. Темирбетон конструкциялари ва маҳсулотларини тайѐрлайдиган завод ва полигонларда ишлар технологияси ва уни ташкил этиш(4 соат) 
 
РЕЖА: 
 
1.Заводлар таснифи ва маҳсулотларни тайѐрлаш технологияси ва уни ташкил этиш.. Маҳсулот тайѐрлаш технологияси ва классификацияси 
2. Темирбетон маҳсулотларини ишлаб чиқариш усуллари 
3. Маҳсулот сифатини бошқариш ва назорат 
4. Тайѐр маҳсулотлар омборини ташкил қилиш хусусиятлари. Рельс олди юк тушириш омборлари. 5. Завод ва полигонларда меҳнатни  ва атроф муҳитни муҳофаза қилиш. 
 
Таянч сўзлар ва иборалар: Полигон, стенд, стационар, ярим стационар, қотириш цехи, арматура синчлари, ѐтиқ пайванд тўрлари, каркаслари кўп электрод. 
 
Бетон ва темир-бетон маҳсулотлари тайѐрловчи корхоналар завод ва полигонларга бўлинади. Завод деб асосий технологик жараѐнлар ѐпиқ жойларда (цех) бажарадиган корхоналарга айтилади. Полигон деб – аралашмалар ва арматуралар ѐпиқ биноларда тайѐрланиб, қолган жараѐнлар –йиғиш, қуйиш, қотиш – маҳсулотни тайѐр ҳолга келтириш – очиқ майдонларда (стендда) ѐки чуқурларда жойлашган буғлаш камераларида амалга ошириладиган жойларга айтилади. Баъзида полигон ва биноларда (ѐки навес – бостиргичлар остида) йил давомида ҳам маҳсулот тайѐрланади. 
Полигонларда асосан тўғридан-тўғри (агрегат) ва қисман майдонли усуллар қўлланиши натижасида кенг номенклатурада маҳсулот ишлаб чиқариш мумкин бўлади. Полигонлар алоҳида махсус корхона ѐки темир-бетон буюмлар тайѐрловчи завод таркибида бўлиши мумкин. 
Завод қошида полигонлар қуриш мақсадга мувофиқ бўлиб, заводни кенг номенклатурадаги майда партияда тайѐрланадиган маҳсулотларни тайѐрлашдан озод қилиб завод цехларини оммавий ва бир хил типдаги маҳсулот ишлаб чиқаришга мослайди. Полигонларни қуришга кўп маблағ сарфламай уни ишлаб чиқариш қувватини сезиларли оширишга эришилмоқда. Бетон аралашма ва тайѐр арматуралар завод цехларидан олинади. Полигонлар жануб туманларда ҳамда кам ишлаб чиқариш ҳажмларида ва корхонани қисқа вақтга ишлатишда қўл келади.  
Стационар полигонлардан ташқари таъмирлаш ишлари олиб борилаѐтган жойларда, кўприк ва йўл қурилишларида кўчма полигонлар ҳам бўлади.  
Заводлар бир жойда узоқ туришига қараб – стационар ярим стационар ва инвентар ѐйма ҳолида бўлади. Стационар заводлар оғир массив фундаментларга ўрнатилган оғир ускуналар, цех бинолари, қурилмалари капитал ўрнатилган бўлади. Ярим стационар заводда ускуналарни жойидан бузиб янги жойга олиб бориб ўрнатиш яъни йиғма-сочиш конструкцияларидан иборат бўлади. Осон кўчма заводлар эса кўчма вагонларда бўлади. Завод ва полигонлар таркибига: арматура ва тўлдирувчилар омборлари цемент ва арматуралар омборлари цех (ускуна) – тўлдирувчиларни майдалаш ва ажратиш (тавсия қилинмайди) қўшимчалар тайѐрлаш; бетон ва кўплаб қоришмалар аралаштиргичлар (ускуна цехи); арматура цехи (устахона) – тайѐр тўр ва корхоналар омбори билан, бетонни қолиплаш ва қотириш цехи ва тайѐр маҳсулотлар омборларидан иборат бўлади. 
Бундан ташқари завод таркибида бир қатор ѐрдамчи цехлар ҳам бўлади: қолиплар тайѐрлаш ва таъмирлаш цехи, механик таъмирлаш цехи (ускуналарни таъмирлаш) асбоб ускуналарни таъмирлаш, қаттиқ ѐқилғида ишловчи ўтхона (котельная) ва қаттиқ ѐқилғи омбори, суюқ ѐқилғи омбори, мой ѐки газ тақсимлаш станцияси, электорстанция ѐки трансформатор подстанцияси, лаборатория ва завод бошқармаси. Завод бошқармаси аҳоли яшайдиган шаҳарча билан завод ѐки полигондан 1-2 км нарида жойлаштирилади (санитар зона). 
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7.1-расм. Темирбетон буюмлари полигонда тайѐрлаш схемаси. 
1-тўлдирувчилар очиқ омбори; 2-хожатхона; 3-душ кийиниш хона; 4-автоюклагич; 5самосвал автомобиллар кесадиган майдонча; 6- тўлдирувчиларни сарфлаш бункерлари; 7-қия лентали конвейер; 8-кўчма электростанция; 9-бетон аралаштириш цехи; 10-буғ ўтказгич; 11тўлдирувчиларни қабул қилиш бункери; 12-цемент омбори; 13-цемент сарфлаш бункери; 14тайѐр арматуралар омбори; 15-идора; 16-лаборатория; 17-таъмирлаш устахонаси; 18материал омбори; 19-автокран; 20-тайѐр маҳсулотлар омбори; 21-захира майдончаси; 22- буғлаш камераси стенди.       
 
Завод ва полигонда тайѐрланадиган темир-бетон буюмларини тайѐрлаш технологияси бир-биридан фарқ қилмайди: шағал, қум, цемент омборлари (агар заводда аралаштириш цехи бўлса), пўлат арматуралар омбори, арматура тайѐрлаш, маҳсулотни қолиплаш, темир-бетон бумларни қотириш ва қотиш муддатини қисқартиш, тайѐр маҳсулотларни тайѐрлаш. 6.1 – расмда полигоннинг Бош режаси берилган.  
Технологик жараѐнда узлуксиз сифат назорати бўлиши кўзда тутилган. Арматура цехи (устахонаси) арматура элементлари тайѐрлаш, каркасларни йиғиш ва пайвандлаш, маҳкамлаш ва пайвандлаш дасталарини тайѐрлаш билан шуғулланади.  
Цех ва ускуналарни жойлаштиришда транспорт йўлларини кесиб ўтиш ҳолатлари иложи борича камайтирилади. Технологик оқишда учта асосий тайѐрлаш йўналишини кўриш мумкин: диаметри 12 мм ва ундан ортиқ бўлган пўлат арматуралар тайѐрлаш пўлат ва прокатларни тайѐрлаш, қотиришмустаҳкамлаш деталларини тайѐрлаш. Тайѐр элементлар йиғув постлариги ѐки оралиқ омборига етказилади.  
Завод, (ТБЗ) полигонлар таркибида пўлат арматуралар омборхоналари ташкил этишда қуйидаги талаблар бажарилади. Сақлаш учун ѐпиқ иситмайдиган хоналар ифлосланиш ва занглашдан сақлаш. Омбор, пўлат арматураларни ярим вагон, темир йўл металл формаларидан тушириш, турига қараб жойлаштириш ва арматура цехига беришга мослатирилган бўлади. Омборда металл формалар учун майдонча, уларни таъмирлаш учун алоҳида жой ажратилади. Бостирмалар (навеслар) остига тайрлов бўлимини бир қисм станоклари жойлаштирилади. Омбор учун керакли майдон юқорида кўриб ўтилган майдонларни қўшиб ҳисоблаб аниқланади. Пўлат арматуралар ва арматура маҳсулотларига, уларни заводда тайѐрланишига умумий талаблар Давлат стандарти томонидан қўйилади.  
Асосий пўлат арматуралар турига силлиқ ўзакли (горячекатанний) қайноқ юмшатилган ва мунтаазам кўринишга эга арматуралар совуқ ҳолда тортилган силлиқ синч ҳолида ва мунтаазам кўринишга эга термик зўриқтирилган ва тортиб зўриқтирилган, арматура синчлари ва арқонлари пайвандланган тўр ва каркаслар киради. Пўлат арматуралар турига қараб бўлак-бўлак арматуралар ўзакларига қараб партия-партия қилиб чиқарилади, ўрашдагиси эсасинчларни оғирлиги 80 кг дан 500 кг гача қилиб ўрган ҳолда чиқарилади.  
Тўғирлаш –кесиш автоматларида пўлат ѐйилади, тозаланади, тўғирланади ва керакли узунликда стержень кесилади. Қўлда тўғирлаш учун махсус калитлардан фойдаланилади. Стержень арматуралар заводдан 6-12 дан 24 метргача узунликда келтирилади. Керакли узунликдаги стержень кесиб олинади. Оз миқдор ҳажмдаги, диаметри 10 мм гача бўлган арматуралар қўл станокларида диаметри 70 мм гача бўлганлари эса автомат юритувчи станокларда кесилади. Катта диаметрдаги арматура стерженлари эса ацетилен  кислород кескичларда ѐки керосин кескичларда кесилади. (6.2 – расм)  
14 мм гача бўлган енгил арматураларни қўлда бошқариладиган станокда букилади., оғирлиги эса махсус станокларда букилади. Арматура тўри бу ишчи стерженлар бир-бирига перпендикуляр жойлаштирилган ѐтиқ юзали конструкция 	бўлиб, 	пайвандлаш 	арматуралар 	кесилган 	жойда 	амалга оширилади.  
Арматура каркаси эса ѐтиқ конструкция бўлиб бунда темир-бетон маҳсулотни арматуралари бир-бирига қарама-қарши қийшиқ бириктирилган стерженлардан оборат бўлиб, монтаж стерженлари ва хомутлар ѐрдамида бириктирилади.  
Ётиқ пайванд тўрлари ва каркаслари кўп электрод нуқтали пайвандлаш билан бажарилиб бунда ишлаб чиқариш қўлда арматура стерженларни пайвандлашга қараганда 10 баробар кўп бўлади. Катта юза ѐки ҳажмдаги арматура маҳсулотларига, ишчи элементлар таркибига арматура пакетлари, блоклари ва формаларини бир ҳажмда ишлашига айтилади, уларни тўр ѐки каркасларни пайвандлаб тайѐрланади. Қолиплаш ускуналари темир-бетон буюмларга лойиҳаланган параметларни беришга, яъни қуйиш, зичлаш ва кўринишга эга бўлишга хизмат қилади. Ишлаб чиқаришни турига қараб қолиплар, бетон аралашма, маҳсулот формасини типига қараб ҳар-хил вақтда ечиб олинади: қолиплашдан кейин (борт ускунаси), маҳсулот мустаҳкамлик даражаси 70 % га етганда ѐки қолипда мустаҳкамлик, қотиш меъѐрига етганда. 
Геометрик размерлар уларни кўриниши формаларни сифатига боғлиқ бўлиб, бунда маҳсулотни ѐриққа мустаҳкамлиги, зичлиги ва маҳсулотни қаттиқлиги, зўриқтирилган конструкцияларни охирги эгилиш – букилиш даражаси, арматураларни анкерлашларга боғлиқдир.  
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7.2-расм. Тўғирлаш-кесиш станокининг ишлаш принципи чизмаси. 
А-ричаг пичоқли ва охирида ўчирғич билан; б-айланувчи пичоқли, охирида ўчирғичли. 1-айланма; 2-тўғрилочи барабан; 3-узатувчи роликлар; 4-пичоқлар; 5-охирида ўчирғич. 
 
Формалар бир неча типга бўлиниб жараѐн ташкил қилинишга қараб стендли ва қўзғалувчи, ташиб юришга ва кўчма бўлиб иш шароитига қараб арматурани зўриқтиришга мослаштирилган, маҳсулот сонига қараб бир вақда формада тайрланиши, пакетли ѐки битталик, ясси, девор (трубкали) бўлиши мумкин. Материалига қараб пўлат метали алюминли, темир-бетонли, ѐғоч, аралаш-темир ѐғочли бўлади.  Формани конструкциясига қараб поддонли, бортли, матрица ва махсус конструкцияли бўлади.  
Маҳсулотни қолип-формадан бўшатишда –очилмайдиган ѐйилмайдиган, йиғиб-ѐйиладиган, шарнирли очиладиган ѐки суриладиган турларидан фойдаланилади. Маҳсулотни юқори сифатли ишлаб чиқаришда қолиплар ва қолиплаш ускуналарини яхши техник ҳолатда ушлаб туриш муҳим аҳамиятга эга.  
Маҳсулот қолипларга қуйилгандан кейин қолиплар юзасида бетон бўлаклари, қуйқалари ѐпишиб қолади, юпқа цемент пиенка ѐки мойлаш-ѐғлаш қолдиқлари қолиб, агар қолип, форма яхшилаб тозаланмаса маҳсулот сифатига ѐмон таъсир қилинади ва қолипларни очиш-ѐпишга тўсқинлик қилади.  
Ҳар бир қуйиш-қолиплашдан кейин қолиплардан маҳсулот олиниб улар яхшилаб тозаланади, бунинг учун қўл ѐки механик асбоблар, айланувчи пўлат шеткалар ѐки текислаш машиналаридан фойдаланилади.  
Бетоннинг қолипга ѐпишиб қолиши маҳсулот сифатига таъсир қилади, буни олдини олиш учун турли мойлаш ускуналаридан фойдаланилади: сувли, сув-мойли, сув-совун-керосинли эмульсиялар, машина мойлари ва уларнинг аралаштирилади, яхшилари кимѐ саноати ишлаб чиқариганларидир. Қолиплар юзасига ҳаво ѐки кислоталар ѐрдамида сепилади. 
 Янги тайѐрланган бетон аралашма юқори ғоваклик хусусиятига эга бўлиб, тузилиши доимий бир хил бўлмайди, кўп миқдорда таркибида ҳаво ҳам бўлиб, бу кам сув қўшилган аралашмаларда бўлади. 
 Бир хил зичлик ва мустаҳкалик бўлиши учун бетон аралашма қолиплашда муттасил зичлаш орқали эришилади.  
Юқори ҳаракатчан аралашмалар қолипга оғирлик кучи остида осон жойлашади, бунинг натижасида таркибидаги ҳаво юқорига кўтарилади ва чиқиб кетади. Кам ҳаракатли бетон аралашмалар, қаттиқ аралашмаларни зич жойлашишига бошқа таъсир кучлари ҳам таъсир қилиши керак.  
 Бетоннинг реологик хусусиятларини ва бошқа хусусиятларини ҳисобга олиб ундан сув орқали ѐки тез ҳаракатчан тўлдирувчилар олиб кирган ҳавони механик таъсир ўтказиш йўли билан чиқариб юборилади. 
 Бетон аралашмани зичлаш, қолипини шаклини олиш, титратиш, вибрациялаш ѐки вибровакуум усули қўлланилади (7.3 - расм). вибрация импульслари аралашмани суюлишига ҳамда ѐпишқоқлигини ошириб зичлайди. Қаттиқ аралашмалар вибрация пайтида икки хил таъсирланади. 
 Биринчи босқичда аралашмани биринчи пайтдаги ҳолати буткул ўзгаради: бўлакларни жойлашиши ўзаро ўзгаради, оғирлик кучлари таъсири остида доимий ва ўтроқ ҳолат юзага келади. Ички ишқаланиш ва ѐғлаш вазифасини бажарувчи цемент хамири ва суюқлиги ҳажми озаяди хамири ва суюқлиги ҳажми озаяди. 
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7.3-расм. Маҳсулотларда бетон аралашмаларни зичлаш чизмаси. 
А-зириллатиш билан; б-вакуумзириллатиш билан; в-зириллатиб пресслаш; гмарказдан қочма усулда; 1-зириллатиш майдончаси; 2-қолип; 3-вакуум щит; 4-зириллатиш штампи; 5-сиқувчи рация; 6-қопқонлар ускунаси; 7-поддон (таглик); 8-темирбетон қувур; 9центрифуга. 
 
Иккинчи босқичда бетон аралашма бира тўла вибрация қилинади. Бу вақтда аралашма таркибидаги қисмлар доимий зич бирликда худди таранг танадек бўлади. Янгича зичлаш технологияси бўйича зарб-вибрация зичлаш унумлироқ ва самаралироқдир (Виброрезонанс майдонча). 
Йиғма темирбетон маҳсулотлари ишлаб чиқаришда паст частотали резонанс вибромайдончалардан зарб-вибрация технологияси маҳсулот сифатини анча ошириб беради. 
Вибропреслаш – бу бетон аралашмани вибрация билан бирга аралашмага босим таъсир этиш орқали қаттиқ аралашмалардан профил дозалар ҳосил қилиш учун ишлатилади. 
Вибромайдончаларда бетон аралашмани зичлаш, табиий зичланишдан кўра 2 баробар тез бўлади ва маҳсулот юзаси текис, секин чиқиб, маҳсулот сифати ортади. 
Виброштамплашда бетон аралашмага виброштамп орқали, виброзичлаш, юк ва шакл юзаси қолипланаѐтган маҳсулот турига қараб юпқа, рельефли ва бўшлиқ ҳосил қилишга мўлжалланган бўлади.  
Вибропрокатда Козлов тажрибасидан фойдаланиб, йўл учун йиғма конструкция плиталари ишлаб чиқарилади. Бунда бетон аралашма солиб ѐйиш ва зичлаш-қолиплаш механизмларида бажарилади. Аралаштиргичдан тўхтовсиз тушиб турган бетон аралашма қолиплаш лентасини бутун эни бўйлаб тақсимланади, бир вақтни ўзида текисланиб вибробрус билан зичланади. 
Ҳаракат давомида лойиҳа қалинлик бўлиши учун маҳсулот виброваликдан ўтказилиб керакли қалинлик ҳосил қилинади. Тайѐр маҳсулотни кран ѐрдамида парлаш камерасига нам-иссиқлик билан ишлов беришга узатилади. Вибропрокат стационар ѐки кўчма стендларда амалга оширилади 
(6.4 – расм).  
Темирбетон маҳсулотларни тайѐрлашда, бетон аралашма қўшимча вакуумлашдан ўтказилади, бу процесснинг кечиши шундан иборатки, қолипга солинган аралашма вибромайдончада вибрация қилиниб, кейин вакуум ускунасида ишловдан ўтказилади, бунда аралашма юзаси ѐки ичига ўрнатилган ускуналар ѐрдамида бўшлиқ ҳосил қилиниб юза ѐки аралашма ичидаги ҳар-хил босим туфайли аралашма таркибидаги ҳаво ва ортиқча сув симириб олинади. Бир вақтни ўзида атмосфера босими остида аралашма зичланади. 
Марказдан қочма кучлар ѐрдамида аралашмани зичлаш усули, босим ва босимсиз қувурлар тайѐрлашда бетон қозиқлар, электр узатиш линиялари устунлари ва бошқа айлана кесимли конструкциялар тайѐрлашда самарали фойдаланилмоқда (7.5 - расм). 
Маҳсулот тайѐрлаш 3 босқичдан иборат бўлиб, қолипга бетон аралашмани солиш, қолип бўйлаб текис жойлаштириш ва сувини чиқариб юбориш билан зичлашдан иборатдир. 
Қувур тайѐрлашда бетон аралашма қолипга айланаѐтган ҳолда токланади, марказдан қочма кучлар таъсири остида бетон аралашма қолип деворлари бўйлаб текис тақсимланади. Тайѐрланаѐтган маҳсулотни тезроқ қотиши учун нам-иссиқ ишлов бериш усули кенг тарқалгандир. Қотиш узоқ давом этадиган маъсулиятли процесс бўлиб бетон, темирбетон буюмлари ишлаб чиқаришда энг кўп энергия сарфланадиган жараѐн ҳисобланади. 
Қолиплардаги температурани 80-100 оС гача ошириш ҳисобига цементгидротацияси сезиларли тезлашиб маҳсулот қисқа вақт ичида тайѐр бўлади, маҳсулот механик мустаҳкамлигига эга бўлиб уни транспортировка (ташиш) ва монтаж қилиш имкониятига эга бўлинади. 
Даврий ѐки тўхтовсиз ишловчи ускуналар кенг қўлланилиб, бунга чуқурли, тоннель камерали, автотокнав ва индукцион таъсир остида иситилувчи камералар киради. Тўхтовсиз ишловчи ускуналарга вибропрокат тоннель камераси ҳам киради. 
Атмосфера босими остида ѐки атмосфера босимидан ортиқ босимда буғ ва электр энергиясида ишловчи ускуналар ҳам – исииқ ишлов беришда режимли ҳарорат, намлик ва маълум вақт оралиғида беркилаѐтган босим билан ўлчаниб процессни оптималь тезлашиши айтилади. 
Нам – иссиқлик ишлов бериш цикли учта даврга бўлиниб – энг юқори ҳароратга олиб чиқиш; шу ҳароратда маҳсулотни ушлаб туриш (изотермик сақлаш); ва атроф-муҳит ҳароратигача совутиш киради. 
Иссиқлик ташувчи сифатида буғ кўпроқ ишлатилади, буғ-ҳаволи, камроқ иситилган ва намланган ҳаво ишлатилади. Маҳсулотни қиздириш вақтида иссиқлик бевосита маҳсулот юзасига ѐки қолип деворлари орқали таъсир қилинади, бунда босим атмосфера босимига тенг ѐки ортиқ бўлиши мумкин (автоклав ишлов). 
Маҳсулотни эектр энергияси воситасида истиш бетон ичидаги арматура орқали ѐки ҳар-хил иссиқлик тарқатувчилар орқали амалга оширилади. Иссиқлик ишлов беришни автоматлаштириш-буғни иқтисод қилишга ишлаб чиқариш вақтини қисқатиришга ускуналар орқали маҳсулот ўтишини тезлашишига, маҳсулот сифатини ортишига сабаб бўлади. 
Нам-иссиқ ишлов бериш учун режимларни автоматлаштиришда, ҳароратни меъѐрловчи электорн дастурлардан фойдаланилади, бунда ускуналардаги ҳароратни назорат қилиш, олдиндан дастурланган нам-иссиқ ишлов беришни автоматик тарзда олиб борилишига, камераларни автоматик шамоллатиш (вентиляция) мумкин бўлади. 
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7.6 – расмда чуқур типидаги буғлаш камерасини автоматлаштириш келтирилган. Камерани ишлаш тартиби қуйидагича: маҳсулот камерага туширилиб, қопқоқ 2 ѐпилгандан кейин, уловчи ажратади (вқключатель) 1 автоматикани схемаси ишга туширади 15. Электромагнит вентиль очилади, буни натижасида 4 ва 16 гидрозатвор 7 қувурга улангшан ҳолда сув билан тўлдирилади. Бундан кейин 17 электромагнит вентиль очилади ва ўтхонадан буғ келади 6.  Ҳар хил термометри схема бўйича 17 электромагнит вентига автоматик тарзда таъсир қилади ва у берилган дастур асосида камерага буғ беришни ростлайди. Буғлаш тугагандан сўнг сув 13 вентиль орқали гидрозатвордан тўкилади, камерани ички ҳажми эса атмофера билан 16 гидрозатвордаги ҳаво оралиғи орқали боғланади. Бу вақтда камерани тезроқ совутиш учун электр вентилятор ишга туширилиши мумкин. Камерани мунтазаам совутиш 11 вентиль орқали (гидрозатвордаги ҳаво оралиғини миқдори) тартибга солинади. Совутиш тугагандан сўнг овоз ва ѐруғлик белгилари берилиб, камерани бўшатишга тайѐр эканлиги маълум бўлади. 
             
Темирбетон заводларида технологик босқич қуйидаги операцияларни ўз ичига олади: 
· транспорт воситаларидан материални тушириш ва сақлаш; 
· материалларни ташиш; 
· цементбетон қоришма тўлдирувчиларни дозалаш ва аралаштириш; 
· арматураланган маҳсулот; 
· маҳсулотни шакллантириш; 
· маҳсулотни иссиқ-намликда қайта ишлаш; - тайѐр маҳсулотни сақлаш. 
Темирбетон маҳсулотларини ишлаб чиқаришнинг агрегат, конвейерли, титратма ѐядиган машинада ишлаб чиқиш ва узлуксиз стендли усуллари мавжуд. 
Агрегат усули (7.7-расм). Агрегат қурилмаси қолиплаш (оддий тебратма юзали), бетон қоришмасини қолипга жойлаштирувчи машина, ѐтқизиш қолиплари учун машиналардан (қолиплаш-ѐтқизиш машинаси) иборатдир. Маҳсулотларни қолипга солиш қолипдан иссиқлик камерасида қотириш учун кранда кўчирилади. Охирги ишлаб чиқариш кетма-кетлиги камерадан йиғилган материалларни тўплаш ва уни махсус қисмда тайѐрлашдан иборат бўлади. 
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7.7-расм. Темирбетон маҳсулотларни (ТБК) тайѐрлашнинг паток-агрегат усулининг технологик схемаси. 
 
А- бетон қоришмаси тўлдирувчиларини сақлаш минтақаси; В- бетон қоришмасини тайѐрлаш минтақаси; D-темирбетон конструкцияни  қолиплаш ва тайѐрлаш минтақаси; Eтайѐрланган конструкцияларни тўплаш ва сақлаш пости. 
1-тўлдирувчиларни тушириш пости; 2-қабул қилиш бункери; 3-тўпловчи бункер; 4-                        
5-транспорт жамланмалари; 6-цемент узатгич; 7-бетон қоргич маркази; 8-арматура синчлари ва элементларини тайѐрлаш учун қурилма; 9-арматураларни зўриқтириш агрегати; 10арматуралаш пости; 11-ўзиюрар бетонқоргич; 12-конструкцияларни қолиплаш агрегати; 13материалларни сақлаш минтақаси; 14-оралиқ омбори; 15- ТБК ташиш; 16-конструкцияларни кўтариш ва ташиш; 17-ўзиюрар машина; 18-тайѐр ТБК омбори. 
Тайѐр яроқли маҳсулот омборхонага жўнатилади, чиқган қолиплар эса қолиплаш постига қайтариб юборилади. 
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7.8-расм. Темирбетон маҳсулотларни тайѐрлашнинг конвейер технологияси.  
I - материалларни сақлаш минтақаси; II - цементбетон қоришмасини тайѐрлаш минтақаси; III - арматура синчларини тайѐрлаш минтақаси; IV - конструкцияларни тайѐрлаш 
минтақаси.  1-бетоннинг тўлдирувчиларини тушириш пости; 2-қабул қилиш бункери; 3-                        
4- транспорт жамланмалари; 5-ишлатиладиган материаллар бункери; 6-қоргич бўлими; 7цемент омбори; 8-цементовоз вагон; 9-камералар; 10-термоизляция қатламини ѐтқизиш пости; 11-маҳсулотларни жўнатиш пости 12- маҳсулотларни қолиплаш пости; 13-арматура синчларини ѐтқизиш пости; 14-қолипни ѐғлаш; 15-қолипларни тозалаш; 16-ўзиюрар телечка; 17-тайѐрлаш пости; 18-постларни назорат қилиш.   
 
Конвейерли усули (7.8-расм). Технологик жараѐни элементар жараѐнларга бўлинади, яъни бир хил вақтда алоҳида ишчи жойларида бажарилади. Қолип ва маҳсулот битта ишчи жойидан бошқасига кўчирилади, ҳар бири ѐпиқ звенода бажарилиши таъминланади. 
Конвейер ишлаб чиқаришнинг асосий талаби бажариладиган иш жараѐнларининг бир маромда боришини таъминлаш бўлиб, уларни давом этиши бир хилда бўлиши керак. Бунда бир хил оралиқ вақтда маҳсулотлар битта ишчи жойидан бошқасига кўчирилади. Элементар жараѐнлар учун иш жараѐнинг давом этиши, уни бажарилиши технологик жараѐнлар ритми бир хил ҳисобланади. 
Конвейер усулидаги маҳсулотларни кўриниши ўзгартириш қайта созлашни талаб этади. Улар бир хил типдаги умумий маҳсулотни ишлаб чиқаришда айниқса самарадор ҳисобланади.  
Маҳсулотни титратма ѐядиган машинада ишлаб чиқиш. Узлуксиз титратма текислаш усулининг ўзига хос хусусияти бу – барча технологик жараѐнлар бетон қоришмасини узатишдан уни охирги ҳолатигача бўлган тайѐрлаш жараѐни битта қурилмада бажарилади, яъни пластинка шаклидаги конвейерда, оғир бетондан конструкция тайѐрлаш 25-30 м/с тезликда узлуксиз ҳаракатланади.  
Стенд усули. Буюмларни тайѐрлаш қўзғалмас қолипда ѐки ишчи жойистендларда тайѐрланади. Қолиплаш жараѐнида бетонни маҳсулот мустаҳкам ҳолатига келгунча жойида қолдирилади, технологик жараѐнлар тугагандан сўнг уни битта қолипдан иккинчисига кўчирилади.  
Стендли усул агрегатлар билан солиштирганда кам ишлаб чиқариш майдонларини талаб этади, кўпроқ бир қаторда хусусан олдиндан зўриқтирилган конструкцияларда бўлади. 
Стендли ишлаб чиқаришда технологик циклнинг давом этиш муддати биринчи ўринда маҳсулотни стендда узоқ муддат сақланишига боғлиқ бўлиб, уни мустаҳкамлиги яхши бўлиши учун 1-2 сутка керак бўлади. 
Арматура цехида ишни ташкил этиш. Арматура цехида маҳсулот тайѐрлаш жараѐнида арматуралар тўғри ҳаракатга риоя қилинган ҳолда жойлаштирилади. 
Арматура заводига келадиган арматуранинг ҳар бир партияси учун пўлатнинг стандарт талабларига мослиги ва унинг кимѐвий таркибини тасдиқловчи заводнинг синов хулосаси бўлиши керак. Агар йўқ бўлса, ишчи арматура сифатида завод синовидан ўтгач рухсат этилади. Синов учун ҳар 20 т арматурадан 3 та намуна олинади: совуқ ҳолатда эгилишга ва узилгунча чўзилишга синалади. 
Темирбетон маҳсулотларининг муҳим сифат кўрсаткичлари бу бетон ва пўлатнинг мустаҳкамлиги, пайвандлаш сифати, ҳимоя қатламини қалинлигидир.  
Завод лабораторияси мунтазам маҳсулотлар сифатини барча технологик жараѐнларда назорат қилади. Музлашга чидамлилиги, ҳимоя қатлами қалинлигига бўлган талаб темирбетон маҳсулотиларини мустаҳкамлигини таъминлайдиган кўрсаткичлардир.  
Тайѐрланган маҳсулотнинг сифати ва уни назорати меъѐрий ҳужжат талабларига мос келган бўлиши зарур. 
Сифатни оширишда йўл-қурилиш трести лабораторияси (марказий лаборатория) муҳим роль ўйнайди ва қурилишни бошқариш, ишлатиладиган материаллар сифатини текшириш, олиб келинган материал ва тайѐрланган маҳсулотни технологик жараѐнларини назорат қилади. 
Завод лабораторияси барча босқичларни синов ишларини олиб бориш керак бўлади, тайѐр маҳсулот сифатини бошқариш комплекс системада ҳар бир звенода олиб борилади. 
Йиғма темирбетон маҳсулотларини сифатини ошириш меҳнат харажатлари ва қийматини камайтиради. Ишлаб чиқаришнинг техник назорати ҳар бир технологик жараѐнларда, материаллар олиб келинганда, операцион жараѐн ва оралиқ назоратларда олиб борилади.  
Материаллар олиб келингандаги назоратнинг асосий мақсади – материаллар ва яримфабрикатларнинг сифатини текшириш ва технологик талабларни ҳар бир операцияда белгиланган режимлар, йўриқнома ва техник карталар (операцион назорат); маҳсулотни комплектлик ва сифат назорати, уни стандарт ва техник шартлар (ТШ) билан мос келишинини кузатишдир.  
Темирбетон буюмлари маҳсулотлари тайѐрлашда сифатни бошқариш. Сифат назоратини асосий принципларига: лойиҳа талабларига жавоб бериши, давлат стандартлари, қурилиш нормалари ва қоидалари, темирбетон буюмлар тайѐрлашда техник шароитга албатта амал қилиниши  
Сифат назоратини мақсади – бу носозликларни аниқлаш ва бундан огоғлантирш, ҳамда уларни тузатиш чораларини кўриш.  
Темирбетон маҳсулотларини тайѐрлашда қуйидагилар текширилади: 
қолипнинг ўлчамлари, унинг тозалиги, қолипга арматурани тўғри қўйилиши ва қоришмани зичлаш даражаси. 
Лойиҳа мустаҳкамлигига эга бўлган маҳсулот омборхонадан жўнатилади. Техник шартлар тайѐр маҳсулотларнинг қуйидаги кўрсаткичларини назорат қилишни назарда тутади:  
· ташқи кўрик ва ўлчамларни текшириш; 
· бетон мустаҳкамлигини назорат намуналари ва маҳсулотларда текшириш; 
· ишчи арматураларнинг жойлашиши.  
Тайѐр маҳсулотлар омборхонаси техник назоратдан ўтган маҳсулотларни истеъмолчиларга жўнатиш учун сақлашга мўлжалланган бўлиб, у темир йўлга яқин жойлашган бўлиши керак.  
Назорат системаси ўзига, бошқарув, назорат воситаларини ьириктирган бўлиб, маҳсулот тайѐрлашни бутун циклини ўз ичига олади. 
Маҳсулот сифатини жавобгарлиги бевосита ишчи, бригадр ва мастерлар зиммасидадир. Технологик жараѐнларни мукаммал бажарилишини талаб этиб бу билан йўл қўйилган камчиликларни кам меҳнат ва кам чиқим билан ўнглашга – тузатишга имкон беради. 
Операцион назоратнинг асосий ҳужжати бўлиб – типовой ѐки операцион назоратнинг схемасини қайта қўлланилиши бўлиб бунга конструкция ѐки маҳсулот тайѐрлашда йўл қўйиладиган четга чиқишлар, назорат операцияларини рўйхати, бунда мастерни, ТНБ (техник назорат бўлими) ни қиладиган ишлари, назорат состави (нима назорат қилинади), назорат усуллари (қандай ва нима билан назорат қилинади) ва марказий ва қурилиш лабораториялари ходимларини жалб қилиниши ҳоллари ифодаланади. 
Иш жойларида сифат назоратини ТНБ, лабораториялар, мастер ва ишчилар олиб боради. Завод ва полигонларни иш фаолиятини натижалар ҳисоботи, техник назорат, ҳужжатлаштириш, синовлар журнали, лаборатория таҳлилллари орқали олиб борилади. 
Меҳнатни ҳимояси. Темирбетон буюмлари ишлаб чиқарувчи заводлар, ишлаб чиқариш бино ва хоналарида иссиқлик, ҳаво намлигини ортиб кетиши билан характерланади. Бу сабабларни келтириб чиқарувчи омиллар буғлаш камералари ва автоклавллардир. Ишни яхшилаш ва хавфсизлик чораларини ошириш учун, автоматик созлаш воситалари ва бошқарувни буткул автоматизациялашга ўтилади. 
Ҳаво киритувчи ва тортувчи воситалар ѐрдамида меҳнат шароити анча яхшиланади, машиналарни қизиб кетадиган қисмларини ўраш, камераларни яхшилаб берилиши, буғ ўтказгичларни ўраш шу кабилар ҳам. 
Ҳамма бино ва иншоотларда табиий ѐки сунъий ҳаво алмаштириш кўзда тутилган. Ишчиларда қизиб кетишдан сақланиш учун махсус гигроскопик ва ҳаво ўтказувчи ҳимоя қисмлари бўлиши керак. 
Динамик токланишда ишловчи машиналардан таъсир этувчи зарарли ҳолатларни олдини олиш учун улар яхшилаб ўранади ва масофадан туриб бошқаришга хизмат кўрсатувчи ишчилар зиррилаш ва титрашга қарши махсус қўлқоплар ва 40 ммгача қалинликдаги юмшоқ резина таглик пояфзал билан таъминланадилар. 
Шовқинга қарши эса ҳимоя қобиғлари қўлланилади. Катта цехларда шит ва деворлар  50 % гача акустли сувоқ билан (товуш ютувчи), ғовак плиталар билан қопланади, машиналар фундаментдан шовқин ҳимояланади. 
Алоҳида шовқиндан сақлаш воситаларига қулоқчин, қулоқ тиқинлари, шлемлар киради. 
Заҳарли газлар ва буғлардан сақланиш учун  противогаз ва нафас олиш воситаси-респиратордан фойдаланилади. 
Оғир бетондан тайѐрланган темирбетон буюлари очиқ майдончаларда сақланиб буғлаш цехларига яқин жойлашган бўлади. Майдонча юзаси қопламадан иборат бўлиб, ѐғин-сочин сувлари оқиб кетиши учун нишаб бўлади. Маҳсулотлар ўз типи ва размерига қараб жойлаштирилади. Қисқа маҳсулотлар ѐтиқ ҳолда тахланади, уларни остига ва орасига ѐғоч тигак ва подкладкалар қўйилади, уларни қалинлиги 25 мм дан кам бўлмаслиги керак, агар маҳсулотда чиқиб турувчи қисмлар бўлса, қўшишга бўйича яраша қилиб қўйилади.  
Ҳар бир уюмда (штабель) сони ва типоразмери кўрсатилган табличка бўлади. 
Омборларда кўтариш транспорти воситаси сифатида кўприк, консолькозловая, минорали ўзиюрар кранлар ва паншахали автопогрузчиклардан фойдаланилади. Кранлар заводдан чиқарилаѐтган тайѐр маҳсулотларни кўтариш қобилиятига эга бўлиши керак. 
Уюмлар ораси 0,6 м бўлиши ва йўллар фойдаланиладиган транспорт воситалари ва уларни ҳаракат тартибига қараб бўлиши керак. Штабелларни узунасига жойлаштирганда ҳар иккита штабелдан кейин 25 м оралиқ қўйилади. 
Омбор сиғими, завод 15 кунда ишлаб чиқарадиган маҳсулотга мўлжалланиши керак. 
Омбордан маҳсулот юк хати орқали берилади, юклаш жараѐнида омбор мудири ѐки мастер иштирок этади. Омбордан чиқишда алоҳида қоравул бўлиши ѐки умум завод қоровуллари бўлиши керак. 
Автомобиль йўлларини юқори ва маромда қурилиши юклаш-тушириш, тез машина комплектлари, омбор ишларини механизациялаш билан уйғунлашган бўлади. Юклаш тушириш ишларига харажатлар юқори бўлиб, харажатларни озайтириш халқ хўжалиги учун катта аҳамият касб этади. Йўлларни тез қурилиши омбор хўжалигини янгича ташкил этишга сабаб бўлиб, бунда жойдан-жойга осон кўчувчи асфальт ва бетон аралаштиргичларни қўллашдир. Чунки йўл қурилиши вақти шу жойда чеклангандир. Одатдаги омбор хўжалиги мураккаблашиб борган сари рельсолди юк тушириш омборларига эҳтиѐж туғилади. Бундай омборлар юклаб-тушириш вақтини қисқатириш, ашѐларни сақлашни яхшилашга ва ишларни комплекс механизациялаш ва автоматизациялашга эришилади. Бунда оралиқ омборларсиз йўл қурилиш материалларини рельсолди омборларидан тўғри ЦБЗ, АБЗ ѐки, қурилишга марказлаштирилган автомобиль ташиш орқали етказилади. Омборларни асосий турларига бир хил материалга мўлжалланган омбор (масалан щебень) ѐки ҳар хилматериалларга мўлжалланган бўлиши мумкин. Бундан ташқари темир-йўл юк станциясига бириктирилган рельсолди омборхоналари ҳам бўлади. Бу ўз навбатида капитал қурилиш харажатларни камайтириш ва эксплуатация чиқимларини ҳам камайтиришга сабаб бўлади. Транспорт хўжаликларини рельсолди омборлари билан бирлаштириш келажакда омадли ҳисобланади.  
Рельс олди юк тушириш омборларини оптимал жойлаштириш. Юк тушириш омборларини оптимал жойлаштириш варианлари қуйидагича бўлиши мумкин: капитал умум харажат ва эксплуатация харажатларни омбор қурилишига сарфланишини минимумлаштириш, муҳандис коммуникациялар, юк сақлаш ва ишлов бериш, темир йўл орқали юк тушириш омборларига материаллар келтириш ва истеъмолчиларга етказиш, эҳтиѐж материалларни истеъмол ҳажми, юк тушириш омборларини ривожлантириш ѐки уни тугатиш. Истеъмолчиларга юк марказлашган ҳолда буюртмага асосан тузилган шартнома билан типовой омборлар ишлатилади.  
Келаѐтган юкларни механизациялашган усулларда тушириш истеъмолчиларни ўз вақтида керакли материаллар билан таъминлаш аниқ ташкил қилинган иш асосида олиб борилиши сабаб бўлади.  
Йирик юк тушириш омборларида яхши йўлга қўйилган диспетчерлик хизмати, электрон-ҳисоблаш техникалари ва замонавий алоқа воситалар ѐрдамида амалга оширилади. Диспетчерлик хизматини борлиги туфайли юкни келиши, ўз вақтида туширилиши тез ҳал қилинади. 
Иш технологияси. Стационар ишлаб чиқариш корхоналари, йўл қурилиш ташкилотлари (АБЗ, ЦБЗ) ва автомобиль йўллари тез қурилишида рельс олди юк тушириш омборлари, транспорт-омборлари иш унумига яхши таъсир этади, чунки буларда юк тушириш, сақлаш ва йўл қурилиш материалларини юклашлар жамлангандир. 
Бундай корхоналарни ташкил этиш, уларда янги техник воситалардан фойдаланиш комплекс механизациялаш, ишни рационал ташкил қилиш орқали харажатлар қисқаради, рельсолди омборхоналарида янги технологик процесслар қўлланиши туфайли истеъмолчиларга юк етказиб бериш унуми ортади, сақлаш яхшиланади, материалларни йўқотиш камаяди, админстратив хўжалик ходимлари штатини қисқартишга эришилади.  
Марказлашган таъминот туфайли йўл қурилишларига рельс олди омборларидан ўз вақтида керакли миқдорда қурилиш ашѐлари етказилади, АБЗ,ЦБЗ ва йўл қурилишларида ортиқча қурилиш ашѐларини йиғилиб қолишига йўл қўймайди. Эҳтиѐжга қараб омборлардаги материалларни ҳажмини сақлаш мавсумийлиги ва бошқа конкрет шароитлар ҳисобга олинади. Юк тушириш омборларини темир йўлдан юк қабул қилиши одатда йил бўйи бўлади. Истеъмолчиларни материаллар билан таъминлашда, юк автомобилларга ортиш бир ѐки икки сменали қилиб ташкил этилади. 
 
 
Назорат саволлар. 
 
1. Темирбетон буюмлари маҳсулотларини тайѐрлаш технологияси. Бунда қўлланиладиган машина ва ускуналар. 
2. Арматура стерженларини тайѐрлаш технологияси. Пўлат арматураларни тўғрилаш ва кесиш станокларини ишлаш принципи. 
3.Турли маҳсулотлар учун бетон аралашмани турли зичлаш усуллари. Ишлаш принципи 
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Полигонларда асосан тў


?


ридан


-


тў


?


ри (агрегат) ва 


?


исман 


майдонли усуллар 


?


ўлланиши натижасида кенг номенклатурада 


ма


?


сулот ишлаб чи


?


а


риш мумкин бўлади. Полигонлар ало


?


ида 


махсус корхона 


?


ки темир


-


бетон буюмлар тай


?


рловчи завод 


таркибида бўлиши мумкин. 


 


Завод 


?


ошида полигонлар 


?


уриш ма


?


садга мувофи


?


 бўлиб, 


заводни кенг номенклатурадаги майда партияда тай


?


рланадиган 


ма


?


сулотларни тай


?


рлаш


дан озод 


?


илиб завод цехларини оммавий 


ва бир хил типдаги ма


?


сулот ишлаб чи


?


аришга мослайди. 


Полигонларни 


?


уришга кўп мабла


?


 сарфламай уни ишлаб чи


?


ариш 


?


увватини сезиларли оширишга эришилмо


?


да. Бетон аралашма ва 




.  Темирбетон конструкциялари ва ма ? сулотларини  тай ? рлайдига н завод ва полигонларда ишлар технологияси ва  уни ташкил этиш(4 соат)        РЕЖА:        1.Заводлар таснифи ва ма ? сулотларни тай ? рлаш технологияси ва  уни ташкил этиш.. Ма ? сулот тай ? рлаш технологияси ва  классификацияси    2.   Темирбетон ма ? сулотларини ишлаб чи ? ариш усул лари    3.   Ма ? сулот сифатини бош ? ариш ва назорат    4.   Тай ? р ма ? сулотлар омборини ташкил  ? илиш хусусиятлари.  Рельс олди юк тушириш омборлари. 5. Завод ва полигонларда  ме ? натни  ва атроф му ? итни му ? офаза  ? илиш.        Таянч сўзлар ва иборалар:  Полигон, стенд ,   стационар,  ярим стационар,  ? отириш цехи, арматура синчлари,  ? ти ?  пайванд  тўрлари, каркаслари кўп электрод.        Бетон ва темир - бетон ма ? сулотлари тай ? рловчи корхоналар  завод ва полигонларга бўлинади. Завод деб асосий технологик  жара ? нлар  ? пи ?  жойларда (цех) бажарадиган   корхоналарга  айтилади. Полигон деб  –   аралашмалар ва арматуралар  ? пи ?   биноларда тай ? рланиб,  ? олган жара ? нлар  – йи ? иш,  ? уйиш,  ? отиш  –   ма ? сулотни тай ? р  ? олга келтириш  –   очи ?  майдонларда (стендда)  ? ки чу ? урларда жойлашган бу ? лаш камераларида амалга  ошириладига н жойларга айтилади. Баъзида полигон ва биноларда  ( ? ки навес  –   бостиргичлар остида) йил давомида  ? ам ма ? сулот  тай ? рланади.    Полигонларда асосан тў ? ридан - тў ? ри (агрегат) ва  ? исман  майдонли усуллар  ? ўлланиши натижасида кенг номенклатурада  ма ? сулот ишлаб чи ? а риш мумкин бўлади. Полигонлар ало ? ида  махсус корхона  ? ки темир - бетон буюмлар тай ? рловчи завод  таркибида бўлиши мумкин.    Завод  ? ошида полигонлар  ? уриш ма ? садга мувофи ?  бўлиб,  заводни кенг номенклатурадаги майда партияда тай ? рланадиган  ма ? сулотларни тай ? рлаш дан озод  ? илиб завод цехларини оммавий  ва бир хил типдаги ма ? сулот ишлаб чи ? аришга мослайди.  Полигонларни  ? уришга кўп мабла ?  сарфламай уни ишлаб чи ? ариш  ? увватини сезиларли оширишга эришилмо ? да. Бетон аралашма ва 

