йуналишдаги барча четки устунларга нишонлар урнатила­
ди. Шу нишонлар орасига чизимча тортилади, чизимчалар ке­
сишган ж ойларда орадаги устунларга булаж ак  ^оплам ^ирра- 
лари чизирини ани^лаш учун тошли вертикал чизимчалар маз^- 
камланади.

Барча устунларга ^оплам ^алинлиги- 
га тенг ^алинликдаги нишон 3 лар урна­
тилгандан ва ^оплам ^ирралари вазияти­
ни билдирадиган вертикал шовун чизи^- 
лари топилгандан сунг, пастдан бошлаб 
устунларни кошинлашга киришилади.
Бундай усулда з̂ ар бир устунни алоз^ида- 
ало^ида ёки бир неча устунни бир йула 
кошинлаш мумкин. Бу ишлаётган плита- 
чиларнннг сонига ва ишнинг ташкил ци- 
линишига богли^.

Агар устунлар пол битгунга ^адар 
кошинланадиган булса, плиткаларнинг 
пастки ^атори соф пол белгиси сат^ида 
ма^камланган горизонтал рейкага куйи- 
лади.

Кошинлашни бошлашда пастки би­
ринчи ^атор плиткаларини ^уру^лайин ^уйиб куриб, унда бутун 
ва бутунмас плиткалар ^анча булишини з^амда бутунмас плит­
каларнинг улчами ва сони ани^лаб олинади. Одатда, бутунмас 
плиткалар устун увидан симметрик тарзда жойлаштирилади 
(114- раем).

Устун ^ирраларини з^осил ^илищ учун бурпщли ёки шаклдор 
бурчак плиткаларидан фойдаланилади. Плиткалар ^оришма ёр­
дамида чокма-чок цилиб, худди деворларга ^оплагандагидек ци- 
либ цопланади.

Устуннинг бир томони тахминан 1— 1,2 м баландликкача ко- 
шинлангандан кейин, иккинчи томонини кошинлашга утилади, 
бунда бурчак з^осил ^иладиган четки плиткаларни турри ^уйили- 
шига алоз^ида аз^амият бериш керак. Буни бурчаклик билан 
текшириб курилади. Устуннинг иккинчи ва бопща томонларини 
кошинлашда шайтонли рейка ц^лланилади. Устуннинг барча 
томонлари 1— 1,2 м баландликда кошинлангандан кейин сури 
ёки столчалар ^уйиб, ундан ю^орисини кошинлашга утилади.

Куп томонли устунлар махсус андазалар ёрдамида кошинла- 
нади. Андазаларни 30 мм ли тахтадан мих ёки шуруп билан

114- раем . У стунларни  
кошинлашла бутунмас  

плиткаларги жойлаш ти- 
риш
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бириктириб тайёрланади. Олдин устун базаси атрофига сацлащ 
рамкасини ^осил циладиган бурт тахталари урнатилади. Сацлащ 
рамкасига мих билан пастки андаза ма^камланади. Бу андаза 
устуннинг булажак соплами четларига мослаб ^илинган уйи^ла- 
ри бор рамка тарзидаги туртта тахтадан иборат. Пастки анда- 
аани ма^камлашдан олдин устун базаси плиткаси сиртига ту-

4 ширилган режа ёки устун ^опламининг
вазиятини билдирадиган чизимча буйича 
^уйилади.

Иккинчи андаза биринчи — пастки ан­
даза буйича йигилади, олдин пастда би­
ринчи андаза устига, кейин уни устуннинг 
ю^ори цисмига кутарилади. Устки анда­
занинг тугри цуйилганлигини шу андаза- 
даги купбурчакликнинг j âp бир ички 
бурчагидан пастки андазанинг тегишли 
ну^тасига чизимча тушириб куриб текши­
рилади.

Устки андаза ма^камлангандан кейин 
андазасининг ички бурчакларига ^ок;ил- 
ган михлардан устки ва пастки андазалар 
бурчакларининг тегишли учлари орасига 
чизимча тортилади.

Плиткалар шу чизимчалар орасига 
^уйилади. Бундай андазалар ва вертикал 
чизимчалар плитачиларни назорат кУрол- 
лари — режа чуп, шовун ва шайтондан 
доимо фойдаланишдан озод ^илади.

Устунларга «Берёзка» типидаги плит­
каларни к;оплаш — узун турри тУртбур- 
чак шаклидаги сирланган майда керамик 
плиткалар билан безаб пардозлашдан 
иборат. Бундай плиткаларнинг турли 
рангдаги ёки мармарсимон тусли хилла­
ри булади. Плитканинг улчами 2,5Х  
ХЮ  см, цалинлиги 2,5— 4 мм. Плиткалар 
^урилишга маълум на^шли ёки на^ш- 
сиз ^илиб унг томони билан 45X 180 слг 
улчамли зич цорозга ёпиштирилган ^ол- 
да келтирилади (1 1 5 -раем). Бунга кар­
та (гиламча) дейилади. Плиткалар 5 
гиламча буйлаб узун томони билан 
шахмат тартибида ёпиштирилган, яъни 

бири иккинчисига нисбатан ярим плитка силжитиб ёпиштирил­
ган. Уларнинг калта томонлари орасида чок-булмайди, узун та- 
монлари орасидаги чок 2 тахминан 5— 6 мм ни ташкил цилади.

О^, кул ранг ва i^opa, шунингдек мармарсимон ок;-^ора 
плиткалардан тузилган на^ш айни^са, куркам чи^ади. Бу

115-расм. Плиткаларни 
„кайин” типида ёпиш ти- 
риб тайёрланган карта 

(гиламча):
1 — карта томонлари орасига 
чоксиз ёпиштирилган плитка­
лар цатори; 2 — каторлар ора­
сидаги чоклар; 3 — гиламча- 
нинг пастки четидаги яримта­

лик плиткалар (бир катор 
таш лаб); 4 — гиламчанинг уст­
ки четидаги яримталик плит­

калар; 5 — бутун плиткалар
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плиткаларни турлича жойлаштириб, цайин пустлогига ухшаш 
н а ^ осил ^илинади. Бундай цопламни пардозламай ва ишца- 
л а м а й  бажарилган нишон сувоц сирт ёки текширилган ва зарур 
булганда тайёрланган силлиц бетон сирт устига цопланади. 
Сувалган ва бетон сиртларнинг намлиги 8% дан ошмаслиги 
керак.

Деворлар, одатда бир фонли, рангли плита билан кошин- 
ланади. Иш бошлашдан олдин сувалган ёки тегишлича 
текисланган девор сирти олдига гиламчалар дастасини куйишга 
имкон берадиган стол цуйилади. Кошинлаш учун мулжалланган 
гиламчанинг бир томонидан плиткаларни ярим синдириб 
олинади. Бу вертикал буйича унинг устига тушадиган навбат­
даги гиламчани аниц жойлаштириш учун 
лозим.

Бевосита кошинлаш олдидан гилам- 
ча плиткаларининг орца сирти ^амда ко- 
шинланиладиган сирт 10% ли поливини- 
лацетат эмульсияси билан поролон валик 
ёрдамида грунтланади. Эмульсия ванна- 
чага цуйилади (54- расмга царанг), бу  
ваннача ичига ция цилиб тур урнатилган, 
валик грунтовкага ботирилгандан с^нг 
ортицча эмульсияни кетказиш учун валик 
шу турга ишцаб олинади, ванначага 16 л 
вмульсия кетади.

Улчами гиламча ^лчамига тенг булган 
янги грунтланган участкага (45Х  180 см) 
махсус андава-шпатель билан мастика 
суркалади (1 1 6 -раем). Шпатель ичи буш  
ва бир томони олиб ташланган уч ёцли 
призма шаклида ясалган. Иш полотноси 
1 зич резинадан 6— 7 мм баландликда тишлар чицариб тайёр­
ланган. Иш полотносининг эни гиламча энига, яъни айни ^олда 
45 см га тенг булиши керак. Ёпиштирувчи мастика тулдириш 
учун мулжалланган идиш 2 ни ^осил циладиган призма томони- 
нинг улчами 12— 15 см.

Плиткалар ПЦ мастикаси билан ёпиштирилади. Андаза-шпа- 
телга мастика тулдириб, дастаси 3 дан икки цуллаб кутарилади 
ва вертикалга кичик бурчак остида деворга тацалади. Пастдан 
юцорига шпателни бир текис суриб, кенглиги 45 см ва баланд­
лиги 180 см участкага текис мастика цатлами суркалади.

Сунгра икки плиткачи гиламчани икки бурчагидан ушлаб, 
деворга тацайди, бунда гиламчанинг яримта плитка сидирилган 
томони юцорида туриши керак. Плитачилардан бири гиламча­
нинг пастки учини, ц^йиб юбориб, шовун билан унинг вертикал- 
лигини текширади ва лозим б}?лса тугрилайди. Шундан сунг 
иккаласи гиламчани сиртга цаттиц босиб, сийпалаб чикади. 
Навбатдаги гиламча биринчи гиламчанинг унг ёки чап томонига

г

1 1 6 -раем. Тишли резина 
полотноли андава-ш па- 

телы
1 — алмаштириладиган резину 
полотно; 2 — идиш (призма)) 

3 — даста
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ёпиштирилади. Пастки цамров тугагач, сури г^уйиб иккинчи 
ь^атор гиламча ёпиштирилади. Бунда, масалан, универсал 
йигма-ажратма кучма суридан фойдаланиш мумкин (109-расм,
б га ^аранг).

Иккинчи (устки) гиламчалар ^аторини ёпиштирганда шунга 
эътибор бериш керакки, энди плиткаларнинг яримини гиламча- 
нинг пастки томонидан синдириш керак, шунда устки 
гиламчанинг бутун плиткалари пастки гиламчанинг буш 
^олдирилган жойларига киради.

1 1 7 -раем. Думалок устунларга ,кайин“ типидаги плит' 
калар ёпиштирилган

Думало^ устунларни кошинлашда (117-расм) ёпиштирувчи 
таркиб ^атлами энсиз тишли шпатель билан суркалади. Бу 
^олда ёпиштирувчи ^атламни бевосита гиламчага (плиткалар­
нинг орца томонига) суркаш мумкин. Бунда асосий назорат опе- 
рацияси гиламчаларни вертикал урнатилганлигини текширишдан 
иборат булади. Кошинлаш учун майда (эни 2,2 см ли) плитка­
лардан фойдаланилганлиги учун устун сиртининг яхлит гиламча 
сигмай долган жойларини тулдириш унча цийин булмайди, чун­
ки бундай жойларга яхлит гиламчадан бир неча плиткалар вер­
тикал ^аторини кесиб олиб ёпиштириш кифоя.

Пилястрлар ва энсиз ж ойлар худди устунлар каби кошин- 
ланади. Пилястрнинг деворга та^аладиган ё^ларига плиткалар 
ёпиштиришдан олдин гуния буйича ички бурчак текширилади. 
Кирраларига вертикал чизимча тортиш урнига пилястрларни 
кошинлашда бурчак нишон плиткалари урнатиш мумкин. Улар
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шовун билан текширилади ва туташувчи текисликларга гуния 
ёрдамида мосланади. Пилястрнинг деворга параллел ё^лари 
^ам шу ^атордаги четки пилястрларга урнатилган нишонлар 
буйича тортилган чизимча билан текширилади.

Н ишаблар фа^ат чи^иб турган бурчакка чизимча тортиб 
кошинланади. Бунинг учун нишаб бурчагига цозицчалар ^оци- 
лади. Ички бурчак олдида дераза ёки кесакисига ч и з щ  тортила­
ди, плиткалар ана шу чизи^ буйлаб ёпиштирилади.

36- §. Сирланган керамик плиткалар 
копланган сиртни пардозлаш

Кошинлаш жараёнида плиткалар орасидаги чоклар очиц 
^олдирилади, бу эса плиткалар орасидаги ^атлам ва кошин- 
ланган сиртнинг тезро^ ^отишига имкон беради.

Плиткалар ^оришма ёки мастика ёрдамида ёпиштирилган- 
лигидан к;атъи назар чокларни тулдириш учун 1 : 1 ёки 1 : 2 
таркибли бой цемент ^оришмалар ишлатилади. сирланган 
плитка ^оплам чоклари сезиларсиз чициши учун ^оришма о^ 
цементдан ёки о^артиргичлар, масалан о^актош ёки бур (гипс 
эмас) кукуни цушилган оддий портландцементдан тайёрланади.

Чокларни тулдиришдан олдин цоплам сирти ^оришма ёки 
мастика ю^ларидан тозаланади. Бунинг учун сиртни олдин 

кейин ^уруц латта билан, мой доглари ва мастика билан 
ифлосланган сиртларни эса керосинга ёки мастикаларни эри- 
тадиган боища таркибга ^улланган латта билан артилади. 
Плиткаларни металл ёки бошца ^аттиц нарсалар билан ^ириш 
ярамайди, чунки сири кучиб кетиши мумкин.

Чоклар сиртига говак резина цопланган ёгоч андава ёки 
цалинлиги 1— 1,5 см резина ^опланган шпатель билан тулдири­
лади. Резина четлари андава ёки шпатель четидан 5 мм чи^иб 
туриши керак.

Плиткачи ^оришма яшигидан резина пластинкага озгина 
^оришма солиб, уни чокка узунасига ва кундалангига суркаб 
чи^ади. Коришма ^отгандан кейин чоклардаги ортш^ча ^оришма 
сидириб ташланиб, чоклар сирланган плитка рангидаги таркиб 
билан ^опланади.

Навбатдаги пардозлаш ишларини бажариш пайтида ^оплам- 
ни ифлосланишдан са^лаш учун чоклар тулдирилгандан сунг 
^оилам сиртига юпца гипс ёки бур хамири суркалади ёки цогоз 
ёпиштирилади. Ишлар бутунлай тугагандан сунг улар олиб 
ташланади ва яхшилаб артилади.

Коплам куркам чициши учун чокларга рангли цементдан 
тайёрланган цоришма тулдирилади. Масалан, о^ сирланган 
плиткаларни кенгро^ ^олдирилган чокларга яшил цементдан 
тайёрланган ^оришма, зангори сирланган плиткалар орасидаги 
чокка ок, цементдан тайёрланган цоришма суркалса, соплам  
очилади. Бунда туташадиган ранглар орасидаги чегара аниц
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булсагина, доплам куркам чицади. Бунинг учун плиткалар 
улчамлари буйича яхшилаб хилланади ^амда чокларнинг эни 
бир хил булишига, вертикал ва горизонталлигига ^атъий риоя 
цилинади.

37- §. Шиша ва полистирол плиткалар 
билан кошинлаш

Шиша кошинлаш плиткалари эмалланган (сиртларидан 
бири рангли ва оц эмаль билан цопланган) ва гилам-на^шли 
(турли рангдаги ярим шаффоф шишадан тайёрланадиган) 
хилларга булинади. Эмалланган шиша плиткалар (150X 150  
ва 150X75 мм) бино ичидаги санитария узеллари, душхоналар 
ва ваннахоналар деворлари ва пардеворларига ^оплаш учун 
(о^ эмаль ^опланган плиткалар), жамоат бинолари деворларини 
декаратив пардозлаш учун (рангли эмаль плиткалар) мулжал- 
ланадн.

Гнламча-на^шли шиша плиткалари 2 2 X 2 2 X 4  (5) мм улчамли 
нхчам плиткаларни маълум на^ш ^осил ^илиб i^ofo3 гиламча- 
ларга ёпиштирилган тарзида ишлаб чи^арилади. Улардан 
завод шароитидаги биноларнинг бетон панеллардан ^илинган 
деворлар ташки сиртини индустриал пардозлаш учун ^амда 
ички деворларга цоплаш учун фойдаланилади.

^опламнинг вазифасига ^араб, шиша плиткалар асос 
сиртига 1 : 4 ёки 1 : 5 таркибли цемент цоришмалар ва кислота- 
бардош ^оришмалар, шунингдек 1:1 таркибли лой-битум мастика 
ёрдамида ёпиштирилади.

К,оришмага яхши ёпишиши учун плиткаларнинг ор^а томони 
баъзан гадир-будур цилинади: цум пуркайдиган аппарат ёрда­
мида ишлов берилади ёки IV маркали цайноц битумни 1,5—2 мм 
^алинлнкда суркаб, 60°С гача к;издирилган йирик донли к;ум се- 
пилади. Битум совигандан кейин сиртга чик>иб к,олган к,ум плит­
канинг ор^аЧомонида гадир-будурлик ,^осил ^илади. Натижада 
плитка билан ^оришма орасида эгилувчан эластик датлам >̂ осил 
Сулиб, шиша ва цемент тошининг температурадан кенгайиш 
коэффициентлари анча катта булишига ^арамай, шиша плитка­
ларнинг дарз кетишига ва ^оришмаларни кучишига йул ^уймай- 
ди. Биро^ битум билан ишлангаи шаффоф шиша плиткани ^ора 
рангли коплам ишлатиш мумкин булган жойлардагина ^уллаш 
мумкин. Одатда, нотини^ шиша плиткалар битум билан ишлана- 
ди.

Плиткалар ор^а томонининг гадир-будурлигини оширишнинг 
бошк,а усули )^ам бор: ^ар бир плиткага солиштирма ошрлиги 
1,55 г/см5 булган сую^ шиша чутка билан суркалиб, устига КУ- 
ру^ ^ум сепилади. К,ум суюц шиша ^атламига пухта бирикиб, 
плитканинг цоришма ^атламига яхши ёпишишини таъмкнлайди. 
Шиша плиткалар сиртига ^опланадиган эмаль ^атлами ^ориш* 
ма ёки мастиканинг ёруглик таъеирида айнишидан са^лайди.
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Агар плиткалар шаффоф шишадан цилинган булса, суюь; шиша* 
га тулдиргич сифатида бир оз о^ак кукуни ^ушилади. Бу цоп- 
л а м н и н г  очиц тонда чицишини таъминлайди. К,опламга зарур 
ранг бериш учун сую^ шишага тегишли ишкорбардош буёвчилар 
^ушилади. Суюц шиша ^атламининг ^отишини тезлатиш учун 
плитка ости цатлами ^оришмасига (сукж шиша огирлигининг 
15% ича) натрий кремний фторид цушилади. Оркасига сукж 
шиша суркаб, цум сепилган плиткаларни сиртга исталган цо- 
ришма ва мастикалар билан ёпиштириш мумкин.

Шиша плиткалар химиявий таъсирларга чидамли материал 
булгани учун уларни сиртга ^оплаш учун яхшилаб тайёрланилса 
ва ^оплангайдан кейин чоклар орасига кислотабардош мастика 
тулдирилса (плитка ости ^атлами оддий цемент ^оришмасидан 
иборат булса ^ам), улардан ^илинган ^оплам конструкцнялари- 
ни кислоталар таъсиридан са^лайдиган яхши з^имоя ^атлами ^и- 
собланади.

Шиша плиткалар ^оплаш учун ^ам сирт худди керамик плит­
калар ^оплаш учун тайёрланган каби тайёрланади. Агар ришт 
устидан о^ак ^оришмаси билан сувалган сиртни кошинлаш керак 
булса, суво^ ^атлами кучириб ташланади. Бетон сиртда тарам-та­
рам чизицлар тортилади. Тайёрланган сирт сув билан ^улланади, 
сунгра 1:3 таркибли цемент цоришмаси суркаб текисланади. 
Коришма ^отгандан кейин тайёрланган сирт яна хулланади ва 
1:4 ёки 1:5 таркибли (300 маркали цемент) цемент-цум ^оришма- 
си ёрдамида шиша плиткалар ёпиштирилади. Бунда ^оплаш 
технологияси ишларни ташкил ^илиш ва иш усуллари сиртларга 
сирланган керамик плиткалар коплашдаглдан фар^ ^илмайди.

Полистирол плиткалар билан ^ар кандай тош ва тошеимон 
материалларни, бетон, суво^, ёгоч, асбест-цемент ва бошца 
муста^кам туси^ларни кошинлаш мумкин. Кошинланадиган сирт 
куру^, намлиги купи билан 8% ва текис (кошинланадиган сирт 
билан узунлиги 2 ж ли режа чуп орасида купи билан 1 мм тир- 
циш ^оладиган) булиши керак.

Плиткаларни асосга ма^камлаш учун канифоль, перхлорви­
нил, инденкумарон, кар&инол ва цемент-полистирол мастикз 
ишлатилади. Мастиканинг ранги ^опламнинг таш^и куринишига 
таъсир ^илмайдиган туц рангли полистирол плиткаларни би­
тум-силикат ва о^ак-битум мастикалари билан ма^камлаш 
мумкин.

Кошинлаш бошлангунга цадар асос пулат шпатель билан 
тозаланади ва чанг с^ргич ёки цул чуткалар билан чанги 
кетказилади. Асос сиртидаги мой дорлари эриткичлар билан 
яхшилаб йу^отилади.

Кошинланадиган хона ^арорати 15— 18°дан кам булмаслиги 
керак. Плиткаларни ёпиштиришдан олдин тайёрланган сирт шу 
плиткалар ёпиштириладиган таркибдаги мастика ^атлами би­
лан юпца ^илиб грунтланади. Масгиканинг таркибига цараб, 
сиртлар майда тишли шпатель ёки чуткалар билан грунтланади:
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канифоль мастика тишли шпатель билан, перхлорвинил ёки нит- 
ро эмаль асосли мастика цаттиц чутка билан суркалади. Грунт 
цатламининг ^алинлиги 1 мм дан ошмаслиги лозим. Тошсимон 
сиртлар резина ^опланган шпатель билан грунтланади, чунки

- бунда ^улланиладиган мастикалар осон алангаланувчан булади,
Лок ва эмаллардан тайёрланган мастикалардан таш^ари, 

з̂ ар цандай мастика ^улланилганда з̂ ам плиткалар асос грунтлан- 
ган захоти ёпиштирилади. Деворга ва плиткаларнинг орк;асига 
суркалгаи мастика ^атлами 5 мин дан ортиц тутиб турилмайди, 
акс з^олда мастика цуриб цолиб, ёпиштириш хоссасини йу^о- 
тади. Шунинг учун бир галда олти плиткага етадиган юзага мас­
тика суркаш тавсия цилинади. Мастикани плиткаларга суркаш 
цулай булиши учун ^алинлиги 20 мм гача булган тахтадан 
350X 250 мм улчамли ^илиб тайёрланган шчитдан фойдаланила­
ди. Бунда з̂ ар бири полистирол плитка улчамига тенг булган 
2 мм чуцурликдаги олтита уя цилинган. Уяларга олтита плитани 
орцасини юцорига цилиб цуйилади ва бир галдаёц хаммасига 
мастика суркалади. Сунгра плиткалар битталаб деворга ёпиш­
тирилади.

Канифоль очи^ идишда узоц са^ланганда ва айни^са ин- 
денкумарон мастика куйилади ва сифати пасаяди, шунинг учун 
мастикали идиш ёпи^ туриши керак, 1 соат мобайнида ишлашга 
етарли миадордаги мастика банкага солиб олинади.

Л ок ёки эмаль асосида тайёрланган мастикадан фойдала- 
нилганда грунтовка ^уригунча, яъни суркалганидан кейин 
3—6 соат мобайнида тутиб турилади. Бу з^авонинг температура- 
сига, богловчи модданинг сифатига ва мастиканинг таркибига 
богли^. ХаР бир з^олда з̂ ам грунтовкани тутиб туриш ва^ти 
тажриба йули билан ани^ланади.

Грунтовка ^уригандан кейин иккинчи ^атлам суркалади. Шу 
ва^тнинг узида плитканинг ор^асига з̂ ам мастика суркалади, 
у плитка буртиги сатз^игача ^алинликда пуркалиши керак. 
Плитка шу з^олда мастика ^уйи^лашгунгача тутиб турилади. 
Плиткани ёииштирии учун унинг буртиги бевосита асоснинг 
грунтланган к;атламига ётадиган цилиб асосга ^исилади. Плит­
калар бири иккинчисига кириб турадиган ^илиб ёпиштирилади. 
Полистирол плиткалар ани^ улчамли цилиб тайёрлангани учун 
бунга амалда эришиш мумкин.

Полистирол плиткаларни турли тартибда: кошинланадиган 
сиртнинг шаклига богли^ равишда пастдан ю^орига ва ю^ори- 
дан пастга горизонтал ^аторлар тарзида, чапдан унгга ва уиг- 
дан чапга вертикал каторлар тарзида ёпиштириш мумкин.

Плиткаларни икки кишилик звено ёпиштиради: бири плит­
кага мастика суркайди, иккинчиси уни ёпиштиради. Бутунмас 
плиткаларни ички, унча сезилмайдиган бурчакларга ёпиштириш 
учун плиткаларни хонанинг таищи бурчакларидан бошлаб ёпиш­
тирилади. Горизонтал ва вертикал чоклар тугри чизщ ли були­
ши керак. Вертикал чокларнинг сифати шовун билан, гори-
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зонтал чокларники эса режа чуп ва шайтон билан текшири­
лади.

Чоклар орасидан чициб цолган мастика плиткаларни епиш- 
тириш ж«раёнида, яъни ^уримасдан туриб пичоц тири билан 
олиб ташланади, доплам сирти эса юмшоц латта билан артила- 
ди. Плитка сиртида цотиб цолган мастика скипидар, ацетон ёки 
керосин билан ювилади.

Агар зарур булса, полистирол плиткаларда электр парма ёр­
дамида тешиклар очилади. Бутунмас плиткалар олиш учун 
бутун плиткаларни даст арра билан кесилади, кесилган плитка­
ларнинг четлари жилвир î ofo3 ёки чарх билан силли^ланади.

Хона ^арорати нормал булганда мастика тахминан 8— 10 сут- 
кадан кейин бутунлай ^отади. Шу ва^тда кошинланган сирт 
шикастланишдан са^ланиши лозим.

38-§. Иирик улчамли буюмлар билан кошинлаш

Иш унумдорлигинн ошириш кошинкорлик ишлари муддатини 
^исцартириш ма^садида майда плиткалар урнига йирик улчам­
ли буюмлар цулланилади. Турли-туман бундай буюмлар ичида 
энг кенг тар^алганлари: сувга чидамли эмаль ^опланган асбест- 
цемент ва ёгоч толали плиталар, î ofo3 ^атламли декаратив 
пластикаларни куриб Ч1щамиз.

Бу плиталардан кайсинисини ^ул'лаш лозимлиги тегишли 
хонанинг ишлатилиш шароитига ва биринчи навбатда ишлати- 
лиш намлигига ^араб анш^ланади. Шунинг учун доплам мате- 
риалини танлаганда шуни кузда тутиш керакки, прессланмаган 
асбест-цемент плиталарни сув ютувчанлиги 25% гача, прес- 
сланганники 18%, ёгоч толали ^аттгщ плиталарники купи билан 
15%, Цороз ^атламли декаратив пластиканики купи билан 4%.

Асбест-цемент плиталар. Буларни юцори намликдаги ёр- 
дамчи хоналариинг ички деворлари ва пардеворларига цоплаш 
учун, турар жой ва жамоат биноларидаги девор панеллари >̂ ам- 
да сантехника кабиналарига ^оплаш учун, биноларнинг таищи 
томонига, балкон тусиги ва зинапояларга ^оплаш учун ишлатн- 
лади.

Девор ва пардеворларга цоплаш учун мулжалланган пресс- 
ланган асбест-цемент плиткаларнинг сирти силлиц ёки ари^- 
чали цилнб  ва купинча о^ рангли сувга чидамли перхлорвинил 
эмаль ^оплаб чи^арилади. Плиталарнинг улчамлари: узунлиги 
600 дан 1600 мм гача, эни 300 дан 1200 мм гача ва цалннлигИ 4 
дан 10 мм гача. Кошинлаш учун мулжалланган плиталарнинг 
оптимал улчамлари—^алинлиги 6 мм булганда, 1200x800 мм. 
Плиталарнинг унг сиртида чу^урлиги 2 ва эни 4 мм. ли арицча- 
лар булиб, 200X 200 мм  улчамли катакларни з^осил 1̂ илади.

Кошинлаш сиртни режалашдан бошланади: айрим плиталар 
туташадиган жойлар аншутанади. К °пламдаги чокларни сим-
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метрик жойлаштириш учун плиталар ана шу режага цараб би- 
чилади.

Йирик улчамли буюмлар 1:3 таркибли цемент-цум ^оришма- 
ли мастикалар билан, профилланган металл ёки ёгоч туткич- 
лар, шуруплар, шунингдек, цалпоги каррозияга царши таркиб 
билан ^опланган махсус михлар билан ма^камланади.

Асбест-цемент плиталар, купинча КН-2 мастикаси, битум 
силикат ва о^ак-битум мастикалар билан ма^камланади. Ко- 
шинлашни сиртдаги вертикалдан огиш даражаси ва айрим но- 
текисликларни аницлашдан бошланади.

Агар плита кошинланадиган сиртга бутун юзаси билан ёта- 
диган булса, масалан, фактураланган йирик темир-бетон блок- 
лар ёки панелларни кошинлашда сиртни тайёрлашнинг ^ожати 
булмайди. Кошинланадиган сиртнинг вертикал текисликдан o f h - 
ши ёки унда нотекисликлар борлиги сезилса (йул цуйиладиган 
чегарадан ош са), деворга олдин вацтинчалик, кейин доимий 
нишонлар цуйилади. Нишонлар эни тахминан 80 мм ли лента 
тарзида булиб, плита уларга бутун периметри буйича ётадиган 
^илиб жойлаштирилади.

Лентасимон нишонлар орасига диаметри 16— 20 см ли чап- 
ламлар тарзидаги ^ушимча нишонлар ^уйилади. Бу чапламлар 
орасидаги з^амда улар билан лентасимон нишонлр орасидаги 
масофа 30— 40 см дан ошмаслиги керак. Ёпиштирувчи мастика 
^атлами ва цопланадиган плитканинг калинлиги мулжалланган 
цоплам к;алинлигига тенг булишини ^исобга олиб, нишонларнинг 
^алинлиги ашщланади. Нишонлар олдиндан цемент-^ум цориш- 
масидан ^илинади, плиталар эса нишонлар цурилгандан кейин 
мастикалар ёрдамида ёпиштирилади. Мастикалар плиталарнинг 
ор^асига ва нишонларга 2— 3 мм ^алинликда шпатель билай сур­
калади, сунгра плитани кошинланадиган сиртга рейка ёки инвен­
тарь тираклар билан зичлаб ^исилади. Мастика ^отгач, тираклар 
олиб ташланади.

Плиталар орасидаги чокларга плиталарни ма^камлашда 
фойдаланилган хил ва таркибдаги мастика ёки ^оришма тулди- 
рилади. Бу операция худди керамик плиткаларни ^оплашдаги- 
дек бажарилади. Лекин бунда ^уюцро^ таркиблар ишлатилади, 
акс з^олда чокдан о^иб кетиши мумкин.

Баъзан йирик Улчамли плиткалар плинтуслар ва ёгоч ёки 
металл туткичлар ^амда карнизлар билан ^исиладиГУлар пли­
таларни ёпиштирган захоти шуруп ёки михлар билан ма^кам- 
лаб ^уйилади.

Эмаль ^опланган плиталар сиртидаги кирлар бензин ёки ке­
росин билан артиб кетказилади. Асбест-цемент плиталарни про­
филланган металл ёки ёгоч туткичлари билан мазуомлаганда 
(118-расм) кошинланадиган сиртда аввало шу туткичлар жой- 
лаштириладиган чизи^лар белгилаб олинади ва уларни ма^кам- 
лаш учун тицинлар урнатиладигаи жой бегиланади. К^лланила- 
диган ишларнинг профилига цараб улар яширин каллакли винт-
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лар (каллаги плиталар остида цолиб кетади) ёки очи^ (каллаги 
коплам сиртида куриниб турадиган) винтлар билан ма^камлана- 
дн. Яширин каллакли винтлар билан ма^камланадиган туткич- 
лар режа буйича жойига урнатилади, сунгра улардаги арицча- 
ларга ^опланадиган плиталарнинг тегишли ^ирралари кирити- 
лади ва цисиб ^уйилади. Очик; винтлар билан ма^камланадиган 
туткичлар кошинлаш пайтида урнатилади, улар плиталарнинг 
тегишли ^ирраларини цисиб туради.

Асбест-цемент плиталарга мих яхши кирса з^ам,,шуруп ёки 
михлар учун электр парма билан тешик очиб цуйган маъкул. 
Электр пармасининг диаметри шуруп ёки мих ьгалинлигидан 2 
мм каттароц булади. Бу плитани температура деформациясидан 
сацлайди.

1 1 8 -раем. Плиталарни ма^камлаш учун металл 
туткичлар:

1 — плитани юцори четини мацкамлаш учун; 2—кУшни плит­
каларни махкаилаш  учун; 3 — чициб турадиган бурчакни 
коплайдигаи цушни плиталарни мацкамлаш учун; 4 — ички 
бурчакни ^оплайдиган кУшни плиталарни мацкамлаш учун;

5 — копланадиган плиталар

Иирик улчамли плиталардан ^илинган цопламнинг таш^и 
кУриниши ва санитария-гигиенавий сифати куп жи^атда-н тугри 
режалашга: плиталар туташган жойларни симметрик жойлаш- 
тириш, чокларга яхшилаб ^оришма ёки мастика тулдириш, чок­
лар рангини тугри танлашга богли^. Плиталар туткичлар ёрда­
мида ма^камланганда туткичлардан айни вацтда чокларни кур- 
камлаштириш учун з а̂м фойдаланилади.

Асбест-цемент плиталардан ^илинган панелли душхона 
119-расмда курсатилган. Плиталарнинг сирти арицчалар ёрда-
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мида 20X 20 см ли квадратларга булинган булиб, мастика ёрда­
мида ма^камланган. Кабиналар орасидаги пардевор силли^ 
сиртли плиталардан ь^илинган, улар винтлар ёрдамида ма^кам- 
ланган.

Асбест-цемент плиталар ёпи^ хоналарда марка ва ^лчам- 
лари буйича хилланган тупларда са^ланади, улар жуфт-жуфт 
^илиб унг сиртларини бир-бирига ^аратиб ^уйилади. Шунда 
эмаль ^оплами шикастланмайди.

Сувга чидамли эмаль цопланган ёгоч толали плиталар. Бун­
дай плиталар фа^ат мастикалар билан ёки туткичлар ёрдамида 
ма^камланади. Парафин эмульсия шимдирилган ва унг сиртига 
мочевина-меламин-формальдегид эмаль ^опланган ёгоч толали 
цатти^ плиталар сувга чидамли материал булиб, намлиги ю^ори

ва иссицлик режимидаги деворла- 
ларни (масалан, ошхоналарда ра- 
ковиналар ва газ плиталарининг 
атрофларига, ^ожатхоналар, ван- 
нахоналарга) ^оплаш учун ишла- 
тилади. Плиталарнинг улчамла­
ри: 2,4X 1,2; 2,2X 1,2; 1,8X1,0; 
1,6X 1,0; 1,2X 1,0  м.

Калинлиги 3 ёки 4 мм. Плита­
ларнинг сирти ари^чалар билан 
булинган ёки 10 см кенгликдаги 
вертикал полосаларга, ё булмаса 
томони 10 см ли квадратларга 
ажратилган. Плиталар турли 
рангда ишлаб чи^арилади.

Плиталарни ма^камлаш учун 
КН-2 елим, битум-силикат, оз^ак- 
битум ва боища мастикалар, шу­
нингдек эпоксид смола, сланец 
лок, цотиргич ва цементдан ибо­
рат махсус елим ЭКЦ ишлати-

119-раем. Душхонага асбест- лади.
цемент листлар коплаш Плиталар бетон, ёгоч ёки су-

вок; асосга бутун сирти билан 
мастикалар ёрдамида ёпиштирилади. Муста^кам ёпишиши учун 
асос цуру^ (намлиги купи билан 6% ), текис (асос билан рейка 
орасидаги йул ^уйилган тир^иш купи билан 1 мм) ва чангдан 
яхши тозаланган булиши лозим.

Плиталарни КН-2 елими билан ма^камлаш учун асос грун­
товка (бир улуш КН-2 елими ва ун улуш эриткич) билан ишла- 
нади. Грунтланган сирт иш урнида тайёрланган шпаклёвка 
(бир улуш КН-2 елими ва бир улуш цемент) билан текисланади.

Уч^ун ^осил булмаслиги учун шпаклёвка резина ёки пласт­
масса шпатель билан суркалади. Шпаклёвкаланган асос 6— 12 
соат цуритилади. Сунгра айрим жойлари эластик шпаклёвка
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/6 0 % КН-2 елими ва 40% цемент) билан текисланади ва шпак- 
лёвкаланган бутун сирт №0 ва №1 жилвир ц о р о з  билан тозала­
нади.

Кошинлаи бош лаш дан олдин плиталар кошинланадиган 
сиртдаги урнига цараб бичилади. Бунинг учун сув шайтон (97- 
расм, г га царанг) ёрдамида цопламнинг усти чегараси буйича 
тортилган горизонтал чизи^дан фойдаланилади. Плита чизгич 
ёрдамида уткир линолеум пичоги ёки майда тишли даст арра 
билан плитадаги чизицлар буйича кесилади.

Бичилган плиталарни ор^а томонига юица цилиб КН-2 елими 
суркалади ва бутунлай ^уригунча тутиб турилади. Сунгра д е ­
ворга з̂ ам КН-2 елими суркалади, плитанинг opi^a томонига яна 
бир бор елим суркалади. Елим бир оз ^отгач (тахминан 10— 15 
мин дан кейин), плитка инвентарь тирак билан деворга цисила- 
ди (1 2 0 -раем).

Бундай тирак диаметри 
20 — 32 мм ва узунлиги 
1200— 1500 мм булган икки­
та пулат труба булагидан 
иборат, улар винт резьбали 
патрубок билан бирлашти- 
рилган. Тираклар ^арама- 
^арши деворлар орасига ур- 
натилади ва плита асосга 
яхши ёпишгандан кейин, 
яъни ^опланганнинг эртаси- 
га олинади.

Цатлам-цатлам пластик.
Уни синтетик термореактив 
смолалар шимдирилган мах­
сус цогозни ^издириш йули билан олинади. У сувга чидамли пи­
ши^ лист тарзидаги материал булиб, чиройли, з̂ ар хил ранг ва 
ту еда г и сирти ялтираб туради. Унинг куриниши ёгоч ва тошнинг 
турли цимматли жинсларига (масалан, ёнроц, дуб, Карелия 
^айини, малахитга) ухшайди.

Катлам-цатлам пластикнинг к^оплам материал сифатидаги 
афзалликлари: енгиллиги, кошинланадиган сиртда чокларнинг 
жуда кам булиши, гигиениклиги, ёрувда, химиявий таъсирларга 
чидамлилиги яхши булгани учун бу материал турли ювувчи воси- 
талар, кислота ва ишкорларнинг нормал эритмалари, органик 
эритмалар ва минерал мойлар таъсиридан бузилмайди. У 120°С 
гача циздиришга чидайди.

Бу хоссалари ^атлам-цатлам пластикни цурилишда декара- 
тив-^оплаш материали сифатида, ички деворлар, пардеворлар, 
эшик полотнолари, зинапоя туеш рари ва турар жой, жамоат ва 
саноат биноларидаги бош^а элементларни пардозлап учун кенг 
Цуллашга имкон беради. Улар билан юцори гигиена талаблари 
Куииладиган махсус ва савдо-соти^ жиз^озлари пардозланади.

120- раем. Ёгоч-толали плиталарни 
деворга мастика котгунга цадар мах,- 

камлаб турадиган тираклар
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К,атлам-^атлам пластик узунлиги 1000 дан 3000 мм гача, 
9ни 600 дан 1600 мм гача булган листлар тарзида ишлаб чи^а- 
рилади. Листнинг ^алинлиги 1 дан 5 мм гача булади.

Температура ва намлик узгариб турадиган шароитларда 
цатлам-цатлам пластик листлари чизи^ли улчамларни узгар- 
тириб кенгаяди ёки тораяди, натижада тоб ташлайди. Бу ^олда 
улар шуруплар билан ма^камланади. Шуруплар учун листлар- 
да каттаро^ тешиклар очилади. Бундан танщари, листларнинг 
узини з̂ ам 3—4 мм тир^иш цолдириб цуйилади. Бу тир^ишлар 
компенсатор вазифасини утайди.

Листлардаги тешиклар кенг арицчали ва чуцур ^ия спирал- 
ли пармалар билан очилади. Тешик ^ирралари уваланиб кет­
маслиги учун икки томондан пармаланади ёки лист тагига ме­
талл пластинка ё цогоз толали пластика куйилади.

К,атлам-катлам пластикни механикавий ишлаш (пармалаш, 
кесиш, йуниш) осон, бу эса ундан фойдаланишни анча кенгай- 
тиради.

Катламщатлам пластика листларини лист арра ёрдамида 
цирцишда бир оз вацт утгач, арра тишларига ципиги ёпишиб ко- 
либ, утмаслаштиради ва пластиканинг ^аддан танщари цизиб 
кетишига ёки куйишига сабаб булади. К,ипицни ва^т-вацти би­
лан тозалаб туриш керак.

Агар хонадаги ^авонинг намлиги узгармай турса ва норма- 
дан (60% дан) ошмаса, цатламщатлам пластикни елим ёрдами­
да яхлит елимлаб мацкамлаш мумкин.

Пластикларни бетон сиртга КН-2, КН-3, 88-Н елимлари ва 
КН-2 ёки КН-3 елими цушилган БМК-5 елими билан ёпиштири­
лади. Елимнинг цовупщоцлиги цукщ цаймо^дек булиши керак. 
Елим иккала ёпиштириладиган сиртга чуткани бир томонга юр- 
гизиб юп^а ^илиб суркалади. Епиштириладиган хона темпера­
тураси 15—25°С атрофида булиши лозим. Елим суркалган захоти 
ёпиштириладиган сиртлар дар^ол бириктирилади ва бир сутка 
мобайнида узайиб кенгаядиган трубалардан иборат инвентарь 
тираклардан фойдаланиб ^исиб цуйилади.

Катлам-^атлам пластик листларини яхшиси рейкалар буйи­
ча мацкамлаш керак. Девор сиртига ёгоч рейкалардан иборат 
рамка ма^камланади. Рамканинг улчами пластик листлари 
улчамларига мос булиши керак. Рамкани икки томонидан буй- 
ламасига чораклар очилган тугри туртбурчак рейкалардан йи- 
гилади. Чоракларнинг чуцурлиги ^опланадиган лист ^алинлиги- 
га тенг булиши, эни эса лист рамкага 3—4 мм тир^иш ^олдириб 
ётадиган булиши лозим. Катлам-цатлам пластик листларини шу 
рамкаларга ^уйиб, металл ёки бопща тишлар билан ма^камла- 
нади, булар листни камида 3— 4 мм ёпиб туриши керак. Бундай 
туткичларнинг эни тахминан 20 мм булади. Листлар цуйилган- 
дан с^нг туткичлар ёгоч рейкаларга шуруплар билан ма^кам- 
ланади.

Бу усулда ма^камланган листлар температура ва намлик
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еформациялари натижасида рамкалар бемалол силжиши мум­
кин. Эгрилик радиуси 100 мм гача булган эгри чизицли сиртлар­
ни ^алинлиги 2 мм гача булган ^атлам-цатлам пластик листла- 
ри билан доплат мумкин. Бу листлар бир оз куч таъеирида ?̂ ам 
эгилиш хусусиятига эга. К,алинлиги 0,8— 1 мм ли пластик учун 
эгилиш радиуси 100— 120 мм, цалинлиги 2 мм  ли пластик учун 
200—220 мм. Температура нормал булган шароитда куч 
олингандан сунг пластик дастлабки ^олатига ^айтади.

Листни вацтннчалик пластик ^илиш учун уни 100— 120°С 
гача ^издирилади. Сунгра листни эгиб, шу ^олатда эгиладиган 
шаклда ёки махсус мосламага ма^камланади ва совитилади. 
Агар букилган листни уз ва^тида ма^камланмаса, ва^т утиши 
билан у тугриланиши мумкин.

Пластикни деворга бевосита мих билан ма^камлаб, листлар 
туташган жойга пешбуринлар ма^камлаш мумкин. Барча лол­
ларда ^ам ма^камланган пластик цисман тоб ташлашга, айни^« 
са, ^алинлиги 2 мм гача булган пластик купроц тоб ташлаши 
мумкин. Бу камчиликни йуцотиш учун яхшиси пластикни девор­
га олдин елим билан ёпиштириб, сунгра пешбуринлар билан 
ма^камлаш керак.

М армар, о^актош, травертин ва бош ца табиий тошнинг дек а­
ратив жинсларидан цилинган юпца цоплаш плиталари. Бундай 
плиталар билан жамоат ва административ биноларнинг турли 
цисмлари, ички )\амда ташци сиртлари пардозланади.

Юп^а плиталар тош тарашлаш заводларининг махсус техно­
логик линияларида тайёрланади. Бундай линияларда олмос- 
кескичли дисклар урнатиладиган куп дискли станоклар ишлати* 
лади.

Табиий тошдан цилинган юп^а плиталарнинг эни 50 дан 
400 мм гача, узунлиги 50 дан 600 мм гача, ^алинлиги 6,8 ва 
10 мм цилиб ишлаб чицарилади. Узунлиги 1000 мм гача булган 
плиталарнинг ^алинлиги 12— 15 ва 20 мм булади.

Юпв;а тош плиталар цоплааган девор жуда муста^кам ва 
куркам, сирти турли-туман табиий тусларда товланиб туради.

Плиталар гишт ва бетон сиртларга 1 : 3 таркибли цемент 
цоришма ёрдамида ^опланади. Уларнинг узун томонинк верти­
кал ёки горизонтал йуналишда ^уйиб ёпиштирилади.

Сиртларни чизимча тортиб куриб кошинлашга тайёрлаш  
з^амда иш усуллари худди вертикал сиртларни керамик плитка­
лар билан кошинлашдагидек бажарилади. Одатда, плиталар 
бир-бирига та^аб (чок ^олдирмасдан) ёки озгина чок ^олдириб 
Цуйилади, шунинг учун уларни албатта улчамлари буйича хил- 
лаб олиш керак.

Кошинланадиган сиртлар бурчагига ^уйиш учун мулжаллан­
ган улчамсиз плиталар бевосита иш урнида ёки объектнинг 
Цурилиш майдончасида мармар ва травертин кесадиган станок- 
Да тайёрланади (4 7 -раемга царанг). Плиталарни режалаш учун 
60X 40 см ли металл гуниядан фойдаланилади



Бундай плиталарни деворга уч кишидан иборат звено ^оп- 
лайди. Плиталарни горизонтал ^аторлар тарзида чизимча ва 
шайтон ёрдамида урнатилади (121- раем, а ва б ).

Плита ости цатлами яхши 1\отгандан кейин кошинланган 
сирт эгилувчан валли силлицлаш машинаси ИЭ =  8201 ёрдамида 
ишланади (1 2 1 -раем, в) зарур булса, айрим жойлари карбо­
рунд брусок билан силли^ланади.

122-раемда юп^а тош плита — травертин ^опланган девор- 
нинг таш^и куриниши курсатилган.

1 2  3 1 г  Z

1 2 1 -раем. Деворга тош плиталар коплаш:
а — плиталарни орка томонига коришма суркаш; б — чизимча ва шовун ёрдамида навбат- 
даги плиталар цаторини урнатиш; в — ИЭ-8201 машинаси билан плиталар сиртини силлик-

лаш;
1 — шовун; 2 — козиц; 3 — горизонтал чизимча; 4—травертин плита

39- §. Кошиккорлик ишларининг сифатини 
бах,олаш ва цабул цилиш

Бутунлай тугаган ва пардозланган, цоришма ва боища иф- 
лосликлар булмаган ^оплам цабул ^илиш учун топширилади.

Бинони ишлатишга тоиширишга ^адар, ^оплам кейинги пар­
дозлаш ва бош^а ишларни бажариш пайтида шикастланишига 
ва ифлосланишига йул цуймаслик лозим. Бажарилган кошинкор- 
лик ишлари чизмаларга ва лойи^адаги ало^ида шартларга мос 
келиши керак.

Бажарилган ишларни иш боищарувчи ёки мастер ^абул ци- 
либ олади ва сифатини ба^олайди. Махсус ^опламлар ва улар 
билан боглиц булган му^им ишларни ^абул цилиш ва сифатини 
ба^олашга буюртмачининг техника назорати вакили ва автор 
цатнашади.
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С унъи й плиткалар ^опланган икки вертикал сиртлар соплами 
куйидаги талабларга жавоб бериши лозим:

1. Плиткалар орасидаги чоклар текис, ^оришма тулдирил- 
ган,' узаро перпендикуляр ва бир хил кенгликда булиши ке- 
р а к .

2. Плиткалар билан кошинланган конструкция сирти ораси- 
па бушлицлар булмаслиги лозим (цопламга уриб куриб ани^ла- 
нади). Плиткалар кошинланган кон-струкцияга бутун сирти буйи­
ча ёпиштирилиши керак.

3. Кошинланган сирт билан 2 м ли контрол рейка орасида 
2 мм дан ортиц тирциш булмаслиги керак.

4. Плиткалар четидаги учган жойлар ва кертиклар 0,5 мм
дан ошмаслиги керак.

5. Кошинланган сиртда цоришма ю^и цолмаслиги лозим.
6. Деворларни кошин­

лашда ички ва тацщи бур- 
чакларнинг тугри чизикдан 
^амда вертикалликдан оги- 
ши ^ар бир метр вертикал 
чизицда 2 мм дан ошмасли­
ги лозим.

7. Сиртларга бир типдаги 
плиткалар ёкилойи^ада куз­
да тутилган на^ш ^осил ^и- 
либ ^опланиши керак.

8. Коплаш плиталарида 
^ийшайиш, эгилиш ва бура- 
лишлар булмаслиги керак.
Коплам сиртида ифлос дог- 
лар, ^оришма сизи^лари, си­
ри кучган жойлари булмас­
лиги лозим.

9. Плиткалар орасидаги 
чоклар 3 мм дан ошмаслиги 
керак (хонанинг вазифасига 
Цараб олинади). Коплам- 
нинг горизонтал вазиятдаги 
чоклари ёки диагонал буйи­
ча кетган чоклар тугри бу­
лиши, унда сезиларли кий- 
шайишлар булмаслиги ке­
рак. У н и  шовун, контрол 1 2 2 -раем. Юнца тош плита билан д е ­
рейка ва шайтон билан тек- ворларни кошинлаш  
шириб куриш мумкин.

Коплам сифатини мшуюрий курсаткичлар буйича ба^олаш 
уч балли системада утказилиши мумкин (3 -ж адв ал ).
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Девор цопламининг сифат курсаткичлари
3- ж а д в а Л

Бахолар

КУрсаткичлар
аъло яхши Кони-

Карли

П литкалар орасидаги чокларнинг эни, мм  (купи би­
лан) ................................................................................................................ 1 .5 2 ,0 3 ,0

Плиткаларнинг чичиб турган кисмлари (масалан, пи- 
лястрларга) мосланган жойларда чокларни к'енгайти- 
риш мумкин булган катталик, мм (купи билан) . , . 1 ,0 1 ,0 2 ,0

Йул цуйиладиган огишлар, мм:
*ар  1 м да чокларнинг тугри чизиклилик ва вертикал- 

ликдан о ш ш и .................................................................................... 1 ,0 1 ,5 2 , 0
2 м ли рейка билан текш ирганда цоплам сиртининг 

текисликдан o f h i h h ................................................................................. 1 .0 1 .0 2 , 0
Плиткалар четидаги учик ва кертикларнинг катталиги, Йул

мм (купи б и л а н ) .............................................................* , . кУйилмайди 0 ,5

40- §. Сирланган керамик плиткалар цопламидаги 
нуксонлар, уларнинг пайдо булиш сабаблари

ва йукотиш усуллари

Керамик материаллар ва улардан цилинган цопламлар энг 
тургун ва чидамли ^исобланади. Москвада ташци томонига сир­
ланган плиткалар цопланган эски ва цадимги бинолар ^озиргача 
жуда яхши са^ланган.

Одатда, цопламдаги нуксонлар кошинкорлик ишларини 
пала-партиш ва сифатсиз цилиб бажариш з^амда техникавий 
шартлар ва ишларни бажариш ^амда к;абул ^илиш цоидалари- 
ни бузиш натижасида келиб чицади. Баъзи ^оллардагина уларга 
лойи^анинг нотугри тузилганлиги сабаб булиб, плитачига 6 o f- 
лиь; булмайди.

Керамик плиткалардан ^илинган ^опламларнинг ну^сонлари 
ва шикастларини ^уйидаги асосий группаларга булиш мумкин: 
цопламнинг умумий камчиликлари; плиткаларнинг ну^сонлари 
ва шикастлари; чокларнинг шикастланиши; плиткаларнинг t̂ o- 
ришмадан к)?чиб кетиши; плиткаларнинг ^оришма билан бирга 
девордан кучиши.

Пардознинг сифати ва тапщи куринишини бузадиган умумий 
камчиликларга: плиткаларни яхши хилламасликдан келиб чика- 
диган сирланган плиткаларнинг турли тондалиги; бутунмас 
плитка булакларини нотугри жойлаштириш натижасида улар­
нинг цопламда кузга я^цол ташланиб туриши; плиткаларнинг 
умумий сиртдан ботиб ва чициб цолиши; плиткаларнинг улчам­
лари з̂ ар хил булгани сабабли чокларнинг цийшайиши ёки йугон- 
лашиши каби нуцсонларни киритиш мумкин.
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Барча иш операцияларини ани^ бажариш, плиткаларни ул- 
чами ва ранги буйича яхшилаб хиллаш, улчаш ва контрол курол- 
дари ва мосламаларидан вацтида ва турри фойдаланиш на­
тиж асида бу нуцсонларни олдини олиш мумкин.

Плиткаларнинг ну^сонлари ва шикастлари сирининг камчи- 
лиги ёки бузилишидан иборат: сири плитка четларида тароц к^- 
ринишида йуронлашгаи, сиртида пуфакчалар бор, плитка четла­
рида кемтиклар бор, плитка сиртида айрим турри дарзлар  
пайдо булган. Бу ну^сонларнинг ^аммаси завод браки ^исобла- 
нади, уларни плиткаларни хиллаш пайтида сезиб, шундай нук- 
сонли плиткаларни ажратиб ^уйиш керак.

Чоклардаги шикастлар чок чизиридаги очиц дарзлар  
ёки плитка аралаш дарзлардан иборат булиши мумкин. Бу 
нуцсон бино конструкциясида дарз борлигини курсатади. Чок­
лар кислота ва намлик таъсирида ^ам шикастланиши мумкин.

Плиткаларнинг плитка ости ^атлами цоришмасидан кучиши- 
га плитка орца томонинииг ^оришмага яхши ёпишмаганлиги, 
цотганда чукадиган бой ва камбарал цемент цоришмаси цУллани- 
ши сабаб булиши мумкин. Иситиш асбоблари я^инидаги цоплам 
кескин цизиганда ва совиганда плитка э^ажмининг узгариши, 
шунингдек намлик таъсирида (айнив^са плитка остидаги бурчак- 
ларга цоришма т^лмай долган жойларда) плитка кучиши 
мумкин.

Плиткаларнинг конструкциялардан плитка ости ^атлами 
^оришмаси билан бирга кучиши кошинланадиган конструкция- 
нинг титраши, чукиаи, температурасининг узгариши, омонатли- 
ги сабаб булиши мумкин. Бундай ^олларда конструкцияга ме­
талл арматура каркасга ма^камланган металл т^р тортиб, 
устидан кошинлаш тавсия цилинади.

Шикастланган цопламни ремонт цилишда аввало унга уриб 
к^риб, кучгаи плиткалар яцинидаги плиткаларнинг муста^кам- 
лиги текширилади. Кучганлиги сезилган плиткалар о^иста оли­
нади, буни шикастламаслик керак, чунки ундан яна фойдаланиш  
мумкин. Бунда плитка куракчасидан фойдаланилади, уни плит­
ка билан ^оришма орасига тициб, плитка кучириб олинади.

Механик шикастлари (дарзлари, четларида кемтиклари) 
булган плиткалар скарпер ёки зубило ёрдамида синдириб оли­
нади. К,ушнн плиткаларнинг четларини шикастламаслик учун 
кучириб олинадиган плиткани уртасидан четларига томон май­
да б^лакларга булиб олинади. Агар кучгаи ёки шикастланган 
плиткалар урнида ^аттиц ^отиб цолган ^оришма ^атлами цолса, 
уни кучириб олишнинг ^ожати йу^, чунки бундай ^илинса, кУ- 
пинча боища плиткалар 5̂ ам кучиб кетиши мумкин.

Янги ёпиштирилаётган плиткаларнинг сирти бутун ^оплам 
билан бир сат^да булиши учун шу плиткалар билан олдингидан 
Цолган цатлам орасига суркаладиган ёпиштирувчи цатлам ми- 
нимал булиши керак. Шунинг учун бундай лолларда тикланади» 
ган плиткалар мастика (масалан, карбионол мастика) ёрдами-
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да ёпиштирилади. Уни чутка билан эски катлам ва плитканинг 
ор^асига купи билан 1 мм калинликда суркалади. Сунгра янги 
плиткани эскиси урнига куйиб, асосга кисилади.

Кучган айрим плиткаларни тиклаш ёки ремонт ишлари р ж м и  
кичик булган ^олларда кучган плиткалардан д о л г а н  ^атламга 
янги плиткаларни цуюк; белилалар, оч эмаль буё^лар ёки ПЦ  
ва КЦП синтетик мастикалар ёрдамида ёпиштириш мумкин. 
Олдин к а т л а м д а г и  барча оралиц ва буш жойлар ^оришма билан 
тулдирилади. Шунда плиткалар бутун сирти билан ёпишади ва
бушли^лар ^олмайди.

Лой-битум мастика ёрдамида ёпиштирилган копламни ре* 
монт ^илганда плиткалар кавшар лампаси алангасида тахминан 
ярим минут мобайнида ^издирилади. Сунгра пулат искана ёки 
шпателни плитка остига ти^иб, уни сиртдан о^иста кучирилади. 
Кучирилган плиткалардан яна фойдаланиш мумкин. Бу зфлда 
девордан мастика к°лдик;лари керосин ёки сирканинг сувдаги 
эритмасига (0,5 л сувга 100-125 г сирка) ^улланган латта билан 
кетказилади. Сирланган плиткалар билан кошинлашда куп 
учрайдиган ну^сонлар, уларнинг келиб чи^иш сабаблари ва 
бартараф цилиш усуллари 4- жадвалда келтирилган.

4- ж а д в а л

Сирланган  керам ик плиткалар  билан кош инлашда учрайдиган 
нуцсонлар, уларнинг келиб чициш сабаблари  в а  б а р т а р а ф  цилиш

усуллари

Нуцсонлар Пайдо булиш сабаблари Бартараф  цилиш усуллари

Коплам плиткалар сир- 
тида чутирлар, учган 
бурчаклар, сирсиз ж ой­
лар, хол-хол жойлар, 
пуфаклар ва бош ка нуц- 
сонлар бор  

Кошинланган сиртдаги  
чокларнинг эни дар хил

Кушни плиткалар ора- 
Сида сал^илик бор  (плит­
ка ц^шни плитка сирти- 
дан чи^иб туради)

Плиткаларни яхшилаб 
хилларга аж ратмасдан  
ишлатилган, лаборато- 
рияда назорат килинма- 
ган

Плиткалар улчамлари 
буйича хилланмаган. 
Плитачилар скоба ва ан­
дазалардан фойдалан- 
масдан пала-партиш иш- 
лашган

Сиртга текисловчи  
катлам суркалмаган, 
грунт катлами цотмас- 
дан туриб плитка ёпиш -

Ш икастланган плитка­
ларни олиб ташлаш ва 
урнига янгисини цуйиш  
керак

Чоклари нотекис сирт* 
ларни коришма цотгун- 
га цадар бош катдан цоп- 
лаш керак. Плиткаларни 
улчамлари буйича хил­
ларга ажратиш  лозим. 
Агар плитка улчамлари 
куплаб тугри келмайди- 
ган булса, заводга кай- 
тариш керак. Текис кен- 
гайтирилган чок досил  
^илиш учун металл ско­
ба ва андазалардан фой­
даланиш лозим.

Бундай нуцсонли сирт- 
лар цайта цопланиши 
лозим. Сиртни текшир- 
май ва суваб текисламай
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Нук сонлар Пайдо булиш сабаблари Бартараф  килиш усуллари

Копламни трубоп ро­
водлар, включателлар, 
розеткалар ва к. лар­
га пала-партиш туташ - 
тирилган

Айрим плиткалар ёки 
куплаб плиткаларнинг 
кучиб ёки туш иб кети- 
ши, уриб куриб аникла- 
нади

Чокларнинг горизон­
тал ва верти каллиги бу- 
зилган, бурчаклар ёйил- 
ган, нишоб жойлар ций- 
шайган

тирилган, грунтовка ва 
плитка коплашни бир  
вактда бажариш натижа­
сида салкилик пайдо б у ­
лади, чунки турли к;алин- 
ликдаги коришма тур- 
лича чукиб, оркасидан  
плиткани эргаш тиради  

Трубалар плиткалар 
цоплангандан кейин ут- 
казилган. Плиткаларни 
шаклдор килиб кесади- 
ган зарур куроллар мах­
сус  болгача парма, пар- 
малаш мосламаси йук- 
лиги, ишчиларнинг мала- 
каси етишмаслиги 

Плитканинг орка то­
мони кирлаиган, плитка­
лар куримагаи сиртга 
мастикалар адллаб ёпиш ­
тирилган.

Иш вактида назорат  
килиб турилмаган, тав­
сия кнлинган куроллар  
ва текширув мослама- 
лари кулланилмаган

туриб кошинлашни бош - 
лаш катъий такикла- 
нади

Ш икастланган ж ой- 
ларни янгидан кошинлаш  
керак. Трубалар утказ- 
масдан ва электр ж идоз- 
ларни урнатмасдан ту­
риб, плиткаларни цоп- 
ламаслик керак

А гар асос шикастлан- 
маган булса, уни яхши­
лаб тозалаш  ва белила- 
лар ёрдамида плиткалар­
ни яхшилаб -ёпиштириш  
керак. Агар асос шикаст­
ланган булса, уни одиста  
кучириб таш лаб урнига 
янгисини чаплаш лозим.

Йул куйилган o f h ih - 
лардан ошган жойлар  
янгидан ёпиштирилиши  
керак

41-§. Кошинкорлик

Керамик плиткаларни сирт­
ларга ^оришма ёрдамида ни- 
шонлар буйича ёки андазалар 
ёрдамида, ^оплашда, одатда, 
уч кишидан иборат звено: 4 
(П .), 3 (П2 ) ва (П 3) разрядли 
плитачилар бажаради.

Плитачи П) сиртни чизим­
ча тортиб текшириб куради ва 
режалайди, нишон ва андаза- 
ларни урнатади. Плиткаларни 
^оришма ёрдамида ёпиштира- 
Ди> ^опламнинг тугрилигини 
текширади.

Плитачи Пг плиткаларни 
илларга ажратади, керакли 

Улчамда кесади ва пармалай-

ишларини ташкил к.илиш

123- раем. Хона ичини кошинлашда 
иш урнини ташкил килиш схемаси:
1 — плиткалар; 2 — кошинлаш йуналиши; 
3 — кошинкорлар Урни; 4 — сувли пакир;
5 — хилланган плиткалар солинган контейнер 
ёки рамка; 6 —коришма солинган кучма стол- 
яшик; 7 — ёрдамчи ишчи урни; 8 — коришма 

идиши
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ди, кошинланадиган сиртни тайёрлайди, нишон ёки андазаларни 
Урнатади, плитачи П( билан бирга оддий цаторларга плиткалар. 
ни цоплайди.

Кошинкор Пз цоришма тайёрлайди (цуруц аралашмадан 
фойдаланиладиган ^олларда), материалларни бериб туради, 
кошинланадиган сиртни тайёрлайди, ёпиштирилган плиткалар 
орасидаги чокни тулдиради.

Деворларга керамик плиткалар цоплашда иш урнини ташкил 
^илиш схемаси 123-расмда келтирилган. Иш урнига 1— 1,5 соат 
ишлаш учун етадиган цоришма солинган яшик, плиткалар жой- 
ланган рамкалар, сувли челак цуйилади. Материаллар ва ин- 
вентарни иш ва^ти ж уда тежаладиган цилиб жойлаштирилади.

42- §. Вертикал сиртларга плиткалар коплашда 
риоя килинадиган хавфсизлик техникаси

Сирланган керамик плиткалар яшикларга солиниб, яшик- 
ларни 1 м  дан ошмайдиган баландликда тахлаб са^ланади. 
Яшик тахламлари орасида камида 1 м утиш учун жой ^олдири- 
лиши лозим. Плитка материалларини вацтинчалик ва капитал 
иншоотлар уясига тахлаб ^уйиш, материаллар, буюмлар ва 
жи^озларни пала-партиш сацлаш ва дуч келган жойга ^уйиш 
та^и^ланади.

Травертин плиткаларни цир^иш учун мулжалланган станокда 
ишлаганда, шунингдек сиртларга силлицлаш машинасида иш- 
лов берилганда диэлектрик цул^оп кийиб олиш лозим. Станок ва 
машинада иш бошлашдан олдин уларнинг ерга уланганлигини 
албатта текшириб куриш лозим.

Керамик плиткалар четига ишлов бериш, тешикларни уйиш 
ва пармалаш, плиткаларни кесиш ва ^оплам нуцсонларини туза- 
тишда, плиткаларни синдириб олиб ташлаш пайтида з^имоя куз- 
ойнаклари ва узун цул^оплар та^иб олиш керак. Бунда рангсиз 
шишали, бешинчи номерли з^имоя кузойнаги (шофёрлар ёзда та- 
цадиган кузойнак) ёки капрон оправали ва рангсиз шишали 03-Н 
(ёнлари берк) з^имоя кузойнаги ишлатилади.

Плиткалар ^оплашда цулга ^оришма ва мастикалар таъсир 
этмаслиги учун бармоцларга цул^опчалар ёки цулга резина 
^улцоп кийиб олиш керак.

Портлаш хавфи булган ва кишиларнинг соглиги учун зарар- 
ли буглар ажратадиган елим ва мастикалар (масалан, КН-2 
елими) билан ишланадиган хоналар вентиляция билан таъмин- 
ланиши лозим. Ишда бевосита ^атнашадиган шахслар бундай 
хоналарда булиши мумкин эмас.

Тошсимон сиртларга ёнгин чи^иши Ж1щатидан хавфли мас­
тика ва грунтовкани суркашда резина, пластмасса ёки ёгоч шпа- 
теллардан-фойдаланиш керак.

Таркибида осон учувчан, ёнгин чи^иш жиз^атидан хавфли ва 
аарарли моддалар булган КН-2 елими ва бошк;а мастикалар иш
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урнида бир галга ёки бир сменага етадиган мицдорда булиши 
керак. Мастика ёки елимли банкани факат ишлатишдан олдин 
очиш керак. Ишдан кейин уларнинг копкори зич ^илиб ёпиб 
са^лаш  учун махсус мосланган омборга топширилади.

Полимер коплам материалларга механикавий ишлов берган- 
да (кесганда, эговлаганда, пармалаганда) иш кажми катта бул- 
са, иш урни ма^аллий вентиляция билан жи^озланади. Иш каж- 
ми кичик булганда, респиратор кийиб бажариш мумкин.

Полистирол плиткалар копланадиган ва сацланадиган хона- 
ларда чекиш ва оловдан фойдаланиш такикланади.

Баландлиги 2,5— 2,7 м гача булган вертикал сиртларга плит­
ка коплаганда енгил керилма инвентарь столчалар, баландлиги
4 м гача булган сиртларга копланганда инвентарь минора-еУри- 
лар кулланилади. Уларга чикиб ишлашдан олдин мастер, бри­
гадир ёки звено бошлиги столча ва суриларни куздан кечириши 
камда, тушама, тусиц маз^камланган жойларнинг пухталигига 
ишонч косил кнлиши керак.

Баландлиги 4 м гача булган суриларни иш бошкарувчи ка­
бул килиб олгандан кейингина, баландлиги 4 м дан ортик бул- 
ган суриларни курнлиш-монтаж ташкилоти буйича чикарилган 
буйрукка мувофик тузилган комиссиянинг техникавий текши- 
рувидан кейингина куллашга йул куйилади.

К,абул килиш актини шу ташкилотнинг бош инженери тас- 
диклайди. Акт тасдиклангунга кадар кавоза ва суриларда туриб 
ишлашга рухсат берилмайди. Завоза ва суриларга уларнинг 
жойлашиш схемалари тасвирланган плакатлар осилиши ва йул 
КУйилган нагрузка киймати ёзиб кУйилиши лозим.



И К К И Н Ч И  К И С М ЧОКСИЗ КОПЛАМЛАР

X БО Б .

МОЗАИК (НАКШЛИ) КОПЛАМЛАР

43- §. Мозаик цопламларнинг хиллари

Сиртларни турли ташци таъсирлардан пухта асраш, уларни 
куркамлаштириш ва биноларни бадиий безаш учун мозаик цоп- 
ламлар ^илинади.

Мозаика тасвир ёки на^шни ифодалайди. Булар турли ранг- 
даги айрим майда тош, мармар, шиша, эмаль, ёгоч булаклари- 
ни мастикага ти^иб ^осил ^илинади.

Мозаика маълум на^ш буйича майда тош, шиша ёки кера­
мика булакларидан девор, шип ва пол сиртида монументал кар- 
тиналар тарзида йигилади. Бундай ишлар йигма-мозаик ишлар 
деб аталади. Мозаикани йигишнинг икки асосий усули бор: 
турри йириш  (рангли тош, шиша ва к. булаклари бевосита 
кошинланадиган сиртга ма^камланади) з^амда тескари йириш  
(мозаика материаллари унг томонини ^ороз ёки газламага тери- 
либ, сунгра кошинланадиган сиртга ма^камланади, шундан 
кейингина цороз ёки газлама олиб ташланади).

Мозаик панно Москва метросининг «Маяковская» (рассом 
А. А. Дейнек), «Комсомольская-кольцевая» (рассом П. Д . Ко­
рин) станцияларида, Москвадаги «Юность» гостиницасини бе- 
зашда (1961 йил), Москвадаги пионер ва у^увчилар саройида 
(1961 йил) ва бопща куп биноларда цулланилган.

Ушбу дарсликда мозаик (террац) таркиблардан цилинган 
чоксиз ^опламлар куриб чицилади. «Террац» термини латинча 
terra (ер) сузидан келиб чивдан, чунки террац таркибига кира- 
диган материаллар (цемент, тош уво^лари ва пигментлар) ми­
нерал моддалардир.

Поллар ^оплаш ва ялпи ^урилишдаги деталлар тарзида иш- 
латиладиган турли буюмлар (зинапоялар, остоналар, дераза 
токчалари, плиталар) тайёрлашда мозаик ишлар кенг цуллани- 
лади.
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Мозаик таркибнинг асосий ^исмини мармар уво^лари, це­
мент ва пигмент ташкил ^илади. Бундай таркибдан цилинган 
^оплам сирти мармар фактураси чищунга цадар силликлана- 
ди ва ялтиратилади. Мармар увори турли ранг ва улчамда, цв« 
мент цоришмаси — кул ранг, оц ёки рангли булиши мумкин. Тур* 
Ли тусдаги ^опламлар ^осил цилиш имконияти бунда чексиз 
^исобланади.

Поллар ^оплаш ва турли буюмлар тайёрлаш учун м^лжал- 
ланган мозаик таркиблар турар жой, жамоат ва саноат бино- 
ларида плита материаллар билан бир ^аторда ишлатилади. 
Улар юцори сифат, жозибали тапщи куркамлик билан уйрунла- 
шиб кетадиган ^опламлар турига киради.

Полнинг монолит мозаик ^опламлари куркам булиши билан 
бирга унча-мунчага ейилмайди, фойдаланиш ва^тида унча кат­
та харажатларни талаб цилмайди ва осонгина тозаланади. Чун­
ки бундай пол сиртида чок булмайди, бундай поллар жуда  
мустадкам булиб, сувни деярли утказмайди. Шу муносабат 
билан бундай ^опламлар аввало жамоат биноларида, асосан, 
вестибюллар, гардиробхоналар, ювиниш хоналари ва к. ларда 
ёто^хоналар ,ме^монхоналар да^лизларида, магазинлар ва уму- 
мий ов^атланиш корхоналарининг савдо залларида, шунинг- 
дек намланиб турадиган, яъни танщи эшиклардан 20 м дан бери 
жойлашган хоналарда ^улланилади.

Чоксиз поллар донали материаллардан цилинган поллардан 
арзон тушади, лекин плитка ^опланган полларга Караганда 
камровда чидайди. Плитка поллар цисман ейилган ёки шикает- 
ланган булса, синган плиткалар урнига ранги мос келадиган ян- 
гисини цуйиб тиклаш ^ийин эмас. Чоксиз полларда чукиш 
натижасида ^осил буладиган учу^, шикает ёки дарзлар (айниц- 
са катта майдонларда) тузатилгандан кейин ^ам асорат ^ола- 
ди, чунки ранги эскисига турри келадиган мозаик коришмани 
топиш мумкин эмас. Мозаик полларнинг яна бир камчилиги 
шуки, улар совуада унча чидамайди (намлик ва паст темпера­
тура таъсирида бузилади) ва кучли зарблар таъсирида увала- 
ниб кетади).

Мозаик поллар цоплами остки ^атлам 5 (1 2 4 -раем), ^алин- 
лиги камида 20 мм булган цемент-цум тушама ва устки катлам 
£  ^алинлиги купи билан 25 мм булган мозаик ^оришмадан 
иборат.

Агар пол грунт 1 устига ^опланадиган булса (124- раем, а ) ,  
мозаик цоплам 4 бетон тушама ^атлами 3 устига ёт^изилади. 
Ьу ^атламнинг ^алинлиги фойдаланиш пайтида полга таъсир 
киладиган нагрузкалар ^ийматига ^араб ^ар хил олинади. Купи 
билан 600 кг/м2 булган тарцоц ёки 200 кг дан ошмайдиган жам- 
•ланган нагрузкалар таъсир ^иладиган булса, 100 маркали бе> 
трндан цилинадиган тушама ^атлам ^алинлигн 80 мм олинади. 
Нагрузкалар бундан катта булса, цалинлиги ва бетон маркаси 
^исоблаб топилади ва лойи^ада курсатилади.
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Пол темир-бетон ораёпма плитаси 9 устига ётцизилади. Агар 
ораёпмага исси^лик ва товуш изоляция цатлами 8 цопланиб, 
устидан мозаик ^оплам ёт^изилса, мозаик ^оплам цемент-цум 
тушама 7 устига ёт^изилади. Бу тушама ^оплам остида бикр 
плетни > о̂сил ^илади. Цемент-^ум тушама 100 маркали корищ- 
мадан 40— 50 мм к;алинликда копланади. Уни ^алинлиги товущ

изоляция материалидан тУкма- 
лар типига ^араб олинади. 
Агар товуш изоляцияси цатла- 
ми шлак ёки цумдан энг цалин 
цилиб ^опланса ёки у минерал- 
пахта плиталардан булса, тУ- 
шама энг кнща ^опланади.

Саноат биноларида мозаик 
цопламларни ^уйидаги лоллар­
да цуллаш тавсия ^илинади;

автомобиллар, электрокар- 
лар ва металл гилдиракли ара­
вачалар цатнайдиган булса, 
шунингдек юмалоц металл 
буюмларни думалатиб ташил- 
са;

гусеницали транспорт кам 
^атнаса, суткасига купи билан 
10 марта у ё^-бу ёвда утса;

жамланган нагрузкалардан 
тушадиган еолиштирма босим 
50 кГ/см2 дан ошмаса;

огирлиги 5 кг дан ошмайди­
ган металл буюм 1 м баланд- 
ликдан тушиб кетиши мумкин 
булса;

пол температураси 100°С 
дан ошмайдиган булса;

полга минерал мойлар ^ам- 
да уларнинг ва органик эрит- 
кичларнинг эмульсиялари таъ­
сир ^иладиган булса.

Агар цопламга кислота в а 
ишцорлар таъсир киладиган 

булса, полга юцори санитария-гигиена талаблари цуйилса ва 
хонада доимо одамлар булса, мозаик цопламлар ^уллашга рух- 
сат берилмайди. Мозаик полнинг исси^лик ютиш курсаткичи 
25 ккал/м2, соат-град, турар жой хоналарида бош^а одамлар 
узоц муддат буладиган зоналар учун бу курсаткич 12 ккал/м2Х  
Хсоат-град дан ошмаслиги керак.

Мозаик цоплам лойи^ада курсатилган соф пол сат^идаи 
40—45 мм паст бетон асос ёки тушама устига ^опланади, чунки

124- раем. М озаика поллар констру*- 
цияси:

а — грунт устига; б  — ораёпма плитаси ус- 
*ига; в — ораёпма тушалган иссиклик ёки то­

вуш изоляцияси катлами устига:
1 — асос грунти{ 2 — грунтга шиббаланган 
ш агал; 3 — бетон тушама катлам; 4—коплам; 
£  — копламнинг пастки цатлами; 6 — коплам- 
нннг устки катлами; 7 — цемеит-кум тушама; 
S  ■— иссиклик ёки товуш  изоляцияси катлами; 

9 — ораёпма плитаси.
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остки 20 мм ли ва устки 25 мм ли датлам жойлашиши керак. 
Агар полни кия цоплаш зарур булса, циялик бетон асос ёки 
тушама кисобига косил цилинади.

Мозаик поллардан фойдаланиш пайтида дарзлар, айницса 
катта майдонларда косил булмаслиги-учун асосда температура 
чоклари цолдириб кетилиши керак. Бу чоклар лойиз^ада курса- 
тилади ва уларни колдириш умумий курилиш ишларн таркибига 
киради з^амда ораёпмаларни куйишда к,олдириб кетилади.

44- §. Моззик цопламлар учун мулжалланган асосларни 
кабул цилиш ва уларга цуйиладиган талаблар

Мозаик доплам ёткизиладиган асосни (бетон тушама, темир- 
бетон ораёпма сирти ёки цемент-кум тушамани) полнинг ички 
элементлари ^оплангунга каДар кабул килиб олиш керак. Бу 
иш лойи^ага тула мос келиши ва СНиП талабларига жавоб  
бериши керак.

Асос муста^кам омонат булмаслиги лозим. Бетонни грунт 
устига тушаганда (биринчи кават ёки ертулада) мустадкамлик 
чегараси камида 200 кГ/см2, каватлараро ораёпма устига пол 
Коплаш учун цемент-кум тушама к°ришмасининг маркаси ка­
мида 150 булиши керак.

Мозаик полни ремонт килиш кийин булгани учун асосни 
Кабул килиш пайтида турли трубалар, куйма кисмлар учун 
тешиклар, уйиклар ва каналлар лойиз^ада кузда тутилган булса, 
деформация чокларининг борлиги ва тугрилигига ишонч косил 
Килиш керак. Бундан тацщари, пол элементларининг лойихада- 
ги калинлигига, юза ва кияликлар белгисига, асоснинг бопща 
конструкциялар (деворлар, каналлар)га тугри туташганлигига 
риоя килиш лозим. Пол элементлари калинлигининг огиши 
лойиз^адагндан айрим жойлардагина 10% гача булишига йул 
Куйилади.

Бунда бевосита мозаик копламлар ёткизиш учун мулжал­
ланган бетон ёки цемент-кум тушамалар сиртига 5— 8 мм 
чукурликдаги арикчалар тортилган булиши керак. Булар коп- 
ламнинг тушама билан яхши бирикишини таъминлайди. Арикча­
лар тушама катлам ёткизиш пайтида бетон аралашма зичлан- 
гандан ва текислангандан сунг (у кота бошлагунга кадар) 
Кар 30— 50 мм да тортилиши керак. Бетон тушама катлам коп- 
лашда пол кошияси деталларкни маккамлаш учун анкер ва ти- 
Кинлар куйилади ёки бу деталларни кейинчалик куйиш учун тв- 
шиклар колдирилади.

Бетон катлам ёки цемент коришма тушама асос сиртидаги 
айрим огишлар 10 мм дан ошмаслиги керак. Мозаик коплам 
бевосита ораёпмаларнинг темир-бетон плиталари устига коп- 
ланганда кам сиртнинг огиши шунча булишига йул куйилади. 
Тушама катлам сиртининг горизонтал текисликдан ёки берил*
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ган ^ияликдан ориш и  хонанинг тегишли ^лчамининг 0,2% идан
ошмаслиги лозим.

Ет^изилгандан сунг цотадиган материаллардан (бетон цо- 
ришмадан) ^илинган пол элементларини улар лойи^адаги 
муста^камликка эришгач ^абул цилишга й^л ^уйилади.

Бинонинг курилиш тайёрлиги талаблари умуман куйидаги- 
лардан иборат. Мозаик поллар цоплашдан олдин том ёпилган 
ёки сув утказмайдиган ораёпма тайёр, эшик ва дераза кесаки- 
лари урнатилган, совуц ва ички санитария-техника ишлари 
тугаган, пол ости тушама ^атлами ёт^изилган, трубалгр ва 
яширин электр симлари утказилган булиши, хуллас кейинча- 
лик мозаик ^опламни бузмаслик керак. Барча курилиш ва 
монтаж ишлари тамомлангандан кейингина пол цоплашга оид 
ишларини бошлаш мумкин. Акс ^олда пол ^оплами шикаст- 
ланиши мумдин.

45- §. Полларга мозаик коплам ётцизишраги
тайёргарлик ишлари

Асосларни тайёрлаш. Пол мозаик ^оплами остидаги цемент- 
Кум ^атлами ёт^изишдан олдин асос (бетон ^атлами, темир- 
бетон ораёпма ёки тушама) ифлослик ва цемент пардасидан 
тозаланади, булар ^атламнинг асосга мустадкам бирикишига 
хала^ит бериши мумкин. Тозаланиши керак булган ифлослик- 
лар жумласига гипс, о^ак, смола, буё^, мой дорлари ва ^.к. 
лар киради.

Асоснинг ифлосланган сиртини тозалаш ва цемент пардани 
кетказиш учун полларнинг шпаклёвкаланган сиртларини сил- 
ли^лаш учун мулжалланган машинадан фойдаланиш мумкин. 
Бу машина электр пармалагич ИЭ-1015 асосида тайёрланади 
(125-расм), электр пармалагичнинг иш органи урнига пулат 
симдан ^илинган чутка цуйилса бас.

Тушама ^атламнинг ^отган бетони пулат чутка билан ша­
гали чшщунча ишланади. Ж уда мустадкам булган эски бетон 
асос сиртида пневматик болга билан 3—5 мм чу^урликда арщ-  
чалар уйилади.

Асос сиртининг текислиги ва горизонтал текисликдан ^ан- 
чалик ориш и  2  л  ли рейка ва шайтон билан текширилади. 
Агар сирт горизонталдан 10 мм дан куп орса, яхшилаб текис- 
ланади. Тушама ^атламдаги кичик нотекисликлар ва огишлар- 
ни остки цемент-^ум ^орищмасидан тушалган тайёрлов ^атлами 
т^алинлигини узгартириб текисланади. Суюцлик о^иб кетиши 
учун мулжалланган ^ия полларнинг ^иялиги бетон тушама 
ь;атламида, ^аватлараро ораёпма устига пол ^оплашда эса 
кушимча бетон цатлами ётцизиб ^осил ^илинади.

Мозаик соплам остига тушама ётцизиш. Мозаик цоплам- 
нинг остки катлами тушама 1:3— 1:4 таркибли (300—400



маркали цемент) цоришмадан тушалади. Цоришманинг цат- 
ти^лиги стандарт конус 3 — 4 см ботадиган дараж ада, яъни 
к;укщ булиши керак. К,оришманинг маркаси 100 дан кам бул­
маслиги лозим.

Тушама ^атламининг цалинлиги 20—25 мм, унинг 20 мм дан 
ю г щ а  булишига йул цуйилмайди, чунки бунинг натижасида уст­
ки мозаик датлам билан бирга юпк;а тушама ^атламнинг кучиб

чшрши мумкин.
Кейинчалик тушама ^атла- 

мининг лойи^адагига мос кели- 
VI шига ва мозаика ^атлами калин-

лигига риоя килиш учун уни

125-расм. Т^шамаларнинг кирланган 1 2 6 -раем. М озаика коплам остига  
сиртларини тозалаш машинаси: катлам ёткизиш:

1 — аравача; 2 — электр парма; 3 — Урнатиш 1 — коплам ости цатлами; 2 — нишон рейка-
фданеци; 4 — иш органили конус; 5 — штеп- лар; 3 —тушама катлам; I—VII—ишларни 6а- 
селли бирикма; 6 — шарнир л и таглик; 7—тор- жариш  тартиби 

тиш болти; 8 — корпус

к;оплашдан олдин хона деворларига соф пол белгиси чи^арила- 
Ди. Бу белги лош цада курсатилган белги билан ва кушни хона- 
лардаги тайёр ёки килиш кузда тутилган соф пол сат^и билан 
богланади.

Асос тозаланади, сув билан ювилади ва цемент сути билан 
грунтланади, сунгра пол тахминан режалаб чи^илади ва xaf
1— 1,5 м дан кейин ёгоч рейкалар ёки ташци диаметри 20— 25 
мм ли металл трубалар урнатилади. Булар тушама ^оришма- 
сини ёткизиш ва текислашда нишон вазифасини утайди. Рейка 
(ёки  труба) шайтон ёрдамида аник текширилади, уларнинг усти 
мозаик катлам остидаги тушама датлам усти сат^ига тугри 
келиши керак. Рейка (ёки труба) текширилгандан сунг тушама 
Катламга цемент коришма билан ма^камлаб куйилади.

Тушама цоришмаси рейкалар орасига полосалар тарзида
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бир полоса ташлаб ётцизилади (1*26-раем), ^оришма рейкалар 
орасига куракча билан солиниб, олдин металл ^аскаш билан, 
с^нтра режа чуп ёки андава билан нишон рейкалардан бир оз 
баландро^ цилиб текисланади, чунки у кейинчалик бир оз чу- 
кади.

Тушама ^ о р и ш м а с и  ^уюц булгани учун уни кучма сирт виб- 
раторлари билан ёки виброрейка билан зичланади. Улар бево- 
сита ^оришма сиртига цуйиб ишлатилади. Вибраторларнинг 
ишлаш принципи мувозанатланмаган ^аракатдаги , массалар- 
нинг инерция кучидан фойдаланишга асосланган.

127- раем. И В-2 сирт вибратори:
а  — умумий куриниши; б — схем аси ;

1 — корпус; 2 — электр двигатель; 3 — подшипник; 4 — дебаланслар;
5 — штепселли бирикма; 6 — иш органи; 7 — даста

Сирт вибратори ИВ-2 (1 2 7 -раем) иш органи 6 ^амда вибра- 
торнинг Узи —  электр двигатель 2 дан иборат. Иш органи TOFa- 
расимон шаклдаги пайвандланган металл идиш булиб, муста^- 
камловчи ^овиргалар билан ма^камланган. Электр двигателдан 
чи^иб турган валга иккита (^ар томондан биттадан) дебаланс
4 утцазилган. Электр двигатель тогарасимон идишга болтлар
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билан цузгалмас цилиб ма^камлаб ^уйилган. Электр энергияси 
вибраторга эгилувчан кабелдан келтирилади. Кабель ажралма 
штепсель бирикма 5 орцали электр тармогига уланади. Вибра­
тор дасталар 7 ёрдамида ^улда ^аракатлантирилади. Даста  
резинадан ^илинган булиб, вибраторнинг титрашини ^улга унча 
сездирмайди.

1 2 8 -раем. С О -47 титрама рейка:
1 — даста; 2 — электр вибратор; 3 — плита; 4 — орка текисловчи бурчак- 

лик; 5  — олдинги текисловчи бурчаклик; 6 — включатель

Виброрейка СО-47 (1 2 8 -раем) бикр пайванд рама б^либ, 
Уртасига супача устига бир жуфт дебалансли вертикал электр 
вибратор 2 урнатилган. Рама штамплаб тайёрланган иккита 
параллел бурчаклик: олдинги бурчаклик 5 (текисловчи) цирра- 
сини пастга ^аратиб ва бурчаклик 4 (силлшутовчи) такчаси 
пастга цилиб урнатилган. Вибратор вертикал урнатилганлиги 
учун тебранишлар ишланадиган сиртга параллел йуналади, 
натижада сирт яхшироц текисланади.

Майдон вибратори ёки виброрейка бир участкада 10— 15 сек 
дан камро^ ишлатилади, сунгра вибраторни о^иста навбатдаги 
участкага сурилади, бунда уни асоси олдин ишланган участка- 
нинг 10— 15 см ини цамраши керак. Бу усулда вибраторнинг иш 
унумдорлиги 12— 15 м21соат.

Коришма зичлангандан сунг нишон рейкалар олинади, улар- 
дан долган чуцурчаларга ^оришма солиниб зичланади.

Катта майдонларга тушама ^оплаганда (лойи^ада темпе­
ратура чоклари кузда тутилган ^олда) температура чоки усти- 
да  тушамага металл куракча билан тирк;ишлар очиладй ва 
уларга латунь ёки шиша цистирмалар (томирлар) тициб 1#й и -  
лади.

Вибраторлар билан зичлангандан сунг туш ама сиртида це-
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мент сути пайдо булиб, барча майда нотекисликларни тулдира- 
ди ва сирт силлицлашади. Бундай сиртга юза мозаика ^атла- 
мини цоришма цотгунга цадар цоплаш керак буларди. Бу эса 
тушама билан мозаика цатламининг яхши бирикишини таъмин- 
лар эди. Лекин иш шароити амалда ^амма ва^т-шундай к ш ш ш -  
га имкон бермайди ва мозаика ^атламини тушама цисман i^ot- 
гандан кейин копланади. Шунинг учун цопламнинг юза цатлами 
билан тушама пухта бирикиши учун тушама сирти иложи бори- 
ча радир-будур килинади: металл ^аскашлар билан ёки сим 
чуткалар билан тирнаб майда ари^чалар тортилади. Бунда ту- 
шаманинг умумий текислиги бузилмаслиги ва унда кузга сези- 
ларли эгри-бугрилар пайдо булмаслиги лозим.

Ет^изилган тушама сиртннинг сифати 2 м ли контрол рейка 
билан текширилади. К>оришма ишлатиладиган жойига Т-200 
аравачасида ташилади.

Полларнинг мозаик цоплами остини тайёрлаш да риоя ^или- 
надиган хавфеизлик техникаси. Мозаика ^атлами остидаги ^ат-

ламни ётцизишда з̂ ам 
2 худди тушама ёткизишда-

ги каби хавфеизлик тех­
никаси коидаларига риоя 
Килиш керак. Нишон рей­
калар орасига цемент ко- 
ришмаси солиш ва уни те- 
кислашда бармо^ларга 
Кул^опчалар кийиш ёки 
резина кУл^оплар та^иб 
олиш керак. Электр чут­
ка ёки сирт вибраторлари 
билан ишлайдиган киши- 
лар махсус инструктаж- 
дан утиши керак. Кучла- 
ниши 36 в дан ю^ори бул­
ган электр куроллар би­
лан ишлаганда резина 
Кул^оплар та^иш ва ка- 
лиш кийиб олиш лозим.

Бетон тушама катлам- 
ни цемент пардаси ва тур­
ли ифлосликлардан меха­
ник усулда тозалаганда 

^имоя кузойнаклари та^иб олиш лозим.
Вибраторларнинг катти^ дасталари вибрацияни одамга таъ- 

сирини камайтирадиган аммортизатор билан таъминланиши 
керак. Вибратор корпуси махсус штепсель бирикмаси ИЭ-9901 
ор^али ерга уланиши лозим (1 2 9 -раем). Унинг розеткасида ер- 
га уловчи уя 3 ва ерга уловчи вилкасида ерга уловчи контакт 4 , 
бор. Контакт 4 иш контактлари 5 дан узунроц. Вилка ва розет-

129- раем. ИЭ-9901 ш тепселли бирикма:
1 — розетка; 2 — вилка; 3 — розетканинг ерга улаш 
уяси; 4 — вилканинг ерга улаш  контакти; 5 — иш 

контактлари; 6  — иш уяси; 7 — таш лама гайка
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канинг шундай тузилганлиги сабабли, ток истеъмолчиси тар- 
м0^ а  уланмасдан олдин ерга уланиб цолади.

Вибраторларни таъминлаш учун албатта резина шланг ичи­
га олинган симлар ^уллаш керак.

Сирт вибраторлари зичланадиган бетон ёки тушама сиртида 
эгилувчан торт^илар ёрдамида силжитилади. Вибраторни 
шлангли сими ёки кабелидан судраб тортиш цатъий та^и^ла- 
нади, чунки улар узилиб кетиши ва ишлаётган кишини ток ури- 
ши мумкин.

Ишда танаффус ^илинганда, бир иш урнидан иккинчи иш 
урнига утганда вибраторни токдан узиб цуйиш керак.

Иш бошлашдан олдин вибратор, кабель изоляциясининг 
тузуклигини, болт ва гайкаларнинг иухталигини текшириш ке­
рак. Иш ва^тида вибратор электр двигателини цизиб кетмас- 
лигини кузатиб туриш лозим. Вибратор ^изиб кетмаслиги учун 
ва^т-ва^ти билан (^ар 30— 40 мин ишлагандан кейин) уни т^х- 
татиб совитиш лозим. Вибраторни совитиш учун устидан совуц 
сув ^уйишга йул ^уйилмайди.

46- §. Мозаика цоришмаларини тайёрлаш

М озаика цоришмаларининг таркиблари. Мозаик ^оплам ос- 
тига тушаладиган ^атламнинг цемент-цум ^оришма таркиблари 
худди оддий керамик поллардагидан фар^ цилмайди.

Мозаик цопламнинг ички юза ^атлами учун мулжалланган 
цоришма таркиби мураккаброц булади. Уни богловчи модда 
(портландцемент) цемент оцартиргичи, тулдиргич (тош уво^- 
лари) ва пигментдан тайёрлашади.

Мозаик (террац) ^оришмалари тайёрлаш учун б о г л о в ч и  
м о д д а  сифатида маркаси 400 дан кам булмаган портландце­
мент ишлатилади. Цементнинг ранги ^ар бир ^олда цабул ци- 
линган на^шнинг мураккаблигига, талаб ^илинган пардозлаш  
сифатига ва хонани архитектуравий безатиш умумий талабла- 
рига цараб танланади. 0 ^  ва рангли цементлар жамоат бино­
ларида безак ^опламлар учун цулланилади.

Кул ранг ёки оддий портландцемент оддий мозаик цоплам- 
лар учун ишлатилади. Агар оч тондаги ^оплам олиш зарур бул­
са, кул ранг цементга чангсимон о^артирувчи минерал модда- 
лар — о^артиргичлар (тош кукуни, мармарнинг о^ ёки оч жинс- 
ларидан олинади) ^ушилади. К,ушиладиган о^артиргичнинг 
мик;дори цемент маркасига ва уни ^анчалик ок;артириш зарур- 
лигига ^араб цемент огирлигининг 20 дан 40% гача олинади. 
Цемент маркаси цанчалик ю^ори булса, унга шунча куп о^ар- 
тиргич цушиш мумкин. Унда мозаик цопламнинг муста^камли- 
ги пасаймайди. Агар тош кукунини максимал дараж ада куп 
Ц^шиш зарур булса, ю^ори маркали цемент ишлатилади. 300 
маркали цементга 20% дан орти^ о^артиргич к;ушиб булмайди, 
акс ^олда мозаик ^опламнинг муста^камлиги пасайиб кетади.
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Тош кукуни донларининг йириклиги 0,15 мм дан ошмаслиги 
керак, уни тошни увоц ^илиб майдалаганда элаб олинади. Це- 
ментни оцартириш учун гипс ва о^акдан фойдаланиш мумкин 
эмас, чунки улар мозаик ^опламнинг мустаз^камлигини пасай- 
тириб юборади.

Террац таркиблардаги т ^ л д и р г и ч л а р  сифатида сици- 
лишга мустаз^камлик чегараси 600 кГ/см2 дан кам булмаган 
турли тог жинслари: мармар, гранит, диорит, лабрадорит, оникс 
ва з$. к. лар увоги ишлатилади. Улар одатда, оч рангда булиб, 
структураси йирик кристалли, шунинг учун увоц ялтираб тура- 
ди. Купинча, мармар ва мармар оз^ак тошини майдалаб олинган 
увоц ишлатилади, чунки уни ялтиратиш осонроц. Бундан таш- 
^ари, мармар увоги ^ушиб тайёрланган ^оришма мозаик рол­
лам фойдаланиш! мобайнида боцща ^аттиц тош увоцларидан 
^илинган цопламга Караганда текисроц ейилади.

Уво^нинг улчами ва ранги з^амда цементнинг ранг туни лойи- 
з^ага к^ра ёки олдин тайёрлаб олинган нусхага кура танлана- 
ди. Доплам сирти бир текис булиши ва увоц билан тулиб тури- 
ши учун мозаик аралашмага турли йирикликдаги увоцлар 
^ушилади. йирик уво^нинг максимал ^лчами террац ^атлами 
^алинлигининг (террац цатлам цалинлиги 25 мм) 0,6 цисмидан, 
яъни 15 мм  дан ошмаслиги керак.

Оц мармар увоги (оникс, газган), шунингдек йирик кристал­
ли гранит ва лабрадоритларнинг безаклй хоссалари энг яхши 
булади. Ула# мозаик цопламга ёрцин ранг ва чиройли циёфа 
беради.

Мозаик цопламнинг сифати уво^ни тугри танлашга боглиц. 
Тош уво^нинг сув ютувчанлиги 16% тош огирлигича булади. Бу 
хоссаси унинг цемент цоришмаси билан мустаз^кам бирикишини, 
яхши силлицланишини ва ялтирашини таъминлайди. Увоц з^аддан 
ташцари ^аттиц булса, цопламнинг турли цисмлари бир текис 
ейилмайди, уво^ цемент тошга цараганда камрок ейилади, нати­
жада цоплам сирти кавакли ва гадир-будур булиб ^олади.

Мозаик цоришманинг сифати уво^нинг майда йириклигини 
(гранулометрик таркибини) тугри танлашга з̂ ам боглиц: цориш- 
мада увоцнинг майда-йириклиги цандайлигига ^оришманинг зич- 
лиги, унга ^анча цемент цушиш кераклиги, ч^киши ва дарзлар  
пайдо булиш-булмаслиги боглиц булади. Масалан, агар майда 
у в о ^ л а р  кам булса, ^оришма тайёрлаш учун купро^ цемент кета- 
ди. Демак, ^оришмадаги цемент ми^дори йул вд/йилгандан ошиб 
кетиши мумкин.

300 маркали цемент ишлатилганда мозаик цоришмалар к;ул- 
ланиладиган увоцнинг майда-йириклигига цараб 1:2,5 дан 1:3,5 
гача (цемент-увоц) таркибида тайёрланади. Цемент маркаси 
300 дан юцори булганда 1 : 4 таркибни к^ллаш мумкин.

Бундан ташцари, увоцнинг гранулометрик таркибини тан- 
лашда ва террац аралашмаларни дозалашда цопламнинг безак 
хоссаларини з^исобга олиш керак. Таркибида йирик ув<щлар к^п
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булган цоплам силликлашдан кейин куркамрок булиб чикади. 
Ц1унинг учун мозаик коришмага шунча мицдорда тош увори 
^ушиладики, мозаик цатлам силликлангандан кейин унинг 75—  
85% сиртини тош тулдиргичлар, цолган сиртини цемент тош 
ташкил килсин. Агар 1 м3 мозаик аралашмага камида 0,8 м3 
йирик увок кушилса, майда увок хажми эса йирик-майда увоклар 
б^шлиги кажмидан 10— 30% ошса, увок билан богловчининг 
мозаик копламдаги нисбати ана шу айтганимиздек булади.

Йирик ва майда тулдиргичларнинг бундай нисбати, яъни це­
мент тош эгаллайдиган кажми минимал булганда цоплам унча 
ейилмайди ва куркам чикади.

Донларнинг йириклигига караб куйидаги маркали увоклар 
ишлатилади:

Донларнинг йириклиги, мм . . . .  2, 5 — 5 5 — 10 10 — 15
Увоц м ар к аси ...............................................  ММ 'МС МК

(майда) (Уртача) (йирик)

Мозаик копламнинг етарлича муста^камлигини таъминлаш  
учун коришма тайёрлашдан олдин тош уворн яхшилаб ювилади, 
ифлос ва чангли увок цемент хамирига пухта бирикмайди, нати- 
жада коплам силликланганда ва ундан фойдаланиш мобайнида 
уваланиб кетади.

П и г м е н т л а р  (буёвчилар) мозаик таркибни буяш учун 
ишлатилади, улар олдиндан цементга аралаштириб куйила- 
ди: ок ёки окартирилган кул ранг цементга биринчидан ишцор- 
бардош, яъни таркибида ишкор булган цемент, окак ва бонща 
материаллар таъсирида бузилмаслиги ёки рангини узгартир- 
маслиги, иккинчидан, буёвчанлик хоссаси яхши, яъни оз миц- 
дордагн буёвчи ^ам цемент коришмани шу буёвчи рангида буяй 
оладиган, учинчидан ёрурликка чидамли булиши лозим минерал 
буёвчилар кушилади (буёвчининг микдори буёвчанлик хоссаси- 
га караб, лекин цементнинг 15% орирлигидан ошмайдиган да- 
ражада олинади). Купинча пигмент сифатида мумё охраси (са- 
рик ранг), темир суриги (кизил ёки кизгиш-жигар ранг), хром 
оксиди (кук), ультрамарин (каво ранг), марганец пероксид 
(Кора) ишлатилади.

Мозаик коришмаларнинг тахминий таркиблари 5- ж адвалда  
келтирилган.

Мозаик к°Ришмалар тайёрлаш. Мозаик к°Ришма К У Р и л и ш  

майдончасига тайёр колда келтирилади.
Иш з^ажми катта булган колларда махсус заводларда тайёр­

ланган КУРУК мозаик аралашмалар ишлатилади. Иш урнига 
аралашма ёпик идишда келтирилади. Мозаик копламнинг ранги 
ва структураси бирдек булиши учун КУРУК аралашма айни хона- 
га етарли микдорда тайёрлаб олинади.

Озгина микдордаги мозаик коришмани, масалан, к^п ранглн
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нацш туширадиган айрим хоналарнинг поллари учун цулда 
тайёрлаш мумкин.

5- ж а д в а л
Мозаик цоришмалар таркиби

Цемент Тош увоги Пигм ентлар (цемент 
огирингига нисбатан % да)

Копламнинг ранги 
ва тони

кул
ранг ок

Я
МК м с м м

Ранги Я 5яомаркаси >»
а а  ч

ЯО*со

300 400
оН Я  о  <Я Ы

04°
а £
Я  Я

SсеО.н
о
s

хажмига нисбатан S в 11н о ч>» аX

Окартирилган 
оч рангли . 1 0 ,3 1 1 1 Ок

Кора аралаш- 
ган ок ранг­
ли ................... 1 1 1 1 12, 5

Кизил аралаш- 
ган ок рангли 1 1 I 1 10 4

К о р а ................... 1 — — 1 1 1 Кора 5 — — —
Оц аралашган 

КРра рангли _ 1 .5 2 1 1 »
Кизил аралаш ­

ган пушти 
ранг . . . . 1 1 1 1 П уш ти 8

Ж игар ранг 
аралашган 
кизил ранг . 1 1

2

'  1 1 Кизил 5 5
Кук аралашган 

кора ранг . — — — 1 1 Кора — — — 17

Мозаик ^оришма ^уйидагича тайёрланади. Рецептга кура 
цемент зарур ми^дордаги о^артиргич ва пигмент билан айрим 
идишда аралаштирилади. )^осил булган аралашма тешиклари- 
нинг улчами 0,3 мм ли (1 см2 га 900 тешикли) элак билан бортли 
ёгоч дастго^ устида икки марта эланади. Бунда аралашма ком- 
понентлари улчов яшиклари билан улчаб солинади, дастго^да 
куракча билан яна аралаштирилади, дастго^ устига паст ррлиб 
осиб цуйилган элакка солинади ва чутка билан ишцалаб ундан 
утказилади. Буёвчи ва тош кукуни (оцартиргич) цементга КУРУ1̂ 
^олда цушилади.

Мозаик коришма учун куп ми^дорда богловчи модда олиш 
лозим булганда олдин тайёрлаб олинган цементнинг о^артиргич 
ва пигмент билан аралашмаси шар тегирмонда тортилади. Бу­
нинг учун пигмент, о^артиргич ва зарур цементнинг бир ^исми 
1 : 2 ва 1 : 4 (о^артиргичли пигмент: цемент) таркибдаги аралаш­
ма цориштириб олинади, сунгра у цолган цемент билан бирга 
тегирмондан утказилади.

ею



Цемент цоришманинг ранг олиш интенсивлиги цемент билан 
б^ёвчининг мицдорий нисбатига ва буёцнинг цанчалик майин 
туйилганига боглиц, шунинг учун фойдаланишдан олдин буёц цу- 
ритилади ва тешикларининг улчами 0,15— 0,30 мм ли элакда эла- 
нади.

Шу тарифа тайёрлаб олинган богловчи модда тош увоцлари 
билан цоришма аралаштиргичда цул цолатда мажбуран ара­
лаштирилади.

Мозаик таркиблар материалларини цажмига цараб эмас, 
орирлигига цараб дозалаш керак. Бунинг учун таркибий цисмлар 
орирлигини цажмига айлантириб олинади ва цажми огирлик 
буйича зарур таркибга мос келадиган улчов яшиклари тайёр­
ланади.

Мозаик цоришманинг чукишини камайтириш мацсадида сув- 
цемент нисбати минимал мицдорда булиши лозим. Лекин цориш- 
ма осон ёйилувчан ва яхши зичланувчан даражада цушилиши 
керак. К^руц мозаик аралашмага цушиладиган сув мицдори 
аралашманинг майдалиги ва сувни шимиш хусусиятига борлиц 
булади. Одатда, цементнинг бир огирлик бирлигига 0,5 огирлик 
цисм сув цушилади.

Аралашма таркиби материал сифатини ^исобга олган ^олда 
цурилиш лабораториясида танланади. Лабораторияси булмаган 
кичик цурилишларда аралашмани 5- жадвалда келтирилган до- 
залар буйича тайёрлаш мумкин.

Мозаик цоришма тайёрлаш учун СО-23, СО-46 цоришма ара- 
лаштиргичлардан фойдаланиш мумкин.

Мозаик цоришма дастаки усулда яшикда ёки металл идишда 
тайёрланади. Олдин увоцнинг айрим фракциялари (сортлари) 
аралаштирилади, сунгра оддий ёки буялган цемент цушилади ва 
уни увоц билан цуруцлайин аралаштирилади. Бунда материал­
ларни уйиб солиш ярамайди, чунки йирик увоцлар идиш четига, 
цемент уртасига тупланади. Материалларни бир текис ёйиб, то 
зарур цуюцликка эришгунгача сув цушиб аралаштириб турила­
ди. Кучли сув оцими увоц донларидан цементни ювиб юборади, 
шунинг учун сувни майда турли сув цуйгичдан цуйиш тавсия 
цилинади.

Мозаик аралашмаларни механик усулда тайёрлашга риоя 
цилинадиган хавфсизлик техникаси цоидалари оддий цоришма- 
лар тайёрлашдагидан фарц цилмайди (8 -§  га цараиг). Унга 
шуни цушиш мумкинки, цементга чангсимон оцартиргичлар (тош 
кукуни ва пигментлар) аралаштириладиган хоналарда оцма- 
сурма вентиляция булиши лозим.

Тош увоцларини майдалайдиган ва хиллайдиган, чанглана- 
Диган материалларни элайдиган, юклайдиган, ташийдиган ва бу- 
шатадиган ишчилар чангдан сацлайдиган кийимлари,респира- 
торлар, цимоя кузойнаклари тациб олишларн керак. Ишдан 
кейин улар душга тушишлари лозим.
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47- §. Бир рангли ва куп рангли 
мозаика цопламларини тушаш

Бир рангли мозаика ^опламлар

Бир рангли мозаика коплам тушама сиртига нишон ёгоч рей­
калар буйича, одатда, тушама к°ришмаси К°та бошлагандан 
кейин, лекин бутунлай котмасдан ёт^изилади. Нишон рейкалар- 
нинг ^алинлиги мозаик цатламининг калинлигига, яъни 20— 
25 мм га тенг булади. Улар пол белгисига бир-биридан 1,5 м 
Кочириб, факат шайтон ёрдамида урнатилади. Мозаика кориш­
ма ёткизишдан олдин тушама сирти ахлат ва чангдан тозаланиб 
намланади.

Мозаика к°ришмадаги тош увоклари бир меъёрда аралашиши 
учун ёткизиладиган жойга аравачаларда келтирилган к°Ришма 
куракча билан яхшилаб аралаштириб чи^илади.

Нишон рейкалар орасига солинган мозаика коришма кзскаш  
ёки кельма билан текисланади ва турри ёткизилганлиги нишон­
лар буйича режа чуп билан текширилади. Оддий цемент-кум ко- 
ришмали тушамани ёткизгандаги каби мозаика коришмани режа 
чуп билан текислаш ярамайди, чунки бунда йирик увоклар коп­
лам сиртида бир текис ётмайди: дунг жойлардан ботик жой- 
ларга асосан йирик увоклар сурилади.

Текисланган мозаика катламини зичлаш учун сирт вибра­
тори ёки виброрейка билан аралашма сурилмайдиган булгунча 
ва коплам сирти бир меъёрда намлангунча шиббаланади. М озаи­
ка кзтлами канчалик яхши зичланса, пол шунчалик пишик 
чикади.

Ишлар >^ажми кичик булганда коришмани каток ёки шиб- 
балагич билан кУлДа зичлаш мумкин. Катокни (1 3 0 -раем, а) 
бир жойнинг Узида бир неча марта то КУЛ етгунча у ёк-бу ёкка 
рилдиратилади. Шу тарзда бутун пол бир йуналишда сунгра 
кундаланг йуналишда шиббалаб чикилади.

Тор ва катокни юргизиб булмайдиган жойлар (масалан, 
девор олдилари) огирлиги камида 10 кг ли шиббалагич билан 
зичланади. Шиббалагични (1 3 0 -раем, б) калинлиги 40— 50 мм 
ли тахтадан 200— 250X 300— 350 мм улчамли килиб тайёрлаш  
мумкин. Тахта уртасига дастали 80— 100 см баландликдаги стол­
ча маккамланади.

Коришмани зичлаш пайтида коплам сиртига чикиб колади- 
ган цемент сути чутка ёки юмшок супурги ва хокандоздан фой- 
даланиб, о^иста олиб ташланади, чунки акс колда коришма сир­
тида ж уда кзттик цемент тош пардаси косил булади, к°пламни 
силликлашда шу парда бекитиб турган тош увокларини силлик* 
лаш учун бу пардани олиб ташлашга турри келади.

Коришма зичлангандан ва ортикча цемент сути олиб таш- 
лангандан кейин коплам сирти яна бир марта текисланади, пу­
лат андава билан силликланади, шунда жуда текис сирт косил 
булади.
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К,оплам сиртининг горизонталлиги ва текиелиги вацт-вацти 
билан режа чуп ёрдамида текшириб турилади. Бунда режа чуп 
нишон рейкалар устига цуйилади.

Мозаик цоришмани зичлаш ва текислаш пайтида цоплам- 
нинг тош увоклари билан бир текис тулишига эришиш керак. 
Тош увоцлари етишмайдиган жойларга ёки ботиц жойларга янги

1 3 0 -раем. М озаика копламни каток билан гекис- 
лаш (а ) ва зичлаш учун кулланиладиган мосла- 

малар:
б — ёгоч шиббалагич; в — металл шиббалагич; г — дастаки 

каток

цоришма цушилади, дунг жойлар цушимча шиббалаб текисла­
нади.

Бу цушимча ишлар бажарилгандан сунг нишон рейкалар 
эцтиётлик билан олиниб, улар урнида цолган арицчаларга мозаи­
ка цоришма тулдирилиб, умумий цоплам сиртига тенглашгунча 
шиббаланади ва силлицланади, сиртидаги ортицча цемент сути 
олиб ташланади.

Рейкалар олингандан кейин цолган арицчалар ва цопламда- 
ги ботиц жойларга мозаика цоплам цотмай туриб янги цоришма 
тулдирилади, акс ^олда силлицланган пол сиртида сезиларли

6 г
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полосалар ^олиб, полнинг куркамлигини бузади. Бундай полни 
тузатиб булмайди.

СНиП 1-В. 2-69 га кура, цемент хамири 45 минутдан кейин 
* ^ота бошлаши, ёт^изилгандан кейин купи билан 12 соатда î o- 

тиб улгуриши керак.
Бинонинг чукишидан дарзлар ^осил булишига йул ^уймас- 

лик учун мозаика ^опламларини девор, устун ва жи^озлар цуйи- 
ладиган пойдеворлардан тул ёки рубероид ^уйиб ажратиш керак. 
Кейин тул ёки рубероид плинтус билан ёпиб юборилади.

Мозаика ^оплам муста^кам ва узоеда чидайдиган булиши 
учун у яхши цотиши керак. Силли^лаш ва ялтиратиш операция- 
ларини иложи борича 1\отгандан кейинро^ бажарган маъкул. 
Мозаика ^оплам нормал 1̂ отиши ва етарлича мустахкам булиши- 
ни таъминлайдиган шароит яратиш учун ^отиш пайтида тез цу- 
ришдан са^лаш керак. Бунинг учун мозаика цоплам ётцизилган 
куннинг эртасига цоплик материални ^уллаб ёпиб г^уйиш ёки 3—
5 см ^алинликда ципиц сепиш ^амда беш кун мобайнида 15°С 
температурада кунига камида бир марта ^оплик материал ёки 
^ипик; устига сув сепгичдан сув пуркаб туриш керак. Сувни 
шлангдан кучли о^им билан сепиш ярамайди, чунки янги соп­
лам шикастланиши мумкин. Агар ^авонинг температураси 15°С 
дан ю^ори булганда 3— 4 кун мобайнида кунига камида икки 
марта сув сепиб туриш керак.

Коп материали, ^ипи^ тоза булиши керак, акс ^олда мозаи­
ка ^атлам сиртида ифлос доглар цолади. Мозаика ^оплам устига 
(айнрщса, у оц ёки рангли цементдан ^илинган булса) полиэтилен 
листлар ёки плёнкалар ёпиш маъкул.

Мозаика ^оплам ^отиб булгандан сунг аста-секин вдфитилади. 
Бинодаги иситиш ^урилмаларини пол битгандан кейин бир неча 
^афта утгандан сунг ё^иш мумкин, хона температураси аста- 
секин кутарила бориши керак.

Куп рангли мозаика ^оплам

На^шнинг осон-^ийинлигига ^араб куп рангли ^оплам икки 
усулда: цистирмади ва ^истирмасиз ^илиб ёт^изилади. Биринчи 
усулда ^опламнинг ранги турлича булган ^исмлари чегарасига 
ва^тинчалик ёгоч рейкалар урнатилади, улар бир тондаги ёт^и- 
зилган ^оришма ^исман ^отгунча туради.

Иккинчи усулда турли рангдаги ^исмлар орасига махсус дои- 
мий ^истирма ва толалар (масалан, мис, латунь, алюминий, 
зангламас пулат, шиша, эбонит, пластик ёки бонща материал­
лар) ^уйилади. Булар хам полга зарур декаратив куриниш бе­
ради.

Биринчи усулда пол ёт^изиш учун купро^ ва^т кетади, чун­
ки ^ар бир навбатдаги рангли тон террац цоришма олдин ёт^и- 
зилган 1ф ц н и  участкадаги бонща тондаги мозаик масса бир оз 
^отгандан кейингина ёт^изилади.
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Бундай усулда тушама сиртига бур билан полнинг булажак  
расми чизилади. Масалан, фриз чизицлари А ва квадратлар Б  
туширилади (131- раем, а).  Фризнинг белгиланган чегараси буйи­
ча фриз рейкалари 1 цуйилади. Улар мозаик ^оришманинг тугри 
ёт^изилганлигини текшириш учун нишон вазифасини )^ам баж а- 
ради. Рейкалар 1 ни гуния ёрдамида цуйилади ва тугриланади,

131- раем. М озаика полнинг уч 
рангли накши (а) ва берилган  
накш буйича пол ёткизиш да  
нишон рейкаларнинг урнатиш  

схем аси (б):
А — фриз; Б  — квадратлар; В  — уму- 

мий фон:
1 — нишон рейка; 2 — тирак; 3 — по- 

налар; 4 — рамка.

V 7
<50

\

\ /

уларнинг сат^и полнинг берилган белгисига ^араб текширилади.
Сунгра пол юзасини (фризлар орасидаги майдонни) тугри 

квадратларга ажратадиган рейкалар ёки рамкалар 4 урнатила­
ди. Коришма ана шу квадратлар орасига тулдирилади. Рейка ва 
рамкаларнинг баландлиги ^оплама мозаика ^атламининг берил­
ган ^алинлигига тенг булиши лозим. Нишон рейкалари ва рам- 
каларни ^уйип ^улай булиши учун уларнинг эни квадратлар 
орасидаги асосий фон полосалари энининг ярмига тенг булиши 
з^амда ^аммаси бирдек олиниши керак.
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Фриз нишон рейка ва рамкаларининг турри цуйилганлиги 
текширилгандан сунг нишон рейкалар 1 билан девор орасига 
пона 3 ли тираклар 2 цуйилади. Поналар рейка ва рамкаларни 
зарур вазиятда цисиш ва мацкамлаб цуйиш учун ишлатилади. 
Рейка ва рамкаларнинг тушамага цоришма билан цотириб, цу- 
шимча равишда мацкамланади.

Биринчи навбатда фриз А ни цосил цилиш учун девор билан 
нишон рейкалар орасидаги ' участкага зарур рангдаги мозаика 
цоришма солинади, сунгра квадрат Б ларга зарур рангдаги 
мозаика цоришма тулдириб чицилади. Солинган цоришма етар- 
•пича цотгандан кейин (одатда эртаси куни) зона В  даги нишон 
рейка ва рамкалар олиб ташланади, квадратлар орасида ва 
фриз олдида цолган полосалар умумий фон В учун мулжаллан­
ган рангдаги цоришма билан тулдирилади.

Мозаика цопламларни иккинчи усулда ётцизганда толалар 
цоришма цориш учун нишон вазифасини утайди. ^отган туша­
мага толалар цемент цоришма билан мацкамланади, уларнинг 
баландлиги цоплам мозаика цатламининг цалинлигига тенг були­
ши керак.

Z. *

1

132- раем. Коплам ости катламига мадкамланган толали 
мозаик пол схемаси:

1 — тушама датлам; 2 — коплам ости катдами; 3 — толалар; 4 — коп- 
ламнинг мозаика катлами

Тушамага ёпиштирилган ёки тушама цатламига пресслаб ке- 
тилган толалар лойицада мулжалланган нацшга мувофиц мозаи­
ка цоришма ётцизиш учун бикр каркас ^осил цилади. Металл 
листлардан цирциб олинган толаларни жойига цуйишдан олдин 
ёгоч болга билан яхшилаб тугрилаб чицилади. Иш тушама сир­
тига бур билан нацш контурларини чизишдан бошланади. Агар 
тушама цоришмаси цотмаган булса, ундан нацш контури буйича 
курак билан арицчалар очилиб, уларга толалар тициб чицилади. 
Толаларнинг юцори цирраси пол сирти сатцида булиши керак 
(132- раем). Рейка ва шайтон ёрдамида толаларнинг устки цир-*
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ралари текшириб чи^илгандан сунг уларни коришма билан ку- 
шимча равишда ма^камланади.

Толалар мозаика коришмани тухтовсиз ёт^изишга имкон бе- 
ради, чунки унинг ^уришини кутиб утириш шарт эмас.

/

■

133- раем. Андазаларни урнатим на розетка куриш- 
да коришмани ёткизиш  тартиби

Эгри чизшуш толаларни урнатиш учун ёгоч андазалардан  
фойдаланилади. Масалан, розетка тарзидаги нацшни ^осил ^и- 
лиш учун ^опламда (133- раем, д) думало^ андаза ясаб олинади 
(1 3 3 -раем, а).  Андазанинг таш^и диаметри на^ш розетканинг 

диаметрига тенг булади. Уни тушамага на^шда белгиланган жой- 
га цуйилади. Андаза атрофига металл толалар ма^камланади. 
Бунда ёгоч-болга билан толанн андазага зич сш рб турилади^
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Думало^ андаза шу вазиятда то андаза атрофига цопламнинг 
устки-мозаик цатлами ёт^изиш тугагунга каДаР туради.

Мозаик коришма ^отгандан сунг думало^ андаза охиста оли­
нади, квадрат шаклли иккинчи ёгоч андаза куйилади (133-расм, 
б) ва унинг переметри буйлаб металл тола мах;камланади. Д ум а­
ло^ тола ва квадрат ^осил кнлинадиган толалар томонлари ора­
сидаги участка I га террац коришма тулдирилади.

Участка I даги коришма етарлича ^отгандан сунг квадрат 
андаза охиста олинади ва туртта учбурчак андаза цуйилади. 
Андазаларнинг учлари розетка марказида булиши керак (133- 
расм, в). Учбурчак андазалар ^осил килган квадрат переметри 
буйлаб тола ма^камланади ва участка II га тегишли раНгдаги ко­
ришма тулдирилади. Бу участкадаги к°Ришма ^отгандан сунг 
иккита ^арамащарши учбурчак андазалар олинади, ички квад- 
ратни туртта учбурчакка ажратадиган охирги толалар ма^кам- 
ланади ва участка III га к;оришма тулдирилади. Сунгра колган 
иккита учбурчак андаза олинади ва участка IV га ^оришма тул­
дирилади.

Полларни бундай ажратиш толалари куйиб ёткизишда ко- 
ришмани э^тиётлик билан зичлаш керак, акс ^олда толалар су- 
рилиб кетиб, накш ^иёфаси бузилиши мумкин. Шунинг учун 
бундай полни енгил дастаки катоклар ва шиббалагич ёки андава 
билан зичланади, электр вибраторлар ишлатилмайди.

К,оплам сиртидан цемент сутини олиш ва к°пламга карзб ту­
риш йуллари худди олдинги булимда айтилгандан фар^ килмай- 
ди. 1

Агар мозаика коплам деворга туташган жойларига плинтус- 
лар ма^камланадиган булса, уларни цемент-кум к°Ришма ёки 
тош уво^ли ^оришмадан килинади. Плинтусларни килиш усулла- 
ри худди керамик плиткалар ёт^изгандаги каби бажарилади  
(26 -§  га карзнг). Плинтуслар мозаика копламни пардозлагунга 
Кадар кнлинади.

48- §. Мозаика цопламларни пардозлаш

Мозаика катламн полга механик таъсир килганда мармар 
увоклари уваланиб кетмайдиган дараж ада мустаккамликка 
эришгандан кейингина мозаика копламни пардозлашга ки- 
ришилади.

Хона температурасига каРаб 5—7 кундан кейин к°плам  
шундай мустаккамликка эришади.

Мозаика катлам зичлангандан ва котганДан кейин сирти­
да цемент сути пардаси колиб, пол накшини ёпиб к$яДи ва 
бир тонли ^илиб курсатади. Бундан таш^ари, бундай коп' 
ламнинг сиртидаги нотекисликлар йул куйилган даражадан  
ортик булади.

Накшнинг ёркин чикиши ва сирти силлик булиши учун 
Копламни канчалик сифатли булиши талаб килинишига ка-
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раб, цуиидаги пардоз хиллари: сидириш, дагал ва маиин сил- 
ли^лаш ^амда ялтиратиш цулланилади.

Сидиришда цемент парданинг устки ^атлами кетказилади 
ва мармар увоги ^амда ажратиш толалари ^осил ^илинади- 
ган на^ш очилади. Бу иш йирик донли абразив тошлар би­
лан силлицлаш машиналарида (134-расм, а ва б) бажари-

1 3 4 -раем. С О -36 (а) ва С О -17 (б) мозаика-сил- 
ликлаш машиналари дамда абразив тошни мад- 

камлаш обойм аси (в):
1 — электр двигатель; 2 —редуктор; 3—иш органи; 4—юриш 

курилмаси; 5 — д^ста; 6 — вклю чатель

лади. Бу машиналарнинг тош туткичларига донларининг йи- 
риклиги 16—24 номерли (донларининг улчамлари 350 дан 
1190 мк  гача булган) абразивлар мах;камланади.

Коплам материали йирик донли ^атти^ карбарунд тошга 
нисбатан юмшо^ро^ булади.. Шунинг учун сидириш пайтида 
пол сиртида тирналишлар ^олдирмаслик ма^садида пол 
сув билан ^улланади ва унга кварц ^уми 5—6 мм ^алинликда
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сегшб, шундан кейингина сидирила бошланади. Бундан таш- 
цари, цум сепилганда карборунд тошнинг узи цам камроц 
ейилади.

Силлицлаш машинаси пол сиртида аста-секин ёйсимон 
тарзда царакатлантирилади. Резина шланг ёрдамида маши- 
нанинг иш органи тагига полга бир текис ёйиладиган даражада  
сув сепиб турилади.

Машина билан пардозлаб булмайдиган жойлар цулда аб­
разив тошлар билан пардозланади. Тошларни ишлатиш 
цулай булиши учун обойма 2 га мацкамлаб олинади (134- 
расм, в).

Агар сидиришдан кейин цоплам сиртида шикастланган 
жойлар (айрим донлари уваланган жойлар) сезилса, уларни 
цоплам рангидаги цемент цоришмаси билан йуцотилади. Тир- 
налиш ва майда говаклар тарзидаги шикастлар цулланиб, 
цуруц цемент (оддий ёки буялган) сепилади ва мармар бру­
сок билан ишцалаб чицнлади.

Силлицлаш  — сиртларни уртача донли, 60— 80 номерли 
(донининг улчами 125 дан 250 мк  гача) абразив тошлар би­
лан ишлашдан иборат. Агар цоплама пардози сифатига юк;о- 
рироц талаб цуйиладиган булса, сиртни цушимча равишда 
майдароц донли абразив тошлар билан силлицланади. Бу 
иш соф силлицлаш ёки жилолаш дейилади. Соф силлицлашда 
230— 325 номерли (дони 28— 62 мк),  жилолашда М-28 абра­
зив тошлар цулланилади.

Силлицлаш натижасида йирик увоцлар ярмигача едирилиб 
кетади, шунинг учун пол сиртига имкони борича куп мармар 
увоцлари ч щ и б  цолади, бу эса полнинг узоц муддатга кети- 
ши, бир меьёрда ёйилиши ва куркамлигини таъминлайди. Сил- 
лицлаб булингандан кейин цоплам кукунлардан тозаланиб, 
сув билан ювиб ташланади.

Одатдаги цолларда зарур сифатли мозаика цоплам олиш 
учун унга икки усулда — сидириш ва силлицлаш усулида 
пардоз берилади. Соф силлицлаш ва жилолаш усуллари пол­
ни сифатлироц пардозлаш — ялтиратишга тайёрлашда цул- 
ланилади.

Мозаика цопламларни ялтиратиш: шпаклёвкалаш, соф 
шпаклёвкалаш, жилолаш ва ялтиратишдан иборат.

Ювилгандан сунг майда говаклар, дагал силлицлашдан 
цолган дарз ва тирналган жойлар цоплам рангидаги мармар 
кукуни цушилган цемент цоришма билан шпаклёвкаланади.

Террац поллар учун мулжалланган шпаклёвка таркиби 
тенг мицдордаги мармар кукуни ва цементдан иборат булади. 
Улар цуруцлайин аралаштирилади. Шпаклёвкадан фойдала­
ниш олдидангина унга сув цушилади. Агар пол рангли булса, 
шпаклёвка таркибига цементнинг 10% мицдоридан ошмайди- 
ган микдорда тегишли пигмент цушилади.

Сунгра 230—325 номерли (28—62 мк  донли) абразив тош-
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лар ^уллаб, мозаика-силли^лаш машиналарида соф силлиц- 
ланади. Бунда ортицча шпаклёвка кетказилади.

Сиртни жилолаш учун табиий шифер тош ёки Н-28 абра­
зив тошларни мозаика-силли^лаш машннаси тош туткичи 
ичига урнатиб, ишлатилади. Жилолаш натижасида сирт сил- 
лик; (^ул билан сийпалаб курилганда бир оз гадир-будур) 
ва сут ранг булиб чи^иши керак.

Шу тарзда ишланган сирт сув билан ювилади, сунгра 
ялтиратншга киришилади: сиртга ялтиратиш кукуни (маса­
лан, ^алайи кукуни, хром оксиди) сепиб, кигиз ёки мовут то­
лалар билан ишланади.

Купинча ялтиратиш урнига сирт мум паста билан цопла- 
нади, сунгра мозанка-силли^лаш машинасининг тош учига 
кигиз ёки мовут дискларни ма^камлаб ойнадек ялтирагунча 
инщаланади.

Террац полларни иш^алаш учун мулжалланган паста- 
нинг тавсия цилинаднган таркиби (огирлик буйича): скипи­
дар ёки бензин— 10, стеарин — 2, парафин— 1, канифоль
— 0,25.

Паста тайёрлашда стеарин, парафин, мум ва канифоль 
бирга эритилади, аралаштирилади, сунгра оловдан олиб, ски­
пидар ёки бензин билан суюлтирилади. Бунинг учун эритил- 
ган аралашмани скипидар ёки бензинга жилдиратиб цуйи- 
либ, яхшилаб аралаштириб турилади.

Мозаика полдан фойдаланиш мобайнида сирти ва^т- 
ва^ти билан фа^ат куркамлик учунгина эмас, балки сиртни 
нам утказмайдиган цилиш учун >$ам паста билан инщалаб ту­
рилади, чунки паста ^атлами сиртга сувни цочириш хоссаси- 
ни беради.

Мозаика полларни пардозлашда кенг ишлатиладиган ма- 
шиналардан бири силли^лаш машинаси СО-36 дир (134- 
расм, а га ^аранг). У электр двигатель 1, редуктор 2, иш ор- 
ганлари 3, юриш ^исми 4, даста 5 ва ^имоя кожухидан ибо­
рат.

Машинанинг иш органлари ^арама-^арши томонга айла- 
надиган иккита траверсадир. Машинада алмйштириладиган 
иш цуроллари — сидириш учун мулжалланган косасимон ва 
абразив доиралар билан соф силли^лаш учун мулжалланган 
ясси цуроллари бор. Траверсаларнинг ^арама-^арши томон­
га айланиши натижасида машинани суриш осонлашади. М а­
шина ^ар бири 15 кг ли иккита ажралма юк билан таъмин- 
ланган. Шунинг учун еолиштирма босим катталиги кенг ора- 
лицда 0,1 дан 1 кг/см2 гача ростлаб турилиши мумкин, бу 
эса кичик еолиштирма босимни талаб ^иладиган мастика пол­
ларни ^ам (54-§  га ^аранг), ^аттивдюк; п о л м о з а и к а  ^оплам- 
ларни ^ам силлицлашга имкон беради. Бетон ва мозаик 
поллар еиртини сидиришда максимал босим керак булади. 
Ана шунда иккала юкни ^ам цуйиб ишлатилади.
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Иш бошлашдан олдин машинага сув келтириш керак. Бу. 
нинг учун ингичка резина шлангни машина трубкасига ти^и- 
лади, иккинчи учи водопроводга ма^камланади. Сув жилди- 

_ раб келиб силлицланадиган тош ^амрайдиган сиртга кнща 
ёйилиши керак. Сув етишмаса, машинанинг иш унумдорлиги 
пасаяди, тошлар ^изиб кетади, орти^ча булса, куп ахлат 
йигилади.

Сиртни силлицлашда машинанинг ^олатини кузатиб ту­
риш керак. Уни шундай ростлаш керакки, корпуси ишланади- 
ган сиртга параллел туриши лозим. Мозаика-силлицлаш ма- 
шиналарининг ну^сонлари, уларнинг пайдо булиш сабаблари 
ва уларни бартараф ^илиш усуллари 6- жадвалда келтирилган.

1 3 5 -раем. Эгилувчан валли ИЭ-8201 силлицлаш машинаси:

1 — электр двигатель; 2 — ток келувчи кабель; 3— штепселли бирикма; 4— 
таглик; 5 — эгилувчан вал; 6 — тугри силликлаш каллаги; 7 — каллак кор­
пуси; & — асосий иш дастаси; 9 — штуцерли жумрак; 10 — ^ушимча даста

Деворлар я^инидаги тор жойларни ёки полнинг бонща 
тор жойларини з^амда кичик улчамли сиртлар (масалан, зи- 
напоялар)ни силли^лаш учун эгилувчан валли силли^лаш 
машинаси ИЭ-8201 (135-расм) дан фойдаланиш мумкин. Бу 
машина таглик 4 га урнатилган электр двигателдан иборат. 
Двигателни тагликда исталган томонга буриш мумкин. Эги­
лувчан вал 5 учига ^уллаб силли^лаш учун мулжалланган сил- 
ли^лаш каллаги 7 ёки ялтиратиш учун мулжалланган тугри 
каллак 6 ма^камланади.

Хуллаб силлицлаш учун мулжалланган каллакда сув келади­
ган штуцерли жумрак 9 ва иккита иш дастаси 8 ва 10 бор.

Мозаик полларни пардозлашдаги энг охирги иш уни ранг- 
сиз паста билан иищалашдйр.

49- §. Мозаика копламларнинг 
сифатига булган талаблар

Мозаика поллар «Ишларни бажариш ва ^абул ^илиш ^о- 
идалари» (СНиП— III-B. 14— 62) талабларига жавоб бериши 
учун соплам калинлигн лойи^ада курсатилганига мос ва
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6- ж а д в а л

Мозаика-силлицлаш СО-17 ва СО-36 машиналарининг нуцсонлари, 
уларнинг сабаблари ва бартараф цилиш усуллари

Нуксонлар Пайдо булиш сабаблари Бартараф  килиш усуллари

Машина иш вактида 
кескин талпинади ва теб- 
ранади 

Ю гурдак блоки *ар  
айланганда машина кес­
кин тебранади  

Ю гурдак блоки обе-  
чайкага тегиб ишлайди 

Машина бирдан тух- 
таб колади ёки ишлаб 
турган вактида редукто- 
рида гайри-табиий шов- 
Кун чикади 

Машинанинг юриш  
гилдираклари тикилиб 
колади

А бразив тош лар пат- 
рондан чикиб кетган

А бразив тош лар ноте- 
кис ейилган

К узгалувчан обечайка  
Кийшайган

Р едук тор ш естерняла- 
рининг тишлари синган 
ёки ж уда ейилган

Рилдираклар подш ип- 
никларига ахлат туш иб 
колган

Абразив тошларни по- 
налар билан мадкамлаш  
ёки алмаштириш керак 

Ейилган тошларни ал­
маштириш керак

Обечайкани туррилаб 
куйиш керак 

Навбатчи слесарни ча- 
цириш ва янги ш естерня  
КУйиш ёки машинани 
ремонтга топшириш ке­
рак

Навбатчи слесарни ча- 
цириш, подшипникларни  
ювиш, яна мойлаш, зич- 
лагични алмаштириш ва 
гилдиракни цайта йигиш  
керак

цамма ерда бир хил булиши лозим. Пол элементлари цалин- 
лиги айрим жойлардагина лойицада курсатилгандан купи 
билан 10% огишига йул цуйилади. Пол элементларининг 
цалинлиги пол цилиш пайтида текширилади. Бир рангли 
мозаика цоплам ранги бир текис булиши, сиртида доглар бул­
маслиги керак.

Ажратиш толалари туппа-тугри булиши ёки лойи^ада 
курсатилган эгриликда булиши, цийшиц-цингир булмаслиги, 
юцори цирраси пол цоплами билан бир хил текисликда ётиши 
лозим, турли рангларнилг чегараси лойицада курсатилган нацш- 
га мос келиши керак.

Мозаика цоплам сиртида дарзлар булмаслиги, девор­
лар, устунлар, жицозлар учун мулжалланган пойдеворларга 
туташган жойларда, каналлар уралган жойларда тирцишлар 
цолмаслиги лозим.

Плинтуслар туппа-тугри тортилиши, куз билан цараганда 
сезиладиган цингир-цийшицликлари булмаслиги керак.

Бу талабларнинг цаммаси минимал талаблар цисоблана- 
ди. Ана шу талабларга жавоб берадиган пол цоницарли деб  
цабул цилиниши мумкин. Бундан юцори сифатли цоплам ях­
ши ва аъло бацоларга цабул цилинади.

Мозаика цопламлар нуцсонларнинг купчилиги СНиП 
Ш -В. 14— 62 да баён цилинган ишларни бажариш цоидалар- 
ни ^амда лойицада курсатилган талабларни бузиш натижа-
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сида келиб чикади. Асосий ну^сонлар, уларнинг пайдо булищ  
сабаблари  ва уларни бартараф цилиш усуллари 7- ж адвалда  
келтирилган.

7- ж  а д  в а л
Мозаика полларнинг нуцсонлари ва уларни бартараф цилиш усуллари

Нуксонлар Пайдо булпш сабаблари Бартараф  килиш усуллари

Хона буйича ва кун- 
далангига кетган тугри 
дарзлар

Копламнинг к^пчиши 
(уриб куриб аницлана- 
ди), пол элементлари 
орасидаги бирикиш су- 
сайган

Пол сиртида майда 
чукурчалар-тош  увокла- 
ри уваланиб чиккандан 
колган уринлар бор

Коплам сиртида тош  
увоклари бир м еъёрда  
ётмайди

Коплам сиртида сил- 
ликланмаган жойлар бор

Копламда ранги айни- 
ган жойлар бор

Туш ама катламдаги 
чоклар нотугри килинган

Коплам тушама кат- 
лам билан яхш и бирик- 
маган

М озаика коплам ва 
цемент туш ама катлам- 
катлам булиб ажралиб  
кетган

М озаика сирти яхши 
котмасдан туриб силлик 
ланган

Намлик ва совук таЪ' 
сир килган

Т еррац аралашмани 
туш аш дан олдин яхши 
аралаштирилмаган, ту ­
шаш пайтида тугри те- 
кисланмаган 

М озаика сирти кам 
силликланган ва тош 
увоклари яхш и очилма- 
ган

Коплам сирти яхши 
ишланмаган

И ш кор таъсирига чи- 
дамайдиган буёк  ишла- 
тилган

Тушама катламдаги 
ва мозаика копламидаги 
деформация чокларини 
тиклаш керак 

Коплам ва тушама кат- 
ламни бузиб, асос сир­
тини яхшилаб ювиш ва 
бош катдан килиш керак

М озаика копламни б у ­
зиб, цемент тушамани 
ювиш ва сиртига кем- 
тиклар уйиш, грунтлаш  
ва мозаика катламни ёт- 
кизиб, пардозлаш  керак 

Бундай нуксонлар пол­
нинг куп ж ойида булса  
устки катламини олиб, 
урнига янги террац кат- 
лами ёткизиш керак 

Бундай нуксонли ж ой­
лар кам булса, пол ран- 
гидаги цемент, мармар 
кукуни ва пигмент ара- 
лашмаси билан ш паклёв­
ка килиш керак, котган- 
дан кейин силликланади 

Тош увоклари кам 
жойлар куп булса, олиб 
ташлаб янги террац ко­
ришма куйиш керак

М озаика сиртини яна 
силликлаб, тош увокла­
ри яхш ирок очилиши 
керак

П ол копламини яхши 
силликлаш, тор жойлар- 
ни кулда силликлаш ке­
рак

Копламни бузиб, иш- 
корга чидамли пигмент- 
лар кушилган янги ко­
ришма т^шаш керак

1—3 пунктларда ба5н килинган нуксонли поллар фойдаланиш учун ярамайди, 4—6 пункт* 
. лардаги нуксонлар эса унинг куркамлигнни бузадн.
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50- §. Мозаика поллар тушашда ишни ташкил цилиш

Юзаси 300 м2 гача булган жойларга мозаика ^опламлар 
тушаш учун бир неча звенодан иборат бригада ташкил ци- 
линади. Звеноларнинг ^ар бири 3 та (4, 3 ва 2-разрядли) 
кошинкорлардан иборат булади. Х,ар бир звено пол ^оплами- 
ни ёт^изишга оид барча операцияларни бажаради. Бригада- 
ни 5-разрядли кошинкор бажаради.

Звено бош лиги'( 4 - разрядли ишчи) нишон рейкаларни ур­
натади, остки цемент-цум цатламнинг тугри ёт^изилганлиги- 
ни текширади, полга на^ш чизади, толаларнинг тугри куйилган- 
лигини текширади, цоришманинг зичланиш даражасини текши­
ради ва цоришма цатламини силлицлайди.

3- разрядли ишчи цемент сути тайёрлайди ва у билан туша­
ма цатлам сиртини грунтлайди, остки ^атлам ^оришмасини 
текислайди ва зичлайди, рейка ёки толаларни урнатиб цуяди. 
Мозаика ^оришмасини текислайди ва зичлайди, нишон рейка­
ларни олади ва рейкалардан долган арик;чаларни тулдиради.

2- разрядли ишчи тушама к;атлами тайёрлайди ва звено 
бошлигига ёрдам беради, звено бошлиги цопламни сидиради, 
силли^лайди ва ялтиратади. Копламни силли^лаганда чн- 
^адиган ахлатни 2-разрядли ишчи тозалайдн ва сув бцлан 
яхшилаб полни ювади.

Галтеллар, плинтуслар ва эгри чизицли сиртларни 5-раз­
рядли кошинкор мозаикачи (бригадир) силли^лайди.

Катта юзаларга (1000 м2 дан орти^ полга) мозаика соп­
лам тушаш учун 5 та звеноли ихтисослаштирилган бригаду ту- 
зилади (8-ж адвал). Бундай ишлар поток-ажратма меТОдда 
бажарилади.

• i
; i

51-§. Мозаика цоплгмларни пардозлашда риоя 
цилинадиган хавфсизлик техникаси

Мозаика-силлицлаш машиналарида иш бошлашдан олдин 
уларнинг тузуклигига ишонч ^осил ^илиш: ма^камлаш болт- 
ларининг гайкалари яхши ^атти^ланганлигини, тошлар тош 
туткичга пухта ма^камланганлигини текшириш керак. Бундан 
тацщари, электр двигателни улаб ва узиб куриб, рубильникнинг 
тугрилигини текшириш керак. Рубильникда кожух булмаган 
^олда машинани ишга тушириш та^и^ланади, чунки изоляция- 
ланмаган сим ва рубильникдан шикастланиш мумкин. Мозаи- 
ка-силли^лаш машинасининг корпуси ерга уланиши лозим.

Мозанка-силли^лаш машинасини резинка ^ул^оп кийиб 
ишлатиш керак.

Силли^лаш тошларининг турткичлари кожух билан урал- 
ган булиши лозим. Агар карборунд тошлар тош туткичларга 
ёмон ёки буш ма^камланган булса, машинани ишга тушириш
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8- ж а д в а л
Мозаика цопламлари тушашда ихтисослаштирилган бригаданинг 

тахминий состави

Бажариладиган ишлар 5 * 5 «
3  п

S  Си

Вазифаларнинг таксимланиши

М озаика коришма 
тайёрлаш

А сос сиртини тай- 
ерлаш ва остки ц е ­
мент-кум катламини 
ёткизиш

3 ва 
4

М озаика коплам ёт­
кизиш ва плимтусдар  
Килиш

Мозаика коплам 
сиртини пардозлаш

3 1 Кориш ма тайёрлаш , уни транспорт во- 
ситасига ортиш

2 1 М армар увокларни ювиш, таркибий кисм- 
ларни дозалаш , бетон аралаштиргич ков- 
шига аралашма тулдириш  

А сосни чангдан тозалаш , тушама катла- 
мини текшириш, нишон рейкалар урнатиш  
ва остки катламга коришма ёткизиш  

Тушама катлам сиртини грунтлаш учун  
цемент сути тайёрлаш, тушама катламни 
кертиб чикиш, уни сув билан ювиш ва ц е­
мент сути билан грунтлаш4 остки катламни 
текислаш ва зичлаш, нишон рейкаларни  
олиш ва арицчаларни тулдириш  

] Туш ама катламни ахлатдан тозалаш , 
сиртидаги нотекисликларни й^котиш ва 
4-разрядли ишчига ёрдам бериш  

2 Остки катлам сиртининг горизонталли- 
гини текшириш, накшни чизиш, нишон  
рейкаларни урнатиш, рамкалар ёки аж ра- 
Тиш толаларини куйиш, мозаика катламинв 
зичлаш ва пол сиртини силликлаш, нишон  
рейка ва рамкаларни олиш, арикчаларни 
тулдириш , плинтуслар килиш 

Мозаика коришма ёткизишдан олдин це­
мент сути билан грунтлаш, бригада туш ай- 
диган полосата мозаика кориш маси солиш  
ва текислаш, тайёр копламга кипик с е л и т  
ва сув билан намлаш

Коплам ва плинтусларни силликлаш, 
4-разрядли кошинкор билан бирга маши- 
нада ялтиратиш

4 2 Копламни дагал сидириш ва нуксонлар- 
2 1 ни шпаклёвкалаш. 3-разрядли кошинкор,

булардан ташкари кулда коплам деворла­
рига ва устунларга туташган жойларни  
силликлайди ва ялтиратади.

2-звено 3 ва 4-звенолар учун иш жойи тайёрлайди, шунинг учун улардан икки кун олдин 
иш бошлайди. 3 ва 4-звенолар узларига ажратнлган участкада параллел ишлашади.

мумкин эмас, иш пайтида машина корпуси цамма вацт г о р и ­
зонтал вазиятда туриши лозим.

Электр двигателни узмасдан туриб станок дастасини КУ' 
йиб юбормаслик керак.

Полни силликлаш пайтида машина ишини синчиклаб ку-
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затиш ва электр двигателни узмай туриб машина олдидан на- 
■ри кетмаслик керак. Агар машина шовкун билан тациллаб 
ишласа, электр двигатель жуда цизиб кетса, рубильник ёрда­
мида машинани узиш ва бу каКДа мастерга хабар бериш 
керак.

Машинани куздан кечириш ёки майда ремонт килиш учун 
машина деворга урнатилган рубильник билан узилади. Узок 
ремонт килиш учун эса тармокдан бутунлай узиб куйилади.

Машинанинг бирор нуксони сезилиши билан мастерга ха­
бар бериш ва нуксонлар тузатилгунга кадар ишни тухтатиш 
лозим.

52- §. Мозаика буюмларни урнатиш ва 
йигма-моэаика цопламларни ётцизиш

М озаика бую мларнинг хиллари ва уларни урнатиш. Турар 
жой, жамоат ва саноат кУ Рилиш иДа КУл л а ниладиган асосий 
мозаика буюмлар — дераза токчалари, зинапоялар, темир-бетон 
зинапоя маршларига копланадиган супачалар, пол плиталари- 
дир.

Бу деталлар махсус заводларда ва темир-бетон буюмлар 
заводларида стенд ёки 
поток-агрегат усулида 
ажралма деталь колип- 
ларда тайёрланади. Порт­
ландцемент асосида тай­
ёрланган деталлар бетон 
яхши цотиши учун герме­
тик копкокл и махсус бур- 
лаш камераларида 12—■
16 соат мобайнида 80—
90°С температурада тутиб 
турилади.

Мозаика буюмлар 
махсус колипларда одат­
да икки галда тайёрлана­
ди. Олдин колипга 1,5—
1,7 см калинликда мозаи­
ка катлами коришмаси 6 
(1 3 6 -раем, б) солинадн 
ва титратиб зичланади, 
сунгра унга пулат арма­
тура куйилади. Шундан 
сунг колипга оддий бетон
7 солиб тулдирилиб, у 
^ам титратиб зичланади.

Мозаика буюмларнинг 
Унг сирти махсус стацио-

/

6
136-расм. М озаика буюмларни урнатиш:
а  — каватнинг баландлиги 2,7 м  булганда зина- 
пояларнинг жойлаш тириш  схемаси; б — асосий 

зинапоя кесими;
1 — устки фриз зинапоя; 2 — асосий зинапоялар.; 
3 — пастки фриз зинапояси; 4 — тусик стойкаси; 

5 — цемент цоришма; 6 —мозаика цатлами;
7 — бетон
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нар станокларда карборунд тошлар билан силлшугаб пардоз- 
ланади.

Д е р  а з а  т о к ч а л а р и  цурилаётган биноларда дераза 
уринлари тулдирилгандан ва дераза кесакилари ма^камлан- 

- гандан кейин, яъни дераза токчалари баландлиги маълум 
булгандан сунг урнатилади.

Ришт уйларда дераза урни кенглигига ^араб (137-расм) 3 
ёки 4 та, ^алинлиги 50 мм ли понасимон ёгоч брусок-поналар

/  куйилади. Улардан икки- 
таси дераза урни четларига 
ва битта ёки иккитаси урта- 
сига бир-биридан тенг ма- 
софага ^уйилади. Мозаика 
дераза токчаси 3 ана шу по- 
налар устига ^уйилиб, ба­
ландлиги ва сат^н-тугрила- 
нади. Бунинг учун поналар- 
ни у ё^-бу ё щ а  суриб ёки 
кутариб тушириш керак.

Бир ^аватдаги дераза  
токчалари бир сатвда ёти- 
ши керак. Улар буйлама йу- 
налишга ^атъий горизонтал, 
кундалангига эса хона ичи­
га томон 1 % ^ия булиши ло­
зим. Бундан таищари, дера­
за токчаси шундай урнати- 
ладики, дераза токчасининг 
дераза урни четларига ки- 
риб турадиган цисми бир 
хил узунликда булиши ке­
рак.

Ана шулар текшириб олингандан кейин плита э^тиётлик 
билан олинади, поналар орасига к;уюц цемент ^оришма соли­
нади ва сирти хоналардан 2 — 3 мм чи^иб турадиган ^илиб 
текисланади. Агар цемент ^оришма ^атламининг ^алинлиги 2 см 
дан ошиб кетадиган булса, ^оришмага йирик шагал ва гишт 
парчалари ти^иб, к>оришма муста^камланади ва тежалади.

Шу тарзда тайёрланган ^оришма устига мозаика плита­
лар ^уйилади ва плита устига ёгоч булапш и ^уйиб, болга 
билан аста-секин шу ёгочга уриш йули билан плита зарур 
сат^гача чуктирилади.

Х,ар бир янги ^уйилган плита шу хонада илгари цуйнлган 
дераза токчасига мослаб текширилади.

Бир кун утгач, яъни тахминан 24 соатдан кейин поналар 
тортиб олинади. Х,осил булган бушли^лар ва плиталарнинг 
деворга кириб турган учлари 2 цемент ^оришма билан суваб 
куйилади.

137-расм . Д ераза токчаси плитасини 
урнатиш:

1 поналар; 2 — плита учларини коришма билан 
мадкамлаш жойлари; 3 — дераза токча плитаси; 

4 — девор чети
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Сунгра суваш ва буяш пайтларида ифлосламаслик учун 
плита устига картон ёки тул ёпиб цуйилади. Мозаика сиртни 
айницса, купоросдан сацлаш керак, чунки ундан цолган дог- 
ларни фацат силлицлаб кетказиш мумкин. Объектни эксплуа­
тациям топшириш олдидан мозаика дераза плиталарининг 
сирти махсус паста билан ялтиратилади.

З и н а  с у п а ч а л а р и  зина катаги деворлари кошинлан- 
гандан ёки сувалгандан кейин темир-бетон зина маршлари 1 
устига цуйилади. Улар юцоридан пастга томон зина марши-

138-раем . Зина маршига мозаика зинапояларни ёткизиш (а) ва 
ёткизиш сифатини текшириш мосламалари (б):

1 — зина марши; 2 — устки фриз зинапоя; 3 — зинапоя валиклари; 4 — шайтон;
5 — контрол режа чуп; 6 — зинапоя таги; 7 — марш зинапояси сирти; 8 — чи­

зимча; 9 — зинапоя четлари

нинг икки фриз погонаси 2 дан бошлаб цуйилади (138-расм). 
Ишни шайтон ёрдамида мозаика супачанинг унг сиртини те- 
кислашдан бошланади (устки фриз погонанинг сатци зина май- 
дончасидаги соф пол белгиси сатцида булиши керак). Торец 
валиклар 3 бир вертикал текисликда ётиши учун супачалар 
9 торецлари чизиги буйлаб яхшилаб текширилган устки фриз 
погонасидан шнур 8 тортилади. Маршдаги барча погоналар 
цоплаб булингунга цадар шнур олинмайди.

Сунгра марш погонасининг сирти 7 намланади ва унга 
куюц цемент-цум цоришмаси солинади. ^оришм'а Куракча 
билан текисланади ва унга мозаика супачани цуйиб, ёгоч бу- 
лагига болга билан уриш йули билан зарур вазиятгача чук- 
тирилади.

Супачанинг тугри цуйилганлигини девор ва погона чет­
ларига режа чуп 5 цуйиб текширилади. Режа чуп устки фриз 
погона валиги ва пастдаги барча валикларга тегиб туриши 
керак. Агар режа чуп билан валик орасида тирциш Колса, су- 
пача керагича олдинга сурилади ёки тагига цушимча цориш-
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ма солиб кутарилади, уларнинг буйлама ва кундаланг йуна- 
лишдаги горизонталлиги шайтон билан текширилади.

К,опланган зина марши тусилиб, коришма котгунча тах­
минан 2—3 кун куйнб цуйилади, шундан сунг зина таглари
6 цемент коришмаси билан сувалиб, зина четлари ва туткич- 
лари урнатилади.

Супачалар ва тула зиналарнинг мозаика сирти бутун би- 
нони ёки унинг бир ^исмини эксплуатацияга топшириш ол- 
дидан ялтиратилади.

Пол цопламларни килишда мозаика плиталарини ёткизиш 
усуллари 20-§ да гапирилган.

Йигма мозаика цопламларини ёткизиш. Ж амоат бинолари 
полларига коплашда ^улланиладиган мозаика плиталарнинг 
хилларидан бири брекчисимон плиталар, яъни брекчия кури- 
нишида ^илинган плиталардир. Брекчия — табиий рангли 
мармарнинг бир хили, уткир циррали тош булакларини зич 
массага кремний цемент ёки о^актош цемент билан табиий 
цементацияланиши натижасида косил буладиган йирик догли 
накш. Брекчисимон плиталар ранг, тусларининг турли-туман 
булиши билан ажралиб туради. Лекин маълум накши булмай- 
ди. Энг кенг таркалган улчамлари 40X 40 ва 50X 50 см.

Бундай плиталарни тайёрлаш учун мармар плиталарни 
кесганда чи^адиган чикиндилари ишлатилади, цалинлиги 10—  
25 мм ли мармар чикиндилари металл к°липларга солинади, 
улар орасидаги кенг чокларга цемент ^оришмаси куйилгунга 
Кадар мармар увоклари солинади, сунгра тур куринишдаги 
миллиметрли сим арматура куйилиб, 25— 30 мм калинликда 
бетон аралашмаси куйилади. Плитанинг умумий калинлиги 
35—50 мм булади.

Сунгра плиталар 80—90°С температурада 12 соат бугла- 
нади. Колипдан олиниб куритилган плиталар станционар сил­
ликлаш машиналарида карборунд билан силликланади ва 
кигиз доирача билан ялтиратилади.

Брекчисимон плиталарни полга тушаш мозаика-бетон пли­
таларни тушашдан фарк килмайди.

Йигма мозаика к°пламлаР ё бевосита тайёрланган туша­
ма катлам устига, ё каватлараро ораёпма устиса тушалади. 
Бунинг учун тушама катлам сиртига бур билан коплам накши 
чизилади (коплам безак тош жинслари айрим булакларидан 
йигилади). Сунгра чизилган накш буйича цемент коришма ёр­
дамида зарур ранг ва улчамдаги тош булаклари ёткизилади. 
К,оплам сирти вакт-вакти билан шайтон ва режа чуп билан. 
текширилиб, полни лойикадаги белгиси сакланади.

Бундай. поллар юпка к°розга каКиКий катталикда рангли 
б^р ёки калам билан чизилган накш буйича кам Килинади. 
Накшли kofo3 цемент сути билан яхиццлаб кУлланган бетон асос­
га куйилади, когоз устига эса накш буйича цемент коришма ёр­
дамида мозаиканинг айрим тошлари куйилади. Бунда турри
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чизицлар чизрич ёрдамида, эгрп чизи^лар лекало ёрдамида ци- 
линади.

Агар цоплам нацши мураккаб булиб, эгри чизикли жой- 
лари куп булса, йигма мозаика баландлиги моваика ^атлам- 
га тенг булган на^шли ёгоч андазалар ёрдамида ёт^изилади.

Бундай мураккаб на^шли ва куп рангли йигма мозаика 
цопламларни ёт^изишда ^уйидаги усулдан фойдаланилади. 
Крпламнинг олдин тайёрлаб олинган элементлари (плиталар) 
йигиб олинади ва махсус тайёрланган ёгоч стендга цуруцла- 
йин ^уйилади. Барча элементларнинг ^ирралари тугри кел- 
тирилгандан ва чоклар текширилгандан кейин бу элемент цоп- 
ламда мулжалланган жойга цуйилади. Бу иш плита поллар цоп- 
лашдаги оддий усулда бажарилади.

1 3 9 -раем. Аралаш  йигма мозаика поллар накшларининг наму'
налари

К,опламнинг йигма участкалари орасидаги бушлик тош 
уво^лари цушилган масса билан тулдирилган йигма мозаика 
поллар цоплаш (1 3 9 -раем) цуйидагича бажарилади. Олдин цоп- 
ламларнинг йигма участкалари берилган на^ш буйича ётцизила- 
ди, сунг улар орасига зарур ранг ва майда-йирикликдаги мо­
заика цоришма тулдирилади.

К,опламнинг айрим элементлари орасидаги чоклар за­
рур рангга буялган 1 : 1 таркибли цементли ^оришма билан т^л- 
дириладн. Ет^изилгандан 5— 6 кун утгандан кейин мозаика соп­
лам силли^ланади ва ялтиратилади.

Смальта ва безак  тош лардан бадиий монументал мозаика  
тайёрлаш  процесслари ^ацида умумий маълумотлар. Бадиий 
мозаика сиртни махсус тайёрланган нотини^ рангли шиша 
(смальта) ёки безак тошнинг майда булакларидан йигилган 
наь^ш билан пардозлашдан иборат.
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Мозаика ишлари учун мулжалланган смальта махсус ши­
ша плиткаларидан зарур улчамли 5 X 5 X 5  мм ва ундан кат- 
тароц майда кубиклар, пластинкалар ва бошца шаклдаги бу- 
лакчалар синдириб олиш йули билан тайёрланади. Тугри 
туртбурчак ёки бошца шаклдаги булаклар цосил цилиш учун 
шиша эговланади ёки йунилади.

Мозаика рассом буёц билан чизган нацш буйича йигилади. 
Йигиш ишларини бевосита иш жойининг узида ёки устахона- 
да бажариш мумкин. Устахонада бажарилганда мозаика тай­
ёрланган жойга тайёр цолда урнатилади.

Мозаикани йигишнинг икки усули бор: тугри ва тескари.
Т у г р и  й и г и ш н и н г  узи икки усулда бажарилиши 

мумкин.
Биринчи усул  — тайёрлаб олинган кошинланадиган сиртга 

гипс цатлами суркалади. Бу.цатламнинг цалинлиги булажак  
мозаика цалинлигига тенг булади. Нацш-оригинал каль- 
кага кучирилиб, гипс сиртига туширилади. Бунинг учун калька 
нацш четларидан бигиз билан тешиб чицилади ва сунгра до- 
кага уралган кумир кукуни ёки рангли буёвчилар билан каль­
ка устидан юритиб, сиртга туширилади. Искана билан аста- 
секин гипс цатлами йунилади ва кошинланадиган сирт ундан 
тозаланади, сунгра унга зарур рангдаги смальта булаклари 
цуйидаги таркибли мастика (мойли цемент) ёрдамида ёпиш- 
тирилади (огирликка нисбатан улушларда): охактош туфи 
ёки мармар кукуни — 60, сундирилган оцак — 25, хом зигир 
м ойи— 10, догланган зигир мойи — 5.

Смальтанн 1 : 1 таркибли пластик цемент цоришма билан 
калькадан бевосита кошинланадиган сиртга туширилган нацш 
буйича, яъни ;ипс цатлами суркамасдан мацкамлаш мумкин.

Иккинчи усул  — металл яшик ёки тунука цопланган ёгоч 
яшик (2 ,5 X 2  м улчамли, паст бортли) тайёрлаб олинади. 
Унга цалинлиги мозаика цатламига тенг гипс цуйилади. Гипс 
котгандан кейин унинг сиртига калькадан мозаика нацши ту­
ширилади ва оригинал нацшига цараб буяб чицилади.

Мозаикани йигиш пайтида гипс цулланади ва олиб таш­
ланади. Х,осил булган чуцурчага эса мармар кукуни сепиб, 
унга унг томонини юцорига цилиб смальта булаклари цуйи- 
лади. Смальтани тугри йигиш методи мозаикачи рассом- 
нинг ясалаётган тасвирининг табиий цолда куриб туришига 
имкбн беради.

йигиш тугагандан сунг куйилган смальта сиртига ундан 
тайёрланган елим билан 2 5 0 X 2 5 0  мм ёки 3 0 0 x 3 0 0  мм ул­
чамли цогоз листлари ёпиштирилади. I^ofo3 устига цушимча 
равишда сарпинка ёки бошца сийрак материал ёпиштири­
лади.

Булгуси мозаика тасвирининг цосил булган айрим фраг- 
ментлари цолипдан олинади, юмшоц чутка ёки сицилган ха- 
во билан мармар кукунидан тозаланади ва лойи^ада мулжал-
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ланган жойга куйилади. Бунда цемент коришма ёки смальта 
учун мулжалланган мастика ишлатилади. Мозаиканинг ай­
рим булакларини коришма ёки мастикага ботирилганда смаль­
та булаклари орасидаги барча чоклар тулг>нга цадар рейка 
билан цисиб турилади.

Коришма котгандан сунг мозаика сиртидан ^улланган KOF03- 
ли сарпинка олинади ва мозаика сирти пардозланади.

Мозаика тайёрлашнинг куйидаги усули кенг таркалган. Яшик- 
да тугри усулда йигилган ва короз ^амда сарпинкага ёпиштирил- 
ган айрим карталар яшикдан олинади, юз томони билан столга 
куйилиб, кукундан тозаланади ва карта атрофига ёгоч тусиклар- 
килиб цемент коришма куйилади.

Шу тарзда тайёрланган умумий накш шакллари айрим плита­
лар куринишида тайёрланган жойга 1:3 таркибли цемент ^ориш- 
ма билан урнатилади. Плиталар бир-бирига яхшилаб мосланади, 
Коришма котгандан сунг мозаика сирти сув билан ювилиб, ко- 
гоз ва сарпинкадан тозаланади.

Т е с к а р и  й и f и ш у с у л и  анча оддий декаратив компози- 
циялар, шунингдек орнаментал ёзувлар ва ^.к. лар учун куллани- 
лади. Бу усулда оригинал на^шли полотно калькага ёки картон 
листга туширилади (катта композициялар бир неча листларга 
булиб чизилади). Полга ёки махсус дастго^га жойланган ва ор- 
гиналга мослаб буялган накшга ундан тайёрланган елим билан 
зарур рангли смальта булаклари юзини пастга каратиб ёпиш­
тирилади. Шу тарзда ёпиштирилган карта атрофига ёгоч рамка 
уралади ва рамка ичига цемент ^оришма куйилади. Коришма 
Котгандан сунг карта угирилади, картон ёки калька ювиб ташла­
нади. Сунгра карта цемент коришма ёрдамида мулжалланган 
жойга урнатилади.

Катта мозаика панноларни урнатиш учун махсус арматура 
Куйилиб, бетон асоси тайёрланилади.

Смальтадан килинган мозаика кум, жилвир кукун ёки калайи 
кукуни билан ишкаланиб пардозланади. Айрим х.олларда кескин 
контурларни юмшатиш учун чоклар смальта рангига мослаб 
Кизиган мум буёклар билан буялади.

Смальта рангининг турли-туманлиги ва уларнинг бадиий уй- 
гунлиги мозаикада асл куринишни тасвирлаш, мой буёкда чизил­
ган расмдан нусха кучириш ва декаратив панно яратишга имкон 
беради.

Безак тош жинсларидан к,илинадиган бадиий мозаика асосан 
турли мармар жинсларидан ясалади ва смальта мазаикадан 
фарцли равишда йирикрок булаклардан килинади. Бу булаклар 
зарур шакл бериб олдиндан тайёрлаб олинади. Безак тошдан 
Килинган мозаика олдин стендда йигилади, сунгра айрим булак­
лар жойига мослангандан кейин цемент коришма ёрдамида урни- 
га j/рнатилади.



XI Б ОБ .

ЧОКСИЗ МАСТИКА ПОЛЛАР КИЛИШ

53- §. Умумий маълумотлар

Мастика пол чоксиз юпца монолит цуйма цоплам булиб, пол 
асосига махсус форсунка-пуркагич ёрдамида суюц мастика пур- 
каш йули билан цосил цилинади. Мастика икки цатлам цилиб 
цуйилади: олдин текисловчи пастки цатлам, кейин устки юза цат- 
лам цуйилади. Хонанинг вазифасига ва полдан фойдаланиш  
пайтида цатнов жадаллигига цараб иккала цатламнинг умумий 
цалинлиги 2— 5 мм булади.

Бундай поллар мастикасини полимерцемент богловчи моддага 
(суюц синтетик смолалар цуллаб), сув, тулдиргичлар ва буёвчи- 

лар цушиб тайёрланади. Пол асосига суркаладиган мастика ёйи- 
либ, бир текис юпца цоплам цатламини цосил цилади ва текис, 
силлиц сиртли эластик плёнка тарзида цотади.

Донали ва урама материаллардан цилинган полларга оид бир 
цанча камчиликлар мастика иолларда булмайди: чанг ва ифлос- 
ликлар тупланадиган чоклари булмайди, тозалаш осон, жуда  
муста^кам ва ейилишга анча чидамли (линолеумга нисбатан 3—
5 марта секин ейилади) булган мастика цоплам чанг йигилмага- 
ни учун чангга жуда сезгир, аниц машина ва асбоблар урнатил­
ган саноат цехларида фойдаланилиши мумкин.

Мастика поллар дарз кетмайди, тоб ташламайди, сирпанчиц 
эмас, узоц муддатга чидайди, исталган бир тонли (очдан туцца- 
яа) рангни олиши мумкин. Бундан ташцари, бундай поллар 
арзон тушади.

Полимер материаллардан суюц мастикаларни цуйиш усули 
>билан цилинган пол цоплаш операцияларини тулиц механиза- 
диялаштиришга имкон беради, натижада ишчиларнинг иш 
унумдорлиги анча ошади ва ишлар тез бажарилади. Поливи- 
нилацетат мастика полларнинг таннархи линолеум полларга Ка­
раганда 2,5 марта паст, мецнат сарфи донали материаллари 
ётцизишдагига цараганда тахминан 2 марта кам.

Бундай полларнинг камчилиги сувга унча чидамаслигидир, 
сув таъеирида коплам шишади ва сифати кескин пасаяди. Шу-
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нинг учун бундай полларни намлиги кщори хоналарда, мунтазам 
зарб нагрузкаларн буладиган хоналарда, цаттиц гнлдиракли 
транспорт цатнайдиган жойларда ^уллаш мумкин эмас.

Богловчи материал сифатида поливинилацетат 1 эмульсия 
^улланиладигэн поливинилацетат поллар кенг тарк,алган. 
Мастика таркибига поливинилацетат эмульсиядан танщари 
анча миедорда 400 ва ундан кщори маркали портландцемент 
кушиладиган по. имерцемент з^амда полиэфир смолалар асоси- 
да тайёрланган мастика ^атламидан иборат полиэфир поллар 
^ам кенг тар^алган.

Поливинилацетат поллар. Одатда, ^оплам к;отган икки мас­
тика ^атламидан: 2-3 мм ^алинликдаги остки текисловчи кат- 
лам ва 1 мм к а л и н л и к д а г и  устки юза ^атламдан иборат. К,оп- 
ламнинг текисловчи ^атлами асосга цаттик поливинилацетат 
мастикани бир-икки ” галда суркаб, юза к;атлам Эса эластик 
мастикани бир галда суркаб ^осил килинадн.

Поливинилацетат поллар жуда озода ва чангсиз булиши 
талаб килинаДиган хоналарда (масалан, конструкторлик 
бюроси, даволаш муассасаларида), граждан биноларида (уцув 
ва административ хоналар, томоша заллари) асосан пиёдалар 
юрадиган ва резина гилдиракли транспорт кам ^атнайдиган 
саноат биноларида (цехларнинг иш зоналари, коридорлар, утиш 
жойларида) кУлланаДи-

Поливинилацетат цопламли поллар мунтазам намланиб ту­
радиган хоналарга (масалан, саноат биноларининг ^ул цехла- 
ри, санитария узеллари, зина майдончалари ва зинапоялар, 
магазинлар, вестибюллар ва биринчи к;аватда жойлашган ки- 
нотеатрларнинг вестибюллари, фойеларида) ётцизиш мумкин 
эмас, чунки улар намланганда сифати пасайиб кетади. Бундай 
полларни, шунингдек, 50° С дан кщори температуралар таъсир 
^иладиган хоналарга (масалан, иссш^ цехларга) ёт^изиш яра- 
майди. Улар ^аттик; буюмлар юмалатиб ва суриб юриладиган, 
OFnp буюмлар тахланадиган, металл гилдиракли транспорт 
^атнайдиган, автомобиль ва электр карлар юрадиган полга, 
кислота, ишцор ва уларнинг эритмалари таъсир ^иладиган 
саноат биноларининг цехлари учун ^ам яро^сиз ^исобланади.

Куйма поливинилацетат полларнинг конструктив схемалари 
140-раем, а да курсатилган.

Ж амоат ва саноат биноларининг нормал температурали (23вС 
гача) хоналарига ва одамлар куп буладш'ан хоналарга (конст­
рукторлик бюроси, лабораториялар, уцув ва админстратив хона­
лар, даволаш муассасаларига) поливинилацетат цопламлар ту­
шама 9 устига ёки иссщликни узлаштириш курсаткичи 12 ккал/  
м2 соат-град булган, яъни и сои к асосли ораёпма плитаси устига 
ёт^изилади (140- раем, б). Иссрщ асослар ^ажмий огирлиги 1200 
кг/м3 дан ошмайдиган керамзитбетон, шлак-бетон, сувга чидамли 
гипс-цемент бетон ва боища материаллардан, шунингдек, ^аж- 
мий огирлиги 800 кг/м3 дан ошмайдиган ксилолитдан ^илинади.



Бундай хоналарнинг поливинилацетат цоплами 13 мм цалинлик- 
да ёт^изилади.

Кишилар ва резина гилдираклл транспорт сер^атнов булган 
хоналарнинг поливинилацетат ^оплам аси4ва ^атто 6 мм ^алин- 
ликда ^илинади. Кам ^атнов турар жой ва жамоат бинолари иол- 
лари 1,5— 2 мм цалинликда бир ^атлам ^опламдан иборат була­
ди.

Полимерцемент поллар портландцементни поливинилацетат 
эмульсияга аралаштириб, тулдиргич ва буёвчилар кушиб тайёр-

1 4 0 -раем. Совук (а) ва иссик (б) асослар устига куйма поливинилаце­
тат поллар ёткизиш конструктив схемалари:

I — грунт устига, II — ораёпмадаги тушама устига, III — ораёпма плитаси устига, IV — ис- 
сицлик ёки товуш изоляцияси цатламига ётцизилган тушамали ораёпма устига:

1 — цоплам; 2 — цалинлиги 15 мм  ли демент-кум туш ама; 3 — иссицлик ёки товуш изо­
ляция каглами; 4 — ораёпмани темир-бетон плитаси; 5 — ораёиманинг текис сиртли те­
мир-бетон плитаси; 0 — ораёпманинг нотекис сиртли темир-бетон плитаси; 7 — асос грун­
ти; 8 — тушама цатлам; 9 — цалинлиги 20 мм  ли, исси^лик ютиш курсаткичи 10 ккал/м2> 

со а т 'гр а д  булган материалдан цилинган тушама; 10—текис сиртли ораёпма плитаси

ланадиган мастикадан цилинган чоксиз монолит цопламдир. 
Бундай мастикада цемент ^овуштирувчи, поливинилацетат 
эмульсия эса богловчи (цементнинг цовушоцлик хоссасини оши- 
рувчи) ^исобланадн.

Бундай комплекс ^овушувчи модда ^уллаш натижасида f^on- 
ламнинг механикавий мустадкамлиги юкори булиши таъминлана- 
ди, физик-химиявий хоссалари яхшиланади. Масалан, полимер- 
цемент ^оплам поливинилацетат 1̂ опламдан анча яхши, статик ва 
зарбий нагрузкаларга чидамли, бензин, керосин ва мойлар таъси­
рига тургун, кучеиз ипщор ва кислоталар таъсирига яхши бар­
дош беради, муста^камлиги, ейилиши, чидамлилиги ва сувга тур- 
гунлиги ю^ори. Лекин суюцликлар мунтазам таъсир этиб турган- 
да полнинг механикавий хоссалари пасаяди.

Полимерцемент поллар озодалик, эластиклик ва чанг ажра- 
тиш жи^атидан ю^ори талаблар ^уйиладиган жамоат ва саноат 
биноларида к;улланилади.

Полимерцемент таркибида ^илинган текисловчи ^атламнинг 
сицилишга муста^камлиги 150 кг!см2, шу таркибида килинган 
цопламники эса камида 250 кг/см2 булиши лозим.

Талаб цилинадиган эксплуатацией сифатларга ^араб, турли 
нирикликдаги тегишли тулдиргичлар ^уллаб ^илинган цоплам- 
ларнинг ^алинлиги 3 дан 15 мм гача булиши мумкин. Йириклиги
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3 — 1 0  мм ли тош увоцлари цулланган террац таркибидан цилин- 
ган цалинлиги 15 мм ли цоплам полимерцемент-бетон цоплам 
деб аталади. Бундай полларни ётцизиш усуллари оддий мозаика 
полларнинг ётцизиш усулларидан унча фарц цилмайди.

Куйма полиэфир поллар бошца ижобий сифатлари билан бир­
га сувга яхши чидайди ва цуйилганидан 1 — 2  кун утгандан кейи- 
ноц ишлатишга ярайверадн (поливинилацетат полларнинг Цоти- 
ши 6— 7 кунга чузилади).

Полларнинг совуц булишига йул цуйиладиган хоналарга (ве- 
стибюллар ва фойелар, зина майдончалари, жамоат ва админи- 
стратив биноларнинг каридорларига), полларнинг озодалиги ва 
чанг ажратмаслигига юцори талаблар цуйиладиган хоналарга 
(аниц ишлаб чицариш цехларига) кишилар ва резина рилди- 
ракли транспорт серцатнов хоналарга (цехларнинг иш зоналари, 
каридорлари, утиш жо'йларига) полиэфир поллар цопланади.

Металл рилдиракли транспорт цатнайдиган, огир буюмлар ду- 
малатиб ва суриб юриладиган ва тахланадиган, шунингдек, цоп- 
лам  50°С дан ошиц температурагача цизийдиган (иссиц цехлар 
ва полда турли буюмлар) болга, лум билан ишланадиган хона­
ларга полиэфир цопламни ётцизиш ярамайди.

К,уйма полиэфир поллар намлиги 6 % дан ошмайдиган бетон 
асослар ёки цемент-цум тушамалар устига ётцизилади. К^опламни 
ётцизиш пайтида асоснинг мутацкамлиги камида 100 кГ/см2 бу­
лиши лозим.

Хонада умумцурилиш, махсус (сантехника, электротехника, 
изоляция ва ц. к.) цамда пардоз ишлари тугагандан кейингина 
мастика полларни ётцизишга киришилади. Мастика поллар ётки- 
зилаётган'пайтда хонанинг температураси 10°С дан паст булмас­
лиги керак.

54- §. Мастика поллар ётцизиш 
учун тайёргарлик ишлари

Мастика полларнинг сифати, узоцца чидаши ва куркамлиги 
куп жицатдан улар мулжалланган асоснинг сифатига борлиц 
булади.

Мастика цоплам асоси оддий ва иссиц бетон, цемент-цум цо- 
ришмалар, гипс-бетон, ксилолит аралашма ва йигма цемент-цум 
плиталардан цилинади.

Бу асосларнинг цаммасига цам цуйидаги талаблар цуйилади: 
улар жуда текис, мустацкам, Куруц булиши ва остки цатлам би­
лан яхши тишлашиши лозим.

Асоснинг текислигинн унга 2 м ли рейка цуйиб аницланади. 
Исталган йуналишда цуйилган рейка билан асос орасидаги тир- 
циш 2  мм дан ошмаслиги лозим.

Асоснинг мустацкамлигини аницлаш учун шу асос цоришмаси- 
дан тайёрланган, томонлари 7,07 см булган контрол кубчаларни 
сицилишга синаб курилади (асоснинг цар 500 ж2 жойидан ками­
да 3 та кубча текширилади).
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Бетон ёки цемент-цум тушаманинг намлиги 6 % дан ошмасли­
ги ксилолит асосники 15% дан ошмаслиги керак.

Т\шаманинг муста^кам бирикканлнгини уриб куриб, аницла- 
нади.

Ц е м е н т - ц у м  ^оришмадан р л и н г а н  т у ш а м а  пол­
нинг остки элементлари сиртини текислаш учун мулжалланади. 
Коришма маркаси 1 0 0  дан паст булмаслиги керак. К°Ришмага 
Кушиладиган кум 5 мм дан йирик булмаслиги лозим.

Тушаманинг цалинлиги у ёт^изила- 
диган материалга боглик булади, одат­
да у 20 дан 40 мм гача тушалади.

Енгил бетон устига тушаладиган 
тушама конус 1 — 2  см чукадиган ко- 
ришмадан, тукма материаллар устига 
ёт^изиладиган тушама эса конус 4—
5 см ботадиган ^оришмадан ^илинади 
(конус бундан ортиц ботадиган цориш- 
маларни куллаш тавсия ^илинмайди).

141- раем. Поллар учун асос буладиган Оетон сиртлар ва цемент туш амаларни  
текислаш ва силликлаш учун мулжалланган С О -64 машинаси:

а — умумий куриниши; б — схемаси:
/  — электр двигатель; 2  — редуктор; 3 — иш органи (металл диск); 4 — бошцариш дастаси;

5 — олинадиган гилдираклар ж уфти; 6 — пакетли вклю чатель; 7 — штепселли бирикма

Тушамалар ёт^изишнинг 4-§ да баён цилинган усулларини 
тулдириб, шуни айтиш керакки, цемент-цум цоришмани ишлатиш 
жойига пневматик установка ёрдамида трубаларда келтириш 
мумкин. Пневматик установка ^айдагич, сицилган ^авони акку- 
муляциялайдиган ресивер, трубопровод, сундиргичдан иборат. 
^айдагич сифатида СО-51 (С -862) установкасидан фойдалани­
лади.
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Бу установка билан ташиладпган цементщум коришманинг 
ёйилувчанлиги стандарт конуснинг 5 см чукишига мос булиши 
лозим.

Тушама купи билан 3,5 м кенгликдаги участкалар тарзида ёт- 
кизилаци. Бу, участкалар нишонлар вазифасини утайдиган рей­
калар билан чегаралаб цуйилади. Коришма режа чуп билан те­
кисланади. Режа чуп рейкалар устида сурилади. Сунгра 
ишланадиган сиртга параллел йуналишда тебранадиган вибро- 
рейка СО-47 билан зичланади. Зичлаш то цоришма ейилувчанли- 
ги тухтагунча ва тушама сиртида бир текис нам пайдо булгунча* 
давом эттирилади. Коришма зичлаб булингандан кейин тушама 
сирти механик андава масалан, СО- 64 машинаси билан текисла­
нади ва силли^ланади (141-раем).

Понасимон тасмали узатма ва червяк жуфти ёрдамида электр 
двигатель 1 иш органи 3 ни айлантиради. Понасимон тасмали 
узатмани таранглаш учун электр двигателни плита устида суриш 
кифоя. Рилдираклар 5 машинани ишламай турган пайтда су- 
ришга хизмат цилади. Ишлаб турган машинани ишланадиган; 
сирт устида бопщариш дастаси 4 ни текис босиб сурилади.

СО-64 машинасининг техникавий характеристикам
Иш унум дорлиги, м2[с о а т .................................................................20
Ишкалаш дискининг айланиш тезлиги, ай.А\ми.н................................. ........100
Ишцалаш дискининг диаметри, м м ............................................................. ........600

Электр двигатель:

куввати, к е т ........................................................................ ......1,6
айланишлар сони, а й л / м и н ................................................................. ........2830

Габарит улчамлари, мм:
у з у н л и г и ........................................................................................................... ........1810
э н и ................................................................................................................................ 600
б а л а н д л и ги ...................................................................................................... ....... 1020

Машина огирлиги, к г ............................................................................................. ........105

Коришма к;ота бошламасдан туриб тушамани силлщ лаш  ва 
нотекис жойларни тулдириш учун ^оришма к;ушиш керак. Акс 
з^олда ипщалаш пайтида тушамадан ^атламлар к^чиб чи^иши 
мумкин Тушамани текислаш ва силликлаш пайтида цемент сепиб 
туриш мумкин эмас.

Танаффусдан кейин тушама ^оплашга киришишдан олдин 
котган тушаманинг вертикал ^ирраси асос сиртига ухшаб ишла- 
нади (сув билан ювилади ва цемент сути билан грунтланади), 
иш чоклари урнида то чок сезилмай кетгунча ^оришма зичлана­
ди ва силлицланади.

1 0  мм дан чу^урро^ шикастланган тушама цемент-цум ^ориш- 
маси (1:3) билан тулдирилади. Бундай сирт олдин чангдан тоза- 
ланиб, цемент сути билан здаланади. 1 0  мм дан юза шикастлан­
ган жойлар 1:4 нисбатдаги (ПВА: сув) поливинилацетат эмуль- 
сиянинг сувдаги эритмаси билан грунтланади, майда ^умли 1 : 3
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•таркибли цемент-цум цоришмага поливнилацетат эмульсиянинг 
сувдаги 1 0 % ли эритмасини цушиб шпаклёвкаланади ва дастаки 
металл андава билан силлицланади.

Тайёр тушама устига кунига икки мартадан 3-4 кун мобайни- 
да сув цуйиб турилади, акс цолда тушама дарз кетиши ва кучиши 
мумкин.

К с и л о л и т  т у ш а м а л а р  иссиц булиб, сирти эластик ва 
силлиц, улар маркаси 400 дан кам булмаган каустик магнезит 
(богловчи модда) ва юмшоц ёгоч ципицлари (тулдиргич) ни маг­
ний хлорид (1:4) эритмасида тайёрланган аралашмадан ётцизи- 
лади. Аралашма анча пластик килинади, натижада уни силлиц- 
лаш сифати яхшиланади.

К с и л о л и т  т у ш а м а  ётцизишдан олдин чанг ва лойдан 
тозаланган гадир-будур бетон цатлам сирти зичлиги 1,06— 1,07 
г/см 3 булган магний хлорид эритмаси ва каустик магнезит ара­
лашмаси (1:4) билан грунтланади.

Ораёпма арматурасини каррозиядан сацлаш учун темир-бетон 
асос каустик магнизит ва сув эритмаси билан грунтланади.

Грунтланган юза 40 мин дан ортиц цолдирмасдан, яъни грун­
товка цотиб цолмасдан ксилолит аралашма билан цопланади. 
Ксилолит цатлами нишонлар буйича текисланади ва огирлиги 
3—5 кг келадиган ёгоч ёки металл шиббалагич билан зичланади. 
Шиббалаш цар бир жойга 3—5 зарб тугри келадиган цилиб уз- 
луксиз полосалар тарзида бажарилади. Шиббалангандан кейин 
тушама сирти 2  м ли рейка билан текширилади, ботиц жойлари 
тулдирилади, дунг жойлари кесиб ташланади. Тузатилган жой­
лар яна шиббаланади.

Зичлаштириш ва говаклигини камайтириш учун тушама цота- 
бошлагунга цадар металл андава билан сиртида нам пайдо бул- 
гунга цадар силлицланади. Бу ишлар скамейкада ёки тахта бу­
лаклари устида туриб бажарилади.

Котган тушамада цолган говаклар магний хлорид эритмасига 
бир улуш магнизит ва икки улуш ципиц цушилган аралашма би­
лан тулдирилади.

Асос цотгандан сунг ва мастика цоплами ётцизишдан олднн 
1:3 (цемент: майда цум) таркибли цемент-цум аралашмасини 
сувда 1:3 нисбатда эритилган поливинилацетат эмульсияда цориб 
тайёрланган аралашмадан плинтуслар цилинади.

Мастика цоплам учун тайёрланадиган сирт яхлит шпаклёв­
каланади. Шунда текис ва силлиц тушама цосил булади. Бунда 
цулланиладиган шпаклёвканинг таркиби (огирлик улушларда):

М аркаси 40Э дан кам булмаган портландцемент . . .  1 
Майда кум (доналарининг йириклиги 0 ,2 5  мм  гача) . 4  
Буёвчи (иш корбардош  пигмент) . . .....................................  0 ,2 5

Шу аралашмани 1/3 — поливинилацетат эмульсиянинг сувда­
ги цуюц эритмасида цорилади. Шпаклёвка сигими 80— 100 л  ли 
цоришма аралаштиргичда тайёрланади ва тешиклари 0,5X 0,5 мм
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ли титрама элакдан утказилади. К,умни коришма аралаштир- 
гичга солишдан олдин 0 2  номерли (400 тешик/см2) элакда эла- 
нади. Бунинг учун СО-34 ёки СО-3 титрама элакдан фойдаланиш 
мумкин.

Тушама бутунлай куригандан кейин ва бевосита шпаклёвка 
суркашдан олдин тушама сирти саноат пилесоси билан чангдан 
тозаланади ва поливинилацетат эмульсиянинг 1 0 — 1 2 % ли сувда- 
ги эритмаси билан грунтланади. Грунтовка килли чутка (55- 
расмга царанг) ёки узун дастали поролон валиклар билан сур­
калади. Уни пуркагич пистолет билан з^ам суркаш мумкин, лекин 
бундай асос сиртида ^алцоб ^осил булмаслиги керак.

Шпаклёвка т и р и  текстолитдан кнлинган узун дастали шпа­
тель билан 0,5 мм гача калинликда сидириб суркалади.

Текисловчи шпаклёвка катлами куригандан кейин тош тутки- 
чи олиб куйилган ва ПП-300 X 75 доираеи остига планшайба урна- 
тилган мозаика-силликлаш машинаси билан силликланади. Сил- 
ли^лаш пайтида сирт бир оз ^улланиб, чанг камрок чикадиган 
Килинади. Хонанинг юзасига ва зарур иш унумдорлигига цараб 
СО-17 ва СО-36 мозаика-силликлаш машиналари кулланиладн. 
Силлин;лаш учун уртача донли абразивлар (46-60 номерли) ишла­
тилади.

Тушама икки марта ю^орида айтилган усулларда шпаклёвка- 
ланади. Шпаклёвканинг умумий калинлиги 2 мм дан ошмаслиги 
керак.

55- §. Мастика таркибларини тайёрлаш
Поливинилацетат коплам

Полларга поливинилацетат копламлар ётцизиш учун таркиби 
9-жадвалда келтирилган мастикалар ишлатилади.

Заводлар поливинилацетат эмульсиясини тайёрланган ара­
лашма тарзида (таркибида камида 50% полимер модда) КУРУ1̂ 
смола ва 8— 15% дибутилфталат (пластификатор) булган ара­
лашма ёки дибутилфталат эмульсия билан бир ва^тда, лекин 
ало^ида идишда келтирилади. Поливинилацетат эмульсияни 
фацат дибутилфталат билан бирга, яъни пластификацияланган 
тарзда куллаш мумкин, чунки тоза эмульсияда пол плёнкаси ши- 
шасимон, мурт булиб чи^ади ва синиб кетади.

Эмульсия 30—40 айл/мин  тезликда айланадиган якорь ара- 
лаштиргичли эмульсатор ёрдамида пластификацияланади. Бун­
дай эмульсаторлар сирчиликда кулланилади. Эмульсаторнинг 2/* 
}\ажмигача эмульсия тулдирилади, ишга туширилади ва унга 
аста-секин кичик-кичик дозачаларда зарур ми^дордаги (эмуль­
сия огирлигининг 10— 15% ча дибутилфталат) жилдиратиб куйиб 
турилади. Аралашма 8 — 10 мин мобайнида аралаштирилади. Хо- 
сил булган пластификацияланган эмульсияни зич ти^инли ёкн 
Копко'кли айрим идишга куйилади.

Курилишда заводда пластификацияланган тайёр эмульсияни 
ишлатиш кулай. Уни музлаб колишдан сацлаш керак. Чунки ми­
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нус температурагача совиганда у бутцасимон куринишига келиб, 
ишлатиш учун ярамай цолади. Пластификацияланган эмульсия- 
ни герметик бекиладиган идишда 40°С температурагача сацла- 

* нади, у бир йилгача уз хоссаларини йуцотмайди. Эмульсияни 
цуёш нурлари ва иситиш асбоблари таъеирида цизишдан сацлаш 
керак.

9- ж а д  в а л

Мастика таркиби ва поливинилацетат ц^плам учун кетадиган 
материаллар сарфи

М атериал

Катламлар учун мас­
тика таркиби (огир- 

лик улушларида)

Калинлиги 1,5 мм, 
тайёр 1 м2 катламга 

материаллар сарфи, кг

текисловчи
(цаттик)

сиртци
(эластик) текисловчи сирт^и

Поливинилацетат эмульсия . . . .
Туйилган кум (м а р ш а л и т )...................
Минерал п и г м е н т .....................................
С у в ......................................................................

I
1,8
Зарур

0 ,4

1
1,8

ранггача
0 ,4

1
1,4

(тахмина
- [

— 
CNJ 

'
оя

Маршалит (туйилган цум) пол цопламини цаттиц ва механик 
таъсирларга чидамли цилади. Маршалит оц ёки сариц булиши 
мумкин, таркибида 85—98% кристалл кремнизём ва оз мивдорда 
дала шпати булади, солиштирма огирлиги 1200— 1300 кг/м3. Мас­
тикалар учун мулжалланган чангсимон тулдиргич зарралари- 
нинг майдалиги 0,2—0,04 мм. Маршалитни ишлатишдан олдин 
тешикларининг улчами 0,5 мм ли титрама галвирдан утказилади.

Тулдиргич сифатида майда туйилган кварц цум ёки оч рангли 
тош материаллар (гранит, мармар) ишлатиш ^ам мумкин. Бу- 
ларнинг сицилишга мустацкамлик чегараси камида 400 кГ/см2  

булиши керак.
Чангсимон тулдиргич зарралари 0,15 мм дан ошмаслиги ке­

рак. Тулдиргичда катта булаклар, лойсимон органик ва бошца 
аралашмалар булмаслиги ва намлиги 3% аан ошмаслиги керак. 
Копламни буяш учун ишлатиладиган пигментлар ёруглик ва иш- 
цорбардош булиши лозим (масалан, охра, темир суриги, мумё, 
редоксайд, марслар, глауконит куки). Поливинилацетат коплам 
рангини тажриба йули билан танланади. Бунинг учуч турлича 
мицдорда Пигментлар цушиб, мастикадан 20X30 мм улчамда 
тайёрланган бир неча цотган нусхаларни кундузги ёругликда ку­
рилади. Нусхалар тайёрлангандан кейин камида икки сутка цу- 
руц жойда сацланиши керак.

Мастикалар махсус ажратилган вентиляциялн хоналарда 
(тайёрлаш устахонасида) тайёрланади. Хонанинг юзаси 30— 
50 м2, температураси камида 10°С булиши керак.

Тайёрлаш устахонасида цажми 80— 100 л  ли барабани булган 
цоришма аралаштиргич (масалан, СО-23 СО-46) урнатилади, у
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ерда пигмент ва тулдиргичлар сацлаш учун идишлар ва тарози- 
лар, иш столи, тайёр мастика солинадиган иднш ^ам булади, 
Устахонага сув келтирилади ва канализацияга кетадиган КУВУР 
тортилади.

Мастика тайёрлашда бир ^ориш учун етарли мицдорда пиг- 
ментлар тортиб олинади ва уларни 1 0 0 0 0  тешик!см2 ли элакдан 
озгина сув цушиб утказилади, бунда цуюц пигмент паста х;осил 
булади. Кейин унга сув кушиб, суюц ва бир хил рангга киргунча 
аралаштирилади. Узлуксиз 
ишлаб турган ^оришма ара- 
лаштиргичга полимерацетат 
эмульсия цуйилади, 1 — 2  

мин дан кейин эса унга тит­
рама галвирда эланган тул­
диргич (маршалит) оз-оздан 
солинади ва оз миедорда сув 
куйилади: Бу аралашма
5 мин аралаштирилгандан 
сунг аралаштиргичга сукщ 

' пигмент паста ^ушилади ва 
бир жинсли мастика масса- 
си >^осил булгунча яна 5 мин. 
аралаштириб турилади.

Х,ар гал мастика ^орилгандан кейин вискозометр (142-расм) 
ёрдамида ковушо^лиги текширилади. Вискозометр цажми 100 
см3 ли воронка булиб, чи^иш тешиги >̂ ар хил булиши мумкин. 
Куйма поллар учун мулжалланган мастикаларнинг ^овушо^лиги 
чи^иш тешиги 4 мм булган ВЗ-4 вискозометри билан аницланади.

Ковушо^ликни ани^лаш учун вискозометр воронкасини чап 
^улнинг курсаткич ва бош бармоги билан ушлаб, чи^иш тешиги 
жимжилоц билан ^исилади, унг кулда чумич билан вискозометр- 
га мастика воронка тулгунча куйилади. Секундомерни ишга ту- 
шириб, воронканинг чи^иш тешигидан жимжило^ни олинади. 
Мастиканинг вискозометрдан о^иб тушиш ва^ти (сек) мастика­
нинг 1̂ овушок;лигини ифодалайди. Куйма поллар учун мулжал­
ланган мастиканинг ^овушоцлиги 130— 180 сек булиши керак.

Тайёрланган мастика тешикларинпнг улчами 0,5 мм ли СО-3 
СО-18 ёки СО-34 титрама элакдан утказилади ва купиги бутун­
лай юзига чиедунча 15—20 мин цуйиб куйилади. Эланган мас­
тика сиртидаги купик бутунлай олиб ташланади, акс ^олда 
полда пуфакчалар ^осил булиши мумкин.

Тайёр мастика зич беркиладиган металл бидонларда caiyia- 
нади. Агар температура мусбат булса, мастика бу ндишларда уч 
суткагача уз сифатини са^лайдн. Узоц муддат са^ланган масти­
кани ^урилишга юборишдан олдин яна ^оришма аралаштиргич- 
да аралаштирилади. 10-15°С температурада са^ланган мастика 
эса 2-3 соатдан кейин яроксиз ^олга келади.

Мастикаларни тайёрлашда шуни кузда тутшх керакки, бирнн-

1 4 2 -раем. В З-4  вискозометри (а) ва во- 
ронкасининг киркими (б )
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кетин ё т ^ н з и л а д и г а н  копламларнинг мастика цатлами ранги бпр 
хил тонда булиши лозим. Шунинг учун заводда тайёрланган  
туйилган кумнинг пигмент билан КУРУК аралашмасидан тайёр- 
лангани маъцул.

Полимерцемент цопламлар

Полимерцемент поллар ёткизишда куйидаги таркиблар тайёр­
ланади: грунт катлами учун, сурков пастаси, шпаклёвка, остки 
Катлам учун, сиртки ва устки цатлам учун сиртки таркиблар.

Кеййнги шпаклёвка цатламининг асос билан пухта бирикишп- 
ни таъминлайдиган грунтовка таркиби (огирлигига нисбатан 
улушларда): поливинилацетат эмульсия (1 улуш), 400 маркали 
портландцемент (0,7 улуш) ва керагича сув. Таркибнинг кову- 
шо^лиги ВЗ-4 вискозометрида улчанади, у 40—45 сек булиши 
керак.

Грунтовка таркиби бевосита полимерцемент пол ётцизиш ол­
дидан з^ар метр квадрат цопламга 1 0 0  г мицдорида тайёрланади. 
К,оришма аралаштиргичга (масалан, С0-80 га) зарур микдорда 
сув к;уй ил ад и, сунгра поливинилацетат эмульсия солинади ва 
яхшилаб аралаштирилади. )^осил булган аралашмага тегишли 
микдорда эланган цемент солиб, тухтовсиз аралаштириб турила­
ди. То бир жинсли аралашма косил булгунча масса бир неча ми­
нут мобайнида аралаштириб турилади. Полимерцемент коплам 
ёткизишда эски бетон асоснинг ботик, буртик ва Дарз жойларини 
текислаш учун сурков пастаси кУл л а н и л а Д и - Бу пастанинг тар­
киби огирлик( улушларда): поливинилацетат— 1 , портландце­
мент—0,5, тулдиргич —3, сув зарур куюкликДаги паста косил 
буЛгунча куйилади. Пастанинг КУЮЦЛИГИ стандарт конуснинг
6  см чукишига мос келиши керак.

Бундай таркибли сурков пастаси унча чукмайди, кУРиганДан 
кейин дарз кетмайди, сиртга яхши ёйилади. Чукурлиги 20 мм дан 
ортик ботикларни тулдирганда чукишига ва дарз косил булишига 
йул куймаслик учун сурков пастасига 35—40% микдорда йирик- 
лиги 5— 10 мм  ли шагал кушилади.

Шпаклёвка 3—4 соат ишлаш учун етадиган микдорда оз-оз- 
дан тайёрланади.

М еханизациялашгай усулда шпаклёвка суркаш учун 
80— 100 сек ковушокликдаги (ВЗ-4 вискозометрида аникланади) 
шпаклёвка кУлланилади. Шпаклёвка таркибига (вгирлик улуш- 
ларида) поливинилацетат эмульсия— 1, портландцемент— 1, тул­
диргич (табиий майда кум ёки туйилган КУМ) — 3, пигмент (иш- 
Корбардош буёвчилар) 0,1— 0,3, сув шпаклёвка зарур КУЮ,\'  
ликка эришгунча куйилади.

К,улда суркаш учун ковУшо л̂иги 200—250 сек булган 
{ВЗ-4 вискозометри буйича) КУЮКР01̂  шпаклёвка тайёрланади. 
Бундай шпаклёвкани сиртга узунлиги 80—90 см ли резина лис- 
ти копланган ёгоч андава билан суркалади.

Шпаклёвка коришма аралаштиргичда (сигими 80— 100 л, 
СО-23, СО-46 да) тайёрланади. Аралаштиргичга тайёрланган
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цум, цемент ва пигмент аралашмаси солинади. Сунгра тухтов- 
сиз аралаштириб турган ^олда сувда суюлтирилган зарур мцц- 
дордаги поливинилацетат эмульсия цушилади. Бир жинсли тар- 
к и б  цосил булгунча аралаштириш давом эттирилади. Шу тарздг 
тайёрланган шпаклёвкани тешикларининг улчами 0 , 8  мм ли 
титрама элакдан утказилади.

Устки цоплаш цатлами учун мулжалланган таркиб тажриба 
нули билан лойица ёки архитектура назорат талабларига муве- 
фик танланади. Тахминий таркиблар 10- жадвалда келтирилган.

Улар коришма аралаштиргичда тайёрланади, сунгра тегир- 
монли буёк цоргич СО - 1  дан утказилади ва 0355 номерли 
(400 тешик/см2) элакда эланади.

Полимерцемент таркибларнинг цотишини тезлатиш учун 
уларга кальций хлорид цемент огирлигининг 1 % ича цушилади. 
Сувга чидамлилигини ошириш учун эса, аммоний хромад цемент 
огирлигининг 1,5% ича цушилади.

10- ж  а д  в а л
Полнинг устки б^ёк цатлами учун мулжалланган таркиблар 

(огирлик улушларида)

Пол копламининг мулжалланган 
ранги
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мент S я  >>таU

•=: я  s  о.«  "О 
>1 СО
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Ч
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Ж игарранг-кизгиш  . . . . 1 ,0 0 ,3 5 — 0 ,2 0 ,2 5 0 ,2 5 гг-• •

Т у к -к у л р а н г ............................ 1 . ') 0 ,5 — 0 ,2 5 0 ,0 5 f 0 . 2 ,

Т у к -ж и г а р р а н г ........................ 1 ,0 0 ,4 - 0 ,3 0 , 1 0 ,4 —  ■

Ж игарранг-саргиш  . . . . 1. 0 — 0 , 3 0. 2 0 ,2 5 0 ,2 —

Полимерцемент таркиблар тайёрлашда сув иложи борйча 
кам куйилиши, у аралашма осон ёйилувчан булгунча кушилиши 
лозим О р т и т а  сув таркиблар мустацкамлигининг пасайишига 
ва цопламнинг кейинчалик ёрилиб кетишига сабаб булади.

Полиэфир копламлар
Полиэфир коплам учун 11-жадвалда келтирилган таркиб 

Кулланилади
Сигими 80— 100 л  ли коришма аралаштиргичга куракли ва­

ли тухтовсиз айланиб тургани цолда, улчанган микдордаги 
полиэфир смоласи солиниб, сунгра тешикларининг улчами 
0 , 6  мм булган элакда эланган КУРУ1̂ пигментлар ва ни^оят 
кобальт нафтенати кушилади.

Яхшилаб аралаштирилган аралашмага 2—3 мин дан сунг 
изопропил-бензолнинг гидропереоксиди, яна 1 — 2  мин дан кейин 
злаб олинган тулдиргич оз-оздан кушилади. Барча компонентлар 
аралашмаси бир жинсли компонентлар косил булгунча ара-
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лаштириб турилади. ВЗ-4 вискозометри буйича мастиканинг 
цовушоцлиги 120—300 сек булиши керак. Уни мастикадаги 
тулдиргич мшудерини узгартириш ёки эриткич (масалан, аце- 

„ тон) билан суюлтириш йули билан узгартириб туриш мумкин.
11- ж а д в а л

Полиэфир цопламлар учун мулжалланган мастика таркиби

М атери ал л ар
Т аркиби

(огирлик
у л уш л арда )

Калинлиги 
2,5 мм  ли 
1 м  цоп- 

лам га к е та- 
диган  м ат е ­
р и ал л ар , кг

100 2

6— 8 0 ,1 6 0

И зопропил бензол гидропер о к с и д и ................... 3 - 6 0 ,1 2 0

Тулдиргич (маршалит ва х,. к . ) ............................ 50— 80 1— 1 ,6
зарур ранггача

Мастика тайёрлаш пайтида шунга э^тиёт булиш керакки, 
кобальт нафтенат ва гидропероксидни коришма аралаштиргич- 
га солгунга ^адар улар бир-бири билан бирикмаелиги керак. 
Чунки бунда жадал реакция кетади.

Тайёрланган мастика тешикларининг улчами 1—2 мм ли 
элакдан утказилади ва идишда 2 —3 мин тиндириб куйилади. 
^авосининг температураси 15°С ли хонада мастика тайёрланга- 
нидан 1,5—2 соат мобайнида ишлатиб юборилиши керак. Темпе­
ратура 20°С булганда 1 — 1,5 соатда ишлатилгани маъ^ул. 
Мастика иш урнига цошфцли металл бидонларда ёки ^исилган 
,\аво ёрдамида шланг орцали келтирилади.

56-§. Мастика полнинг устки коплам 
Катламини ёткизиш

Копламни ёт^изишга бир сутка ^олганда тайёрланган (шпак- 
лёвкаланган ва силли^ланган) тушама ёки асос лой ва чанг- 
дан яхшилаб тозаланади з^амда поливинилацетат эмульсиянинг 
сувдаги 10% ли эритмаси (^ажми буйича таркиби 1 : 4) бнлан 
грунтланади. Грунтовка буёц пуркагич билан пуркалади. Дар
1 м2 полга тахминан 0 , 2  л  грунтовка кетиши керак (бунда кулмак 
^осил булмаслиги шарт).

Бевосита ^оплам ёткизиш олдидан грунтланган тушама ёки 
асосдан саноат типидаги чанг сургич ёки ^илли чутка билан чанг 
яхшилаб кетказилади. Дераза токчалари ва иситиш асбоблари 
устидаги чанг ^ул латта билан артиб кетказилади. Тайёрланган 
асос устида юриш ва унда бирор ишни бажариш та^и^ланади.
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Тайёрланган асосга С-562 установкаси ва СО-7А компрес- 
сори ( 1 4 4 - раем) ёрдамида махсус конструкцияли сопло-фор­
сунка (1 4 3 -раем) билан биринчи (остки) ^оплам ^атлами (те-

143-расм. Куйма поллар коплашда мастикаларни пуркайдиган сопло-форсунка:
1 — чикиш  теш игининг ди ам етри  3,5 мм  булган  сопло ; 2 — турри м уф та; 3 — кон тргай ка; 

4 м уф тал и  ж у м р ак ; 5 —  м астика у за тад и ган  ш туцер ; 6 — *аво  к е л а д и га н  ш туцер

кисловчи цатлам) суркалади. Иш ^ажми катта булганда СО-21 
установкасидан фойдаланилади.

Узлуксиз ишлайдиган СО-21 установкаси (145-раем) 
томчисимон шаклли иккита бакча 4 дан иборат. Уларнинг (фп-

1 4 4 -раем. С-562 установкаси ёрдамида мастика суркаш
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^оцлари 2 олинади. Х,ар бир бакчага 25 л  сукщлик сигади. Улар 
умумий цузгалувчан рама 10 га урнатилган. Рамада та^симла- 
гич 9 булиб, унга иш унумдорлиги 0,5 м/соат булган компрес- 

- сордан сицилган ^аво келади. Тацсимлагичга манометр 5 сак- 
лаш клапани 7, .^аво бериш жумраклари И  ва мастика (ёки 
шпаклёвка) бериш жумрагн 13 урнатилган. Та^симлагичдан

145-расм. .Мастикани узлуксиз суркаш  учун мулжалланган СО-21
установкаси:

1 — б уги з; 2 — олинадигаи  ц опкок; 3 — д астал ар ; 4 —  конуссим он бакч-алар:
6 — м аном етр; 6 — *аво йули; 7 —  сацлаш  клап ани ; 8 — 17 ва 18 — ш л а н гл ар ]
9 — тац си м л аги ч ; 10 — кучм а рам а; И  — х;аво кран и ; 12— крон ш тейн ; 1 3 —ж у м - 

рак ; 14 — ги л ди рак ; 15 — карм оц учи ; 1Ь — царм ок; 19 — д аста

^авонинг бир цисми шлангда мастика суркаш учун сопло-фор­
сунка 15 га, бир цисми иш босими ^осил цилиш учун бакча 4 га 
йуналади. Икки бакчанинг мавжудлиги туфайли мастикани 
сиртга узлуксиз суркаш мумкин, чунки улар галма-гал ишлай­
ди.

Компрессор СО-7А ^айдовчи ва с^рувчи клапанли компрес- 
сорнинг икки цилиндрли блоки ва картердан иборат. Улар икки 
балкали ресиверга ма^камланган. Ресиверга салазкаларда 
электр двигатель ^ам урнатилган.

Сицилган )^аво цилиндрлар блоки каллагидан сув-мой ажрат- 
гичга, ундан эса ресивер баллонлардан бирига ва сунгра жум- 
рак орцали резина шлангларда СО-21 установкаси ва форсун- 
кага боради. Компрессорда са^лаш клапани, монометр, ростла-
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гич ва компрессор цилиндрларини мажбурий совитиб туриш 
учун вентилятор бор.

СО-7А компрессорининг техникавий характеристикам
Иш унумдорлиги, м31 с о а т ............................................................................... .......36
Иш босими, а т м ...................................................................................................... .......7
Цилиндрлар с о н - и ...................* .......................................................................... .......2
Тирсакли валнинг айланишлар-! сони, айл м а н ........................................950
Ресивер сигими, л .........................................................................................................22

Электр двигателе:

куввати, к е т ...................  ................................................................. .......4
кучланиши, в .........................................................................................................220/380

Габарит улчамлари, мм
у з у н л и г и ............................................... ......................................................1230
э н и .......................................................................... .................................................... 495
бал ан дл и ги ..............................................................................................................805

огирлиги, кг . . . . . .  .................................................................................... .......170

Мастика суркай бошлашдан олдин СО-21 установкасини ях- 
шилаб куздан кечириш, уни тузуклигига, шлангларнинг шту- 
церларга зич ва пухта бириктирилганлигига ишонч з^осил ки­
лиш керак. Иш пайтида шлангдарнинг ^олатини ва манометр- 
нинг курсатишларини кузатиб туриш лозим. Босим 7 атм дан 
ошмаслиги керак. Агар установка мастика бермай ^уйса, сопло* 
ёки насадкани тозаланади.

Шланг бириккан жойлар бушашганлиги, шланг шикастлан- 
ганлиги ёки жумраклардан ^аво сизиши туфайли бакчадаги 
^авонинг босими пасайиб кетиши мумкин. Бу ну^сонни йуцотиш 
учун цистирмалар, шланг ва кранлар текширилади. Агар за­
рур б^лса, алмаштирплади ёки жумраклар ипщалаб мослана- 
ди. Манометр ишдан чивдан булса алмаштирилади. Агар мас­
тика ён томонларга пуркалиб кетса, насадка тозаланади.

Мастикани суркаш эшик рупарасидаги девордан бошлана- 
ди. Юзаси 30 м2 гача булган хоналарда мастикани бир ишчи 
суркайди, катта хоналарда ^ар бир ишчига эни 4— 6  м  ли участ­
ка ажратиб берилади. К,ушни участкаларда соплам бир ва^тда 
суркалади. Олдин суркалган ^атламга тацаб суркалаётган жой- 
ларда 15—20 см устига пуркалиб, фар^и сездирилмай кетилади.

Мастика ^опламнинг бутун сиртига бир текис суркалади. 
Булинмалари бор металл линейкани ^озиргина суркалган мас­
тиканинг бир неча жойига ботириб куриб, ^атламнинг 1\алин- 
лиги текширилади. *

Текисловчи ^атлам камбагал мастика таркибдан килинади_
Бу цатламнинг ^алинлиги умумий пол цалинлигининг 2/з кисми- 
ни ташкил ^илади. Юза ^атлам бутунлай ^уриган текисловчи 
цатлам устига суркалади. Бу цатлам учун мастика бойрок ки- 
либ тайёрланади.

К,алинлиги 3 мм гача булган соплам икки галда суркалади.
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Биринчи галда 2 ,2 —2,5 мм цалинликдаги текисловчи цатлам 
суркалади (бунда сув бугланганда цатламнннг киришиши ^и- 
собга олинади), иккинчи галда 1 мм гача цалинликдаги цатлам 
суркалади. ^алинлиги 4 мм ли цоплам уч галда суркалади: ик­
ки гал 1,8— 1,9 мм цалинликдаги цаттиц мастика, учинчи гал 
1,2— 1,3 мм цалинликдаги юза цатламга бой мастика суркалади 
(бунда сув бугланганда мастиканинг киришиши цисобга оли­
нади).

Юза цатламни суркашдан олдин текисловчи цатламнинг 
сирти яхшилаб текширилади, сезилган дарз ва ботиц жойлар 
шу рангдаги мастика билан (ёки бир оз очроц мастика билан) 
цопланади. Чицицлар (цатто майда чицицлар цам) металл шпа­
тель ёки пичоц билан текисланади.

Юза цатламни суркашдан олдин текисловчи цатлам сиртини 
карборунд дойра билан силлицлаш тавсия цилинади. Юза цат- 
лам  суркаш пайтида текисловчи цатламни чанг сургич ёки цил- 
ли чутка билан яхшилаб тозалаш керак. Остки ва юза цатлам 
мастикасининг ранги бир хил булиши керак.

Мастика суркаш пайтида сопло-форсунка вертикал ёки бир 
оз циялатиб пол сиртидан 70—80 см баландроц ушланади. Мас­
тика оцими бир текис булиши, эни полдан цозир айтилган ба- 
ландликда ушланганда 35—40 см дан ошмаслиги керак. Бунга 
цаво мицдорини ростлаб эришилади.

Деворни мастика сачрашдан сацлаш учун деворга к$чма 
шчитлар (0,7— 1 м баландликдаги фанера листлари, ёгоч толали 
плиталар, тунука) тираб цуйилади. Деворга ёки турли буюмлар- 
га сачраган мастика дарцол цул латта билан артиб ташланади. 
Чунки цотиб цолгандан кейин кетказиш цийин булади.

Копламнинг цотишини тезлатиш учун хона яхшилаб шамол- 
латилиши ва температураси 12—’25°С булиши керак. Шундай 
шароитда пол ётцизилгандан кейин 6 —7 кун утгач, фойдала- 
нишга топширилиши мумкин.

Мастика цопламнинг юза цатлами цотгандан сунг сиртига 
бир ёки икки цатлам лок суркалади. Лок полнинг гигиеник ша- 
роитини яхшилайди, уни куркамлаштиради ва нам утказмайди- 
ган цилади. 170 номерли пентафтал ва 4С номерли мой-смола 
локларни аралаштириб ишлатиш тавсия цилинади.

Локни флейц ёки паролон цопланган валик билан суркаш 
цулай. Лозим булса, локка пол рангидаги буёвЧи (пигмент) цу- 
шилади. Олдин пигмент скипидар билан суюлтирилиб докадан 
утказилади. Полга икки марта лок суркалади, иккинчи гал бир 
суткадан кейин суркаш керак.

Локни СО-71 пуркагич пистолет билан суркаш мумкин. Бо- 
сими 3—4 атм ли цаво СО-7А компрессоридан ниппель 7 орцали 
шлангдан трубка 8 га келади (146- раем). Тепки 10 ни босилса, 
буёц пуркагич-пистолет ишга тушади. Тепки 10 цаво клапани
11 га таъсир цилиб, пружина царшилигини енгади ва клапан 11 
ни очади. Тепкига иккинчи марта босилганда игна 4 орца (унг)-
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га кетади, сопло 13 тешигини очиб, буё^ни утказиб юборади. 
Си^илган ^аво каллакдан чициш пайтида локни майда зарра- 
ларга ажратиб, буё^ пуркагичдад шиддат билав чик;аради. 
Ростлагич 6 ёрдамида ^аво мицдоршш узгартириб, форсунка- 
дан 70—80 см масофада локнинг 35—40 см кенгликда бир текис 
пуркалишига эришилади Идишда танаффус цилинганда буец 
пуркагични олд цисмини эриткичга (масалан, скипидарга) со- 
либ ^уйиш керак.

146- раем. Б^ёк пуркагич пистолет:
1 — каллак; 2 — сопло штуцери: 3 — корпус; 4 — йигилган игна; 
5 — игна ростлагичи; 6 — *аво ростлагичи; 7 — *аво ниппели; 
8 — ^аво найчаси; 9 — дарча; 10 — тепкн; 11 — *аво клапани; 

12 — буёк ниппели; 14 — буёк йули

Полнинг уч хили (поливинилацетат, полимерцемент ва поли­
эфир пол) учун мастика ^опламларининг юза ^атламларини 
пуркаш технологияси ва усуллари бир хил. Шуни айтиш керак­
ки, полиэфир цуйма поллар ёт^изиладиган хоналар мажбурий 
вентиляция билан жи^озланиши ёки шамоллатиб турилиши ло­
зим. Ишлар тугагандан кейин, ёки танаффус пайтларда идиш­
лар, цуроллар, механизмлар, шланглар, мосламалар, жумрак- 
лар, вентиллар ва к. лар дар^ол ацетон билан ювилиб, масти­
ка к;олдик;ларидан тозаланади.
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57- §. Мастика полларнинг нуцсонлари 
ва уларни кетказиш усуллари

Коплам асосдан кучган жойларда, полда мой доглари бул- 
га'нда, шунингдек, коплам сирти радир-будур ёки нозич булган­
да ^опламни кесиб ташлаб, асосни цайта тайёрлаш керак. Сунг­
ра шу жойларга мастика яна икки катлам цилиб суркалади. 
Полнинг айрим жойлари ремонт килингандан сунг ранги бир 
хил булишини таъминлаш учун хонанинг бутун юзи ковушокли- 
ги 90— 110 сек булган (ВЗ-4 вискозометри буйича) мастика 
билан 1 мм калинликда цопланади.

Мастика пол сиртида мастика таркибидаги тулдиргич дон- 
лари бир текис ётмаслиги мумкин. Натижада факат полнинг 
куриниши хунуклашибгина к°лмай, плёнка бузилиши учун 
шароит кам яратилади. Тозаланмаган шланглар СО-21 уста­
новкам  пуркагич-пистолет ва сопло-форсункани ишлатиш ёки 
мастикани яхши эламаслик натижасида бундай нуксон пайдо 
булади. Бу нуксонни йукотиш учун пол сирти силликлаш дои- 
раси билан силликланади ва тоза мастикадан юза катлам к;ай- 
та суркалади.

Мастика юза катламнни суркаш пайтида пол сиртида пуфак- 
чалар косил булиши мумкин. Уларни мастика окимини 30—45° 
бурчак остида йуналтириб, даркол сундириш керак.

Агар мастика яхши куримаган асосга пуркалса ёки калин 
пуркалса, ёки унинг таркибида чангсимон тулдиргич ортикча 
булса, коплам плёнкаси котиш пайтида дарз кетиши, кучиши 
ёки кичик-кичик пуфакчалар билан копланиши мумкин. Бундай 
нуксонларни кетказиш учун кучган ёки пуфакчаланган плёнка 
сидириб ташланади, косил булган чукурча шпаклёвкаланади 
ва яна мастика катлами суркалади.

Агар мастика турли пигмент ва тулдиргичлар кушиб бир 
неча галда тайёрланган булса, пол ранги ёки айрим жойлари 
ранги турлича чикиши мумкин. Бунга йул куймаслик учун бу­
тун хонага етадиган микдорда КУРУК аралашма тайёрлаб олиш 
керак.

Жуда куюк мастика кулланилганда (ковушоклигини тек- 
ширмасдан) ёки мастика жуда юпка суркалганда пол сиртида 
«апельсин пусти» ёки « роз  териси» тарзидаги радир-будурлик- 
лар пайдо булиши мумкин.

Жуда суюк мастика суркалганда коплам катлам-катлам 
булиб кучиб кетади, маршалит чукади, эмульсия эса купчийди. 
Натижада айрим жойлар окариб колади ёки копламда мармар- 
симон дорлар пайдо булади. Бу нуксонларга йул куймаслик 
учун мастика ковУш °Клигига ва суркаладиган катлам келин-  
лигига оид талабларга катъий риоя килиш  камда аралашмани 
яхшилаб аралаштириш лозим.

Агар лок нам сиртга суркалса, у асосга яхши ёпишмайди, 
лок плёнкаси кучиб кетади. Бу нуксонни кетказиш учун сиртни



жилвир i^ofo3  билан тозалаш ва локни цуруц сиртга суркаш 
керак.

Агар полда резина оёц кийими изи цолса, полни скипидарга 
цулланган латта билан артилади. Мой буёц доги пемза билан 
цулланиб, сунгра артиб кетказилади.

Тайёр мастика цоплами текис, силлиц, мустацкам, гадир- 
будурсиз, купчимаган, дарзсиз, ёрилган пуфакчаларсиз ва 
бошца нуцсонларсиз булиши лозим. Плинтуслар (галтеллар) 
билан пол цоплами ёки деворлар (пардеворлар) орасида тир- 
цишлар булмаслиги керак.

Полнинг текислиги цар йуналишга 2 м ли рейка цуйиб ку­
риб текширилади. Рейка билан пол сирти орасидаги тирцпш
2 мм дан ошмаслиги керак. Айрим жойлардагина цоплам ца- 
линлиги лойицада курсатилгандан огишига ва берилган цалин- 
ликдан 2 0 % дан ортиц ошмаслигига йул цуйилади.

58- §. Полларга мастика цопламлар 
ётцизишда ишни ташкил цилиш

Полларга мастика цопламлари ётцизиш ишларини уч зве­
нодан иборат махсус бригада бажаради. Бевосита мастика сур- 
кайдиган звено асосий звено цисобланади. Бу звенонинг иш 
куламига цараб бошца звеноларнинг сони аницланади.

Пол юзаси 500 м2 дан ошиц булганда тавсия цилинадиган 
бригада состави 1 2 - жадвалда келтирилган.

12- ж а д  в а л

Полларга мастика цопламлари ётцизишдаги бригада состави

Ишларнинг номи
2 о-3 2 — таS О.

й <•> -  S  
К с—к ча, о) 
«в О  ч X
3 о-
1 з

Баж ариладиган ишлар

Маршалитни элаш  
(грунтовка, шпаклёвка) 
мастикани тайёрлаш

А сос сиртини тайёр  
лаш

Грунтовка, шпаклёвка 
ва мастика суркаш

О,
03
0 3

О,
0 3

Ов
0 7
Мл

0 3 маршалитни элайди
O i ва 0 2 куигиладиган нарсаларни 

дозалайди ва коришма аралашти- 
ради

0 4 сиртни ахлат ва чангдан тоза- 
лайди, О 5 унинг кетидан чанг сургич- 
ни судр аб юради. О* ва 0 5 галма-гал 
сиртни силликлайди ва машина кети­
дан юриб кушимча ишларни бажаради: 
силлицлашдан чиккан ахлатни тоза- 
лайди, сув келтиради ва туш ама сир­
тини ^уллайди.

0 3 0 7 умумий камровдаги кушни 
участкаларга мастика суркайди, ма­
шинист М8 компрессорлар ва корйш - 
ма насосини ишлатади
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Пол юзаси 3 звенонинг кундалик иш хажмнга мос цамров- 
ларга булинади (1,2— 1,5 мм калинликдаги 1080— 1100 м2 пат­
лам). Объектни чамровларга булиш ва бир ^амровдан иккин­
чи цамрозга утиш тартибининг гэхминий схемаси 147-расмда 
курсатилган.

Смена бошида 25—30 мин мобайнида бир ^амров юзасида 
асос грунтланади, сунгра олдинги сменада грунтланган юзага 
шпаклёвка суркалади. Х,ар бир навбатдаги шпаклёвка цатлами 
бутун ^амровдаги олдинги ^атламни ёт^изиш тугагандан кейин 
суркалади. Бу ишларни 3 звено бажаради, Об ва О 7 ишчилар 
бир ва^тда ишлайди.

147- раем. Хонани цамровларга булиш схемаси:
1 — компрессорлар; 2 — мастика келадиган шланг; 3 — хаво шланг- 
лари; 4 — I—VI камровлар чегараси; 5 — форсунка; 6 — мастикани 

суркаш  йуналиши; Ов ва 0 7—кошинкорлар; М8 — машинист

Звено 1 мастика тайёрлайдиган хона сув, электр энергияси, 
пухта вентиляция билан таъминланиши лозим (соатига камида 
турт марта ^аво алмаштириб турилиши керак). Звено 1 иш ур- 
нини ташкил ^илиш схемаси 148- раемда курсатилган. Тайёр­
лаш устахонасининг юзаси 50 м2 атрофида булиши лозим. Мас­
тика тайёрлаш процесси узлуксиз утиши учун иккита ^оришма 
аралаштиргич 1 ^улланади. Бонщариш пульти 4 га лампочкали 
сигнал сими 7 келтирилиши лозим.

Устунлар тури 12X18 м ли йирик саноат цехи мисолида 
звено 2  ва 3 ларнинг ишини ва иш урнини ташкил ^илиш схе­
маси 149 ва 150-расмларда курсатилган.

Бу )^олда 0 6 ва О 7 ишчиларнинг ишини вдшгаи 12 л  ли про- 
лётларда ташкил ^илган маъцул. Умумий ^амров эни 24 м, 
^амров узунлиги (18 м ли 2,5 пролёт) 45 м.

Мастика суркаш эшик тугрисидаги девордан бошланади.
0 6 ва О 7 ишчилар ^амров четидан. уртасига томон ^амровда 

кундалангига ^аракатланиб (уларнинг ^аракат йуналиши 150-
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148- раем. Тайёрла-ш устахонасини жи^озлаш схемаси;
] — коришма аралаштиргич; 2 — титрама элакли мастика бункери; 
5  — коришма насоси; 4 — бошкариш пульти; 5—буёк коргич; 6— диа­
метри 50 мм  ли коришма шланги; 7 — ламлочкали сигнал сими; 
8 — злакни ювиш учун металл яшик; 9 — водопровод жумраги; 
1 0 — эланган маршалнтли идиш; 11 — тарози; 12 — пигментлар; 
13 — ПВА эмульсияли идиш; 14 — иш столи; 15 — паллали тарози; 
16 — вискозометр; 17—эланмаган марш алит; 13—кум элагич; 19—ка- 

бул бункери

1 4 9 -раем. Иккинчи звенонинг камровдаги  
иш урнини ташкил килиш:

1 — чанг сургичнинг чуткаси; 2—чанг сургич; 3—сил- 
ликлаш машинаси; О* — учинчи разрядли кошинкор; 
0 5 — иккинчи разрядли кошинкор (рим ракамлар би­

лан операцияларни бажариш тартиби курсатилган)



расмда стрелкалар билан курсатилган) мастика суркашади. 
Иккинчи гал тескари йуналишда ^аракатланишади. Мастика 
суркалган сари ь^амров буйлаб, буш юзага силжишади.

Машинист Ms ^амров охирида СО-7А. комирессори олдида 
туради, у компрессорларнн ишга туширади ва тухтатади ^амда 
-оралицдаги кучма агрегат 1 га мастика бериш учун тайёрлаш 
устахонасига сигнал беради. Унинг ёнида жойлашган ^оришма 
насоси мастикани узоцроада узатиш учун ^улланилади.

( j j y t f / I U C U  -

1 5 0 -раем. Учинчи звенонинг камровдаги иш урнини 
ташкил цилиш схемаси:

1 — оралик агрегат—коришма насоси; 2 — иккита СО-7 компрессо- 
ри; 3 — тайёрлаш устахонасидан келадиган шланг; 4 — х;аво шланг- 
лари; 5  — форсункаларга борадиган шланглар; 6 — форсункалар? 
7 — ортикча мастика солинадиган пакир; 8 — сигнализация; 9 — ик­
ки куювчининг камров чегараси; 10 — коришма насосидан келади­
ган шлангга урнатилган тройник; Ов ва 0 7—кошинкор л ар; М9 — ко­

ришма насоси ва компрессорни ишлатадиган машинист

Звено 3 нинг иш урни хона юзасига ва мастикани узатиш 
узо^-я^инлигига ^араб тегишли жи^озлар билан таъминла- 
нади.

Иш ^ажми уртача (5000 м2 гача) булгагГда вд/шалок ва 
^айдаш бакчалари булган СО-21 установкасини цуллаш тав­
сия ^илинади. Мастика бевосита бакчаларга ёки иш урнида 
жойлашган идишга берилади. Бунда иш урнида тегишли сиг­
нализация булиши керак.

Пол юзаси катта булганда ва таркибларни узоеда узатцл- 
ганда мастика тайёрлаш устахонасидан иш урнига бункери- 
нинг сигими 70— 100 л  булган, иш унумдорлиги 1 м3/соат ли 
цоришма насоси билан узатилади. Бункерга тешиклари 1 мм 
турли титрама элак Урнатилади. Коришма насоси босимни 
ростлаб туришга имкон берадиган цуйма штуцерли булиши 
керак.

Бундан таш^ари, Об ва О7 ишчиларнинг иш урнида мастика 
суркашни тухтатиш керак булиб к;олганда, уни цуйиш учун 
па^ир 7 булиши лозим.
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59- §. Полларга мастика цоплами 
ётцизишдаги хавфсизлик техникаси

Мастика поллар ётцизадиган барча ишчилар иш усуллари 
ва хавфсизлик техникаси цоидалари билан таништирилган 6 f-  
лиши лозим.

Чанг ажраладиган тайёргарлик ишлари (маршалитни элаш, 
асоснинг шпаклёвкаланадиган сиртини силлицлаш) цимоя куз- 
ойнаклари тациб бажарилади. Чанг куп ажраладиган лоллар­
да эса респираторлар тациб олинади.

Тайёрлаш хоналарида соатига камида турт марта ^аво ал- 
маштириб турилиши таъминланиши керак. Осон алангланади- 
ган эриткичлар (масалан, скипидар, уайт-спирит) турадигаа 
ва ишлатиладиган хоналарда чекиш ва очиц утдан фойдала­
ниш тацицланади.

Мастика таркиблари тайёрлайдиган ишчилар кенг оправа- 
ли цимоя кузойнаклари ва резина цулцоплар тациб олишлари 
керак.

СО-21 установкаси ва СО-7А компрессори билан ишлаган­
да манометрлар ва сацлаш клапанларини кузатиб туриш ло­
зим. Манометр стрелкаси цизил чизицдан утиб кетмаслиги ке­
рак. Компрессор, манометр ёки ^айдаш бакчалари бузилиб 
цолса, ишни дарцол т^хтатиш керак.

Сицилган ^аво бериш тухтатилгандан кейингина шланглар- 
ни ажратиш ва улаш мумкин.

Агар терига ёки кийим-бошга эмульсия ёки мастика текса, 
дарцол сув билан ювиб ташлаш керак.

Текисловчи ва юза мастика цатлами суркаладиган хоналар 
шамоллатиб турилиши лозим.
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КИШ ВАКТЛАРИДА КОШИНКОРЛИК 
ИШЛАРИНИ БАЖАРИШ

Купчилик ^олларда паст температурали шароитда цориш- 
малар билан ишлашга имкон берадиган методлар цоришма- 
ларни иситишга цамда уларга турли химиявий цушимчалар 
цушишга асосланади. Бу цушимчалар цоришмаларнинг цотиши- 
ни тезлаштиради ёки сувнинг музлаш температурасини пасай- 
тиради.

Цемент ва бошца цурилиш цоришмаларининг цотиш про- 
цесси фацат мусбат температуралардангина ва улар таркиби- 
даги сув суюц цолатда тургандагина тезрок; утади. Паст мус­
бат температураларда цурилиш цоришмалари жуда секин 
цотади. Сув музлаб цолгандан кейин цотиш цам деярли тух- 
тайди. Бундан таищари, музлаган сувнинг ^ажми 1/12 улушга 
ортади ва цоришма структурасини цисман бузади, асосларни 
пухта бирикишини пасайтиради ^амда (агар плита поллар 
цопланадиган булса) цатламнинг узини бузади.

Шундай цилиб, цемент цоришманинг цотишини таъмин­
лайдиган асосий омил температура режими цисобланади. 
Амалда температура цар 10°С пасайиб ёки кутарилганда цо- 
ришманинг цотиш тезлиги цам 1,5—2 марта ошади ёкипасаяди.

Нормал температура шароитини ^осил цилиш учун бино 
иссицлантирилади ва иситилади. Буни бутун бино буйича ёки 
цаватлараро амалга ошириш мумкин. Бинода доимий иситиш 
асбоблари булиши ёки вацтинчалик калорифиллардан фойда­
ланиш керак.

П о л  ц о п л а м л а р и н и  ё т ц и з и ш д а  пол сатцидаги 
температура ва остки цатлам цамда ётцизиладиган материал­
лар температураси цуйидагича булиши керак:

поливинилацетат мастика цопламлар, шунингдек, таркиби­
га суюц шиша кирадиган аралашмалардан цопламлар ва остки 
цатламлар ётцизишда температура 10°С дан паст булмаслиги 
керак;

ётцизилган материал лойицада курсатилган муста^камли- 
гининг 70% ига эришгунга цадар шундай минимал температу­
ра сацланиши лозим;

таркибига цемент кирадиган аралашмалардан тушама цоп- 
лам ва остки цатлам ётцизишда температура 5°С дан паст бул­
маслиги керак;

ётцизилган материал лойицада курсатилганидан муста**

Xtl Б О Б .
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камлигининг камида 50% ига эришгунга цадар бундай темпе­
ратура сацланиши лозим;

битум ёки кора мой мастикалардан цилинган катлам устига 
линолеум ёки донали материаллардан коплам ётвдзганда, шу­
нингдек, коплам чоклари шу мастикалар билан тулдирилган- 
да 5°С дан паст булмаслиги керак;

Кум катлам устига донали материаллар коплаганда 0°С дан 
паст булмаслиги керак.

Пол коплангандан кейин муста^камл'икка эришадиган це­
мент, сукщ шиша ва бонща материаллар кушилган аралашма- 
ларнинг котишини тезлатиш учун уларни курсатилган мини- 
мал температурадан 10— 15°С кщори температурада котириш 
тавсия цилинади.

Музлаб долган грунт устига поллар коплаш мумкин эмас. 
Агар поллар иситилмаган катлам устига ёткизиладиган булса, 
пастки каватдаги хонадаги температура сукщ шишали кат- 
лам устига копланадиган поллар учун 10°С дан, бонща катлам- 
лар устига копланадиган поллар учун 5°С дан паст булмаслиги 
керак. Бундай ^олларда ораёпма музлаб ^олмаган булиши 
лозим.

Кишки пайтларда кошинкорлик ишларини бажаришда хо­
нанинг энг совук сиртлари (полдан 0,5 м баландликда танщи 
деворлар) яцинида температура 8°С дан паст булмаслиги керак. 
Бундай температура кошинлаш бошлангунга кадар 2 сутка 
мобайнида ва ишлар тугагандан кейин 15 кун мобайнида сак- 
ланиши лозим. Шундагина остки катламнинг цемент коришма- 
си етарлича котади.

Цемент ^оришманинг температураси ёт^изиш пайтида 15°С 
дан паст булмаслиги керак. Кошинкорлик ишлари бажарила- 
ётган даврда барча хоналарнинг температураси 8°С дан паст 
булмаслиги ва ^авонинг нисбий намлиги 70% дан кщори бул­
маслиги лозим.

Музлатиш методи билан кутарилган р и ш т  деворларнинг 
кошинлашга улар бутунлай эригандан кейингина йул куйила­
ди. Кошинланадиган сирт камида 8°С гача иситилиши лозим. 
Музлаган деворларни исишини тезлатиш учун ёки улар сирти- 
даги музни эритиш учун кайнок сув ишлатишга йул куйил- 
майди.

Тез совийдиган ички сиртлар (масалан, дераза четлари, 
тахмонлар) цемент коришма катлами тезда музлаб цолмайди- 
ган шароитдагина кошинланади: дераза кесакилари яхшилаб 
ростланади (тиркишларига латта, пахта ва К- к- тикилади). 
Зарур булса, кошинланадиган конструкция кигиз ёки бонща 
материал билан иссикланади.

Бинолар ичидаги мозаика копламларини факат камма вакт 
температура камида 5°С да тутиб туриладиган хоналардагина 
Коплаш мумкин. К,ишда ташки мозаика ишларини бажаришга 
рухсат берилмайди.
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Бино ичида^ иситилмайдиган ораёпмаларга мозаика поллар 
Коплашда ораёпманинг музлаб к°лмаганлигини текшириб ту­
риш керак. Бунда пастки цаватдаги хона температураси моза- 

„ ика пол ётцизган пайтдан то цемент коришма лойи^ада курса­
тилган муста^камлигини камида 70% ига эришгунга каДаР 
5°С дан пастга тушмаслиги керак.

Мозаика цопламлар учун цоришмалар ишлатиладиган жой- 
ни узида тайёрланадиган булса, барча материаллар (цемент, 
тош увоклари,^ кум ва к- к. лар) бир сутка олдин нссикхонага 
олиб кириб куйилиши керак. Коришма ^аерда тайёрлациши- 
дан катъи назар ёткизиш пайтида цоришманинг температура­
си 15°С дан паст булмаслиги керак, шунинг учун ташки ^аво 
температурасига цараб, маълум температурагача иситилган 
сувдан коришма тайёрлашда фойдаланилади.

Одатда, плиткалар к;оплаш учун мулжалланган цемент 
Коришмаси марказлаштирилган усулда тайёрланади ва кел­
тирилади. К,УРИЛИШ объектларига келтирилаётганда ва 
минорали кутаргичлар ёрдамида цаватларга тик узатилаёт- 
ганда коришма музлаб колмаслиги учун унга музлашга цар- 
ши химиявий цушимчалар кальций хлорид, натрий хлорид, 
хлорли о^ак, калий карбонат (патош) ва натрий нитрит КУ* 
шилади.

Бундай ^ушимчалар ^оришманинг ^отиш температурасини 
пасайтиради ва уларнинг паст температураларда ^ам мустак- 
камликка эришишига ёрдам беради.

Энг кенг тар^алган ^ушимчалар паташ билан натрий нит­
рит ^исобланади. Улар металлни каррозиялантирмайди (коп­
лам арматура-турли булганда) ^амда к;отган коришма ва 
Коплам сиртида ок доглар пайдо цилмайди. Коришмаларга 
хлорид цушимчалар ^ушганда ана шундай ок доглар пайдо 
булади.

Одатда, натрий нитрит ^ушиладиган коришма марказий 
Коришма узелларида тайёрланади.

Натрий нитрит саргиш тусли ок рангли кристалл булиб, сув­
да яхши эрийди. К,°ришма аралашмаларининг коришда кул- 
ланиладиган натрий нитритнинг сувдаги эритмасини тайёрлаш 
учун сувни 40°С гача иситиш керак.

Натрий нитритни коришмага цанча цУшиш кераклиги таш- 
Ки ^аво температурасига цзраб аницланади:

Уртача суткалик тем пература, °С— 5 гача — 5 дан— 10 гача— 10 дан— 20 гача 
КУшимча мицдори, цемент огирли-

гига нисбатан процентда . . . 3— б 6— 8 8— 10

Зарур температурани саклаш учун к°Ришма КУРилиш о б ъ ­
ектларига махсус жи^озланган автомашиналарда ташилади.  
Уни иш урнида иссицланган ёки иситиладиган копкокли яшик- 
ларда сацланади. Олдин музлаб, кейин иситиб эритилгаи ко­
ришмани ишлатиш такикланади.
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Кузги-цишки даврда цемент-цум цоришмани цурилиш объ- 
ектининг узида цуруц цоришма аралашмасининг узидан тайёр- 
лагани маъцул. Бу зарур мицдордаги цоришмани иссиц хонада 
тайёрлашга имкон беради.

К,иш шароитида плитка цоплаш ишларини бошлашдан ол­
дин цуруц цемент-цум аралашмаси 40°С температурали сувга 
цорилади. Натижада иситилган цоришма цосил булади.

Курук цоришма аралашмаларининг хоссалари, уларнинг 
афзалликлари ва уларни тайёрлаш усуллари 8- § да гапирил- 
ган.

^айноц сув ва цайноц цоришма- 
лар билан ишлаганда кузойнак, 
цУлцои тациб олиш керак.

Чанг ажратадиган материал (це­
мент ва цум) билан ишлаганда иш­
чилар респиратордан фойдаланиш- 
лари керак.

Агар сув уткир бур билан исити- 
ладиган булса, ц о п ц о р и  ёпиладиган 
ва цуйиш трубалари булган баклар- 
дан фойдаланиш лозим (151-расм).

Кайноц сув ёки бур келадиган 
трубопроводларнинг вентиллари 
ёпиб-очиш осон булган жойларда 
булиши керак.

Тулдиргичлар музлаб бир-бири­
га ёпишиб цолмаслиги учун, одатда, уларни змеевикдан 6yF 
Утказиб иситилади; змеевик бункерлар ёки ёгоч идиш ичига жой- 
ланади. Бу идишларни куздан кечириш ёки ремонт цилиш учун 
бурни тухтатиб цуйиш, змеевикни совитиш, уларни материалдан 
бушатиш керак.

Махсус курсдан утган ишчиларгина химиявий цУшимчалар 
цушиладиган цоришмаларни тайёрлаши мумкин.

Медицина куригидан утган, ёши 18 дан кам булмаган иш­
чиларгина натрий нитритнинг сувдаги эритмасини тайёрлашга 
цуйилади. Бундай ишчилар ишга цуйилишдан олдин улар хи­
миявий цушнмчалар билан ишлашда риоя цилинадиган хавф­
сизлик техникаси билан таништирилиши керак.

Натрий нитрит цуруцхонада ёгоч идиш (бочка), яшик, ба- 
рабанда ёки короз цопларда сацланади. Натрий нитрит сацла- 
надиган хонада овцатланиш ва чекиш тацицланади.

Натрий нитритнинг сувдаги эритмасини яхши шамоллати- 
ладиган хонада тайёрлаш керак. Натрий нитрит эритмаси со­
линган бакларга «эцтиёт булинг зацарли» деб ёзиб цуйилиши 
керак.

У' ер-бу ери тирналган, куйган, шишган, шилинган, шунинг­
дек кузи ва цовори шикастланган ишчилар натрий нитритнинг 
сувдаги эритмасини тайёрлаш учун цуйилмайди.

151- раем. У ткир 6yF ёрда­
мида сувни иситадиган бак
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Натрий нитритнинг сувдаги эритмасини тайёрлайдиган иш­
чилар комбинезон, резина этик ва вд^щоп кийиб олишлари ке­
рак. Иш тугагандан кейин бу кийимларни ечиб, кул ва юзла* 
рини яхшилаб ювиб ташлашлари керак.

Бинолар ва айрим хоналарни КУРИТИШ усулини танлаганда 
фа^ат куритиш самарадорлигини эмас, балки хавфсизлигини 
^ам з^исобга олиш керак.

Хоналарни иситиш учун мулжалланган агрегатларда сукщ 
ёки газсимон ёнилги ишлатилади, уларни нотугри сак;лаш ва 
ишлатиш натижасида Ут чициши ва бахтсиз ^одисалар юз бе- 
риши мумкин. Шунинг учун куритиш агрегатларини ишлатиш- 
га фа^ат махсус у^итилган операторларгина куйилади. Улар 
агрегатлар з^амда ^уритиладиган бинонинг техникавий ва ён- 
гин хавфсизлиги ^олатини кузатиб туришлари керак. Лекин 
иситиладиган биноларда цурилиш ишлари олиб борадиган 
барча ишчилар з^ам цурилиш ишларида риоя килинадиган асо­
сий ^оида ва талаблар билан таништирилиши лозим.

Агрегатлар я^инига опщлантирувчи плакатлар ва уларни 
ишлатишга оид инструкциялар осиб куйилиши керак. К,уритиш 
агрегатлари бино конструкциясидан камида 1 м нари урнати- 
лиши лозим. Хоналардаги з^аво ёниш маз^сулотлари билан 
ифлосланмаслигини синчиклаб кузатиб туриш керак. _

К,уритиш агрегатлари ёки установкаларидан ич кийимларни 
^уритиш, сув иситиш ва материалларни иситиш учун фойдала­
ниш такицланади. Ишлаб турган цуритиш агрегатини каР°в- 
сиз цолдириш ярамайди.

Суюлтирилган газли баллонлар табиий ёки сунъий венти­
ляция билан таъминланган омборхоналарда са^ланиши керак. 
Баллонларга ^уёш нури тугри тушмаслиги лозим. Суюлтирил­
ган з^аво са^ланадиган хоналарда чекиш ва ёнувчан материал­
ларни са^лаш та^щланади.

Хоналарни очиц машъаллар билан ^уритиш та^и^ланади, 
чунки ут чициши ва ис гази билан заз^арланиши мумкин.

Сукщ ёнилги складлари ёнмайдиган бир ^аватли бинолар­
да ёки ертулаларда бонща бинолардан камида 16 м нарида 
са^ланиши керак. Сукщ ёнилгини ти^инли металл идиш ёки 
бурама цоп^сщли идишда са^лаш керак. Сукщ ёнилги тукилган 
ёки сизган жойларга дарз^ол цум сепиб, тозалаб ташлаш керак.

Сукщ ёнилгидан бушаган идишнинг ^оп^оги ёпилган ёки 
ти^ини тицилган булиши керак, уни ^урилиш майдони терри- 
ториясида бонща бинолардан камида 20 м нарида са^лаш 
лозим. Иш куни охиригача уни олиб кетиш керак.

Сукщ ёнилги сацланадиган омборларда чекиш ва очик Ут 
билан ишлаш так;ицланади. Куринадиган жойларга «ут чицищ 
хавфи бор» ва «Чекиш та^и^ланади» деган плакатлар осиб 
цуйилиши керак.

Хар бир сукщ ёнилги омборида ^умли яшик, белкурак, Ут 
Учиргич ва челак булиши лозим.
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У Ч И Н Ч И  К И С М МЕ*НАТ МАСАЛАЛАРИ.

КУРИЛИШ ЭКОНОМИКАСИ  
ВА КУРИЛИШНИ ТАШКИЛ КИЛИШ

XIII Б О Б .

КУРИЛИШДАГИ ХАВФСИЗЛИК ТЕХНИКАСИ ЦОИДАЛАРИ 
ВА ЁНГИНГА КАРШИ ТАДБИРЛАР

60- §. Курилишда мех,натни мухофаза 
Килишнинг асосий коидалари

Мамлакатимизда ме^натни мухофаза килиш иктисодий, 
техникавий, санитария-гигиеник ва 0ИД тадбирлар
системасини к^зда тутади. Бу тадбирлар ишлаб чикаришда 
с о р л о м  ва хавфеиз ме^нат шароитини яратиш ва иш унумдор- 
лигини оширишга каратилган.

Бу тадбирлар уч киемдан иборат булиб, ме^нат конУнчили- 
ги, хавфеизлик техникаси ва ишлаб чикариш санитариясини уз 
ичига олади.

СССРда ме^натни мухофаза килиш илмий асосда амалга 
оширилади: ^имоя воситалари ва ме^нат шароитларини с о р - 
ломлаштиришга оид бошка муаммоларни ишлаб чикиш ва 
такомиллаштириш билан илмий тадкикот институтлари ва 
лабораториялар шурулланади.

Халк хужалигини барча тармокларидаги каби КУРилишДа 
^ам ме^нат шароитларини енгиллаштириш ва сорломлашти- 
риш тадбирлари, фан ва техниканинг энг янги ютуклари, ил- 
рор технология, ишлаб чикаришни автоматлаштириш, механи- 
зациялаштириш ва электрлаштириш, ме^нат маданиятини 
ошириш йули билан амалга оширилади. Янги техниканинг 
тара^киёти ме^нат шароитларини тубдан яхшилаш учун, иш 
Кафтасини кискартириш, орир жисмоний ме^натни кейинчалик 
эса ^ар кандай малакасиз мекнатни йукотиш учун фойдалани­
лади.

Ме^нат ^акидаги конУнлаРДа ички ме^нат тартиб-коида- 
лари кузда тутилган бу коидаларга к^ра маъмурият ишга ки- 
раётган мекнаткашни иш тартиби билан ва машина ёки курол- 
лар билан, ишлаш усуллари, ички ме^нат интйзоми к о и Д а л а р и  
билан таништириши, хавфеизлик техникаси, ишлаб ч и к ар и ш
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санитарияси ва ёниш му^офазаси цоидалари билан таништи- 
риши лозим.

Ме^натни му^офаза ^илиш масалалари коллектив шартно- 
маларида му^им урин тутади. Бундай шартномалар корхона 
маъмурияти билан ишчи ва хизматчилар коллективи номидан 
касаба союзларнинг ишчи комитетлари уртасида *ар йили 
тузилади. Шартномада маъмурият ва ^урилиш комитетининг 
асосий бурчлари курсатилган. Бу бурчлар ме^нат шароитла- 
рини яхшилаш ва ме^наткашларнинг соглигини му^офаза ^и- 
лишга царатилгандир. Шартномада маъмуриятнинг ишчиларни 
иш кийими билан уз ва^тнда таъминлаш, маиший хоналарни 
жи^озлаш, ме^нат му^офазаси, медицина хизматига ажра- 
тилган маблагни узлаштиришга оид бурчлари; цурилиш коми- 
тетларининг ме^нат му^офазасини яхшилашга царатилган тад- 
бирларни утказншга оид бурчлари ^ам киритилади.

Ме^нат шароитини согломлаштириш ва хавфсизлик техни- 
касига оид тадбирлар учун ^урилишда махсус маблаглар аж ­
ратилади.

Касаба союзлари органлари ва уларнинг техникавий, ж а­
моат инспекциялари; ихтисослаштирилган давлат назорати 
(давлат ша^ар техника назорати, р^озонлар назорати, газ, са­
нитария, ёнгин назорати, энергия назорати); ведомоства назо­
рати, халь; назорати органлари, мех;натни му^офаза ^илиш 
^олатини, ме^нат ^а^идаги ^онунларда риоя цилинаётганлиги- 
ни ^амда ме^нат шароитини яхшилашга оид коллектив шарт- 
нома шартлари бажарилаётганлигини текшириб туради.

Бевосита ишлаб чи^аришнинг ^зидаги ме^натни му^офаза 
^илишга оид тадбирларни маъмурият бажараётганлигини ж а­
моат инспекторлари ва касаба союзларининг ^урилиш комитет­
лари тузган комиссиялар текширади. Улар уз ишларига касаба 
союзларнинг актив аъзоларини жалб ^илади ва жамоат инс- 
пекторларига доимий ёрдам бериб туради. Ж амоат инспектор- 
ларини *ар бир профгруппадан, цурилиш участкаларида эса 
^ар бир ишчилар бригадасидан сайланади.

Ж амоат инспектори уз бригадасининг иш участкасидан 
ме^нат ^ацидаги ^онунларнинг, хавфсизлик техникаси *амда 
«шлаб чицариш санитариясига оид цоида ва инструкциялар- 
нинг бажарилишини назорат цилади. Бу бригададаги ме.\нат 
шароитини мукаммал билгани *олда ^оидаларнинг бузилиши- 
ни ва камчиликларини тез аницлайди *амда уларни йу^отиш 
тадбирларини зудлик билан куради.

Ме^нат му^офазасига ра^барлик ^илиш ва хавфсизлик тех­
никаси *амда ишлаб чи^ариш санитариясининг умумий ^олати 
учун жавобгарлик ^урилиш-монтаж ташкилотларида бошлиц- 
лар ва бош инженерлар зиМмасига юкланади.

Бу масалаларда хавфсизлик техникаси катта инженерлари 
бош инженерларнинг ёрдамчиси ^исобланади. Улар объектлар- 
да ме^нат му^офазасини назорат циладилар, хавфсизлик тех-
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никасига оид тадбирларни ишлаб чицадилар з^амда ишчилар 
ва инженер-техник ходимларга шу цоидаларни ургатишни 
ташкил циладилар.

Иш юритувчилар ^злари ра^барлик цилаётган объектларда 
хавфсизлик техникасига оид тадбирларни курадилар, мастер 
ва ишчиларга инструктаж утказадилар, ишлаб Ч1щаришда юз 
берган бахтсиз з^одисаларнинг сабабларини уз вацтида ани^- 
лайдилар ва тегишли актлар тузадилар.

Курилиш мастерлари узларига топширилган иш участка- 
ларида ишларни турри ва хавфсиз бажаришни кузатадилар.

Бригадирлар бригада аъзоларининг мез^нат интизоми гово­
ри булишини таъминлайдилар ва ишчиларнинг ишчи мех;нат 
интизоми ^оидаларини бажаришларини текширадилар. Брига­
дир ме^нат интизомида ва ме^натни муз^офаза цнлиш з^амда 
хавфсизлик техникаси цоидаларига амал ^илишда кшчиларга 
урнак булиши керак.

61- §. Хавфсизлик техникасининг асосий коидалари

К,урилишга янгн кирган ишчилар хавфсизлик техникасига 
оид кириш (умумий) инструктажни з^амда бевосита иш урнида 
хавфсизлик техникасига оид инструктажни утгандан кейинги- 
на ишга куйилади. Улар з^ар гал бонща ишга утганда ёки иш 
шароити узгарганда з^ам инструктаждан утишади. Инструк­
тажни утказиш расмий Ж1цатдан з^ужжатлаштириб цуйилади.

Инструктаждан танщари, ишчилар ^урилишга ишга кел- 
гандан кейин уч ойдан цолдирмасдан тасди^ланган программа 
буйича хавфсиз иш методларига ургатиш керак. Ургатиб бу- 
лингандан кейин ^урилиш ёки монтаж ташкилотининг бош 
инженери ишчиларнинг билимини текширишни ташкил цилиши 
ва уларга гувоз^нома топшириши лозим. Ишчиларнинг хавф­
сизлик техникасига оид билимлари з^ар йили текширилиб, з^ар 
йили янги гувохнома берилади.

А з̂ о л и яшайдиган жойларда цурилиш майдони территория- 
си ураб олинади. Кучалар, умум фойдаланиладиган утиш жой- 
лари буйлаб жойлашган ^урилиш объектлари яхлит девор би­
лан уралади. К,урилаётган объектга я^ин (8— 10 м) ^урилади- 
ган деворда пиёдалар йулкаси устига з^имоя козирёги булиши 
керак. Козирёк куча томонга цараб 20° кщорига кутарилиб 
туриши лозим.

Аз^оли яшамайдиган жойларда сим т^си^лар ^илишга рух- 
сат берилади.

Курилиш объекти территориясида машиналар ва пиёдалар 
Утадиган йуллар курсаткичлари урнатилади. К,атнов учун 
хавфли зоналар (масалан, кранлар, к^таргичларнинг иш жой- 
лари) тусилиб, чеккаларига з^ар томондан яхши куринадиган 
жойга огоз^лантирувчи ёзувлар ва сигнал белгилари куйилади.
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Машина утадиган йуллар, пиёдалар J/тиб турадиган йулка- 
лар, кран излари ва ортиш-тушириш майдончалари ахлат, цу- 
рилиш чициндиларидан тозалаб турилади ва ^еч нарса билан 
Тусиб ^уйилмайди. К иш вацтларида бу жойлар цор ва муздан 
тозаланади, йулларга ^ум ёки шлак сепиб куйилади.

К,урилаётган бинолар ва ^авозалардан к;урилиш чи^инди- 
лари берк новларда ёки кутариш цурилмалари ёрдамида берк 
идиш ёки контейнерларда туширилади. Новнинг пастки учи 
ердан камида 1 м баланд туриши ёки бункерга кириши керак. 
Чициндиларни 3 м дан кам баландликдан мосламаларсиз таш- 
лашга рухсат берилади.

Курилиш майдончасида санитария-маиший хоналар: гар- 
дирофхоналар, кийим цуритиладиган хоналар, ювиниш хона- 
лари, ишчилар исинадиган хоналар, ^ожатхоналар булиши 
керак.

Курилиш майдончасида дори-дармонлар ва шикастланган- 
ларга биринчи ёрдам к^рсатиш воситалари солинган аптечка 
булиши керак.

Материалларни сацлаш. Материаллар сони лойи^ада кур­
сатилган ^ажмдан ошиб кетмаслиги керак, материалларни 
пала-партиш са^лаш натижасида бахтсиз ^одисалар келиб чи- 
^нши ^амда материал ва буюмлар бузилнши мумкин.

Деворлар ва бопща ва^тинчалик иншоотлар я^инига мате­
риалларни тахлаганда маълум оралиц цолдириш керак. Тах- 
ланган нарса агдарилганда х;ам шу девор ёки бонща ва^тинча- 
лик иншоот аганаб кетмайдиган булсин. Х,амма лолларда х;ам 
бу масофа 1 м дан кам булмаслиги керак.

Келтириладиган барча материал ва буюмлар курилиш ^ои- 
даларида кузда тутилган тартибда тахланади.

Плита буюмлар 1 м дан баландлашиб кетмайдиган ^илиб 
тахланади.

Мусбат температурада битум зич яшиклар ёки бочкаларда, 
ё булмаса махсус чу^урларда са^ланади. Битум солинган чу- 
к,урлар албатта тусиб ^уйилиши керак.

Кум, шагал, тош увоклари ва бопща тукма материаллар 
ция штабелларда са^ланади. Штабелларнинг ^иялиги айни 
материалнинг табиий ^иялик бурчагига мос булиши керак.

Кукунсимон материаллар (масалан, цемент, тош кукуни 
ва \  к. лар) бункерлар, ёгоч идишлар ёки бошк;а берк идиш- 
ларда сацланиши керак.

Кислоталар саватдаги шиша идишларга солиниб, айрим 
берк хоналарда бир ^атор цилиб са^ланади. Барча ёнувчи ма- 
гериаллар ёнмайдиган хоналарда са^ланиши керак.

Цуролларни ишлатиш. Электр цуролларни ишлатишдан 
олдин уларнинг тузуклигини, таъминловчи симлар изоляция- 
сининг пухталигини ва корпуснинг ерга уланганлигини текши- 
риш керак. Электр тармогига уланган электр цуролни даров- 
сиз ^олдириш тацик;ланади.
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Ж уда нам хоналарда (намлиги 75% гача) ва зах хоналарда 
кучланиши 36 в дан ошмайдиган дастаки электр цурол билан 
ишлашга рухсат берилади. Кучланиши 36 в дан ошиц электр 
цуролларнинг корпуслари ерга улаб куйилади.

Электр установкалар ва тармо^ларнинг изоляцияланмаган 
ток утказувчи цисмлари (масалан, рубильникларнинг контакт- 
лари, электр машиналарининг ^исцичлари, пасайтириш транс- 
форматорларининг клеммалари, кожухлар ёки боища) пухта 
туси^лар билан тусиб цуйилиши керак. Акс *олда, атрофда- 
гиларни ток уриши мумкин. Ток учиб долган тацдирда ру- 
бильникларни ажратиб цуйиш керак, чунки ток бирдан ке­
либ цолса, электр двигателлар уз-узидан ишга тушиб кетиши 
мумкин.

Дастаки электр куроллар, ёриткичлар ва бопща асбоблар 
(36 в дан оши^ кучланишда ишлайдиганлари) электр тарморига 
шлангли кабеллар (электр таъминлаш тармогининг системаси- 
га ^араб т^рт толали ёки уч толали кабеллар) ёрдамида улана- 
ди. Бунда махсус штепсель вилка ва розеткалари ишлатилади 
(129-расмга царанг). У вилка ва розеткаларнинг махсус ерга 
уловчи контактларининг узунлиги иш контактларидан катта, 
шунинг учун ток цабул ^илгичнинг вилка ва розеткаси тармовда 
уланмасдан олдино^ ерга уланиб цолади.

Ку-яда к^тариб юриладиган кучма лампалар сифатида фа- 
^ат заводда тайёрланган махсус ёриткичлардан фойдаланиш 
мумкин. Уларнинг ток утказувчи цисмларига ^ул тегиб кетмай- 
диган ^илиб изоляцияланган булиши керак.

Дастаки ^уролларнинг ёгоч дасталари ^атти^ ва чайир ёгоч- 
дан (цизилча, цора цайин, граб ёки цайиндан) тайёрланади, 
.силлицланади ва пухта ма^камланади. Дастанинг намлиги 12% 
дан ошмаслиги керак. Даста сиртида учган ва синган жойлар 
булмаслиги керак. КУР°лларнинг иш цисмида дарз, питир ва 
кесиклар булмаслиги лозим.

Зарб бериб ишлатиладиган дастаки куроллар (зубило, теш- 
кичлар)нинг учларида синган ва учган жойлар булмаслиги, ^ул 
билан ушланадиган жойларида питирлар ва уткир ^ирралар 
булмаслиги, орк;а томоиида дарзлар, питирлар ва учган жойла­
ри булмаслиги керак. КУР0Л дастасининг узунлиги камида 150 
мм булиши лозим.

Ишчи зарур куроллар тупламини яшик ёки сумкада са^лаши 
лозим. Х,ар бир ^урол маълум уринда туриши керак.

Махсус ишлаб чи^ариш ургатувидан утган кишиларгина 
механик куроллар билан ишлашга куйилади. Механик ^урол- 
•лардан фойдаланиш гуво^номаси булган ишчиларгагина бундай 
цуроллар беришга рухсат берилади.

Механик ^урол тула т^хтатилгандан ва токдан узилгандан 
кейингина патронга ^рнатилади, патрондан олинади, ростланади 
ва реморт ^илинади. Механик цурол билан улама нарвонлар ва 
омонат тагликларда туриб ишлаш тацицланади.
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Ишда танаффус цилинганда, шунингдек, механик цуролни 
бонща иш урнига кучирганда двигатель токдан узиб цуйилади. 
, Иш вацтида пневмоцуролларнинг шланглари ёки электр ^у- 
ролларнинг кабеллари букилиб ва жуда тарангланиб ^олмасли- 
ги керак. Улар трослар, кучланиш остидаги электр кабель ва 
электр пайванд симлари з^амда газ кескич шланглари билан 
айцашиб цолмаслиги лозим.

Чархлаш станогида ^уролларни чархлаганда абразив доира- 
да дарз йуцлигини текшириш керак. Доирада дарз булса, ста- 
нокда ишлаш мумкин эмас. Янги доирани фацат махсус урга- 
тилган ва яхши инструкция олган ишчигина урнатиши мумкин.

Чархлаш станогида хавфсиз ишлаш учун унда з^имоя кожухи 
ва экрани булиши керак (152-расм). Агар экран булмаса, ишчи 
кузойнак та^иб олиши керак.

Курилиш машиналари ва механизмлари. К,урилиш машина» 
лари ва механизмларини бонщариш з^уцуцини берадиган гувоз^- 
номаси булган ишчилар ва бонща ходимларгина бундай маши­
нани бонщаришга ц^йилади.

Барча ишга тушириш ^урилмалари машина ва механизмлар- 
ни чет кишилар ишга тушира олмайдиган вазиятда туриши ло­
зим. Рубильниклар дастани суриш учун очи^ тешиклари ва 
тир^ишлари булмаган кожухлар билан жиз^озланади. Рубиль­
никлар цулфланадиган яшикка жойланади. Рубильникларнинг 
металл кожухлари ерга улаб цуйилади.

Курилиш машиналари ва механизмларининг металл цисм- 
лари ерга уланади. Электр энергияси келиши т^хтаганда ру­
бильник ажратиб цуйилади.

Машиналарнинг барча ^аракатланувчи цисмлари т^силади. 
Тусиц мустаз^кам, пухта булиши ва ишни цийинлаштирмаслиги 
керак.

152-расм . Химоя кожухли, экранли <а) ва зим оя эк- 
рансиз (б)  чархлаш станогида ишлаш
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Машиналар бутунлай тухтатилгандан кейингина уларни куз- 
дан кечириш, тозалаш, мойлаш ва ремонт цилиш мумкин. Иш- 
дан таш^ари пайтларда, шунингдек, машиналарни куздан кечи­
риш, мойлаш ва тозалаш пайтларида машина ёт кишилар ишга 
тушириши мумкин булмаган вазиятда туриши керак. Бунинг 
учун ишга тушириш цурилмалари ^улфлаб куйилади.

Ишларни баж ариш да риоя цилинадиган умумий цоидалар. 
Хавозалар, сурилар, нарвонларнинг ер сат^и ёки ораёпмадан 
1 м дан баланд жойлашган супалари камида 1 м баландлик- 
даги туси^ билан тусиб куйилади. У туткич, битта оралик эле­
мент ва баландлиги камида 15 см ли бурт тахтасидан иборат. 
Хавозалар, сурилар ва нарвонларнинг тусувчи элементлари 
пролёт уртасига горизонтал цуйилган камида 25 кг куч келади­
ган йигма нагрузкага ^исобланади.

Одамнинг буйидан баланд сиртларни кошинлашда оёц ости­
та мустадкам ва тургун сурилар цуйилади. Сурилар урнига та- 
содифий таянчлар (бочкалар, гиштлар ва з .̂к.) устига туйилган 
омонат супалардан фойдаланиш ^атъий та^и^ланади.

Урнатилган жи^озлар устида ёки одамлар ^тиб турадиган 
жойлар устида бажариладиган ишлар мустадкам 1 м ли туси^ 
ва камида 18 см баландликдаги борт тахта билан таъминланган 
яхлит супача устида туриб ^илиниши керак. Иш уринларини 
тусмай, супачаларсиз 1,5 м дан баланд жойдаги ишларни бажа- 
радиган ишчилар ^имоя белбоглари та^иб олишлари керак. Х,и- 
моя белбогларининг паспортлари булиши ва х;ар 6 ойдан кейин 
5 мин мобайнида статик нагрузкага (300 кг) синалиши керак.

Бир ва^тда икки ва ундан куп цават ^авозаларда туриб иш­
лаганда тегишли ^имоя к;урилмалари булиши шарт.

Ишчилар касал булиб колмаслиги учун ^урилаётган бинолар 
ичи елвизак (сквозняк) дан ^имояланган булиши лозим.

62- §. Енгинга карши тадбирлар

Курилишда ёнгин хавфсизлигини таъминлашга ^аратилган 
тадбирларни амалга ошириш учун жавобгарлик цурилиш ва 
и^тисодлаштирилган трестларнинг бопщарувчилари, цурилиш, 
и^тисодлаштирилган монтаж бопщармаларининг бошли^лари, 
курилиш участкалари объектларида эса иш бошцарувчи зимма- 
сига юкланади.

Ишга янги ^абул цилинган ишчиларни ёнгинга царши тад­
бирлар инструкциясини утказишни цурилиш объектларининг 
бошлицлари ташкил цилади.

E hfhh чи^ншининг олдини олиш ва ёнгинга ^арши курашиш 
учун цурилиш майдонлари, омборлар ва бошца объектларда 
кунгилли ут учириш дружиналари ташкил цилинади.

Курилиш объектларининг бошли^лари )qap йили ёнгинга 
царши минимумлар утказишлари ва барча ихтисосдаги брига-
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дирлар, инженер-техник ходимлар, омборчилар ва *.к. ларнинг 
•ёнгинга царши цоидаларни билишларини текшириб туришни 

..ташкил цилишлари лозим.
Х,ар бир цурилиш объекти ёнгинга царши жи^озлар ва инвен- 

тарлар билан жи^озланган булиши керак. Ёнгинга царши жи- 
^озлар характери Давлат ёнгин назоратининг ма^аллий орган­
лари билан келишиб белгиланади. Энг оддий ёнгинга царши 
инвентарлар: лумлар, болталар, белкураклар, илгаклар, пацир, 
цум яшиклари; ут учириш воситалари — ут учиргичлар, сувли 
бочка, цумли цои ёки яшиклар. Инвентарь ва асосий ут учириш

воситалари куринадиган жойдаги 
махсус шитга осиб куйилади (153- 
расм).

К,урилиш-монтаж ишларини ба- 
жаришда чицадиган купчилик ён- 
гинларнинг сабаби шу цурилишда 
ишлаётган ишчиларнинг ёнгин 
хавфсизлиги цоидаларини бузиши- 
дир.

Купинча ёнгин иш вацтида, очиц 
ут билан нотугри ишлаш, гугуртни 
^чирмай ерга ташлаш, папирос цол- 
дигини учирмай ташлаш, осон алан- 
галанадиган суюцлик сацланадиган 
хоналарда гугурт ёциш натижасида 
келиб чицади.

Электр тармоцларининг бузуц- 
лиги, электр жи^озлардан фойдала­
ниш цоидаларининг бузилиши, вац- 
тинчалик иситиш жи^озларининг 

нотугри турилиши *ам купинча ёнгин чицишига сабаб булади.
Хар бир цурилиш объектида ^т учириш цисмларининг тез 

ва муваффациятли ишлаши учун зарур булган ^тиш жойлари 
булиши лозим.

Курилиш бошлангунига цадар цурилиш майдончасида ша- 
^арнинг магистрал йулига чицадиган й^л курилади. Курилиш 
майдончасидан шу йулга олиб чицадиган камида иккита й^л 
булиши керак.

Агар бино фасади магистрал йулга чицадиган булса, девор 
билан цурилаётган бино орасида энг камида 3,5 м ли йул цол- 
дириш керак. Гидрантлар, омборларга машина бора оладиган 
йул булиши керак.

Бу йулларнинг ^аммаси доим б$ш туриши, яхши ёритилиши 
ва шай булиши, цаттик; цоплам ётцизилган булиши лозим. Чун­
ки зарур пайтда ^чириш машиналари бемалол $та олиши ке­
рак. Ут учириш учун мулжалланган йуллар шундай турилиши 
керакки, *ар бир цурилаётган бино ёки иншоот йулдан к^пи 
билан 25 м нари булсин.

1 5 3 -раем. У т учириш -инвен- 
тарь шчити:

J  — унверсал илгак, 2 ва 6—ут учир­
гичлар; 3 ва 5 — ут учириш болтлари; 

4 — чангак; 7 — лум
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Бино билан материаллар тахлами орасидаги жой камида 5 м 
булиши керак.

Курнлиш майдончасида ишлайдиган кишиларнинг ^аммаси 
белгиланган режимга риоя цилишлари лозим: шахсий хул^-ат- 
ворлари ^оидаларини бажаришлари, барча хил материал ва бу- 
юмларни тугри сацлашлари, цурилиш майдонининг узини саран- 
жом тутишлари, ёнринга ^арши тадбирларга риоя цилишлари 
керак.

Курилиш майдончасида махсус ажратнлган жойларда, яъни 
урналар, сувли бочкалар, па^ирлар билан жи^озланган жойлар­
да чекиш мумкин.

Агар зарур булса, ишлаб чи^ариш чициндиларн махсус аж- 
ратилган ходим кузатувида маълум жойда ёйилади. Ишчилар­
нинг исиниши учун гулхан ё^иш та^щланадн.

Осон алангланадиган ва ёнадиган сукщликлар са^ланадиган 
хоналарга герметик ёритиш арматураси урнатилади, включател- 
лар эса танщарига ^илинади. К,урилиш территориясида 500 л 
дан ошмайдиган осон алангланувчан ва ёнувчан сукщликлар 
са^лашга йул куйилади. Улар ёпи^ металл идишларга солнниб, 
ертула ёки ярим ертулаларда са^ланади.

Ишлар бажарилаётган хоналарда бу материалларнинг ми^- 
дори бир сменага етадигандан ортиб кетмаслиги лозим, смена 
мобайнида ишлатилмай долган материаллар эса йигилиб, ^улф- 
ланадиган махсус металл шкафларда ёки яшикларда са^ланиши 
керак. Мой теккан иш кийимини иш жойида са^лаш мумкин 
эмас. Уни маиший хонага осиб цуйиш керак.

Ут чигщанда ёки унинг аломатлари сезилганда (тутун ёки 
хид пайдо булганда), дар^ол ут учириш командасига хабар 
бериш керак. Бир ишчи хабар беришга югуради, ^олганлари ут 
^чириш командаси келгунга ^адар ва^тни утказмай бор восита- 
лардан фойдаланиб, ёнринни учиришга киришишлари керак. Бун­
да шуни эсдан чи^армаслик керакки, ёнрин чиедан хонада 
еливизак ^осил ^илиш мумкин эмас, чунки янги ^аво кириб 
ёнринни кучайтиради. Бу хона эшик ва ойналарини ёпиб ^уйиш 
керак. Одамларни ^утцариш, материалларни чи^ариш ёки 
ёнринни учириш учунгина уларни очиш мумкин.

Полга (ерга) тукилиб ёнаётган бензин ёки керосин ва бонща 
осон алангаланувчан ёнувчи сукщликларни яхшиси купикли 
Ут учиргич билан учириш маъ^ул. Уларни сув билан учириш 
ярамайди, чунки бу сукщликлар сувдан енгил булгани учун, 
сув сиртига сизиб чи^иб, сув сиртида ёнабошлайди, натижада 
ёнрин кенгаяди.

Купикли ут учиргични ишлатиш учун пуркаш тешигини 
шпилька ёрдамида тозалаш, сунгра чап ^ул билан пастки даста- 
сидан, унг ^ул билан устки дастасидан ушлаб орзини  пастга 
царатиш, ва зарб кнопкасини ^аттиц жисмга уриб, зарб 
бергични ут учиргичга киритиш керак. Ут учиргичдан чи^аётган 
оцимни ёнаётган сиртга кщоридан пастга эмас, балки ёнаётган
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идиш буртига ёки бурчак остида йуналтириш керак, токи у 
ёнаётган суюцлик сиртини цопласин. Купик оцимини ёнаётган 

4суюцлик сиртига перпендикуляр йуналтириш мумкин эмас, чун­
ки сую^лик сачраб ёнгин кенгайиши мумкин.

Кучланиш остидаги ёнаётган симларни КУРУ1̂ КУМ ёки кар­
бонат ангидридли ут учиргич билан учириш керак. Бунинг 
учун сув ёки купикни ишлатиш та^ицланади.

Агар девор ёки пардевор ёнаётган булса, сув о^имини 
ю^оридан пастга йуналтириш керак. Шунда юцоридан о^аётган 
сув ^ам ут учнришга ёрдам беради.

Агар ёнгинни тезда учиришнинг иложи булмаса, ут учиришни 
тухтатмаган ^олда ёнаётган жойдаги ёнувчан материалларни 
олиб кетиш ва цушни хоналардаги материалларни ^ам чинара 
бошлаш керак.

Енгинни бартараф ^илишга оид барча чораларни куриш 
цурилиш участкасидаги барча ишчилар ва хизматчиларнинг бур- 
чидир.



XIV Б О Б .

КУРИЛИШНИ ТАШКИЛ КИЛИШ 
ВА КУРИЛИШ ЭКОНОМИКАСИ 

ХАКИДАГИ МАЪЛУМОТЛАР

63- §. Социалистик ишлаб чицаришни 
ташкил цилишнинг асосий принциплари 

ва асосий цурилишни бошкариш

СССР халц хужалигининг асосий звеноси социалистик дав­
лат ишлаб чицариши ^исобланади. Унинг фаолияти хужалик 
‘мустациллиги ва корхона ташаббусини марказлашган ра^барлик 
билан уйгунлаштириш асосида тузилади.

Социалистик корхона юцори орган ра^барлигида $з коллек- 
тиви кучи билан халц хужалиги планига мувофиц, илмий ва 
хужалик ^исоби асосида ишлаб чицариш фаолиятини амалга 
оширади.

Корхонанинг жамоат ташкилотлари ва бутун ходимлар кол- 
лективи партия цуйган вазифаларни бажаришга оид тадбирлар- 
ни му^окама цилиш ва амалга оширишда кенг цатнашади. Кор­
хона ихтиёрига берилган ^уцуцлардан бутун халц хужалиги ва 
корхона ходимлари коллективн манфаатлари й у лада фойдала- 
н ил ад и.

Курилишни бошкариш органларини ташкилий тузилиши 
асосида хужаликни юритишнинг ленинча принципи—демократик 
централизм принципи ётади. Бу принцип централизм ва социа­
листик демократия бирлигини ифодалайди *амда ишлаб чица- 
риш воситаларининг социалистик мулклиги ва бутун халкнинг 
бевосита манфаатдорлигига асосланади. Халцимиз коммунисток 
жамият цуришнинг умумий мацсад ва вазифалари билан 
жипслашган.

Бу принцип цатъий яккабошчиликнинг курилиш корхонасини 
бошцаришга кенг ме^наткашлар оммасини жалб цилиш ва улар- 
нинг ижодий активлигини ^ар томонлама ривожлантиришни 
уйгунлаштиришда уз аксини топади.

Курилиш ицтисодлашиши ва территориал жойлашишини 
^исобга олиб бошцарилади. Бунда йирик ихтисослашган цури- 
лиш ташкилотлари ихтисослаштирилган министрликлар ихтиё­
рига тупланади.

Курилишни боищаришнинг асосий звеноси цурилиш-монтаж 
ташкилотлари, трестлар, цурилиш бошцармаларидир. Уларнинг 
ихтиёрида цурилиш процессини охирига етказадиган ишчилар,
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инженер-техник ходимлар ва хизматчилар ^амда зарур ишлаб 
чикариш воситалари мавжуд.

Трест бошида бонщарувчи туради, у шу трест таркибига 
кирадиган курилиш бошцармаларининг бутун фаолиятига тула 
жавоб беради. Трестнинг бош инженери — бонщарувчининг би­
ринчи уринбосари ^исобланади. У техникавий сиёсатни утказиш- 
га ва курилиш корхонасининг фаолиятига жавоб беради.

Трест таркибига кирадиган цурилиш бопщармаси бевосита 
объектларда ишларнинг бажарилишига ра^барлик ^илади. У 
бажариладиган ишларнинг тугри ташкил ^илинишини, объект- 
ларнинг белгиланган муддатда ишга туширилишини, ишларнинг 
сифатини, цурилиш таннархининг пасайишини, цуйи план- 
лаштиришни, материалларни уз вацтида келтиришни, машина 
ва жи^озлардан т^гри фойдаланишни, ишчи кадрларни уз 
ва^тида танлаш, расмийлаштириш ва ургатишни таъминлайди.

Бошцармада турли участкалар ташкил цилиниб, цурилиш 
ёки махсус ишларни бевосита бажаради. Иш ^ажмига ^араб, 
цурилиш участкасини иш юритувчи ёки бир неча иш юритувчи- 
ларнинг ишини бонщарадиган участка бошлиги бонщаради.

Иш юритувчи цурилиш ишлаб чи^аришининг асосий ташки- 
лотчиси ^исобланади, у янги техниканинг жорий ^илинишини 
таъминлайди, ишчиларнинг иш урнига тугри цуйилишига ра^бар- 
лик ^илади ва цурилиш машиналаридан тугри фойдаланишни 
таъминлайди. Иш юритувчи хавфеизлик техникаси, саноат 
санитарияси ва ёнгин му^офазаси ^олатига жавоб беради. Унга 
бир неча бригадаларга ра^барлик ^иладиган мастерлар буй- 
сунади.

Х,ар бир цурилиш участкасида нормаловчи-техннк булиб, у 
ишларни нормалайди з^амда ^илинадиган ва ^илинган ишлар 
учун нарядлар тузади, курилиш участкасида табелчи ва омбор- 
чи булади.

64- §. Курилишда ишлаб чикариш 
-технологик комплектлашни ташкил килиш

Курилишдаги говори иш темпи, йигинчо^лик, поток усули ва 
механизация объектга куп ми^дорда турли материалларни уз 
ва^тида келтиришни талаб ^иладиган ^озирги ва^тда материал- 
техникавий таъминотнинг оддий формаси яро^сиз булиб цолди, 
чунки у ишда туриб к;олишларга, материалларнинг иероф були- 
шига, иш кучи ва автотранспортнинг бекор туриб ^олишига са- 
баб булиб, цурилиш суръатини сусайтиради.

Ишлаб чи^ариш-технологик комплектлаш ^урилишларни 
материал-техникавий ресурслар билан таъминлашнинг янги 
самарали формаси ^исобланади. Бунда ани^ инженерлик ^исоб- 
лари асосида курилиш объектлари ^абул ^илинган технология 
ва ишларни бажариш лойи^асига мувофи^ келадиган ми^дорда
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ва муддатларда зарур материаллар, буюм ва деталлар билан> 
комплектланади.

Ишлаб чицариш-технологик комплектлаш системаси мате- 
риал-техникавий таъминотнинг оддий формасидан шу билан 
фарц ^иладики, бунда цурилишни материаллар, буюм ва детал­
лар билан таъминлаш марказлаштирилган усулда, планли тар- 
тибда амалга оширилади. Келтириладиган буюм ва деталлар- 
максимал даражада тайёр ^олда 'булади. Одатда, барча мате­
риаллар контейнерларда 
келтирилиб, ишлар ба- 
жариладиган зонадаги 
ёпи^ жойларда ёки мино- 
рали кран ёки кутаргич 
ишлайдиган объект олди 
зонасида туради.

Объектларни комп­
лект таъминлашда мате­
риалларни ^айта ишлаш, 
маромига етказиш ва 
комплектлашга оид куп- 
гина технологик процесс- 
лар цурилиш майдонида 
эмас, балки заводлардаги 
махсус устахоналарда ба­
жарилади.

Плитка цоплаш ишла- 
рида бундай процесслар- 
га: линолеумни бичиш ва 
комплектлаш, плитка (ке­
рамик плиткалар ва 
ПХВ) ларни хиллаш ва 
комплектлаш, цуруц ара- 
лашмаларни, мастика ва 
елимларни тайёрлаш ки­
ради.

Курилиш объектлари- 
ни комплектлашда кон- 
тейнерлардан фойдала­
ниш ортиш-тушириш иш- 
ларида банд булган иш­
чиларнинг иш унумини 
анча оширишга, бу ишлар 
таннархини пасайтириш-
га, к^тариш-ташиш механизмларидан самаралироц фойдала- 
нишга, шунингдек, вацтинчалик берк омборлар ^уришдан воз 
кечишга ва цурилиш таннархини пасайтиришга имкон беради.

Купгина йирик цурнлиш ташкилотларида, масалан, Глав- 
мосстрой, Ленинградстрой объектларида ва уй ^уриш комби-

154- раем. М етлях, сирланган ва поливи­
нилхлорид плиткалар учун контейнерлар  
(а ) ва сирланган плиткалар учун К П -93  

симли контейнер (б):
1 — тавака; 2 — шпингалет; 3 — каркас; 4 — скоба; 

5 — цогщоц; 6 — ёгоч тушама
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Плиткаларни ташиш ва сацлаш учун мулжалланган контейнерларнинг 
техникавий характеристикаси

13- ж а д в а л

П литкалар

Курсаткичлар метлях
100X100 150X150 сирланган поливинил­

хлорид

Юк кутарувчанлиги, к г ....................... 420 336 330 259

Контейнердаги материаллар сони,
100 70 15 39

Сирдирувчанлиги, м 2 ............................ 20 16 30 129,6

Юк билан огирлиги, к г ........................ 470 386 380 309

* Сирланган плитка яшикларга тахланади

натларида ва к. ларда метлях, сирланган ва поливинилхлорид 
плиткалар контейнерларда келтирилади.

Контейнер (154-раем, а) бурчаклик п^латдан ясалиб, устига 
металл тур цопланган тугри туртбурчак каркас 3 дан иборат. 
Устки тур цопцоц бутун узун томони билан ошиц-мошивда урна­
тилган булиб, плиткаларни ортиш ва тушириш пайтида очила- 
ди. Плиткаларни ортиш ва тушириш цулай булиши учун ён де- 
вори *ам ярмигача очилади. Каркас стойкаларига илмоцларни 
илиш учун цулоцлар цилинган.

Метлях, сирланган ва поливинилхлорид плиткалар учун мул­
жалланган контейнернинг техникавий курсаткичлари 13-жад- 
валда келтирилган.

Контейнернинг улчамлари, 1000X600X600 мм, ошрлиги 
(юксиз) 50 кг. Контейнерлар бевосита объектга автомобиллар- 
да марказлаштирилган усулда ташилади.

Главленинградстрой уй цуриш комбинатларида, трестларида 
пардозлаш материалларини, шу жумладан сирланган ва метлях 
плиткаларни цурилиш майдонларига комплект келтиришда 
тугри туртбурчак ёки квадрат шаклли симли контейнер КП-93 
4154-раем, б) цулланилади. Бурчакларида тираклари булгани 
учун бундай контейнерларни 6— 10 тадан тахлаб ташишга им­
кон беради. Контейнерларнинг панжарасимонлиги контейнерда- 
ги материалларнинг ^олатини кузатиб туришга имкон беради.

Бунда'й контейнер улчамлари: ташци — 375X 375X 180 лиг, 
и ч к и  325X325X133 мм. Бир контейнерга 100 та плитка кетади 
(100ХЮ0 мм улчамли, 1 ж2 плитка ёки 150X150 мм улчамли 

2,25 м2 плитка). Буш контейнернинг о тр л и ги  2,9 кг.
Керамик плиткалар ихтисослаштирилган трестнинг комп- 

лектлаш базасида маромига етказилади ва комплектланади. У 
ерда плиткалар комплектлаш карталарига мувофиц хилланади 
ва тахланади. Полларга турли рангдаги метлях плиткаларни
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^оплаганда контейнерга зарур нисбатдаги керакли рангдаги 
плиткалар тахланади.

Пардозлаш материалларини комплектлаш карталаридан 
фойдаланиб, ю^орида айтиб утилган афзалликлардан танщари, 
курилишда иш бош^арувчининг иш бажариш учун материаллар 
ёзиб берщпини анча осонлаштиради, иш бошлашдан олдин хо­
на, квартира, цават, секцияда бажариладиган ишлар учун 
нарядлар ёзишни цулайлаштиради.

65- §. Материалларни вертикал ташиш

Пардозлаш ишларида, хусусан кошинкорликда донали ва 
тукма материалларни вертикал ташиш учун, асосан, минорали 
цурилиш кутаргичлари С-598, С-447, Т-41 ва янги кутаргичлар 
С-867, С-447М, С-953, ПП-600-70 ^улланилади.

Минорали кутаргич С-598 кам ^аватли (уч ^аватгача) к;ури- 
лишда ишлатилади. Уни ишлатиш пайтида бинога ма^камлаб 
^уйиш керак.

Кутаргич С-447 уртача (5—6) цаватли биноларда цуллани- 
лади. У бино конструкцияларига фак;ат устки тираги — ригель 
билан ма^камланади. Бу жуда му^им, чунки курилишда купин- 
ча заводда турли материаллар билан кошинланган деталлар 
цулланилади.

Кутаргич Т-41 9— 12 ^аватли биноларда фойдаланилиши 
мумкин. Унинг буриладиган юк платформаси булиб, юкни туг- 
ридан-тугри дераза уйигига киритишга имкон беради. Бу эса 
юк туширишни тезлаштиради ва хавфсиз ^илади.

Кутаргич С-867 беш ^аватгача булган бинолар цурилишида 
ишлатилади. Уни худди кутаргич С-447 га ухшаб ма^камлана- 
ди. Кутаргич С-867 да юк майдончаси булмайди, унинг урнида 
юк узатиш механизми урнатилган. Бу механизм юкни дераза 
уйиги ор^али бино ичига киритишга имкон беради.

Кутаргич С-447М нинг айрим секциялардан иборат минора- 
си бор. Унинг тузилиши кутаргич С-147 никидан фар^ цилмай- 
ди, лекин уни 9 ^аватли бинолар учун урнатиш мумкин.

Кутаргич С-953 16 цаватгача биноларга юкни к^/тариб, де­
раза уринларига узатишга мулжалланган. Юкнинг узатиш меха- 
низмининг энг катта цулочи 3,5 м, юк кутарувчанлиги 500 кг, 
юкни 50 м гача баландликка кутаради, тезлиги —30 м/мин. Ку­
таргич С-953 да юк кутариш аравачаси урнига монорельс урна­
тилган. У минорада яертикал йуналишда юк канати билан сил- 
жийди. Монорельсга тельфер монтаж цилинган.

Кутаргич ПП-600-70 минораеи фазовий конструкциядаги уч: 
ёк;ли призма тарзидаги айрим секциялардан ясалган. Бу кутар- 
гичнинг тургунлигини таъминлайди. К^таргичнинг юк платфор- 
масини бинонинг икки секцияси орасидаги пардевор уци буйича 
урнатганда шу иккала секцияни бир ва^тда юк билан таъмин- 
лаши мумкин. Юк майдончаси иккита чицарма аравача билан
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жи^озланган. Бу аравачалардан икки секцияни таъминлашда 
фойдаланилади. Умумий юк кутарувчанлиги —600 кг, jqap бир 
аравачага 300 кг дан. Юкнинг кутарилиш баландлиги —70 м, 
тезлиги — 30 м/мин. Куп секцияли турар жой биносини поток 
усулида пардозланганда ^ар бир секция олдига кутаргичлар 
урнатилади.

Хизмат курсатувчи ходимлар сонини камайтириш ва кутар- 
гичлардан фойдаланиш самарадорлигини ошириш учун бир 
марказий пультдан туриб барча кутаргичларни бонщариш сис- 
темаси цулланилади. Бунинг учун кутаргичлар юритма сифа­
тида электромагнит тормозли, Т-224 типндаги электрореверс 
лебёдкалар билан жи^озланади. Лебёдкалар включатель КВ- 
211 ёки КВ-411 ли реверсив ишга туширгичлар П-22-4М ёки 
П-32-4М билан му^офазаланган.

Узо^дан туриб бонщариш марказий пульти бино фасадидан 
Ю— 15 м нарига ^урилган ойнаванд будкага жойлаштирилади. 

Уни бир моторист бонщаради. Будкада Я К -100 типидаги уму­
мий рубильник ва барча кутаргичлар учун мулжалланган ишга 
тушириш кнопкалари бор панель жойлашган. Моторист ва i^a- 
ватлардаги ишчилар бир томонлама телефон ало^а ёрдамида 
хабарлашиб туришади.

Ишчи мотористни чацириш учун юк ^абул цилинадиган де­
раза урнидаги проводка розеткасига учталик вилкани тицади. 
Моторист кутаргичлардан бирининг юк платформасини кута- 
риш ёки тушириш учун буюртма ^абул цилади. Кутаргичларни 
бундай узо^дан туриб бош^ариш усулини бир ва^тда туртта- 
гача кутаргичлар урнатилган биноларда цуллаш маъ^ул. Бир 
йула куп сонли кутаргичларни бонщариш тавсия цилинмайди.

Минорали цурилиш юк кутаргичлари ишлатиладиган ^ури- 
лиш майдонлари ва биноларида ишловчи ишчилар билишлари 
лозим булган хавфсизлик техникасининг асосий ^оидалари куйи- 
дагилардан иборат.

Юк кутаргичларидан одамларни кутариш ва туширишда 
фойдаланиш та^и^ланади.

Платформа юк ортиладиган ва юк бушатиладиган барча 
жойларда кутариш ёки тушириш йул цуйиладиган юкнинг мак- 
симал огирлиги курсатилган ёзув булиши ^амда кутаргичнинг 
ишлатиш ^оидалари осиб куйилиши лозим.

Кутаргич олдидаги майдонча текис, озода булиши, сирпан- 
чи^ булмаслиги керак.

Кутариладиган юк платформаси остидаги майдон хавфли 
•зона ^исобланади, кутаргич ишлаб турган ва^тда у ерга ^еч 
■кимнинг киришга ^авди йу^.

Хавфли зона улчамлари юкни 20 м гача баландликка кутар- 
ганда, кутаргичнинг пландаги максимал улчамларидан 5 м кат- 
таро^ олинади. Кутариш баландлиги ошган сари хавфли зона 
улчамлари ^ам кенгаяди. Хавфли зона тусиб цуйилади. Тусиб ^у- 
йилган хавфли зонага ого^лантирувчи белгилар ва плакатлар
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осиб цуйилиши керак. Огирлиги маълум булмаган юкни кутариш 
тацщланади.

Юкни тушириш учун ишчининг платформага чициши тациц- 
ланади.

Иш тугагандан сунг платформа тушириб цуйилиши, электр- 
тармогидан кутаргич узиб цуйилиши керак.

Майда донали юклар, тукма материаллар ва цоришмалар- 
ни махсус идишда (масалан, контейнерлар, ёгоч пацирларда) 
кутариш керак. Бу идишларни кутаргич платформасига ях­
шилаб ма^камлаб куйилади.

Тукма материаллар ва цоришмаларни махсус идиш цул- 
ламасдан платформага ортиш тацицланади. Идишга тукма 
материаллар ва цоришмаларни солганда, юк сат^и идиш чет- 
ларидаи камида 100 мм пастроц туриши керак. Аравачани 
вертикал кутариб, платформанинг узини горизонтал силжи- 
тиш учун мулжалланган йуналтирувчи ва гилдиракларнинг 
ифлосланиши ва кирланишига йул цуймаслик керак.

Йирик габаритли материаллар (масалан, ёгоч толали пли­
талар, цатлам-цатлам пластик листлар) ни уларнинг платформ 
мадан сирпаниб кетиши ва тушиб цолишига йул цуймайдиган 
махсус мосламалар ёки платформага урнатиладиган махсус 
кассета ва контейнерлар ёрдамида кутариш керак.

Контейнерлар ва плиталарни платформа тусигига тираб 
цуйиш тацицланади.

66- §. Мех,нат ва ишлаб чи^ариш 
процессларини ташкил цилиш

Ме^натни ташкил цилишнинг социалистик принципи бар­
ча ходимларнинг фаоллиги ва ижодий ташаббусининг ривож- 
лантирилиши, илгор технология ва ишлаб чицариш илгор 
усулларининг ц^лланилишига асосланган *амда аввало ме*- 
нат унумдорлигини кутаришга царатилган. Ме^натни ташкил ци- 
лишнинг бу принципи бутун коллективлар ва айрим ходимлар 
$ртасида социалистик мусобаца тарзида ифодаланади.

Социалистик мусобаца ишлаб чицариш планларининг бажа- 
рилишига, янги техниканинг жорий цилинишига, иш унумдорли­
гини оширилишига, ма^сулот сифатини яхшиланишига цара- 
тилган.

КПСС Марказий -Комитетининг социалистик мусобацани 
ташкил цилишни янада яхшилаш т^грисидаги царорида таъ- 
кидланадики, социалистик мусобацани янада ривожлантириш ва 
уни ташкил цилишни такомиллаштириш КПСС XXIV съезди 
илгари сурган мамлакатни ицтисодий ва ижтимоий-сиёсий ри­
вожлантириш программасини ^аётга муваффациятли татбиц 
этишнинг му^им шартидир.

Социалистик ва коммунистик цурилишнинг бутун босцич- 
ларида мусобаца халц оммасининг ижодий ташаббусини ри-
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вожлантириш, социалистик коллективчиликни шакллантириш- 
нинг кучли воситаси булиб келган ва шундай булиб цолади. 
У ишлаб чикариш кучларини кутариш, ишлаб чикариш муно- 
сабатларини такомиллаштириш, ме^наткашларни тарбиялаш 
ва ишлаб чикаришни бошкаришга жалб килишнинг самаралй 
методи булиб хизмат килган.

Курилишда ме^натни ташкил цилиш формалари турлича 
булиши мумкин: улар кулланиладиган конструкцияларга, иш 
методларига, машиналар, установкалар ва бошка ишлаб чн- 
Кариш воситаларига боглик булади.

Курилиш процесси бир катор изчил операцияларга були- 
нади. Улар ишчиларнинг малакасига цараб группаланиши мум­
кин. Операциялар бу тарзда махсуслаштирилганда ишлар по- 
ток-ажратма усулда бажарилади. Натижада иш вактидан 
унумли фойдаланилади ва иш унуми ошади. Ме^натни ихти- 
оослаштириб ташкил килиш формаси айрим звенолар тузиб, 
ишларни ажратилган операциялар буйича бажаришга шароит 
яратади.

Ишнинг мураккаблиги ва иш усулларининг самарадорли- 
гига караб ихтисослаштирилган звено бир неча ишчидан ту- 
зилади.

Звено составинн танлашда шунга эътибор бериш керакки, 
мураккаброк операцияларни юцори малакали ишчилар, осон- 
рок операцияларни пастрок малакали ишчилар бажарадиган 
булиши керак.

Агар операцияларни ажратиш принципида ишлайдиган иш­
чилар звеноси айрим иш хилларини бажариш учун бригада- 
ларга бириктирилса, ишлаб чикариш ва иктисодий самара энг 
юкори булади.

Бригадалар, одатда, бир касбдаги 20—25 ишчидан иборат 
Килиб ихтисослаштирилиши ёки бир-бири билан богланган 
ишларни (масалан, асосий ва цушимча ишларни) бажариш 
учун мулжаллаб, турли касбдаги ишчилардан комплекс ки- 
либ тузилиши мумкин. Комплекс бригадада 50 кишигача бу­
лади. Тугал ма^сулот бригадалари ^ам тузилади; улар бир- 
бири билан боглик ишларни бажарибгина колмай, балки кон­
структив элементни ёки бутун бинони битириб топширади. 
Одатда, бундай бирлашган бригадаларга бутун бажарилади­
ган иш ^ажми учун аккорд нарядлар берилади.

Ишчилар ме^натни ташкил килиш иш вактидан самарали 
ва тулик фойдаланишга, турли механизация воситаларини 
Куллаш йули билан ме^натни максимал даражада енгиллаш- 
тиришга, иш сифатини яхшилашга ва ни^оят, иш унумдорли- 
гини оширишга ёрдам бериши керак. Иш унумдорлигини оши- 
риш — социалистик ишлаб чикаришнинг усишн ва ме^наткаш- 
ларнинг моддий турмуш даражасини кутаришдаги асосий 
омилдир.

Х,озирги замон курилиш корхонасида иш унумдорлигини

280



аста-секин ва узлуксиз оширишнинг асосий й^ллари — уни 
индустриаллаштириш, механизациялаштиришни кучайтириш, 
илгор иш методларини цуллаш, ишлаб чицариш технология- 
си ва ташкил цилинишини яхшилаш, ме^натни илмий ташкил ки- 
лишни ишлаб чициш ва татбиц цилиш.

К,урилиш процессини индустриаллаштириш курилиш май- 
донини монтаж цехига айлантиришга имкон беради; бунда 
бино ва иншоотларни цуриш ихтисослаштирилган заводларда 
пардозланган ва кошинланган йигма элементлардан монтаж 
цилишдан иборат булиб цолади.

Бевосита цурилиш майдонида *ам, курилиш деталлари за- 
водларида *ам иш унумдорлигини муваффациятли ошириш 
учун ишлаб чицаришда ^озирги замон фан ва техника ютуц- 
ларидан фойдаланган *олда ме^натни илмий ташкил цилиш 
(НОТ) ни цуллаш лозим.

Ме^натни илмий ташкил цилиш:
ме^натни тацсимлаш ва кооиерациялашнинг рационал фор- 

маларини ишлаб чициш ва татбиц цилиш; бу ме^нат сар- 
фини камайтиради, ишчиларнинг чарчашини секинлаштиради, 
моддий ресурсларни камайтиради;

иш вацтидан рационал фойдаланиш усулларини аншулаш; 
иш уринларини ташкил цилишни яхшилаш ва материал­

лар билан уз вацтида таъминлаш;
илгор иш методларини урганиш ва цуллаш; 
турли операцияларни бажаришдаги рационал иш усуллари 

ва ^аракатларини урганиш;
ме^нат шароитини яхшилаш, масалан, иш уринларини нор- 

мал ёритиш, шовцин ва титрашларни йуцотиш, огир ишларни 
механизациялаштириш.

Хозирги вацтда мамлакатимизнинг купгина цурилишлари- 
да айрим ишлар учун тузилган бригада НОТ планлари, бино- 
Да бажариладиган ишлар комплекси учун комплекс НОТ план­
лари жорий цилинмоцда. Бундай планлар асосий ишларни б аж а­
риш лойи^алари ва технология карталари ташкил цилади; ана 
шулар асосида ме^нат процесслари карталари тузилиб, улар- 
да илгор тажрибаларни урганиш ва умумлаштиришга асослан- 
ган иш методлари ва усуллари ^ацидаги курсатмалар бери­
лади.

Курилиш-монтаж ташкилотларида ме^натни илмий таш- 
цил цилишга оид айтиб утилган тадбирларни ишлаб чицишни 
бош инженер бошцаради; бу ишга ишлаб чицариш ва техника 
булимлари, ме^нат ва иш *аци булимлари ходимларини, бош 
механикни, бошца булим ва группаларни жалб цилади.

Турар жой-граждан цурилишларида технологик карталар­
ни айрим иш хиллари (масалан, ер ишлари, пойдеворларни, 
деворларни монтаж цилиш, кошинкорлик ишлари) учун иш­
лаб чицилади. Айрим иш процесслари учун технологик кар­
талар асосида иш процесслари карталари тузилади.
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Ишлаб чщилган тадбирларни татбиц цилишдан келади- 
ган ицтисодий самарани ^исобга олиб бориш НОТни ривож- 
лантиришда энг му^им роль уйнайди. Ма^сулот бирлигига 
^угри келадиган ва киши-соатда ифодаланадиган иш ва^ти 
сарфи ме^нат сарфини белгилайди. Бу эса иш унумдорлигини ба- 
^олашда асосий курсаткичлардан бири ^исобланади.

67- §. Техникавий нормалаш 
ва иш ^ацини ташкил цилиш

Ме^нат т^рри ташкил ^илинган шароитда юцори сифат- 
ли ма^сулот бирлигини бажариш учун зарур иш вацти миц- 
дори вацт нормаси деб аталади. У одам-соат ёки одам-кун- 
ларда ^исобланади.

Ишларни звеноларга булиб, ташкил цилинганда вацт нор­
маси звенодаги барча ишчилар иш бирлигини бажариш учун 
сарфланган иш ва^ти мицдори билан аницланади.

Иш бирлигини бажариш учун зарур булган машина ва^тн 
мицдори машинанинг ва^т нормаси дейилади, у машина-соат 
ёки машина-сменаларда ифодаланади.

Ишчилар ёки ишчилар звеноси ме^нат турри ташкил ци- 
линган шароитда вацт бирлигида (8 соатлик иш кунида) ба- 
жарилиши лозим булган юцори сифатли ма^сулот мшуюри 
ишлаб чицариш нормаси дейилади.

Иш бирлиги учун кетган вацт нормаси ^анча катта бул­
са, ишлаб чицариш нормаси шунча кам булади ва аксинча.

Техникавий нормалашда ^ар бир ва^т нормаси ва ишлаб 
чи^ариш нормаси нормаль билан белгиланиши лозим. Нормал 
цурилиш процессининг нормада кузда тутилган характеристи- 
касидан иборат. У илрор иш усуллари ва иш урнини ташкил 
килишнинг илрор методлари ^улланадиган ^озирги замон ^у- 
рилиш техникаси даражасига жавоб бериши лозим.

Ю^орида айтилган нормалар (ишлар составининг баёни 
билан) шунингдек, ^урилиш ишлари нархи СССР Госстройи 
тасди^лаган махсус туплам «К,урилиш, монтаж ва ремонт- 
^урилиш ишларининг ягона нормалари ва нархлари» (ЕНИР) 
га киритилган.

Ишнинг мураккаблигини ва ишчиларнинг малакасини ^и- 
собга олиб, иш ^ацини турри ташкил ^илиш учун тариф ту­
ри ^улланилади. ^озирги ва^тда ^урилиш-монтаж ва ремонт- 
^урилиш ишларида банд булган ишчилар учун ягона олти 
разрядли тариф тури ва ягона соатбай ставкалар киритил­
ган (14-жадвал).

Ишчиларнинг малакаси ва уларга берилган разрядга i^a- 
раб уларнинг иш ^а^и ми^дори тариф коэффициентлари би­
лан аницланади. Бу коэффициентлар разрядлардан jqap бири 
1- разряд ставкасидан ^анча катталигини курсатади..
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Курилишда банд булган ишчилар учун ягона 
тариф т^ри ва ставкалари

14- ж а д в а л

Курсаткичлар
Разрадлар

. 2 3 « 5 6

1 1,13 1,27 1,43 1,60 1,80
43,8 49,3 55,5 62,5 70.,2 79,0
76,0 85,5 96,0 108,0 121,5 137,0

14-жадвалдан куриниб турибдики, разряд цанча юцори 
булса, тариф коэффициента ва ишчининг ^исоб ставкаси шун- 
ча катта булади.

Курилишда ишчилар ме^натига з^ац тулашнинг икки шак- 
ли — ишбай ва ва^тбай шакллари цулланилади. Баъзи лол­
ларда улар турли мукофот хиллари билан цушилиб кетади.

^ак; тулашнинг ишбай шакли  ме^натга з^ац тулашнинг асо­
сий системаси з^исобланади. У иш унумдорлигининг ошишини 
ва ишчиларнинг иш .^а^ини усишини таъминлайди: ишчи (зве­
но, бригаданинг) иш з^аци ишлаб чикариш нормасининг бажа- 
рилишидан ^атъи назар тугри ишбай нарх буйича бажарил- 
ган ишлар з^ажми мицдорига цараб аницланади. Ме^натга 
з^ац тулашнинг ишбай шакли тугри ишбай ва мукофотли иш­
бай хилларга булинади.

Ишбай з ^  тулаш хилларидан бири ме^натга ^а^ т^лаш- 
нинг аккорд системасидир. У иш бирлигига ва ишнинг айрим 
хилига эмас, балки бригада, звено ёки айрим ишчи бажара- 
диган тегишли иш хиллари комплекси учун йириклаштирилган 
аккорд нарх буйича туланади.

Аккорд з ^  тулашда яхлит ишлаб чикариш топширигига 
оид ишлар з^ажмини тасаввур ^илганлари ва уларни баж а­
риш муддатларини билганлари з^олда ишчилар уз ме^натлари- 
ни яхширсщ ташкил ^илиш имконига эга буладилар, тегади- 
ган иш з$ак;ини осонгина з^исоблай оладилар, бу эса бундай 
топширицни муддатидан илгари бажариш учун моддий цизи- 
^ишларини оширади.

Ме^натга з̂ ак; тулашнинг мукофотли ишбай системасида 
ишбайчи ишчилар тугри ишбай нарх буйича бажарган ишлари 
з^ажми учун бериладиган ишбай иш з^ацидан танщари, топши- 
рицни белгиланган календарь муддатда ёки муддатидан ил­
гари бажарганликлари учун мукофот з^ам оладилар. Мукофот 
норматив ва^тнинг з^ар бир процент цисцартирилишига аккорд 
наряд буйича ишбай иш з ^ и н и н г  3% гача улчамда белги­
ланади.

Аккорд топшири^ни белгиланган муддатда бажарилмаганда 
цилинган ишлар ишбай нарх буйича мукофотсиз туланади.
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Аккорд топширщни белгиланган муддатда ёки муддатидан 
илгари бажарилганлиги учун бериладиган мукофот амалдаги 
СНиП ^амда ишларни бажариш ва цабул цилишга оид техника­
вий шартларга мувофиц зарур иш сифатини таъминлангандаги- 
на туланади.

Ишчиларга аккорд мукофотли нарядлар буйича оралиц иш 
хаци айни ^исобот даврида амалда бажарилган ишлар учун 
турри ишбай нархлар буйича туланади.

Узил-кесил \исоб  (топширицни муддатида ва муддатидан 
илгари бажарганлиги учун мукофотни *ам цушиб) бутун иш­
лар тугагандан сунг мукофотли аккорд нарядлари буйича 
амалга оширилади.

Ме^натга *ац тулашнинг вацтбай системасида амалда ишлан- 
ган вацт учун амалдаги тариф ставкалари буйича туланади. Бу 
тариф ставкалари бажарилган ишларнинг ^ажмидан цатъи 
назар ишчиларнинг разрядларига мослаб тузилган. Аниц нор- 
малаб ва ^исоблаб булмайдиган ишлар (масалан, навбатчи 
слесарлар, электр монтёрлар) га цурилишда вацтбай *ац ту- 
лашга рухсат берилади.

Ме^натга *ац тулашнинг мукофотли вацтбай системаси 
участкалар ёки тегишли ишлаб чицаришлар цурилиш-монтаж 
ишларининг ойлик планини ишчиларнинг айби билан булади- 
ган авариялар ^амда машина ва механизмларнинг бекор ту- 
риб цолиш >;оллари юз бермаган ^олда бажарганларидагина 
ишбайчи ишчилар топширицни уз вацтида сифатли цилиб 
бажарганликлари учун киритилади. Мукофотли вацтбай иш 
*аци дуйидаги мицдорда белгиланади: машина ва механизм- 
ларни бонщаришда банд булган вацтбай ишчилар (машинист- 
лар, машинист ёрдамчилари ва уларнинг звеносига кирадиган 
бошца ишчилар) учун — тариф ставкасининг 25% игача.

Ремонтда *амда машина ва механизмларни ишлатишда 
банд булган вацтбай ишловчи ишчилар, шунингдек, ишлар­
нинг бажарилишига бевосита таъсир курсатадиган айрим 
вацтбай ишчилар учун тариф ставкасининг 20% игача.

Ташкилотчилик цобилияти булган малакали ишчилар ичи- 
дан бригадир сайланади. Бригадир ишлаб чицариш бирлиги- 
нинг бевосита ра^бари булиб, бригадада уз ихтисослиги буйи­
ча ишчи сифатида ишлайди ва айни вацтда бригадани боищариш 
учун вацт ажратади.

Бригадир уз бригадасининг топширилган ишларни юцори 
сифатли цилиб, муддатида бажаришини, ишчиларнинг иш 
унумдорлигига оид топширицларнинг бажарилишини, матери- 
алларнинг белгиланган нормаларда сарфланиши'ни ва к. ларни 
таъминлайди.

Умум цурилиш ва комплекс ишлардаги камида 10 киши- 
лик бригада *амда махсус ва монтаж ишларидаги камида ол- 
ти кишилик бригада бригадирларига бригадани боищарганли- 
ги учун шу бригаданинг умумий иш *ак;и (барча мукофотлар-
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ни ^исобга олмаган ^олда) 2% микдорда, лекин ойига 40 
сумдан оширмай цушимча ^а^ туланади. Лекин бунда брига- 
дага ойига уртача ишлаб чи^ариш нормасини бажариши ва 
иш сифатини таъминлаши шарт.

68- §. Оператив планлаштириш, 
ишларнинг бажарилишини назорат 

цилиш ва ^исобга олиш

Д а р  бир цурилиш ташкилоти уз ишида нщори органлар 
белгилайдиган цурилиш-монтаж ишлари йиллик планига асос- 
ланади.

Шу план асосида хар бир ^урилиш-монтаж боищармасида 
ишлаб чи^ариш техникавий хужалик ва молия ^олатининг 
конкрет планлари ишлаб чицилади. Булар цурилиш-молия 
плани деб аталади.

Лекин бутун йил учун кварталларга булиб ишлаб чш^илган 
^урилиш-молия плани бевосита ишларни ташкил ^илиш учун 
ани^ маълумотлар бермайди, чунки унда ишларни бажариш 
пайтида вужудга келадиган барча омилларни ^исобга олиб бул- 
майди. Шунинг учун ^урилиш-монтаж ташкилотларида йилнинг 
ва квартал планлар асосида, шунингдек турли объектларда иш­
ларни ташкил 1$илиш лойи^аснга мувофщ ^ис^а ва^т оралигига 
(одатда, ойлик) конкрет оператив планлар ишлаб чи^илади. 
Улар айрим участкалар ва иш бош^арувчилар учун шу участ- 
калар ишларини бажариш конкрет шароитини з^исобга олиб, 
тузилади.

Оператив планлаштириш мацсади:
^урилиш планини бевосита ижрочиларга етказиш;
планнинг бажарилишини кунда назорат цилинилишини таъ- 

минлаш (шунда иш мобайнида аницланган умумий планда четга 
чи^иш ^олларини уз ва^тида бартараф }\илиш мумкин була­
ди);

ишчиларни тугри ^уйиш;
участка планини бажариш учун зарур булган материаллар 

билан уз вацтида таъминлашни ташкил цилиш;
участкаларда хужалик ^исобини жорий ^илиш.
Шундай ^илиб, оператив планлаштиришнинг асосий вази- 

фаси объектларни топширишга оид, иш унумдорлигини оши- 
ришга оид ва ^урилиш таннархини пасайтиришга оид йиллик 
планнинг бажарилишини ташкил ^илиш ва таъминлашдан 
иборат.

Оператив планлаштириш ме^нат ва моддий-техника ре- 
сурсларидан самаралироц фойдаланишни, илгор технология 
ва ме^натни ташкил ^илишнинг илгор методларини жорий ци- 
лишни, цурилиш объектлари ва участкаларини зарур моддий- 
техника ресурслари билан уз вацтида ва комплект таъмин­
лашни амалга ошириш лозим.



Ж уда му^им объектларни цисца муддатда цуришда цу- 
рилиш-монтаж ишларини бажаришнинг ^афталик-сутка- 
лик графиклари ва уларни моддий-техника ресурслари билан 
таъминлаш ^афталик-суткалик графиклар ^улланилади. 
бундай графиклар ойлик оператив планлар асосида тузи- 
лади.

Ойлик оператив планлар тасдшуганган вдфилиш-молия 
планлари, йиллик ва квартал графиклари ^амда объектлар- 
да ишларни бажариш лойи^алари асосида ишлаб чи^и- 
лади.

Оператив планларда объектлар ва ишлаб чикариш ^ув- 
ватларини ишга туширишга оид мицдорий ва пулда ифодалан- 
ган вдфилиш-монтаж ишлари ^ажмига оид топшири^лар, иш­
лаб чи^аришга оид курсаткичлар, ходимлар, шу жумладан 
ишчиларнинг сони ва иш ^аци фондига оид курсаткичлар, 
конструкциялар, деталлар, материаллар ва ярим фабрикатлар- 
га булган э^тиёж курсаткичлари курсатилади.

Материалларга булган э^тиёж амалдаги ишлар 5^ажми 
цурилиш материаллари сарфини ишлаб чикариш нормалари 
асосида ва шу нормалар буйича тузилган комплектлаш ведо- 
мостлари ёки норматив-лимит карталар асосида планлашти- 
рилади.

Участка бошли^лари, иш юритувчилар ва мастерлар план- 
лаштирилаётган давр бошланишига камида уч кун ^олганда 
белгиланган формада тузилган ва тегишли курилиш ташки- 
лотининг рах;барлари тасди^лаган оператив планлари билан 
таништирилиши лозим. Мастерлар шу планлар билан ишчилар 
бригадаси ва звеноларини таништиради ^амда уларга опера­
тив планда мулжалланган ишларни ба^олаш учун нарядлар 
беради.

Тегишли курилиш ташкилотлари бевосита курилиш объ- 
ектларида оператив планларнинг бажарилишини мунтазам 
назорат ^илиб туради ва объектларни моддий-техника ресурс­
лари билан таъминлаш ^амда оператив планларни бажари- 
лишига оид зарур тадбирларни уз вак;тида куради.

Х,ар бир ^исобий ой ва квартал тугаганда тегишли цури- 
лиш ташкилотларининг план булимлари, ишлаб чицариш ва 
техника булимлари ^амда бухгалтер билан биргаликда участ­
ка бошли^лари ёки катта иш юритувчилар, иш юритувчилар 
ва мастерлар иштирокида ойлик оператив топширицлар ва 
квартал планларининг бажарилиш натижаларини аниклайди 
ва та^лил ^илади. Ойлик планларнинг бажарилишини та^лил 
цилиш асосида айрим участкаларда ишларни яхшилашга оид 
ва булажак даврда ю^ориро^ курсаткичларга эришишни таъ- 
минлашга оид тадбирлар ишлаб чи^илади.

1969 йил майидан бошлаб мамлакатимизда цурилиш-мон- 
таж ташкилотларининг планлаштириш ва моддий рагбатлан- 
тиришнинг янги системасига утиш амалга оширилмовда. Бу
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система социалистик ишлаб чи^ариш шароитида цурилиш иш­
ларини муваффа^иятли ривожлантиришнинг янги бос^ичи з̂ и- 
собланади.

КПСС Марказий Комитета ва СССР Министрлар Сове- 
тининг 1969 йил май ойида 1̂ абул ^илинган «Капитал ^ури- 
лишни планлаштирншни такомиллаштириш ва цурилиш иш­
лаб чи^аришини моддий рагбатлантиришни кучайтириш з̂ а- 
цида» ва «Турар жой-граждан ^урилиши сифатини яхшилашга 
оид тадбирлар з^ак;ида» ^арорлари цурилиш ишлаб чицариши- 
нинг техникавий ицтисодий даражасини янада оширишга к;ара- 
тилган бир цатор тадбирларни кузда тутади. Бу царорлар КУРи- 
лишда янги ицтисодий системани киритишни кузда тутади. Бу 
система цурилиш ишлаб чи^аришининг и^тисодий самарадорли- 
гини оширишга, бажариладиган ишлар сифатини яхшилашга ва 
^урилаётган объектларнинг топширишни тезлаштиришга асосла- 
нади.

«Кувватларни ишга тушириш» курсаткичи эндиликда бутун 
цурилиш-монтаж ташкилотлари учун асосий курсаткич сифа­
тида планлаштирилади, буюртмачилар билан ^илинган з̂ и- 
соб-китоблар фа^ат тинмай объектлар ёки иш бос^ичлари учун 
оралик туловларисиз амалга оширилади. ^исоб-китобнинг бу ил­
гор формаси ^урилиш муддатларини ^ис^артиришга ёрдам 
беради. Ишга тушириладиган объектларнинг уз вацтида ту- 
гаши учун барча ресурсларни йуллайди ва ^урилиш-монтаж 
ташкилотларининг эътиборини корхонанинг рентабеллигига, 
бажариладиган ишлар сифатига ва иш з^а^и фондидан фой- 
даланишга жалб цилади.

Янги и^тисодий системага утган 1̂ урилиш-монтаж ташки- 
лотларида уч фонд: моддий рагбатлантириш, ижтимоий-ма- 
даний тадбирлар ва турар жой ^урилиши з^амда ишлаб чица- 
ришни ривожлантириш фондлари яратилади.

Ишчи ва хизматчиларнинг иш з^а^и икки манбадан: асосий 
иш з^ак;идан (тариф ставкалари буйича ва окладлар буйича 
з^а^ тулаш) з^амда моддий рагбатлантириш фондидан (объ- 
ектларни топширганлиги учун, ишларни кщори сифати учун 
мукофотлар ва бопща рагбатлантириш хиллари) шаклланади.

Моддий рагбатлантириш фонди ^урилиш ташкилотининг 
даромадларидан ташкил ^илинади.

Курилиш муддатларини ^ис^артириш ва сифатини ях- 
шилаш, иш унумдорлигини ошириш ва таннархини пасай- 
тиришнинг муз^им шарти цурилиш ишларида техника прогресси- 
д и р .

Бу вазифаларни пардозлаш ва хусусан кошинлашда амал­
га ошириш учун и^тисодий жи^атидан самарали булган янги 
пардозлаш материалларини заводдан иложи борича тайёр 
з^олда келтирилган йирик улчамли буюмларни, мез^натни 
ташкил ^илиш ва механизациялаштириш кщори даражада 
булган НОТни кенгроц ^уллаш лозим. Йшларга купгина лойи-
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з^алаш, ^урилиш-монтаж ва ицтисодлаштирилган ташкилотлар 
жалб цилинадиган мураккаб объектлар з^амда саноат, турар 
жой-граждан бинолари комплекс ^урилишида бундай ишлаб 
чи^аришни оператив планлаштириш ва бопщариш учун тармо^ 
графиклари ишлаб чицилади ва тузилади. Оддий тугри график­
лар олдида бундай графикларнинг цуйидаги афзалликлари бор: 
бутун ^урилишнинг умумий муддатига боглиц булган ишлар ёки 
бир ^атор ишларни осонгина аницлашга имкон беради, график- 
дан четга чициш кейинги ишларнинг бажарилишига ва нури- 
лиш муддатига ^андай таъсир ^илишини олдиндан куришга 
имкон беради.

Тармо^ графиги ^урилаётган бино ва иншоотлар ком- 
плексини бажариш процессларини график модели булиб, ай­
рим иш хиллари орасидаги боглицликни яадол курсатади.

У ишларни бажариш лойи^аси (ППР) составига киради 
ва оператив планлаштиришни з^амда ишларни белгиланган 
муддатда бажаришни назорат цилишни, ^урилишни одамлар ва 
материал-техникавий ресурслар билан таъминлашни амалга 
оширишга имкон беради.

Тармоц графигининг асосий элементлари во^еа (графикда 
номерли доирача тарзида тасвирланади) ва ишдан (графикда 
масштабсиз узлуксиз чизиц билан белгиланади, унинг йуналиши, 
стрелкага ^арши курсатилади) иборат.

Во^еа кейинги ишларни бошлаш учун зарур ва етарли бул­
ган бир ва бир неча ишларнинг бажарилиш фактини курса­
тади. Во^еа башлангич, олдинги, кейинги ва охирги булиши 
мумкин. Во^еа — бир ишнинг узил-кесил натижаси ва навбат­
даги ишнинг бошланиши учун дастлабки позиция. Во^еанинг 
муддати булмайди.

Иш  исталган ишлаб чикариш процессини графикда акс 
эттиради. Иш акс эттирадиган ишлаб чикариш процесси ва^т 
ёки ресурслар сарфлашни талаб цилади. Ишни тасвирлайдиган 
стрелка остига вацт бирлиги (одатда, кун) даги ишнинг давомий- 
лиги, стрелка устига ишнинг номи куйилади. )^ар бир иш икки 
воцеани (олдинги ва кейинги во^еаларни) бирлаштиради ва шу 
икки во^еа номерлари билан аталади.

Тармо^ графигини тузишда яна икки иш тури тасвири: бог- 
лшушк ва кутишдан фойдаланилади.

Боглицлик  ишлар орасидаги узаро боглицликни, яъни 
уларнинг технологик изчиллигини тасвирлаш, шунингдек иш­
чилар бригадаси ва механизмларни бир цамровдан иккинчи 
цамровга (иш урнига) утишини курсатиш учун графикда ифо- 
даланади. У сохта иш булиб, вацт сарфлашни з^ам, ресурслар 
сарфлашни з^ам талаб цилмайди ва стрелкали пунктир чизиц 
тарзида тасвирланади.

Кутиш ресурслар сарфлашни талаб килмайдиган, лекин 
давомийлиги булган технологик процессдир. Масалан, ётци- 
зилган цопламни зарур муддат (масалан, ^уригунча) кутиш,



пол цоплами ётцизиш учун мулжалланган тушамани цуритиш 
ва к. Бу процесс графикда стрелкали узлуксиз чизиц тарзида 
тасвирланади.

Жи^озлар, конструкциялэр келтириш, лойида ^ужжатлари- 
ни тайёрлашга оид ишлар ишлаб чицариш процессига нис­
батан ташци ишлар ^исобланади ва графикка бошлангич во- 
цеалар келиб чицадиган стрелка тарзида киритилади.

Агар воцеага кирадиган баъзи ишлар тугалланган булса, • 
айни воцеадан технологик нуцтаи назардан келиб чицадиган 
ишларни бошлаш имкони тугилади. Тармоц графигида воцеа- 
ларни узаро богловчи ишларнинг узлуксиз изчиллиги йул 
деб аталади. Йулнинг давомийлиги уни ташкил килувчи иш­
ларнинг давомийлиги йигиндиси билан аницланади. Бошлангич 
воцеа (ишлар боши) ва сунгги воцеа (ишларнинг тугаши)- 
ни бирлаштирувчи турли йуллар (масалан, пардозлаш ишлари 
ёки ишларни комиссияга топшириш) ичидан давомийлиги 
узоц йулни ажратиш мумкин. Бундай йул бутун цури- 
лишнинг давомийлигини ифодалайди ва критик йул  деб 
аталади. Критик йулда ётадиган ишлар критик ишлар деб 
аталади.

Критик йулнинг давомийлигини ва ишларнинг бошланиш 
кунини билиб, цурилишнинг тугаш кунини аницлаш мумкин. 
Критик йулда ётадиган ишларнинг давомийлигини цисцарти- 
риш йули билан цурилишнинг умумий муддатини ^ам цисцар- 
тириш мумкин. Тармоц графигидаги бошца *амма ишлар 
критик йулга нисбатан анча цисца йулларда ётгани учун бу йул- 
лардаги вацт запаси чегарасида уларнинг давомийлигини оши- 
риш (бунда критик йулда ётадиган ишларни бажариш учун 
ресурслар бушайди) ва демак, цурилиш муддатини кисцарти- 
риш мумкин. Тармоц графигининг катта амалий хизмати ана 
шу методда акс этган.

«Тармоц графикларини ишлаб чициш ва уларни цурилиш- 
ца цуллашга оид курсатмалар» (СН 391—68) га мувофиц 
тармоц графикларини ишлаб чицариш уч босцичда олиб бо- 
рилади: дастлабки тармоц графигини тузиш, графикни *исоб- 
лаш ва уни вацт буйича берилган муддатларга мослаб бог- 
лаш.

Дастлабки тармок, графигини олиш учун йирик тармоц 
графиги тузилади. Бунда воцеалар сони чекланган булади 
(20—30 дан ошмайди). Бундай график лойи^а-смета *уж- 
жатларни урганиш, материал ва одам ресурсларнинг мавжуд- 
лиги ^ацидаги маълумотлар ва цурилишнинг директив муддати­
ни Урганиш асосида тузилади. Дастлабки тармоц графигининг 
вазифаси — ишларнинг бажариш муддатларини боглаш ва иж- 
рочилар (турли ташкилотлар орасидаги узаро алоца урнатиш 
ижрочилар) га ишларни бошлаш ва тугатиш муддатлари к^р- 
сатилган схемалар берилади.

Масъул ижрочилар тармоц графикларининг уз айрим
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участкаларини ишлаб чи^ишади, сунгра айрим участкаларнинг 
графиклари бирлаштирилади. Ана шу тарзда умумий тар- 
мсщ графиги тузилиб, ундан охирги яхлит номерлар куйи- 
лади, яъни з^ар бир во^еа шифрланади ва ишларнинг даво­
мийлиги курсатилади. Ишларнинг давомийлиги шу б о ар ч д а ,  
одатда ^урувчиларнинг амалий тажрибасига асослаб белги- 
ланади. Айни^са, бу ихтисослаштирилган ташкилотларга таал- 
луцли.

Тармоц, графигини цисоблаш  ишларнинг минимал ва мак- 
симал давомийлигини ани^лаш, ишларнинг эрта ва кеч бош- 
ланиши ва тугалланишини ани^лашдан иборат. Бу ишлар 
вак;т запасларини ва календарь саналарини ани^лаш мак* 
садида ^илинади. Иш з^ажми катта булган з^олларда тармо^ 
графиги электрон-з^исоблаш машиналари (ЭВМ) да з^исобла- 
нади.

Тармок; графигини вацт буйича боглаих критик йул даво­
мийлигини ^урилишнинг директив давомийлиги билан тавдослаш 
й^ли билан бажарилади. Агар критик йулнинг давомий­
лиги берилган муддатдан ошмаса, тармо^ графиги тас- 
ди^ланади ва оператив планлаштириш з^амда ишларнинг бо- 
ришини назорат цилиш учун жужжат булиб ^олади. Агар 
критик йулнинг давомийлиги берилган муддатдан ошиб кет- 
са, тармо^ графигининг бонща йуллардаги ва^т запаслари- 
дан фойдаланиш з^исобига ва критик йулда ётган ишлар 
учун мулжалланган ресурсларни ^айта та^симлаш, цушим- 
ча сменалар жорий ^илиш, механизмлар ва ишчилар со- 
нини ошириш, индустриалроц конструкциялар ^уллаш, иш 
унумдорлигини ошириш учун илгор иш усулларидан 
фойдаланиш з^исобига ^жщартирилади (оптималлаштири- 
л а д и ) ,

Критик й^лдаги ишларнинг давомийлигини ^жщартирган- 
дан сунг цабул ^илинган тадбирларнинг етарлилигини ани^- 
лаш  з^амда янги критик йуллар пайдо булмаганлигини билиш 
учун тармо^ графиги яна математик з^исоблаш йули билан 
текширилади. Амалда тармо^ графиги ЭВМ (электрон-з^исоб- 
лаш машинаси) ёрдамида то ижобий натижа олингунга ка‘ 
дар бир неча марта ишланади.

Курилиш ишларининг боришини оператив бонщариш ва на­
зорат р^илиш учун (тармо^ графигига тавдослаш учун) инже­
нер-техник ходимлардан иборат оператив группа белгилана- 
ди. Бу группанинг вазифалари: айрим участкаларда ишлар­
нинг бориши з^а^ида маълумотларни тузиш, йигиш ва иш­
лаш, критик йул давомийлигини ^ищартиришга оид так- 
лифлар тайёрлаш, ^абул ^илинган царорлар асосида тармо^ 
графигига узгартиришлар киритиш, маълумотларни ишлаш 
натижаларини цурилиш раз^барларига узатиш. КУРИЛИШ 
раз^барлари ана шу маълумотлар асосида ^арор ^абул ^и- 
лишади.
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К,абул цилинган царорлар юзасидан тармоц графигига уз- 
гартиришлар киритилгандан сунг оператив группа махсус иж- 
рочиларга янги критик йул ^ацидаги маълумотларни, вацт 
запаслари ва ишларнинг бошланиши ва тугаши календарь са- 
налари ^ацидаги маълумотларни беради. К,урилишнинг иш­
лаб чицариш-диспетчерлик аппарати оператив группа билан 
бирга белгиланган тадбирларнинг бажарилишини назорат 
цилади.
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