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1 ҚЎЛЛАНИШ ТАРМОҒИ
1.1. Мазкур ШНҚ доимий кўприк иншоотлари ва қувурларнинг янгиларини қуриш ва реконструкция қилиш бўйича ишларни бажариш ва қабул қилиш қоидаларини ўрнатади:

- қишлоқ хўжалик ва саноат корхоналарининг ички хўжалик, аҳоли яшаш пунктларидаги кўчалар ва йўлларни ўз ичига олган автомобиль йўлларида;

- йўловчи ташиш поездлари 200 км/с гача тезликда ҳаракатланувчи 1520 мм кенгдикдаги изли темир йўл, метрополитен ва трамвай йўлларида;

- транспорт воситалари – автомобиль ва темир йўл поездлари, трамвайлар ва метрополитенларнинг ҳаракати биргаликда ташкил қилинган йўлларда; 
- пиёдалар йўлларида.

1.2. Мазкур нормалар қуйидаги иншоотларни қуришда қўлланилмайдилар:

- кўприклар очилувчи оралиқларининг механизмлари;

- умум фойдаланиш йўллари тармоғига ва сув йўлларига чиқмайдиган ёғоч тайёрлаш ва ёғоч хўжалик ташкилотларининг ички кўприклари ва қувурлари;

- галереялар, селларни ўтказиш учун мўлжалланган конструкциялар, хизмат кўрсатиш эстакадалари;

- транспорт воситалари ва пиёдаларни ўтказиш учун мўлжалланмаган коммуникацион кўприклар.

2 НОРМАТИВ ҲУЖЖАТЛАРДАН ФОЙДАЛАНИШ
2.1. Мазкур ШНҚ да А иловасида келтирилган норматив ҳужжатлардан фойдаланилган.

3. ТЕРМИНЛАР ВА АНИҚЛАШЛАР
3.1. Мазкур ШНҚ да Б иловасига биноан термин ва аниқлашлар қўлланилган.
4. УМУМИЙ ҲОЛАТЛАР
4.1. Мазкур ШНҚ да кўрсатилмаган ёки етарли ҳажмда ёритилмаган ишларни, ишларни бажариш лойиҳаси ва технологик регламентлар кўрсатмаларига мувофиқ бажариш лозим. 
4.2. Кўприклар ва қувурларни қуришда, мазкур ШНҚ талабларидан ташқари, давлат стандартлари, шунингдек бошқа норматив ҳужжатлар, шу жумладан, хавфсизлик техникаси, ишлаб чиқариш стандартлари ва ёнғин хавфсизлиги бўйича норматив ҳужжатлар талабларини ҳам бажариш лозим.
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4.3. Иншоотлар тиклашни лойиҳа бўйича ва конкрет иш тури учун технологик регламанетга мувофиқ бажариш лозим. Технологик регламентлар конструкцияларни ишлаб чиққан лойиҳа ташкилоти билан келишилган ва бюртмачи томонидан тасдиқланган бўлишлари лозим.


4.4. Кўприклар ва қувурлар қурилишида ишларни қабул қилиш ва улар сифатини бажариш ҳужжатлари билан тасдиқлаш лозим.

4.5. Кўприклар ва қувурлар қурилишида лойиҳада кўзда тутилган АМТБ (атроф-муҳитга таъсирни баҳолаш) ва АММ (атроф-муҳит муҳофазаси) бўлимлари, ўраб турган табиий муҳитни муҳофазалаш ва мазкур жойдаги табиий балансларни сақлаш чораларини амалга ошириш лозим.
4.6. Қўлланилаётган технологик ечимлар санитар нормаларга мос бўлиши, сув оқимлари ва ер ости сувларининг хавфли ифлосланиши, жойнинг ботқоқланиши, термокарст, эрозион, музланиш ва бошқа зарурли жараёнлар ҳосил бўлиши, шунингдек атмосферага рухсат этилмаган ифлослантирувчи моддалар ташланишига олиб келмаслиги лозим.

4.7. Ажратилган қурилиш майдончаларидан ташқаридаги ёндашувчи майдонларда дарахт ва ўсимликларни кесиш, чиқиндилар тўкиш, ашъёлар тахлаш, ўт-ўланларни бузиш, шунингдек текислаш, ер ости сувларнинг мавжуд сатҳини ўзгартирувчи дренаж-қуритиш ва бошқа ишлар бажариш рухсат этилмайди.

4.8. Иншоотни доимий эксплуатацияга топширишдан олдин, қурилиш ишлари бажарилган майдонлар вақтинчалик ва ёрдамчи иншоотлардан тозаланган, қолган ашъёлар ва констукциялар олинган, грунт юзаси текисланган, рекультивация ва ҳудудни ободонлаштириш бўйича кўзда тутилган ишлар бажарилган, шунингдек кўприк ости қирғоқлари ва қувурлар тешиклари тозаланган бўлиши керак.

4.9. Ишлаб чиқариш корхоларида, полигонда, ташкилот цехида тайёрланувчи кўприклар ва қувурлар конструкциялари, шу жумладан полинер композицион материаллар (бундай кейин ПКМ) дан тайёрланувчи конструкциялар, маҳсулот сифатида ўрнатилган талабларга жавоб бериши, шунингдек маҳсулот сифати бажариш ҳужжати билан тасдиқланган бўлиши лозим.
4.10. Ишларни бажариш усуллари, кетма-кетилиги ва давомийлигини даврий ёки доимий сув оқимлари, сув сатҳининг ўзгариб туриши, ўзан ости ювилиши, акваториянинг тўлқинланиши, музланиш, ёғоч оқиши, селлар, шамол таъсирларининг жадаллиги ва қайтарилиши ва бошваларни инобатга олиб тайинлаш лозим.
4.11. Қўприкларнинг дарёлар, кўллар ва бошқа сув ҳавзалари акваториясида қурилишида, уларнинг хавфсизлиги ва лойиҳада келишилган хўжалик фаолияти ушбу сув хавзалари акваторияларини эксплуатация қилиш ёки улардан фойдаланиш билан боғлиқ бўлган ташкилот ёки тизимлар (сув транспорти, балиқчилик хўжалиги, суғориш тизимлари, сув таъминоти, рекреация ва б.) ишидаги зарар ҳажмлари таъминланган бўлиши лозим. Кўприк иншоотини қуриш ишлари пиёдалар, темир йўл ва автомобиль йўлларида, аҳоли яшайдиган пунктлардаги алоқа йўлларида ва уларнинг бевосита яқинида ҳаракатни тўхтатмай олиб борилганда, лойиҳада келишилган транспорт ва пиёдалар ҳаракати ва ишлаётган одамлар хавфсизлиги шартлари, шунингдек қурилиш зонасида жойлашган мавжуд бино, иншоотлар ва коммуникациялар бузилмаслиги шартларини бажарган ҳолда амалга оширилиши лозим.
4.12. Маҳаллий материалларни (чақиқ тошни, қумни, шағал материалларни, ёғоч материалларни) тайёрлов ишларида, қурилиш жойида шу материални техник талабларда кўзда тутилган сифатини ва материллар хоссаларини тадқиқ қилишни назорат қилиб бориш таъминланиши керак.

4.13. Қурилиш ташкилотлари қуриб битказилган кўприк ёки қувурларни фойланишга топширилгунга қадар ёнинг техникҳолатини доимий назорат қилиб бориши ва қурилган конструкцияларнинг тархдаги ва бўйлама келимдаги ҳолатини, айниқса катта сув оқимлари ўтиб кетгандан, ер қимирлашлар ва бошқа табиий ҳодисалардан сўнг асбобларда назорат қилишни амалга ошириб туришлари керак.
4.14. Қувурларни кўрикдан ўтказиў ва уларнинг звено (секция) лари холатларини назорат қилишни, қурилиш ташкилоти томонидан, қувурни тупроқ билан кўмилгандан кейинги ҳар 2-3 ойда амалга ошириб турилиши керак.
4.15. Назорат натижаларига мувофиқ далолатномалар билан расмийлаштирилиши керак.

4.16. Навбатдаги иршларни бажаришга “Ёпиладиган” ишларни оралиқ қабул далолатномаси тузиш билан кўрикдан ўтказилгандан сўнг амалга оширишга рухсат этилади.

4.17. Қурилиш майдонини жойлаштириш ва ёрдамчи иншоотлар ва жиҳозлар конструкцияларини белгилашда, сувнинг ишчи сатҳи сифатида, ишларни бажариш давридаги унинг 10 % гача кўтарилиш эҳтимолидаги ҳисобий сув сарфига мос келадиган энг юқори сув сатҳи қабул қилинади.

4.18. Мувофиқ техник-иқтисодий асослар бўлган тақдирда, сувнинг ишчи сатҳи сифатида 50 % гача эҳтимолига мос келидаган ҳисобий сарфидаги сатҳини олишга рухсат этилади.

5. ҚУРИЛИШНИНГ ГЕОДЕЗИК ТАЪМИНОТИ.

5.1. Кўприклар ва қувурлар қурилишида бажариладиган геодезик ишлар таркиби қуйидагиларни ўз ичига олиши керак:


а) қурилиш учун геодезик белгилаш асосларини яратиш;


б) қурилиш майдони ичида иншоотлар ва вақтинчалик бино ва иншоотлар (улар мавжуд бўлганда) ни белгилаш бўйича ишлар;

в) деталь белгилаш ишлари ва тикланаётган иншоотлар геометрик параметри аниқлигини геодезик назорат қилиш ва улар бўйича бажариш геодезик ҳужжатлари тузилган бажариш съёмкалари; 

5.2. а) пункти бўйича геодезик ишлар бюртмачининг мажбурияти бўлиб, б) ва в) пунктлари бўйича эса бажарувчи мажбуриятларига киради.


5.3. Кўприк (қувур) қурилиши учун геодезик белгилаш асоси (ГБА) қуйидагиларни таъминлаши лозим:


-қурилишнинг барча босқичларида белгилаш, қуриш ва ишларни назорат қилишнинг талаб қилинадиган аниқлигини;

-таянчлар марказлари ҳолатини белгилаш ва назорат қилиш учун максимал қулайлик;


-қурилиш жараёни ва уни якунлагандан сўнг иншоотни эксплуатация қилишда улардан фойдаланиш учун ГБА пунктларини сақлаб қолиш;


-қуриш жараёнида ГБА пунктлари тармоғини кунгайтириш, ўзан қисмида қазиш ишлари якунлангандан сўнг ёки янги яриморолчалар ва оқим қисмида оролчалар (зарур бўлганда) қурилгандан сўнг янги пунктлар жойлаштириш имконияти.

5.4. Қуриш учун геодезик белгилаш асосини қурилиш ҳудудида мавжуд бўлган геодезик тармоқлар пунктларига боғлаб яратиш лозим.


5.5. Кўприк (қувур) қурилиши учун геодезик белгилаш асослари сифатида қуйидагилар хизмат кўрсатадилар:


а) қирғоқ чизиғи бўйлаб қурилиш мураккаблигига боғлиқ ҳолда кўприк триангуляцияси ёки трилатерацияси ёки чизиқли-бурчакли тармоқлар пунктлари (узунлиги 300 м дан катта бўлган кўприклар, вақтли кўприклар, эгриликдаги кўприклар, шунингдек баланлиги 15 м дан катта бўлган таянчларга эга кўприклар);


б) кўприкнинг бўйлама ўқи (қувурлар учун – йўл трассаси ўқининг қувур ўқи билан кесишиш нуқтасини) боғловчи пунктлар;


в) бош ўқга параллел бўлган ёрдамчи ўқларни боғловчи пунктлар узунлиги 100 м дан катта бўлган қайир қисмлари беркитувчи кўприклари қуришда, кўприкларни мураккаб шароитларда (табиий ёки иш бажариладиган жойдаги қурилган иморатлар билан боғлиқ бўлган) қуришда ва асос пунктлари қурилиш жараёнида бузилиб кетиши мумкин бўлган ҳолларда;

г) баландлик реперлари (маркалари);

д) уланишлар кўприк лойиҳаси таркибига киритилган ҳолларда кўприкка уланиш ўқи бўйлаб жойлашган нуқталар;


е) узунлиги 100 м дан катта бўлган кўприклар ўзан таянчлари, вақтли кўприклар, эгриликдаги кўприклар ва таянчлари баландлиги 15 м дан катта бўлган кўприклар ўқи бўйлаб жойлашган нуқталар;

ж) кўприк бўйлама ўқига тик ёки лойиҳавий бурчак бўйича жойлашган кўприк таянчлари бўйича натурага чиқарилган кўндаланг текисликлар;


з) таянчлар марказларини белгилаш ва қурилиш жараёнида улар ҳолатини назорат қилишни амалга ошириш мумкин бўлган, жойнинг шароитларини инобатга олиб ўрнатилган бошқа ГБА пунктлари.


5.6. Агар кўприкнинг ўқи оролни кесиб ўтган бўлса, қўшимча равишда унда камида битта кўприк ўқида жойлашган тархдаги геодезик асос пунктлари ва битта баландлик репери жойлаштирилган бўлиши керак.


5.7. Эгриликда жойлашган кўприк ўқи, кўприкнинг боши ва охирини тортиб турувчи хорд чизиғига боғланади. Кўприк ўзан қисми тўғри чизиқда, четки қисмлари эгриликда жойлашган ҳолда, кўприк эгри чизиқли бўлакларида тангенслар, бурчаклар учлари ва биссектрисалар боғланишлари лозим.


5.8. ГБА пунктларининг режадаги ва баландлик ҳолатлари, кўприкли ўтиш ёки эстакада қурилиш учун мўлжалланган лойиҳа ҳужжатларини ишлаб чиқишда қабул қилинган координаталар ва баландликлар тизимида (давлат, шаҳар, шартли) аниқланиши лозим.

5.9. “Кўприк” деб номланувчи шартли координаталар тизимидан фойдаланиш маъқул. Бунда абсцисса ўқи сифатида кўприк қирғоқ таянчлари марказларини боғловчи тўғри чизиқ қабул қилиниб, координаталар боши сифатида кўприкдан ташқарида, бутун иш майдонида манфий координаталарга эсга бўлмаган абсциссиалар ўқидаги пункт қабул қилиниши лозим.


5.10. Қурилишни амалга ошириш ва кўприк элементлари деформацияланишларини кузатиш учун ГБА қуришда, агар традицион усулларни қўллаш мумкин бўлмаса ёки иқтисодий назоратдан мақсадга мувофиқ бўлмаса, GPS, ГЛОНАС глобаль йўлдош навигацион тизимлардан фойдаланиб юқори аниқликдаги ўлчовларни қўллаш лозим.

5.11. ГБА пунктлари баландлик ҳолатларини давлат тармоғи реперларидан аниқлаш лозим. Дарёнинг қарама-қарши қирғоқларида жойлашган реперлар, баландликни ҳисоблашнинг ягона тизимидаги белгиларга эга бўлишлари керак. Ишчи зонадан ташқарида жойлашган доимий реперлардан ташқари, ҳар бир тикланаётган иншоотда, унинг белгилари доимий назорат қилинувчи ишчи реперлар ўрнатиш лозим.

5.12. Узунлиги 100 м дан катта бўлган кўприкларда, вантли кўприкларда, эгриликдаги кўприкларда ва таянчлари баландлиги 15,0 м дан катта бўлган кўприкларда, режавий ва баландлик геодезик асослар пунктларини юқори қирраларига асбоблар ўрнатиш майдончалари пайвандланган темирбетон марказлар ва пўлат қувурлар билан боғлаш лозим.


5.13. Қувурни боғлаш учун мўлжалланган бетон якорь грунтнинг мавсумий музлаш чуқурлигидан пастроқ сатҳда жойлашиши лозим.


5.14. Бошқа кўприкларда, қувурлар ва уланишлар трассасида режавий геодезик белгилашлар пунктларини якорли ёғоч қозиқлар билан боғлаш рухсат этилади.


5.15. Узунлиги 300м дан катта кўприкларни, вантли кўприкларни, бурилишларда жойлашган кўприкларни, ҳамда таянчларининг баландлиги 15 м дан катта бўлган (ер ёки сув хавзаси тубининг сатҳидан) кўприкларни қуришдаги геодезик белгилаш ишлари ва операциялар оралиғидаги назорат қилишни, махсус ташкилот томонидан, кўприк қурилиш учун ишчи ҳужжатлар таркибида ёки алоҳида лойиҳа билан бажариладиган геодезик ишларни бажариш лойиҳаси (ГИБЛ) бўйича бажарилиши керак.

5.16. Бошқа кўприклар ва қувурлар учун геодезик ишлар бўйича ечимлар, шу жумладан, геодезик тузилмалар ва ўлчамлар, шунингдек зарур аниқликни таъминлаш ва қурилиш-монтаж ишларининг бажарилишини геодезик назорат қилиш техник воситалари ҳақида кўрсатмалар ишларни бажариш лойиҳасида кўрсатилишлари лозим.


5.17. ГИБЛ да қурилишни ташкил қилиш лойиҳалари ва ишларни бажариш лойиҳаларини ишлаб чиқишда олинган талабларга қўшимча қуйидагилар келтирилиши лозим:

-қурилишга тайёргарлик даврида – қурилиш бош режаси ва геодезик ишларни бажариш графиги билан мослаштирилган геодезик белгилаш асоси пунктларини ўрнатиш схемалари;


-қурилиш даврида – аниқлик ҳақида маълумотлар ва кўприк белгилаш тармоғини бажариш усуллари, тармоқ пунктларининг жойлашиш ва маҳкамлаш схемалари; белгилаш марказлари турлари; деталь белгилаш ишлари (шу жумладан кўприк таянчининг деталь белгиланиши, оралиқ қурилма монтажида) бажарилишининг аниқлиги, усуллари, воситалари ва тартиби, назорат ўлчамлари ва бажариш съемкалари ҳақида маълумотлар; геодезик ишлар бажариш графиги;

-иншоот кўчишлари ва деформацияларини кузатиш даврида – қурилиш объектлари кўчишлари ва деформацияларини кузатишнинг аниқлиги, усуллари, воситалари ва тартиби ҳақида маълумотлар; геодезик тармоқ схемаси, белгилашнинг аниқлиги ва барпо этиш схемаси, белгилар марказлари турлари; геодезик ишлар бажариш графиги.


5.18. ГИБЛ да шунингдек геодезик асбоблар ва мосламалар нормокомплекти келтирилган бўлиши керак.

5.19. Бош лойиҳа ташкилоти томонидан ишлаб чиқилган ГИБЛ, бажарувчи ташкилотга унга буюртмачи томонидан геодезик белгилаш асослари тақдим этилишидан олдин берилиши лозим.


5.20. Кўприклар ва қувурлар қурилиши жараёнидаги геодезик ишлар лойиҳа ҳужжатлари геометрик параметрларининг ШНК 3.01.01-03 ва ШНК 3.01.03-09, шунингдек мазкур ШНҚ талабларига мослигини таъминловчи ҳажмда ва аниқликда бажарилиши лозим.


5.21. Кўприклар ва қувурларни қуриш учун геодезик белгилаш асосларига тузилган техник ҳужжатларни ва жойларга боғланган белгиларни бюртмачи томонидан топшириш далолатнома орқали расмийлаштирилади.


5.22. Геодезик белгилаш асосларини қабул қилиш далолатномасига, қўприкни ўтиш жойининг пунктлари жойлашиши, уларни боғловчи белгиларнинг турлари ва ўрнатиш чуқурликлари, пунктларнинг координаталари, уларнинг пикет миқдорлари ва қабул қилинган координаталар ва баландлик тизимлари кўрсатилган шаклий тархи илова қилинган бўлиши керак.


5.23. Узунлиги 300 м дан катта кўприклар, вантли кўприклар ва эгрилишда жойлашган кўприклар, ҳамда, таянчларининг баландлиги 15,0 м дан катта бўлган кўприклар учун геодезик асосларни қабул қилиш далолатномаси, кўприкли ўтиш жойларининг белгилаш ишларини бажариш учун зарур бўлган маълумотлар кўрсатилган кўприкнинг триангуляцион ва баландлик тармоқлари пунктларини ўз ичига олади.

5.24. Кўприклар ва қувурлар қурилиши жараёнидаги геодезик белгилаш ишларини, вақтинчалик кириш йўллари ўқларини белгилаш ва боғлаш, узунлиги 300 м дан катта кўприкларда геодезик белгилаш асосларининг ривожлантириш (зарур бўлса), ҳамда қурилиш монтаж ишларини операциялар оралиғидаги назорат қилиниши бюртмачи томонидан бажарилиши керак.


Белгилаш ишлари учун дастлабки маълумотлар сифатида бюртмачидан қабул қилиб олинган геодезик асосларнинг координаталари ва баландлик пунктлари хизмат қилади.


5.25. Кўприк қурилишидаги ишларнинг геодезик назоратини амалга ошириш қурилиш ташкилоти томонидан қуйидаги босқичларда амалга оширилиши лозим:

а) кўприк қурилиш ишларининг бошланишидан олдин мазкур ШНҚ нинг 5.10 пунктига мувофиқ назорат ўлчовлари бажариш йўли билан;


б) таянчларни белгилангандан сўнг (таянчлар пойдеворларини қуришдан олдин);


в) пойдеворлар қурилгандан сўнг (таянч жинсини тиклаш ишлари бошланишидан олдин);


г) таянч жинсини тиклаш жараёнида – ҳар бир босқич, ГИБЛ га мувофиқ;


д) таянчлар тикланган ва фермаости майдончалари ўқлари белгилангандан сўнг;


е) таянч қисмлар лойиҳавий ҳолатга ўрнатилгандан сўнг;


ж) оралиқ қурилмани таянч қисмларга ўрнатилгандан сўнг.


5.26. Геодезик белгилаш асосларининг техник талаблари, ҳажми ва назорат усуллари 1-жадвалда келтирилган:

1-жадвал

	№
	Техник талаблар
	Назорат
	Назорат қилиш тури ва усуллари

	1
	2
	3
	4

	1.
	Кўприкнинг бўйлама ўқини тархда геодезик белгилаш асосларининг реперлари ва пунктларини:

-қувурлар ва узунлиги 50 м гача бўлган кўприклар  - 1 та репер ва кўприк (қувур) нинг бўйлама ўқида камида 20 та пунктлар. Узунлиги 50 м дан 300 м гача бўлган кўприкларда  - ҳар бир қирғоқда 1 тадан репер ва камида 2 тадан пунктлар. Узунлиги 300 м дан катта кўприклар, вантли кўприклар, бурилишларда жойлашган кўприклар ва таянчларининг баландлиги 15 м дан катта бўлган кўприкларда – ҳар бир қирғоқда 2 тадан репер ва камида 2 тадан пунктлар кириш йўллари трассаларида  - 1 км трассага – 1 та репер ва 2 та пунктлар.
	ҳар бир репер ва пунктни

худди шундай


	Ўлчов (геодезик белгилаш асосларини қабул қилишдаги геодезик ўлчовлар)
худди шундай



	2
	Узунлиги 300 м дан катта кўприклар, вантли кўприклар, бузилишда жойлашган кўприклар ва таянчларининг баландлиги 15 м катта бўлган кўприкларда 
	ҳар бир пунктни
	-

	3.
	Аниқлашнинг ўртача кватрат хатолари, мм да:

тархдаги геодезик асослар пунктларининг координаталари – 6. Таянч пойдеворлари марказларининг координаталари – 50. таянчлар марказларининг пойдевор қирраси ва ундан юқори сатҳларидаги координаталир – 12. Қирғоқлардаги ва таянчлардаги белгилар: доимимйлари – 3, вақтинчаликлари – 5.
	тархдаги геодеўик асосларнинг ҳамма пунктлари ҳамма марказлари
ҳамма реперлар
	ўлчовли
ўлчовли (геометрик ёки тригонометрик нивелирлаш)



Эслатмалар:

1. Узунлиги 100 м дан катта ва бурилишдарда жойлашган кўприкларда тархдаги геодезик асослар пунктлари темирбетон марказлар билан боғланиши керак. Қолган кўприклар, қувурлар ва кириш йўллари тарсссаларида тархдаги геодезик асослар пунктларини ёғоч устунлар билан боғлашга рухсат этилади.
2. Кириш йўллари трассаси бурилишларда жойлашган бўлса, эгри чизиқ бошланиши ва охири, биссектрисаси ва трасса бурилиши бурчагининг учи боғланган бўлиши керак.

3. Реперларни 80 м дан катта бўлмаган масофада, лекин тупроқ кўтарма, резервлар, сув кочиргичлар ва х.к.лар чегарасидан ташқарида жойлаштириши керак.

4. Таянчларнинг силжиши ва деформацияларини кузатиш учун, агар бу лойиҳада кўзда тутилган бўлса, таянчларда ҳар бир таянчнинг марказини белгиловчи пўлат ўрнатгич деталлар ўрнатилиши керак.

6. МАХСУС ВА ЁРДАМЧИ ИНШООТЛАР ВА ЖИҲОЗЛАР (МЁИваЖ)
6.1. МЁИваЖ конструкцияларини ҚМҚ 3.03.02-98 ва мазкур меъёрлар ва қоидалар талабларига мувофиқ тайёрланиши керак.

6.2. МЁИваЖ ларни қуриш ва қабул қилиб олиниши ҚМҚ 3.03.01-98 ва мазкур меъёрлар ва қоидалар талабларига мувофиқ амалга оширилиши керак.

6.3. МЁИ ва Ж лойиҳаси бош лойиҳа ташкилоти ёки унинг бюртмасига биноан бошқа лойиҳа ташкилоти объект қурилиши учун ишчи чизмалар таркибада махсус ва ёрдамчи иншоотлар, мосламалар, жиҳозлар ва қурилмалар, шунингдек мураккаб вақтинчалик иншоотлар ва тармоқлар рўйхатига мувофиқ ишлаб чиқилиши мумкин. МЁИ ва Ж ишчи ҳужжатлари тасдиқланган лойиҳа (ишчи лойиҳанинг тасдиқланган қисми) асосида лойиҳага топшириғига мувофиқ ва ишларни бажаришнинг технологик ечимларига боғланган ҳолда ишлаб чиқилади.
6.4. МЁИ ва Ж ишчи ҳужжатларида қуйидагилар акс эттирилиши мумкин:

-конструкцияларнинг, уларни тайёрлаш учун етарли ҳажмдаги, қўлланиладиган материаллар ва жиҳозлар сифати бўйича талаблар кўрсатилган ишчи чизмалари;
-конструкцияларни тайёрлашга қўйиладиган техник талаблар;

-қурилиш жойининг об-ҳаво шароитини инобатга олган ҳолдаги МЁИ ва Ж ни қуриш, юклаш, синаш ва эксплуатация қилиш ҳақида кўрсатмалар;

-бюртмачига тақдим этиладиган ҳужжатларга киритилмайдиган ҳисоблар (ҳисобий варақлар) да конструкцияларнинг асосий ҳисобий тавсифлари (ҳисобий юклар, ҳисоблаш схемалари, юк кўтариш қобилияти, МЁИ ва Ж билан бирга ишловчи асосий конструкцияга тушадиган таъсирлар миқдори ва б.) кўрсатиладилар;
-ҚМҚ 3.01.02-00 талабларига мувофиқ ишловчилар хавфсизлигини таъминлаш бўйича техник еичмлар;

-ҳар бир турдаги МЁИ ва Ж ни тиклаш, эксплуатация қилиш ва демонтаж қилиш жараёнлари учун атроф-муҳитни муҳофаза қилиш талабларини таъминлаш бўйича кўрсатмалар ва тадбирлар


6.5. Кемалар қатнови чегарасида бўлган МЁИваЖ лар кема сигнализацияси ва кемалар босимидан ҳимояловчи махсус ҳимоя конструкциялари билан жиҳозланган бўлиши керак.


6.6. МЁИваЖ ларнинг лежен асосли таянчларини ўрнатишда, асосдан ер усти сувларини қочириш чоралари кўрилиши керак.



6.7. Таянчлар яқинидаги ер ишларини фақат ИЧЛ ларга биноан бажарилиши керак.



6.8. Лойиҳаларда махсус кўрсатмалар бўлмаганида, таянчлар ва ҳавонларга, қолдиқ деформацияларнинг қуйидаги ўлчамларини ҳисобга олган ҳолда қурилиш кўтарилиши берилади, мм:



- ёғочни ёғоч билан ўзаро туташган жойларидаги сиқилишда битта кесишиш (контқайднома) га – 2;



- ёғочни металл билан ўзаро туташган жойларидаги сиқилишда битта кесишиш (контқайднома) га – 1;



-зич қоқилган леженнинг чўкишида – 10;



-қум билан тўлдирилган песочницанинг чўкишида – 5.



6.9. Оралиқ қурилмаларни йиғиш учун майдончаларни кўприкка кириш тупроқ кўтармаларида жойлаштирилганда, тупроқни олдиндан тўкиб, уни лойиҳа талабларига мувофиқ қатламлаб пухта зичлаб амалга оширилиши керак.


6.10.Тупроқ кўтарманинг юзасидан сув қочириш ишлари таъминланган бўлиши керак.


6.11. Ҳар бир йиғиш даври ёки суришдан олдин ва ҳар бир ёмғир жаласидан сўнг, майдончани нивелирлаш ва ҳосил бўлган деформацияларни бартараф қилиниши керак.



6.12. Устуи юмалатиш йўллари силжитилаётган конструкциянинг пастки белбоғига, конструкциядан чиқиб турувчи деталлар шаклини ҳисобга олган ҳолда зич жипсланган бўлиши керак.



6.13. Оралиқ қурилмаларни юмалатиб силжитиш тезлиги 60 м/с дан, сирпантириш жиҳозларида сурилганда эса – 25 м/с дан ошмаслиги керак. Тўсинларни горизонтал силжитиш учун қўлланиладиган домкратлар ишчи поршенининг юриши 5 мм/сек дан катта бўлмаслиги керак.



6.14. Ишни бошлашдан олдин барча текислаш жиҳозлари текширилган ва қайднома бўйича қабул қилинган бўлиши керак.



6.15. Сузиш тизимларидан фойдаланиб иш бажарилгандан бутун акваторяни олдиндан кўрикдан ўтказилиши ва туби остидаги сувнинг чуқурлигини 0,2 м дан кам бўлмаслигини таъминлаш ишлари амалга оширилиши керак.


6.16. Сузувчи тизимларни ёпиқ турдаги понтонлардан ёки металл баржалардан бутланмоғи зарур.



6.17. Ҳар бир понтон ёки баржа тизимга ўрнатилишидан олдин синиб кўрилган бўлиши ва далолатномабўйича қабул қилиниши керак.



6.18. Сузувчи тизимларни шатакчилар ёрдамида силжитилганда, тизимлар аварияга қарши яроқлар билан ва корпусида яроқларнинг сим арқонларини тўғридан-тўғри маҳкамлаш учун мосламалар билан таъминланган бўлиши керак.



6.19. Плашкаутнинг бурчакларига ювилиб кетмайдиган бўёқ билан сув ўлчагич рейкалар қайд қилинган бўлиши керак. Сузувчи тизимни юклантиришда ҳақиқий чўкишини лойиҳага мувофиқлигини назорат қилиб турилиши лозим. 



6.20. Сузувчи системани акваторияга олиб чиқишдан олдин, ишларни бажариш даври учун об-ҳаво маълумотлари олиниши зарур.


6.21. Дарё оқими бўйича баландроқда плотина, ТЭС ва бошқалар жойлашган ҳолда ишларни бажариш даврида сув ташлаш ўтказишни тақиқлаш ҳақида келишув олиш зарур.



6.22. Сузувчи тизимнинг команда пункти шатакчилар, сузувчи таянчлар ва қирғоқдаги ускуналар билан радиотелефон алоқа билан жиҳозланган бўлиши керак.



6.23. Ишларни бажаришда қўлланиладиган сузувчи кранлар, шамолнинг тезлиги 10 м/сек гача ва сувнинг тўлқинланиши 2 баллгача (тўлқинлар баландлиги 25 см гача) бўлганда монтаж ишларини амалга оширишга рухсат берувчи сувда чўкмай тузиш қобилиятига эга бўлиши керак.



6.24. Ҳаракатни синхронлаштирувчи юргизиш аравачалари бўлмаган ўзиюрар портал ва оёқли кранларни силжитишда оёқларининг силжиш нотекислиги оралиғининг 1/500 дан ошмаслиги керак.



6.25. Домкрат устунлари ҳар бир домкратнинг ёки гуруҳ домкратларнинг иш тартибини созлашга имкон берувчи марказлаштирилган бошқармали бўлиши ва тамғаланган мономентлар билан таъминланган бўлиши керак; домкратлар стопорли эҳтиётловчи мосламага ега бўлиши ва фанер қистирма орқали металл асосга, ёғоч асосда эса тақсимловчи пўлат плиталар орқали таяниши керак.



6.26. Оралиқ қурилмаларни домкратга таяниши фақат тақсимловчи пўлат плиталар орқали рухсат этилади. Барча ҳолларда ҳам домкратнинг юқори қисмига фанер қистирма қўйилган бўлиши керак. Пўлат қистирмаларни қўллаш таъқиқланади. Поршен йўли йўналишига тўғри келмайдиган зўриқишларни домкратларга юклаш таъқиқланади.



6.27. МЁИ ва Ж ларни лойиҳада кўзда тутилган синовлари дастурга мувофиқ уларни юклантирилгунча амалга оширилиши керак.



6.28. МЁИ ва Ж ларни фойдаланишга қабул қилишдан олдин махсус хайъат томонида кўрикдан ўтказиб қабул қилинган бўлиши керак, ҳамда далолатнома тузилган бўлиши керак. Қабул қилиб олиниши керак бўлган МЁИ ва Ж ларнинг рўйхати ишларни бажариш лойиҳасида келтирилиши шарт.


6.29. МЁИ ва Ж ларнинг ҳолатини мунтазам назорат қилиб борилиши керак. МЁИ ва Ж ларни кўрикдан ва текширувдан ўтказишни уларни юклантиришдан олдин ва тошқин сувлар ўтиб кетгандан сўнг амалга оширилиши зарур.

7. АРМУТАРА ВА БЕТОН ИШЛАРИ


7.1. Умумий ҳолатлар



7.1.1. Арматура ва бетон ишларини бажаришда ГОСТ 23118-78, ҚМҚ 2.03.01-96, ҚМҚ 3.03.01-98 ва мазкур ШНҚ талабларини бажариш лозим бўлиб, пўлат фикрлардан фойдаланилган темирбетон конструкциялари (пўлаттемирбетон) учун эса, тасдиқланган соҳа норматив ҳужжатлари талабларини инобатга олиш лозим.



7.2. Арматура ишлари



7.2.1. Юзасида занглаш ҳосил бўлган арматурадан фойдаланиш, юқори мустаҳкамликдаги сим ва сим арқонларбундан мустасн, арматура даврий профилининг механик хусусиятлари ва ўлчамлари стандартлар бўйича рухсат этилгандан нам бўлмаслиги шарти билан рухсат этилади.


7.2.2. Зўриқтирилмаган арматура пайванд чокларининг сифатини назорат қилишни, иншоот конструкцияси лойиҳасида кўрсатиладиган уларнинг категорияларига боғлиқ ҳолда, ШНҚ 2.05.03-12 нинг талабларига мувофиқ бажариш лозим.


7.2.3. Назорат усуллари, ҳажмлари ва пайванд чокларида нуқсонларга рухсат борилишини ГОСТ 10922 ва мазкур ШНҚ талабларига мувофиқ, шунингдек лойиҳа кўрсатмалари шу жумладан бузиб ва бузмай назорат қилиш усулларидан фойдаланиш бўйича кўрсатмалари инобатга олиб қабул қилиш лозим.


7.2.4. Зўриқтирилмаган арматуралар туташмалари сифатини назорат қилиш, иншоот конструкциялари лойиҳасида уларни категориясига боғлиқ ҳолда белгиланиши керак.



Назорат қилиш усули (бузиб ёки бузмай) лойиҳада белгиланган бўлади.



Бузмай назорат қилиш усулида биринчи категорияли пайванд чокларининг 100%, иккинчисининг – 50% ва учунчисининг – 15% назорат қилинади.


Бузиб назорат қилиш усулида, назорат қилинадиган туташмаларнинг категорясига боғлиқ ҳолда лойиҳада синаб кўриладиган намуналарнинг сони белгиланган бўлади.



7.2.5. Пайвандланмаган чокли уланмалар (сиқилувчи, винтли ва б.) ҳосил қилиш контрет қурилиш объектига тегишли технологик регламентлар бўйича бажарилиши лозим.



7.2.6. Ҳимоя қатламини таъминлаш учун лойиҳада талаб қилинган ўлчамларни таъминловчи бетон “сухариклар” дан фойдаланиш рухсат этилади.



7.2.7. Ўзаро боғланувчи арматура каркаслар ва тўрлари габарит ўлчамларининг қуйидаги лойиҳадан четланишлари рухсат этилади, мм:



-устунлар, тўсинлар, плиталар ва аркалар учун ± 10;


-пойдеворлар учун ± 20;



-қалинлиги 1 м дан катта бўлган контсрукциялар ва пойдеворларда баландлик бўйича бир неча қаторларда арматураланганда алоҳида стерженлар ёки арматура қаторлари орасидаги масофалар ± 20;



-қуйидаги қалинликлардаги тўсинлар, аркалар, шунингдек плиталарда: 300 мм дан ортиқ ± 10; 100 мм дан 300 мм гача ± 5; 100 мм гача ± 3;



-тўсинлар ва устунлар ҳомутлари, шунингдек арматура каркаслари боғланишлари орасидаги масофалар ± 10;



-бир қатордаги тарқатиш стерженлари орасидаги масофалар ± 25;


-хомутларнинг лойиҳавий ўқга нисбатан ҳолатлари (тик, ётиқ ёки қия) ± 15.



7.2.8. Йиғма ва қуйма конструкцияларда ўрнатиладиган барча арматураларни (ишчи ҳужжатларда гапириб ўтилгандан ташқари)  уларни бетонлангунларига қадар қабул қилиб олиниши керак, кўрикдан ўтказиш ва қабул қилиш натижалари ёпиладиган ишлар далолатномаси билан расмийлаштирилиши керак.


7.2.9. Юқори мустаҳкамликдаги арматура сими ва арматура арқонларининг занглаш ёрилишларига қаршилик кўрсатиш ҳолатини назорат қилиш, мазкур ШНҚ да келтирилган уларни сақлаш ва ишларни бажариш қоидаларига риоя қилинмаган ҳолларда бажарилади. Назоарт ГОСТ 10884 га мувофиқ амалга оширилади.



7.2.10. Юқори мустаҳкамликдаги арматура (ЮМА) ни қурилиш майдонида олдиндан зўриқтириш бўйича барча ишлар, ишларни бажариш лойиҳаси (ИБЛ) нинг таркибий қисми бўлган индивидуал ишлаб чиқилган олдиндан зўриқтиришнинг технологик регламентлари (ОЗТР) га олиб боришлари лозим.



7.2.11. ЮМА ни чўзиш учун қўлланиладиган барча келтирилган материаллар ва жиҳозлар, уларга тегишли стандартга мувофиқ расмийлаштирилган сертификатлар ва (ёки) паспортларга эга бўлишлари ва албатта кириш назоратидан ўтишлари лозим. Буюртмачи томонидан тасдиқланган кириш назорати ўтказилганлиги ҳақидаги ёзма қайдномасиз, уларни ашлатиш таъқиқланади.



7.2.12.  ЮМА ни чўзишдан олдин сертификат (паспорт) мавжудлигидан қатъий назар, узилиш зўриқиши, вақтинчалик қаршилик, оқувчанлик чегараси, эластиклик модули, узишдан сўнгги қолдиқ узайишлар аниқланган ЮМА ни назрат синовлари ўтказилиши зарур.


7.2.13. Қайд этилган маълумотлар ҳар бир сим (симарқонлари) бунти ва стерженлар боғлами учун, уларни тайёрлашга бўлган стандарт талабларидан қатъий назар кўрсатилишлари лозим.



7.2.14. Юқори мустаҳкамликдаги сим, арматура стерженлари ва пўлат сим арқонларни синаш учун ҳар бир ўрам (бунт) нинг иккала учидан учтадан намуна олиш зарур. Намуналарни конструкцияга ўрнатиш жараёнида танлаб олиш рухсат этилади. Агар бунт тўла ишлатилган бўлмаса, бунт учи ўрнига бунт қолдиғи бошидан намуналар танлаб олиш рухсат этилади.



7.2.15. Юқори мустаҳкамликдаги симни тўғрилашда, унинг назорат синовларини тўғрилангандан сўнг бажариш лозим.



7.2.16. Ҳар бир бунтдан иккита – унинг боши ва охиридан биттадан ажратиб олинган намуналар синалиши лозим. Бошқа ажратиб олинган намуналар қурилиш охиригача қайта синовлар ўтказиш учун сақланадилар.



7.2.17. ЮМА стерженлари намуналарини ажратиб олишни, ГОСТ 5781 ва ГОСТ 10884 талабларига мувофиқ амалга ошириш зарур.



7.2.18. ЮМА тайёрлашга қўйилган стандарт талаблари ва назорат синовларининг натижалари алоҳида бунтлар учун мос келмаганда, бу бунтлар учун икки марта кўпайтирилган намуналарда (олдин ажратиб олинган намуналардан фойдаланиб) қайта синовлар бажариладилар. Агар қайта синовлар ва синовлар натижалари стандарт талабларига мос келмаса, у ҳолда бу бунтлар чиқариб ташланадилар. Чиқариб ташланган бунтлардан олиб ўрнатилган ўрамларни тўла хажмда алмаштириш керак бўлади. Чиқариб ташланган бунтларнинг ЮМА ларини ишлатиш тақиқланади.


7.2.19. ЮМА қурилиши майдончаси шундай тартибга келтирилиши лозимки, уларни сақлаш муддати инъекциялаш (яхлитлаш) ёки чўзиш (ёпишмай ишлайдиган элементлар учун) ишлари бажариш вақтигача 12 ойдан ошмасин. Кўрсатилган муддат ўрганиш ўтказиш намуналарни синашдан занглаш ёрилишларига мойиллиги бўйича синовлар ўтказишдан сўнг 24 ойдан кўп бўлмаган муддатга оширилиши лозим. Назорат ГОСТ 10884 га мувофиқ амалга оширилади.


7.2.20. ЮМА ни шунингдек боғламаларни кранлар билан кескин букилишлар, шикастланишлар ва ифлосланишлардан сақловчи махсус мосламалар ва тўқима сим арқонлардан фойдаланмай силжитиш тақиқланади.


7.2.21. Канал ташкил қилувчиларни транспортда ташиш, шу жумладан ортиш-тушириш ишлари, уларни шикастланиш ва эгилишдан сақловчи махсус контейнерлар ёки бошқа мосламалардан фойдаланиб амалга оширилиши лозим. Тунука канал ташкил қилувчиларнинг занглашга юқори даражада мойиллиги туфайли, уларни қурилиш майдонида минимал муддатда сақлашга ҳаракат қилиш керак. Қурилиш майдонида канал ташкил қилувчи навес остида, бир биридан 1 метрдан ошмайдиган масофаларда жой – махсус контейнерлар ёки ёғоч подкладкаларда сақланишлари лозим.


7.2.22. Канал ҳосил қилувчилар бевосита қолипга ўрнатишдан олдин қуйидаги параметрлар бўйича текширилган бўлишлари лозим:



-кўринишини сақлаб қолиш;



-яссилик, қийшайишлар ва б. мавжуд эмаслиги;



-шикастланишлар мавжуд эмаслиги;



-эзилишлар, тешилишлар, лента ўралиб қолиши ва б. мавжуд эмаслиги;



-металл канал ташкил қилувчилар учун ташқи юзада занглаш мавжуд эмаслиги.



Латта билан артиш мумкин бўлган занг рухсат этилади.



7.2.23. Қурилиш майдонида материаллар ва олдиндан зўриқтириш воситалари (ОЗВ) анжомларини сақлаш уларни тайёрлаш стандартлари талабларига мос келиши керак. Сақлаш бузилмаган ўрамда амалга оширилиши лозим. Ўрамни вақтинчалик бузилган ҳолда сақлашни давом эттиришда ўрам тузатилган бўлиши керак.


7.2.24. Канал ташкил қилувчиларни бир бутун ҳолда алоҳида звенолардан муфталар, қулфлар ва бошқа мосламалар ёрдамида йиғиш лозим. Канал ташкил қилувчиларнинг уланиш жойлари герметик ҳолда бажарилиши керак. Таянч ўрнатилган деталларга эса канал ташкил қилувчиларни бирлаштириш айнан шу тартибда амалага оширилади.



7.2.25. Канал ташкил қилувчиларни лойиҳавий ҳолатда маҳкамлаш, конструкцияда ҳар 80-120 см масофада ўрнатиладиган фиксация қилиш рамкаларида амалга оширилиши лозим.


7.2.26. Фиксация қилиш рамкалари конструкцияси ва уларда маҳкамлаш усули, ишларни бажариш лойиҳасида аниқланган ва лойиҳа ташкилоти билан келишилган бўлишлари лозим.



7.2.27. Агар канал ташкил қилувчи бевосита бетон ишлари бажарилгандан сўнг ишлатилмаса, унинг четлари олдиндан пуркаб ташлангандан сўнг албатта ёпилган бўлишлари лозим.



7.2.28. ЮМА бетонланган конструкцияга ўрнатилишидан олдин канал очиқлиги, канал ички диаметрига мос келувчи махсус калибр ёрдамида албатта текширилиши лозим. Бунда канални қуруқ иссиқ ҳаво билан пуркаб ташлаш, зарур ҳолларда артиб чиқиш зарур.



7.2.29. Конструкцияга ўрнатилган ЮМА  юзасида латта билан артиладиган бир текис занглаш юқи (юзаки занглаш) мавжуд бўлишлиги рухсат этилади. Юзада чуқур занглаш (питинглар) мавжудлиги рухсат этилмайди.



7.2.30. ЮМА ва канал ташкил қилувчиларнинг бевосита яқинида, уларни юқори ҳарорат ва учқунлардан ҳимоя қилмай пайвандлаш ишлари бажариш, шунингдек ЮМА ни электр пайвандлаш аппаратлари ёки электр қурилмаларни ерга улаш тармоғига қўшиш тақиқланади. 


7.2.31. ЮМА ни ўрнатиш жараёнида унга тарқариш арматураси, хомутлар ва ўрнатилувчи деталлар пайвандлаш (улаб қўшиш), шунингдек колип, анжомлар ва б. осиш тақиқланади.



7.2.32. ЮМА ни канал ташкил қилувчиларга қуйидаги усулларда ўрнатиш рухсат этилади:



-олдиндан ҳосил қилинган боғламни лидер тросс ва лебедка ёрдамида тортиш. Бунда тортиш зўриқиши назорат қилинадиган зўриқишдан +5% дан ошмаслиги керак. Каналга киришда боғламни фиксация қилувчи ўрамлар олиб ташланишлари керак;



-биттадан арматура элементи киритиш.


7.2.33. ЮМА ни анкерли канал ташкил қилувчиларга юқорида қайд этилган усулларда, уларни технологик ғалтакларга ўраб, ўрнатиш жойига транспорт қилиш, ўрамларни очиш ва лойиҳага биноан конструкцияга ўрнатиш орқали бажариш рухсат этилади.



7.2.34. ЮМА ни ўз муддатида ва занглаш ҳосил бўлиш имконияти бўлмаган шароитларда ўрнатиш лозим. ЮМА ни канал ташкил қилувчилар орқали тортиш (итариш) да улар шикастрланишининг олдини олувчи тадбирлар қўллаш лозим.



7.2.35. Анкерлар ва тугунларни ўрнатишдан олдин, коррозияга қарши ҳимояда бўлган деталларнинг консервациядан чиқариш тадбирлари бажарилиши лозим. Анкерлар ва тугунлар 03В ни ишлаб чиқувчисининг уларни йиғиш ва монтаж қилиш бўйича тавсияларига мувофиқ йиғадилар. Бу тартибдан ҳар қандай четланишлар келишилган бўлиши керак.


7.2.36. ЮМА ни кучлантиришни зўриқишлар тартиби ва кетма-кетлиги лойиҳада кўрсатилган бўлишлари лозим. Чўзиш бўйича ишлар бошланишидан олдин ЮМА ни чўзиш жараёнида фойдаланиладиган барча назорат намуналари учун механик синашларнинг мусбий натижалари олинган бўлишлари лозим.



7.2.37. ЮМА ни чўзиш учун мўлжалланган анжомларнинг ишчи параметрлари тарировка қилиш эгри чизиғи бўйича аниқланишлари лозим. Чўзиш учун мўлжалланган домкратларни тарировка қилиш ҳар 12 ойдан сўнг, аниқлик класси 0,2 бўлган текширишдан ўтган ўлчаш асбоблари ёрдамида бажарилиши лозим.



7.2.38. ЮМА ни чўзиш учун мўлжалланган домкратлар қобиғидаги ишчи суюқликнинг босимини назорат қилувчи монометрлар, 0,6 аниқлик классига эга бўлишлари ва узунлиги 1,5 м дан ошмайдиган гидравлик ёпгичли ЮМА домкратлари қобиғига уланган бўлишлари лозим.



7.2.39. ЮМА ни чўзиш жараёнида қуйидагиларни назорат қилиш лозим:


-чўзиш зўриқиши: манометр бўйича домкрат чўзиш цилиндрининг поршен қобиғидаги ишчи суюқлик босимини ўлчаш;


-анкернинг пона қисмидаги прессланиш зўриқиши (агар бу ишлар бажариш технологиясида кўзда тутилган бўлса); манометр бўйича домкрат пресслаш цилиндрининг поршен қобиғидаги ишчи суюқлик босимини ўлчаш;



-ўрамни узайтириш (тортиш): ЮМА элементларида ўрнатиладиган кўрсатгичлар (белгилар) ни иншоот конструкцияси (стена) четки юзасига нисбатан силжитиш;



-анкердаги деформациялар: ЮМА элементларида ўрнатиладиган кўрсатгич (белгилар) ни кучланишни домкратдан бетон конструкцияси ёки стендга узатишда силжитиш;



-ўрам алоҳида элементлари тарангланишининг бир текислиги: ЮМА элементларига қўйилган белгиларнинг ўзаро силжиши;



-ҳар бир етти симли канатдаги симлар тарангланишининг биртекислиги, шу жумладан марказий сим кетиши.



7.2.40. Таранглаш жараёнида барча ўлчашлар ва кузатишлар қайдномалар билан ёки таранглаш бўйича ишлар журналида белгиланадилар.


7.2.41. эластик узайиш (тарангланиш) ни аниқлашда шартли пул сифатида, назорат қилувчи зўриқишнинг 20% га мос келувчи олдиндан кучлантириш зўриқишини қабул қилиш таклиф этилади.



7.2.42. Ҳосил бўлган таранглашни лойиҳавий таранглаш билан таққослашда қуйидагиларни инобатга олиш зарур:



-эластиклик модулининг мавжуд миқдори;



-домкрат узунлигида ўрамнинг узайиши;



-пассив анкер деформацияланиши (бир томондан тортилганда);



-конструкция (стенд) нинг деформацияланишлари.



7.2.43. Икки томондан таранглашда таранглашни назорат қилиш, ўрамнинг иккала томонидаги таранглашлар йиғиндисидан келиб чиқиб амалга оширилади.



7.2.44. Ўрамни бир томонда таранглаганда рўпара пассив томондаги анкер, ишлар бажарилиши бошланишидан олдин ишчи ҳолатга келтирилган бўлиши керак. Таранглаш вақтида пассив анкер ишини назорат қилиш зарур.



7.2.45. ЮМА ни таранглаш жараёнида тарангланишни назорат қилиш, назорат зўриқишининг 20% дан ошмайдиган миқдорини ташкил қилишлари мумкин бўлган таранглаш босқичлари бўйича олиб борилади. Таранглаш босқичлари миқдорини лойиҳа ташкилоти белгилайди. Босқичлар бўйича тарангланишлар, нисбий узайиш ва зўриқишни ўлчаш натижалари ишларни бажариш журналига киритиладилар.


7.2.46. Таранглаш жараёнида кузатилаётган тарангланишнинг бир ёки бир неча таранглаш босқичлари лойиҳавийдан 15% кўп фарқланиш ҳолларида таранглаш жараёни тўхтатилиши, назорат натижалари эса лойиҳа ташкилотига тақдим этилиши лозим.



7.2.47. Армутарани бетонга таранглашда қуйидаги зарур талабларни бажариш лозим:



-конструкция ва унинг қисмлари бетони мустаҳкамлиги лойиҳада мазкур босқич учун ўрнатилгандан паст бўлмаслиги керак бўлиб, бу бузмай назорат қилиш усули ёки назорат намуналарини синаш билан тасдиқланади. Таранглашни бошлашдан олдин бетонда нуқсонлар йўқлигига ишониш зарур;



-сиқиладиган конструкция лойиҳада кўрсатилган жойларда таяниши керак; таянч тугунлари эркин силжийдиган бўлишлари, яхлит конструкция қолипи талаб қилинган лойиҳавий ҳолатда бўлиши лозим;


-анкерлар ва домкратлар зўриқтирилаётган арматура ўқига нисбатан марказлаштирилган бўлиши ва бу ҳолатни зўриқтириш даврида сақлаб туриш керак.



7.2.48. Арматураларни тиргакларда тортишда қуйидаги ишларни бажариш зарур:



-олдиндан арматураларнинг заифлигини танлаш, арматура элементлари гуруҳини ёки сим арқонларни чўзишда, уларни чўзилганда назорат қилинадиганнинг 20 % ни ташкил қиладиган зўриқиш билан таранг тортиб ва тортилган ҳолатида маҳкамлаш;


-арматуранинг, ҳамда, торқичлар ёки унинг букилиш жойларидан ушлаб турувчи бошқа мосламаларининг аҳволи ва лойиҳавий ҳолатини сақлаш устидан кузатиб туриш;



-ЮМА ни таранглаш жараёни лойиҳага тўла риоя қилиб амалга оширилади;



-зўриқтирилаётган арматурадаги лойиҳа кўрсатилганидан юқори (тортилган арматура ва бетонда унинг қотиши давридаги ҳароратларнинг фарқи ҳисобига), андозавий конструкциялар учун эса 60 МПа (600кгс/см2)



7.2.49. Арматуранинг чўзилиш зўриқишини тиргакдан бетонга, бетон лойиҳада кўрсатилганидан кам бўлмаган мустаҳкамлигига эришганидан сўнг узатилиш керак. Бунда қуйидаги талабларга амал қилиниши керак:



-конструкция лойиҳада кўзда тутилган жойларида таяниши, эркин силжиши ва лойиҳада кўзда тутилмаган, жумладан, юклантирилган тиргаклардаги раектив юклар таъсирига йўлиқтирилмаслиги керак;


- ЮМА ни кучлантириш зўриқишини тиргаклардан бетонга узатиш бир текис махсус қурилмалар ёрдамида бир текис бажарилиши, ЮМА алоҳида элементларини бўшатиш тартиби ва кетма-кетлиги лойиҳага ва ОЗТР га мос келиши лозим;



-зўриқишни тиргаклардан конструкция бетонига газ горелкаси ёрдамида ўтказиш ҳолида ЮМА алоҳида элементлаарининг қизиш зонаси узунлиги 20 см дан кам бўлмай қизил ранггача қиздирилиши лозим, сундан сўнг арматурани кесишни тўла амалга ошириш мумкин. ЮМА ни электр-пайдлаш йўли билан кесиш тақиқланади.



7.2.50. Насос қурилмалари, домкратлар ва монометрлар билан ишлашда атроф-муҳитнинг минимал ҳароратлари уларнинг паспортлари маълумотлари бўйича тайинланадилар.



7.2.51. Таранглаш жараёнидаги барча ўлчашлар таранглаш бўйича ишлар журналида қайд этиладилар. Қурилиш объектларида бажарилган ЮМА ни таранглаш ишлари натижалари албатта лойиҳа ташкилотига келишув учун тақдим этиладилар.


7.2.52. Стерженли арматурани механик ва электр термик усулларда таранглашни ОЗТР талабларига мувофиқ бажариш лозим.



7.2.53. ЮМА технологик “думлари” ни кесиш ва кўприк конструкцияларидаги канал ташкил қилувчиларни инъекция қилиш бўйича ишларни бажариш, фақатгина лойиҳа ташкилотидан таранглаш натижаларини ёзма келишув хати олингандан сўнг рухсат этилиши мумкин.



7.2.54. Арматура ишларини олиб боришда бажарилиши ва операцион назоратларда текширилиши керак бўлган меъёрий талаблар, ҳамда, ҳажми, усуллари ёки назорат қилиш йўллари 2-жадвалда келтирилган.

2-жадвал

	№
	Техник талаблар
	Назорат
	Назорат қилиш усули ёки йўли

	1
	Юқори
мустаҳкам симли арматураларни, арматура ёки пўлат сим арқонларни ёпиқ биноларда ёки идишларда сақлашнинг давомийлиги – бир йилдан кўп бўлмаганда. Ҳавонинг рухсат этилган нисбий намлиги 65% дан катта эмас.
	100% юқори мустаҳкам арматура пўлати
	Қайд этиш, психометрик 

	2
	Зўриқтириладиган арматураларни тайёрлашда, ўрнатишда ва чўзишдаги лойиҳавий кийма-тидан рухсат этиладиган четга чиқишлар:
Арматура элементининг чеккаларидан ўтка-зилган каллакларнинг бир-биридан бўйлама силжиши-боғламнинг ҳар бир 10 м да – 05, мм юқори мустаҳкам симлар анкер каллагининг узилишига мустаҳкамлиги ГОСТ 7348-81* бўйича кафолатганган узилиши зўриқишидан паст бўлмаган 
анкер каллаклар ўлчамлари ± 0,2 мм
	Ҳар бир арматура элементи. 

Иш бошлашдан олдин 6 та назорат намунала-ри. Хар бир 10 минг каллакни ўтказгандан кейин такрорий синов, пуансон матрицалари-ни алмаштирилган ва каллак ўтказиладиган жиҳозларни таъминлаш ҳолларида
	Ўлчовли (шаблон бўйича текшириш)
Ўлчовли (узилишга синов)

Ўлчовли (штан-ген-циркуль билан ўлчаш) 

	3
	Сим арқонлар, стерженлар ва зўриқтирилган арматураларнинг бошқа элементлари орасида-ги масофалардаги четга чиқишлар, мм:
-------- лойиҳавий масофаси 

           60 мм гача бўлганда ± 5
	Ҳар бир конструкцияни

	

	4
	Таянч ўрнатилувчи деталларнинг кўндаланг йўналишдаги ўрнатиш аниқлиги:
тик ва горизонтал йўналишда ± 10 мм

бўйлама йўналишда ± 25 мм

ўқ қиялиги ± 10
	Ҳар бир детални
	Ўлчовли 

	5
	Канал тишкил қилувчиларни конструкция кўндаланг кесимида ўрнатиш аниқлиги:

кўндаланг йўналишда тик ва ётиқ ± 10 мм 

бўйлама йўналишда ± 50 мм
	Ҳар бир канал ташкил қилувчини
	Ўлчовли

	6
	Канал ташкил қилувчининг 20 м узунликдаги лойиҳавий эгилишни истисно қилган ҳолдаги текислиги – 15 мм
	
	Ўлчовли

	7
	Арматура элементининг назорат қилинадиган узунлигидаги α рухсат этилган четга чиқишлар (стакан туридаги анкерлар ва ўтқазилган каллакли анкерларнинг ички текисликлари орасидаги масофа) +50; -40 мм чегарасида ± 0,001
	Ҳар бир элементни
	Ўлчовли (тиргакларга ўрнатишда ёки махсус стендларда ўлчаш)

	8
	Домкрат ва анкерлар ўрнатиладиган жойларда таянч (тиргак) юзаларининг қийшиқлиги 1:100 дан катта бўлмаган
	Тиргакларга тортилган-да бир ойда бир марта тугунда бетонда тортилганда
	Ўлчовли (бур-чак ва шу билан текширилган база бўйича)

	9
	Арматураларни гуруҳлаб тортилганда тенг таъсир этувчи зўриқишга нисбатан домкрат-ларни ўрнатиш аниқлиги ± 10 мм
	Домкратнинг ҳар бир ўрнатилиши
	Ўлчовли (чизғич билан ўлчаш)

	10
	Пўлат сим арқонларни олдиндан 30 мин давомида спирал ёки икки қаватли ўрам билан тортиш ва ёпиқ пўлат симли арқонларни назорат қилинаётган зўриқишидан 10 % га юқори
	Ҳамма сим арқонларни
	Ўлчовли (чўзиш-ни частомер ёки бошқа динамо-метрик асбоблар билан ўлчаш)

	11
	Арматураларни домкрат билан чўзиш кучланиши қийматларини рухсат этилган четга чиқишлари (назорат қилинаётган зўриқишлардан), %
алоҳида арматура элементлари, сим арқонлар-да, стерженларда ва симларда тортилганида: навбатма-навбат ± 5

гуруҳлаб ± 10

бир гуруҳдаги ҳамма арматура элементлари, сим арқонлар, стерженлар ва симлар учун йиғиндиси ± 5
	Ҳар бир арматура элементини

Гуруҳдаги арматура эле-ментларининг 20% ни 
Ҳар бир гуруҳни
	Ўлчовли (моно-метр ва тортиш бўйича текшириш)

Бу ҳам

-

	12
	Тарангланиш миқдорининг лойиҳавийдан фарқланиши: алоҳида ўрамлар, якка канатлар ёки стерженларни таранглашда* ± 10%
ўлчамлар гуруҳи, канатлар стерженлари таранглашда, ўртача** ± 5%
	Ҳар бир арматура ўрами / ҳар бир гуруҳ элементи
	Ўлчовли (чизғич билан ўлчаш)

	13
	Арматуранинг қайишқоқлик узайишини, унинг чўзишдаги ўлчовини аниқлиги, мм:
бўйламаси

кўндаланги (хомутлари) 0,1
	Ҳар бир арматура элементини

Бу ҳам
	Ўлчовли (аниқ-лиги мос кела-диган асбоб билан ўлчаш)
Бу ҳам

	14
	Домкратлар ва анкер махкамлагичларнинг иш-қаланишидан бўладиган чўзиш зўриқишининг рухсат этилган йўқотишлари йиғиндиги, ψ0:

симларни ўтқазилган каллакли ва стаканли анкерларда анкерлаб маҳкамлашда 5*
конусли анкерларда
	Фақат назорат қилинаётган зўриқишларни аниқлашда

Бу ҳам
	Ўлчовли (моно-метр бўйича тек-шириш ва часто-томер билан ёки бошқа динамо-метрик асбоб билан тортиш)

Бу ҳам

	15
	Икки ҳалқали элементларни таранглашда уларнинг назорат қилинувчи узунликларидаги фарқланишлар:
гуҳурларда ± 10 мм

кетма-кетликда ± 30 мм
	Ҳар бир арматура элементини
	Ўлчовли (тиргак-ларга ўрнатишда рулетка билан ёки махсус стендда)

	16
	Арматура элементларини инъекциялагунча каналларда махсус ҳимояловчиларсиз бўли-шининг рухсат этилган муддатлари (ҳавонинг ўртача суткали нисбий намлиги 75 % катта бўлганда), сут**:
параллел симлардан бўлганда – 30

сим арқонлардан бўлганда – 15 

стерженлардан (АтIVK, АтVCK, АтVIK – синфдаги термик мустаҳкамланган арматура-лардан) – 30 
	Ҳамма арматура элементлари

Бу ҳам
	Қайд қилиш(муд-датларининг) мувофиқлигини текшириш

Бу ҳам


* Алоҳида ҳолларда, лойиҳа ташкилоти билан келишиб ± 15%



** Конструкциянинг бир бўлагида чекланган вақт давомида (бир неча иш сменалари) бир хил асбоб-анжомлар билан кетма-кет тарангланувчи бир турдаги ЮМА ўлчамлари гуруҳи бўлиб, таранглашдан сўнг юкни конструкция сиқилган бўлагига узатиш мумкин.



*** Кўрсатилганидан юқори муддатида, арматурани коррозиядан вақтинчалик ҳимоялашнинг махсус чораларини кўриш керак. Зўриқтирилган арматураларни каналларда, арматурани коррозиядан вақтинчалик ҳимоялашнинг ҳар қандай усулларида ҳам 8 ойдан кўп бўлишига рухсат этилмайди (қийматни тажриба йўли билан аниқлаш керак).



Изоҳлар:

1. Жадвалда кўрсатилган миқдорлардан каттароқ кучланиш зўриқишлари ва таранглашлар кийматларининг лойиҳавийда фарқланишларига эга бўлган ЮМА, лойиҳа ташкилоти билан келишилгандан сўнг қайта тарангланиши ёки алмаштирилиши лозим.

2. Ўрамлар гуруҳи ёки алоҳида ЮМА элементлари билан сиқилган конструкцияда 1% дан кўп бўлмаган (кўндаланг кесим юзаси бўйича) узилган ёки тўла таранглашмаган элементлар қолдирилиши рухсат этилади. Бунда гуруҳдаги бундай шикастланган ўлчамлар (алоҳида арматура элементлари) сони умумийнинг 20% дан ошмаслиги, арматура элементларининг ҳар бири эса, 5% ошмайдиган (юза бўйича) шикастланишларга эга бўлишлари рухсат этилади.
7.3. Бетон қоришмасини ётқизиш 



7.3.1. Бетон қоришмани етқазиш бўйича ишларни, қурилиш объектининг конкрет конструкциясига қўллаш учун ишлаб чиқилган технологик регламент бўйича, албатта бетон ётқизишнинг ҳарорат таркибини аниқлаш учун бажариладиган техно-физик ҳисоблар ўтказиб бажариш талаб қилинади.


7.3.2. Бетон қоришмасини Ўз РСТ 7473-94 га мувофиқ тайёрланиши ва ташилиши керак. Бунда бетон қоришмани мажбуран ҳаракатланадиган аралаштиргичларда тайёрланиши керак; ҳаракатчанлиги 5 см ва ундан катта бўлган бетон аралашмаларни гравитацион аралаштиргичларда (эркин тушувчи) ташёрлашга рухсат этилади.



7.3.3. Ўзи жипслашувчи бетон (ЎЖБ) учун мўлжалланган бетон қоришмаларни тайёрлаш ва ташиш учун талаблар қоришма тайёрловчисининг техник шартлари бўйича аниқланадилар.


7.3.4. Цемент-қум қоришмаларини қоришма аралаштиргичларда тайёрланиши керак. Цемент-қум қоришмаларни мажбуран ҳаракатланадиган аралаштиргичларда тайёрланишига рухсат этилади.



7.3.5. Қўшимчалар қоришмаларини аралаштиргичга узатиш, қўшимчаларни тайёрловчи тавсияномаларига мувофиқ бажарилиши лозим. Қўшимчаларнинг қуюқлаштирилган қоришмаларини олдиндан тайёрлаб қўйилиши керак. Комплекс қўшимчаларни тўғридан-тўғри бетон аралаштиргичга қўйишидан олдин аралаштирилиши ёки алоҳида дозаланиши керак.



7.3.6. Ҳаво тортувчи қўшимчалари бўлган бетон аралашмаларни тайёрлашда аралаштиришнинг давомийлиги қаттиқ тартибга солинган бўлиши керак. Бунда бетон аралашма ҳавосининг миқдорини мунтазам назорат қилиб борилиши керак.



7.3.7. Бетон аралашмани ИЧЛ га мувофиқ ётқизилиши керак. Бунда бетон аралашмани формага ёки қолипга, ҳамма қатламларида ётқизишнинг бир томонга йўналтирилган технологик узилишларисиз горизонтал қатламлар билан ётқизилади. Бетонланаётган конструкциянинг кўндаланг кесиш майдонлари катта бўлганда, бетон аралашманинг ҳар бир қатламида 1,5-2 м узунликдаги илгаридан қолдирилган горизонтал қисмлар ҳосил қилиб, қия қатламлар билан ётқизишга ва зичлашга рухсат этилади. Бетон аралашманинг ётқизилган қатлам юзасининг горизонтига нисбатан қиялик бурчаги уни ётқизилишидан олдин 300 дан ошмаслиги керак. Бетон аралашмани ётқизиладиган қатламнинг ҳамма майдони бўйича ётқизиб ва тақсимлаб бўлингач зичлашни илгаридан қолдирилган қисмидан бошланади.


7.3.8. Бетон  аралашмани  барча   турдаги   конструкциялари,   бетонлаш   жадаллиги  6 м3/соат бўлганда, ҳамма бетонлаш қийин бўлган шароитларда ва бошқа механизация воситалари учун кириш қийин жойларда бетон насослари ёки пневматик дам берувчилар билан узатиш мумкин.



7.3.9. Ётқизиш вақтида белгиланган қулай ётқизилишини йўқотган бетон аралашмани, бетонланаётган конструкцияга узатилмайди. Бетон аралашмани қулай ётқизилишини сув қўшиш орқали ётқизиш жойида тиклаш тақиқланади. Ётқизиш жойида бетон қулай ётқизилишини, пластифицияланувчи қўшимчалар ёки суперпластификаторлар қўшиш йўли билан, қоришмадаги қўшимчаларнинг умумий миқдори мазкур қўшимча учун ўрнатилган максимал рухсат этилган миқдордан ошмаслигини лаборатория назорати остида таъминлаб бажарилишига йўл қўйилади. 


7.3.10. Виброрейкалар, вибротўсинчалар ёки юза вибраторлар фақатгина бетон конструкцияларни зичлаштириш учун қўлланишлари мумкин; ҳар бир ётқизилаётган ва зичлаштирилаётган бетон қатлами қалинлиги 25 см дан ошмаслиги керак. 


7.3.11. Бетон конструкцияларни бетонлашда, юзаки титратишлар, бетоннинг устки қатламини зичлаш ва юзасига пардоз бериш учун қўлланиши мумкин.



7.3.12. Бетон аралашмани ётқизиш жараёнида формалар, қолиплар ва ушлаб турувчи ҳавонларнинг холатини мунтазам кузатиб турилиши лозим. Қолиплар, ҳавонлар ёки махкамлагичларнинг алоҳида элементларини деформациялари ёки силжишлари аниқланганида, тезда уларни йўқотиш, зарур бўлган ҳолларда эса шу жойдаги ишларни тўхтатиш чоралари кўрилиши керак.



7.3.13. Бетонлашда ётқизилаётган бетон қоришмаси ҳаракатини асос ҳарорати билан мувофиқлаштириш лозим (3 жадвал).

3-жадвал

	Бетон ётқизилаётган бикр асос юза қатламининг ҳарорати, 0С
	Ҳарорат ёриқлари пайдо бўлишининг олдини олиш шарти бўйича ётқизилаётган бетон қоришмасининг рухсат этилган ҳарорати, 0С

	5 
	10 гача

	10
	20 гача

	15-20
	10-25




7.3.14. Массив бетон ва темирбетон конструкцияларни бетонлашда асос ҳарорати 350С дан ошмаслиги лозим.


7.3.15. Кўприклар қурилишида ИБЛ ни ишлаб чиқишда қуёш радиациясининг бетон ҳарорат тартибига таъсирини инобатга олиш зарур.



7.3.16. Қурилиш давомида йўл қўйилган нуқсонларни бартараф қилиш махсус технологик регламентлар бўйича амалга оширилиши лозим.



7.3.17. Бетон ишларини олиб боришда бажарилиши ва операцион назоратларда текширилиши керак бўлган меъёрий талаблар, ҳамда ҳажми усуллари ёки назорат қилиш йўллари 4-жадвалда келтирилган.

4-жадвал

	№
	Техник талаблар
	Назорат
	Назорат қилиш усули ёки йўли

	1
	Аралашманинг тайёрланган ва ётқизилган жойидаги ҳаракатчанлиги берилганидан ± 15% дан каттага бикирлиги ± 20 с дан каттага фарқ қилмаслиги керак.
	Сметада камида 2 марта, турғун бўлмаган об-ҳаво-да, беқарор намликда ва тўлдирувчиларнинг йи-риклик таркиби ўзгариб турганда – ҳар 2 соатда
	ГОСТ 10181.1-81 бўйича текшириб, журналда қайд қилиш билан

	2
	Таркибларнинг ва бетон аралашманинг ҳаро-ратлари ҳисобийларидан ± 20С дан каттага фарқ қилмаслиги керак (сув ва тўлдирувчиларни аралаштиргичга юклашдаги, бетон (қоришма) аралашмани-аралаштиргичдан чиқаришдаги, бетон (қоришма) аралашмани жойига ётқизилишидаги).
	Қиш пайтида ҳар 4соатда,  ҳар сменада 2 марта ҳаво ҳарорати мусбат бўлганда, фақат бетон аралашмани
	Қайд қилиш ўлчовли

	3
	Ётқизилаётган бетон аралашманинг қалинлиги ортиб кетмаслиги керак:
титратгич поддон билан титратгич майдонлар-да ёки эгилувчан титратгич тизимлар билан зичланганда – 40 см дан ва бу ҳам, мураккаб шаклли зич арматурали конструкцияларни бетонлашда – 25 см дан 
оғир осма вертикал ўрнатилган титратгичлар билан зичланганда, титратгич ишчи қисми узунлигининг 5-10 см дан 
оғир осма титратгичларни вертикалига 350 гача бурчак остида ўрнатиб зичлашда, титрат-гич ишчи қисмининг вертикалига проекцияси-дан
чуқурлик титратгичлари билан қўлда зичлан-ганда – 40 см дан ва вибронаконечникнинг 1,25 узунлигидан

арматураланмаган ва якка арматураланган консрукцияларни юзаки титратгичлар ёки титратгич бруслар билан зичланганда – 25 см дан

қўш арматурали конструкцияларда – 12 см дан
	Бетонни ётқизилиш жараёнида доимий
Бу ҳам

-

-

-

Охиргисини бетонни ётқизиш жараёнида

Бу ҳам
	Ўлчовли, чамалаб

Бу ҳам

-

-

-

Ўлчовли, чамалаб

Бу ҳам

	4
	Конструкциялани бетонлаш блокларига ажра-тилганда кўзда тутилиши керак:
ҳар бир блокнинг юзаси – 50 м2 дан кам бўлмаслигини

тўсиннинг баландлигини – 2 м дан кам бўлмас-лигини

бўлаклар ишчи чокларини жойлашиши – мос келишини
	Ҳар бир конструкцияни

Бу ҳам

-
	Ўлчовли, чамалаб

Бу ҳам

-

	5
	Бетон аралашманинг эркин ташлаш баландли-гини қуйидагидан катта қилиб олинмаслиги керак, м:
арматурали конструкцияларни бетонлашда –2 м

йиғма бетон конструкцияларни тайёрлашда–1 м

арматураланмаган конструкцияларни бетон-лашда, бетоннинг бир ҳил таркиби ва қолиплар-нинг сақланиши таъминланган шартларда – 6 м
	Доимий 

Бу ҳам

-


	Ўлчовли, чамалаб

Бу ҳам

-




8. АСОС ВА ПОЙДЕВОРЛАРНИ ҚУРИШ
8.1. Умумий ҳолатлар



8.1.1. Асос ва пойдеворларни қуриш бўйича ишларни маҳаллий шароитлар, ҚМҚ 3.02.01-97, ШНК 3.01.01-03, ҚМҚ 3.03.01-98 ва мазкур ШНҚ талабларини инобатга олиб тузилган лойиҳа, қурилишни ташкил қилиш лойиҳаси ва ишларни бажариш лойиҳасига мувофиқ бажариш лозим.


8.1.2. Ҳар хил турдаги пойдеворларни қуриш бўйича ишларни қабул қилиб олишда, мазкур бўлим талабларига, бунда қуйидаги қўшимча материаллардан фойдаланиб амал қилиниши керак:



а) пойдеворлар, ростверклар, қозиқ элементлари ва шпунт тўсиқларнинг ижроия шаклларидан, уларнинг тархда ва баландлиги бўйича четга чиқишларини кўрсатиш билан;



б) қозиқларни, қозиқ қобиқларни ва шпунтларни чўктиришнинг тўпланма ведомостлари ва журналлари, бурғулаш ва бурғуланган қозиқлар учун қудуқларни бетонлаш журналлари,



в) қоқиб ёки тебратиб чўктириладиган қозиқларни динамик синашлар натижалари;



г) қозиқлар, қозиқ-қобиқлар ёки грунтларни статик синашлар (агар улар ишчи ҳужжатларда кўзда тутилган бўлсалар) натижалари;



д) бурғулаш устунлари бетоннинг бир бутунлигини бузмайдиган ультротовуш усулида назорат қилиш натижалари.


8.1.3. Ишларни бажаришдаги лойиҳадан четланишлар албатта лойиҳа ташкилоти билан келишилиши керак.

8.2. Қозиқлар ва қозиқ қобиқлар қуриш



8.2.1. Қозиқларни лойиҳавий чуқурликка болға (молот) билан ҳисобий отказ олингунга қадар қоқиб чўктириш лозим.



8.2.2. Бурғулаб тўлдитувчи қозиқларни қуришда қумли грунтларни илгарилаб қазишни, унинг ичига қудуқдаги ер ости сувлари сатҳидан 4-5 м га баланд бўлган сувнинг ортиқча босими мавжуд бўлиши шарти билан, қобиқ пичоғидан 1-2 м пастга бажариш лозим.



8.2.3. Бошловчи скважинанинг чуқурлигини қозиқни тупроққа чўктириш узунлигининг 0,9 га тенг қилиб, 0,9 диаметрига, призматик қозиқларда 0,8 диагоналига тенг қилиб олиниши ва синов чўктиришлари натижалари бўйича аниқланиши керак.



8.2.4. Қозиқ-қобиқларни тупроқ ва сувнинг мусбат ҳарорат зонасида (уларнинг бутун баландлигида ёки фақат қуйи қисмлари бўйича), уларни чўктириш, ички бўшлиғидан тупроқни чиқариб олиш, тозалаш, асосини қабул қилиб олиш (жумладан, кенгайтирилган бўшлиғини) ва зарур бўлганда арматура синчларини ўрнатиш ишларини қабул қилиб олингандан сўнг бетон аралашма билан тўлдирилиши керак.


8.2.5. Мажбурий танаффусдан кейин, агар танаффус давомида ётқизилган аралашма ҳаракатчанлигининг йўқолишига олиб келмаса бетон аралашмани ётқизишни давом эттирилиши мумкин. Акс ҳолда, ётқизилаётган аралашмани олдин ўтқазилгани билан сифатли бириктиришни таъминловчи чоралар кўрилганидан сўнггина ишни давом эттиришга рухсат этилади.



8.2.6. Темирбетон қозиқ элементларининг, атрофидаги муҳитнинг (сувнинг, ҳавонинг, тупроқнинг) ҳарорат белгиси ўзгариб турадиган зонаси чегарасида, қуйи томонига қараб қўшимча элементнинг диаметрига, лекин 1 м дан кам бўлмаган қисмида бетон аралашма билан тўлдириш ишларини, элемент бетонида ёрилишларни ҳосил бўлишининг олдини олишга йўналтирилган лойиҳада ва ЙЧл да кўрсатилган махсус талабларга (аралашма таркибини танлашга, уни ётқизишга, ички ёки юзаларини тозалашга ва бошқаларга тааъллуқли) амал қилган ҳолда бажарилиши керак.


8.2.7. Қозиқлар ва қозиқ-қобиқларни турли тупроқларга чўктириш сифатини операцион ва қабул қилиб олиш назоратларини, 5-жадвалда келтирилган техник талабларга мувофиқ амалга оширилиши керак.

5-жадвал

	№
	Техник талаблар
	Назорат
	Назорат қилиш усули ёки йўли

	1
	Тархда қозиқлар ва қобиқлар марказларининг, каллак ёки сарровнинг остки сатҳида лойиҳа-вий ҳолатига нисбатан силжиши қуйидагилар-дан ортиб кетмаслиги керак:

а) қўндаланг кесими квадрат, тўғри бурчакли думалоқ, ўлчами 0,6 м дан (квадратнинг томони, тўғри бурчаклининг кичик томони ёки диаметри) катта бўлмаган қозиқлар учун, ростверк ёки сарровлар қуйма бўлганда томонларининг ёки диаметрининг улушларида:

пойдеворда кўприкнинг бўйламаси бўйича бир қаторда жайлашганида:

± 0,2 – кўприк бўйламасига
± 0,3 – кўприк кўндалангига

кўприкнинг бўйламаси бўйича икки ва ундан ортиқ қаторда жойлашганида:
± 0,2 –кўприк бўйламасига-четки қаторлар учун

± 0,3 кўприк бўйламасига ўртадаги қаторлар учун
± 0,4 кўприк кўндалангига

б) кўндаланг кесими квадрат, тўғрибурчакли ва думалоқ, ўлчами 0,6 м дан катта бўлмаган қозиқлар учун, йиғма ростверк ва сарровларда (қаторларининг сонидан қатъий назар) албатта йўналтирувчи жиҳозларни (синчлар, кондик-торлар, стрелалар) қўллаш билан – 5 см;
в) қуйидагича чўктириладиган, диаметри 0,6 дан 3,0 м гача бўлган қозиқ-қобиқлар учун диамертининг улушида четга чиқишлари ошмаслиги керак:
йўналтирувчи жиҳозлар қўлламасдан:

0,1 – якка ва кўприк бўйламаси бўйича бир қатор жойлашганда

0,15 – 2 ва ундан кўп қаторда жойлашганда йўналтирувчи синч (кондуктор) орқали:
5 см – қуруқликда

0,03 Н – Н чуқурликдаги сувли жойда.
	Ҳар бир қозиқ

Бу ҳам

-

-

-

Ҳар бир қозиқ-қобиқни

Бу ҳам

-

-
	Қабул қилиб олиш

Бу ҳам

-

-

  -
-

-

-

-

	2
	Маҳкамланган йўналтирувчи синчларнинг устки сатҳида лойиҳавий ҳолатидан ўқларининг силжиши:
2,5 см – қуруқликда

0,015 Н – қуруқликда Н чуқурликдаги сувли жойда
	Ҳар бир қозиқ-қобиқни

Бу ҳам
	Қабул қилиб олиш

Бу ҳам

	3
	Қозиқлар ва қозиқ-қобиқларни 4 м дан кам бўл-маган чуқурликка чўктирилганда лойиҳавий чуқурлигидан (маҳаллий ювилишларни ҳисоб-га олиш билан) четга чиқишлари камайиши:
а) қозиқлар (тупроқ бўйича лойиҳада кўзда тутилган кўратувчанлик қобилиятини шарти бажарилганда) қуйидаги узунликларда, м:

10 м гача.............................25 см

10 м ва ундан катта..............50 см

б) турли узунликдаги қобиқ-қозиқлар – 25 см.
	Ҳар бир қозиқни

Бу ҳам

Ҳар бир қозиқни
	Қозиқнинг кўтари-либ турган қисми-ни лентада ўлчаш

Бу ҳам

Бу ҳам

	4
	Музламаган тупроқларга чўктирилган қозиқлар ва қозиқ-қобиқларнинг кўтарувчанлик қобилия-тини аниқлаш, синов натижалари бўйича:
а) қозиқларни:

пойдеворлар лойиҳаси бўйича динамик юк билан

бу ҳам босиб эзувчи статик юк билан

бу ҳам суғурувчи статик юк билан

б) қозиқ-қобиқларни (ёки бурғулаб қуйилади-ган қозиқларни):

пойдеворлар лойиҳа бўйича босиб эзувчи статик юк билан

бу ҳам суғурувчи статик юк билан

бу ҳам қозиқ-қобиқ (ёки бурғулаб қуйиладиган қозиқ) асосидаги тупроқни штамплаш билан
	Кўтарувчанлик қобилиятини

Бу ҳам

-

-
	ГОСТ 5686-78 бўйича текшириш (1-кўрикда 6- синовлар)

Бу ҳам – 2-синов

-

ГОСТ 5686-78 бўйича операцион (1-кўрикка 1-синов)

Бу ҳам – 2-синов

ГОСТ 20276-85 бўйича операцион (1-кўрикка 2- синов)

	5
	Мангу музлаган тупроқларга чўктирилган қо-зиқлар, қозиқ-қобиқларни (ёки бурғулаб қуйи-ладиган қозиқлар) нинг кўтарувчанлик қоби-лиятини, синовлар натижаси бўйича аниқлаш:
пойдевор лойиҳаси бўйича босиб эзувчи

статик юклар билан

бу ҳам суғурувчи статик юклар билан

бу ҳам қобиқ остидаги тупроқни штамп қилиш билан
	1 та кўприкка

1 синов 

Бу ҳам
	ГОСТ 24546-81 бўйича операцион

Бу ҳам

ГОСТ 23253-78 бўйича операцион


Эслатмалар:

1. Лойиҳавий ҳолатидан тархдаги рухсат этилган четга чиқишларнинг қийматлари фундаментларда ва ростверксиз таянчларда ростверк ёки сарров билан мувофиқ равишда жойида бетонланадиган қозиқ элементлар (қозиқлар ва қозиқ-қобиқлар) учун келтирилган. Қозиқ элементларнинг тарздаги лойиҳавий ҳолатидан рухсат этилган четга чиқишларининг келтирилган қийматларига, уларни ростверк ёки сарровни пастки сатҳида элементларни вертикалидан четга чиқиши ёки қиялигининг ўзгариши сабабли силжиши қийматлари киритилган. Қия босиқли элементлар бурчаги тангенсининг вертикалидан (лойиҳавий ҳолатидан) рухсат этилган четга чиқишларининг қийматлари, улар бир қаторли жойлашганларида 200:1 ва икки ва ундан кўп қаторли бўлганида 100:1 дан кетмаслиги керак.
2. Қолдирилган бўйлама стерженларини бетон билан яхлитлаш ёрдамида қозиқ элементлар билан бириктириладиган йиғма ростверкли ёки сарровли пойдеворлар ва пойдеворсиз таянчлар учун, қозиқ элементларнинг тархдаги лойиҳавий ҳолатидан ростверк ёки сарров пастки сатҳидаги рухсат этилган четга чиқишларининг қийматларини – 5 см гача қилиб қабул қилиниши керак. Қозиқлар ёки қозиқ-қобиқлар билан пайвандли болтли аралаш туташмалар орқали бириктириладиган йиғма ростверк ва сарровдаги рухсат этилган четга чиқишларнинг қийматлари лойиҳага мувофиқ қабул қилинади.
3. Рухсат этилган четга чиқишларнинг чегаравий қийматига эга бўлган қозиқ элементлари сони бир қаторли пойдевор ва таянчлар учун 25% - дан ва икки ва кўп қаторли пойдеворлар учун – 40 % дан ошмаслиги керак.

4. Қозиқ элементларнинг лойиҳавий ҳолатларидан ҳақиқий четга чиқишлари, чегаравий рухсат этилган қийматларидан ортиб кетганида, элементлардан фойдаланиш мумкинлиги тўғрисидаги қарорни, пойдеворларни ёки ростверксиз таянчларни лойиҳалаган ташкилот қабул қилиши керак.

8.3. Бурғилаш қозиқларини қуриш ва тушириш
8.3.1. Қудуқлар деворларини мустаҳкамлаш учун сувнинг ортиқча босимини ёки лойли қоришмадан фойдаланиш рухсат этилади.

8.3.2. Инвентар қувурлар ёки қобиқлар туширилмаган ва грейдерлар билан ковланадиган (айниқса скважинада сув бўлганда) скважиналарда, уларнинг ён юзаларини лойиҳавий диаметригача цилиндрик ускуна (калибрловчи) билан тозаланиши керак.

8.3.3. Бурғилаб тўлдирувчи қозиқлар қуришда қудуқ ости бетон қоришмаси юборишдан олдин грунт тўкилмасидан тозаланган бўлиши керак. Намланган қудуқларда бетон қоришмаси юборишда, қудуқ остини тозалаш вақти ва бетонлаш ишлари бажаришнинг бошланиши орасида технологик регламент билан ўрнатилган минимал вақт диапазонини улаш орасида минимал вақт диапазонини ушлаш лозим.
8.3.4. Қудуқ остидаги заррачалари қовушмаган грунтларни жипслашда виброштамплаш усулида, шу жумладан бикр материаллар (шебень, бикр бетон қоришмаси ва б.) қўшиб бажарилиш мумкин.

8.3.5. Пўлат қувурлар ёки темирбетон қобиқлар билан ўралган, шунингдек, суглиноклар ва тупроқлар қатламларида бурғиланган, ер ости сувлари сатҳидан юқоридан жойлашган ва қатламчалар ва боғланмаган линзаларга эга бўлмаган ва бўш боғланган, қалинлиги 20 см дан катта бўлган қумлар ва супеслардаги қуруқ тик қудуқларни, бетондан қуйилган қувурлардан фойдаланмай, бетон қоришмасини 6 м гача баландликдан ташлаш усилида бетонлаш рухсат этилади. Олдиндан ўрнатилган арматурага эга ва узунлиги 3 м дан кам бўлмаган йўналтирувчи патрубкали бункер мавжуд бўлган ҳолда бетон қоришмасини 40 м гача баландликдан ётқизиш рухсат этилади. Бунда 3-6 см қўзҳалувчанликка эга бетон қоришмасидан фойдаланилади. Қудуқ қанча чуқур бўлса, қўзғалувчанлик шунча паст. Қудуқ остида 10 см дан кўп қалинликдаги қолдиқ суви бўлиши рухсат этилмайди.
8.3.6. Бетон қоришмасини сув билан тўлган қия қудуқларга юқоридан ташлаш усулида ётқизиш рухсат этилмайди. Уларга бетон қоришмани тик силжувчи қувур (ТСҚ) усулида ёки бетон насослар билан ётқизиш лозим.
8.3.7. Бетон қатламланишининг олдини олиш мақсадида унинг арматура каркаси ва қудуқ деворига тушиши рухсат этилмайди.

8.3.8. Ҳам қудуқ, ҳам сувли қудуқларга бетон ётқизишда, қозиқ бетони бир бутунлиги ва мустаҳкамлигини, қозиқ ён юзасида бетоннинг грунт билан бирлашиш сифатини таъминлаш мақсадида бетон қоришмасини виброётқизиш ва виброштамплаш усуллари қўлланилиши мумкин. Бетон ётқизишнинг барча босқичларида қудуқдаги бетон қоришмаси сатҳи ва бетон қўйиш қувирини бетон қоришмасига чуқур қилиб боришини (ТСҚ усули билан бетонлашда) назорат қилиш зарур.

8.3.9. Бурғулаб қуйиладиган қозиқларни қуриш сифатини операцион ва қабул қилиб олиш назоратларини 6-жадвалда кўрсатилган техник талабларга мувофиқ амалга оширилиши керак.

6-жадвал

	№
	Техник талаблар
	Назорат
	Назорат қилиш усули ёки йўли

	1
	Бурғилаб қўйиладиган қозиқлар ўқининг лойиҳавий ҳолатидан тархдаги d-улушида. Тепасининг ва қиялигининг (tgα):

уларни кўприкнинг бўйламаси бўйича бир қаторда жойлаштирилганда:

± 0,04; 1:200 – акватория чегарасида

± 0,02; 1:200 – қуруқликда 

қозиқларни кўприкнинг бўйламаси бўйича икки ва ундан кўп қаторда жойлаштирилганда:

± 0,1; 1:100 – акватория чегарасида

± 0,02; 1:200 – қуруқликда
	Ҳар бир боғловчи

Бу ҳам

-

-
	Қабул қилиб олиш (теодолит, шовин ёки лента билан ўлчаб)

Бу ҳам

-

-

	2
	Бурғу қудуқларининг лойиҳадан ва кенгайти-рилган бўшлиғидан (кенгайиши) ҳақиқий ўлчамларини, см:
± 25 – скважинанинг чуқурлиги бўйича (унинг ковлаш белгиси бўйича)

± 5 – бурғу қудуғининг диаметри бўйича

± 10 – бурғу қудуғининг кенгайтириш цилинд-рик қисми остининг жойлашиш чуқурлиги бўйича
± 10 – кенгайтиришнинг диаметри бўйича

± 5 – бурғу қудуғининг кенгайтириш цилинд-рик қисми баландлиги бўйича
	Ҳар бир скважинани

Бу ҳам

Ҳар бир кенгайтиришни

Бу ҳам

-
	Операцион (пойде-вор лойиҳаси)

Бу ҳам

-

-

-

	3
	Бурғулаб қўйилган қозиқларнинг арматура синчлари элементларининг лойиҳавий ҳолатидан, см:
± 1 – синч периметри бўйича бўйлама стерженларнинг ўзаро жойлашишининг

± 5 – стерженлар узунлигининг

± 2 – спираллар қадамини

± 10–бириклик ҳалқаси орасидаги масофаларни

± 10 – ҳимоя қатламининг фиксаторлари ораси-даги масофаларни

± 1 – фиксатор баландлигини

± 2 – каркас диаметрининг бикирлик ҳалқалари жойлашган жойларида
	Ҳар бир синчни

Бу ҳам

-

-

-

-

-
	Операцион (пўлат лента ёки чизғич билан ўлчаш)

Бу ҳам

-

-

-

-

-

	4
	Конусиниг жўкиши 16-10 см бўлган бетон аралашманинг уни ВСК усули билан бурғу қудуғига сув остида ётқизиш учун параметр-ларини:
± 2 см ҳаракатчанлиги

± 2% сув ажралиши
	ГОСТ 10181.1-81

Бу ҳам
	Операцион ГОСТ 10181.1-81 бўйича текшириш



	5
	Қозиқ бетонининг кўрсатгичларини:
Яхлитлигини бузилишига йўл қўймайди.

±20; - мустаҳкамлигининг – 5%
	1 та кўприкка
2 та қозиқ

Ба ҳам
	Операцион ва чамалаб 
Қозиқдан бурғилаб олинган 6 та намунани синаш


8.3.10. Муайян махаллий шароитларда энг яхши ечимларни асосли равишда танлаш учун, қудуқларни тайёрлашнинг турли усулларини амалга оширишни (бор бўлган воситалар билан) техник имкониятларини ва иқтисодий томондан мақсадга мувофиқлигини текшириб чиқилиши керак: пойдеворларни қуриладиган жойида (олдиндан тайёрланган майдончада, тўкиб, ҳосил қилинган оролча устида, стацционар ҳавонларда) ва пойдеворлар қуриладиган жойдан бошқа ерда (махсус полигонда, сузувчи ёки стационар ҳавонларда), ҳамда, қудуқларни тупроққа чўктириш усуллари: хусусий оғирлиги таъсирида (балласт ёрдамида устига қўшимча юк, домкратлар билан ва уларсиз сув билан ювилишни қўллаб, тиксотроп кўйлакни қўллаш билан ва бошқалар) ва титратгич чўктиргич ёрдамида.
Зурур бўлган ҳолларда лойиҳада қудуқларни “кессон” ларга айлантириш усуллари кўзда тутилиши керак.

8.3.11. Қудуқни лойиҳавий сатҳигача тушириш даврида, қудуқларни қийшайиб кетишининг (йўналтирувчи жиҳозларни қўллаш, ичидаги бўшлиғи майдони бўйича тупроқни текис ковлаб чиқариш, балласт ёки гидравлик домкратлар қўлланилган ҳолларда, устига текис юкланиш ва бошқ.) ёки тупроқ билан сиқиб қўйилишининг (тиксотроп қўйлакнинг, гидравлик ёки гидропневматик ювишни, устидан юклантиришни ва бошқ. қўллаш) олдини олиш бўйича чоралар кўрилиши керак.
8.3.12. Ботирилаётган қудуқнинг ички бўшлиғига қумли ёки шағал-қумли тупроқларни оқиб киришини олдини олиш учун, унинг пичоғига доимий равишда 0,5-1 м чуқурликка тупроқ ичида бўлиши, қудуқ ичидаги сувнинг сатҳи эса ташқарисидаги сувнинг сатҳи эса ташқарисидагидан пастга тушмаслиги керак. Агар қудуқ осилиб қолса ёки уларнинг пичоғи остида харсанг тошларни олиб ташлаш зарур бўлиб тупроқни тичоғидан пастга олиш талаб этилса, унда буни амалга оширишга фақат қудуқнинг бўшлиғида унга қўшимча сув қуйиб турилиши ҳисобига қудуқ атрофидаги сув сатҳидан 4-5 м га кўтарилган сатҳгача сувнинг ўзгармаси ортиқча босими бўлганда рухсат этилади.
Қудуқ ичидаги сувнинг стаҳи, ундан ташқарисидагидан паст сатҳда бўлса (ёки у бўлмаса), пичоғининг остидаги ҳосил бўлган йирик нарсаларни қўлда олиб ташлаш бўйича ишларни бажариш, фавқулотда хавфсизлик чораларини ёки қоидага кўра ботирма қудуқни “кессон” га айлантиришини талаб этилади.
8.3.13. Қудуқларни тайёрлаш ва тушириш сифатини қабул қиқлиб олиш назоратини 7-жадвалда келтирилган техник талабларга мувофиқ амалга оширилиши керак.
7-жадвал

	№
	Техник талаблар
	Назорат
	Назорат қилиш усули ёки йўли

	1
	Қудуқ кесимларининг лойиҳавий ўлчамларини, %:
± 0,5 – ташқи диаметри бўйича, лекин 10 см дан катта эмас 

± 0,5–узунлиги ва кенглиги бўйича, лекин 12 см дан катта эмас

1 – диогонали бўйича

0,5 – думалоқлаш радиуси бўйича, лекин 6 см дан каттаэмас.
	Ҳар бир қудуқни

Бу ҳам

-

-
	Қабул қилиб олиш (лента билан ўлчаш)

Бу ҳам

-

  -

	2
	Қудуқ деворининг лойиҳавий қалинлигини, см:
± 3 бетонли

± 1 темирбетонли
	Ҳар бир қудуқни

Бу ҳам
	Қабул қилиш олиш (лента билан ўлчаб)

Бу ҳам

	3
	Ботирилган қудуқнинг лойиҳавий ҳолатини:
0,01 –чўкиш чуқурлигига, унинг тепаси сатҳида

1 % вертикалида қиялиги

± 30 см қудуқнинг чўкиш чуқурлиги бўйича


	
	Қабул қилиш олиш

(теодолит ёки чиз-ғич билан ўлчаш)

Бу ҳам шовин ва чизғич билан ўлчаш

Бу ҳам чизғич билан ўлчаш


8.4. Саёз жойлашган пойдеворлар қуриш
8.4.1. Котлодан қазиш ишлари якунланиши ва пойдевор қуриш орасидаги рухсат этиладиган танаффусни лойиҳада кўрсатиш лозим бўлиб, у икки суткадан ошмаслиги лозим. Ўрнатилган муддатдан ортиқ мажбурий танаффусларда асос грунтининг табиий ҳусусиятларини сақлаб қолиш тадбирлари қурилиши лозим. Котлован тубини лойиҳавий белгигача (5-10 см га) бевосита пойдевор қуришдан олдин тозалаш зарур.
8.4.2. Пойдеворларни қуришдан олдин юзасидаги ва ер ости сувларини қочириш бўйича ишлар бажарилган бўлиши керак. Ҳандақдан сувни чиқариб олиш усули (сувни очиқ ёки дренаж билан, сувни пасайтириш ва бошқ.) маҳаллий шароитларни ҳисобга олиб ва лойиҳа ташкилотлари билан келишиб танланган бўлиши керак. Бунда қурилаётган, фойдаланишда бўлган иншоотлар остидаги тупроқни чиқиб кетишига қарши тупроқли асоснинг табиий хоссаларини бузилишига қарши чоралар кўзда тутилган бўлиши керак.
8.4.3. Пойдевор қуриш ишларини сувни четлаштирмай шпунтли тўсиқлардан фойдаланиб бажаришда, қабул қилинган грунтли асосга сув ости усулида тампонаж бетон тўшамаси ётқизиш лозим бўлиб, унинг қалинлиги лойида кўрсатилиши, аммо 1 метрдан ошмаслиги лозим.
8.4.4. Котлованларда грунт қазишни, лойиҳада кўприкли иншоот пойдеворининг табиий асоси сифатида қабул қилинган грунтнинг табиий хусусиятлари ёмонлашишига йўл қўймайдиган усуллар билан бажариш лозим.
8.4.5. Пойдеворларни қуриш бўйича ишларни бошлангунча, тайёрланган асосни далолатнома бўйича, буюртмачи ва қурилиш ташкилотининг вакили, зарур бўлганда лойиҳалаш ташкилоти вакили ва геолог иштирокида ҳайъат томонидан қабул қилиб олинган бўлиши керак.
8.4.6. Ҳайъат пойдеворнинг жойлашишини, ўлчамларини ҳандақ тубининг белгисини, тупроқнинг ҳақиқий қатламланиши ва хоссасини, ҳамда пойдеворни лойиҳавий ёки ўзгартирилган белгисига мувофиқ ўрнатиш мумкинлигининг лойиҳага мувофиқлигини аниқлаб қўйиши мумкин.
8.4.7. Асос тупроқларининг табиий ҳоссаларида бузилиш йўқлигини аниқлаш учун текширишларни зарур бўлганда лаборатория синовлари учун намуналар танлаб олиш билан, асосларни зондлаш ёки штамплаш синовлари орқали олиб борилиши керак.
8.4.8. Агар хайъат томонидан асос тупроқларининг ҳақиқий ва лойиҳавий хусусиятлари орасида сезиларли фарқ аниқланган ва шу сабабли лойиҳани қайта кўриб чиқиш зарурати туғилган ҳолларда, ишларни давом эттириш тўғрисидаги ечимни албатта лойиҳалаш ташкилоти ва буюртмачилар вакилларининг иштирокида  қабул қилиниши керак.
8.4.9. Яхлит пойдеворлар қуришда улар остига, ярматурани ишончи ўрнатилишини таъминловчи ва бетон ётқизилаётган пойдевордан бетон қоришмаси оқиб кетмаслигига йўл қўймайдиган зичланган чақиқтош ёки оддий бетон қопламаси ётқизиш лозим.
8.4.10. Тампонаж бетон қопламасида пойдевор қуришдан олдин унинг юзасини лойиҳа кўрсатмаларига биноан тайёрлаш лозим.
8.4.11. Сув, қор ёки муз билан қопланган бетон асосга пойдевор блоклари ўрнатиш ва (ёки) бетон ётқизиш тақиқланади.
8.4.12. Йиғма пойдеворлар бўлакларини яшхилаб текисланган қалинлиги 5 см дан кам бўлмаган қумли асосга ёки қум-цементли ёстиққа (глинали тупроқларда) ётқизилиши керак.
8.4.13. Тупроғи тасодифан ортиқча олиб юборилган жойларни, худди шундай тупроқлар билан табиий зичлигига етказиб тўлдирилган бўлиши керак.
8.4.14. Ишларни сифатини қабул қилиб олиш назорати 8-жадвалда кўрсатилган техник талабларга биноан амалга оширилиши керак.
8-жадвал

	Рухсат этилган четга чиқишлар
	Назорат
	Назорат усули

	Жойида бетонланган (ва йиғма) пойдевор-лар ва ростверкларнинг ҳақиқий ўлчамла-ри ва  ҳолатларини лойиҳадагидан, см 
± 5 (± 2) тархдаги ўлчамларини

+ 2; -0,5 (+1; -0,5) ҳимоя қатламининг қалинлиги

± 2 (± 1) пойдевор ёки ростверкнинг тепасини (обрезини) баландлиги бўйича ҳолати

2.5 (1) белгиланган ўқига нисбатан тархдаги ҳолати
	Ҳар бир пойдевор ва ростверкни

Бу ҳам

-

-
	Қабул қилиб олиш (теодолит, лента ва чизғич билан ўлчаш)

Бу ҳам

-

-


Изоҳ: жадвалда қавс ичида келтирилган қийматлар йиғма пойдеворлар ва ростверкларга таалуқли.

8.4.15. Пойдеворларни қуриш жараёнида назорат қилиниши керак:
хандақда тупроқни кам олинган жойларни қирқишда, асосни тайёрлашда ва пойдевор бўлакларини ётқизишда тупроқ тизимини бузилишига йўл қўймаслик;
хандақдаги тупроқларни ер ости ёки ташқи, сувлар билан асосининг устки қатламларини юмшаб ва ювилиб эришидан;

асосининг очилган тупроқлари ҳусусиятларини лойиҳада кўзда тутилганлари билан муфовиқлигини;
асос тупроқларини хандақни очишдан то пойдеворни қурилгунича бўлган даврда музлашдан ҳимоялаш бўйича қўлланилган чораларни етарлилигини;

пойдеворнинг ҳақиқий ўрнашиш чуқурлиги ва ўлчамларини, ҳамда, унинг конструкцияси ва қўлланилган материаллари сифатини лойиҳада кўзда тутилганига мувофиқлигини.

9. ТЕМИРБЕТОН ВА БЕТОН КЎПРИКЛАР, ҚУВУРЛАР ВА ПОЛИМЕР 
КОМПОЗИТ МАТЕРИАЛЛАР (ПКМ) ДАН ТИКЛАНАДИГАН 

КОНСТРУКЦИЯЛР ҚУРИШ
9.1. Умумий ҳолатлар

9.1.1. Темиребетон ва бетон кўприклар ва қувурлар қуришда ҚМҚ 3.03.01-98, ҚМҚ 2.03.01-96, шунингдек мазкур ШНҚ да, жумладан унинг В, Г, Д, Е, Ж И иловаларида акс эттирилган кўприклар ва қувурларни қуриш ишларининг ўзига хос хусусиятларини акс эттирувчи талабларни бажариш зарур.
9.1.2. Оралиқ қурилмаларни осма йиғиш, кўтариш, силжитиш, суриш, ташиш ва сузишда ўрнатиш бўйича монтаж ишларини бажариш даврида, кўприк қурилишини амалга оширилаётган ташкилот томонидан, монтаж ишларини бажариш учун жавобгар шахс тайинланиши керак. 
9.1.3. Йиғма конструкцияларни монтаж қилишни бошлашга, фақат таянчлар, пойдеворлар ва монтаж учун вақтинчалик жиҳозларнинг белгилари ва тархдаги ҳолатларини асбоблар ёрдамида текширишдан, ҳамда, монтаж қилинадиган конструкцияларнинг лойиҳавий ҳолатларини аниқловчи ўлчаб белгилаш ишлари бажарилгандан кейин, текширишлар натижаларини далолатномалар билан расмийлаштириш билан рухсат этилади.
9.1.4. Йирик таянчларида оралиқ қурилмаларни монтаж қилишни бошлашдан олдин таянчиқларнинг ўқлари белгиланган бўлиши керак.
9.1.5. Конструкцияларни йиғиш устидан асбоблар ёрдамида назорат қилиш мунтазам равишда, йиғиш бошланганидан, уни тўла якунланишигача амалга оширилиши керак. Йиғиш жараёнида назорат қилиниши керак: ўрнатилган секция ёки бўлаклар ҳолатининг тўғрилигини, туташма ва бирикмалардаги фиксаторлар, ўрнатгич деталлар, тешиклар, каналлар ва конструкция элементларининг мос тушишини.
9.1.6. Оралиқ қурилманинг тархдаги ва профилдаги ҳолатларини геодезик текширишларини, ҳар бир панели йиғилганидан (бўлакни ўрнатилганидан) кейин амалга оширилиши зарур. Геодезик текширувда таянчларни қурилиш жараёнидаги чўкишини, зарур бўлган ҳолларда эса, конструкцияни нотекис қизишидан вақтинчалик деформациялар ҳосил бўлиш эҳтимолини ҳисобга олиниги керак.
9.1.7. Бўйлама суриш (кўндаланг силжитиш) жараёнида, оралиқ қурилма ва таянчлар (присдар) нинг ҳолати устидан доимий геодезик назорат олиб борилиши керак. Лойиҳада белгиланган ҳолларда, элементларнинг зўриққан ҳолатларини назорат қилиниши керак.
9.1.8. Конструкцияларни монтаж қилишда қуйидаги умумий талабларга амал қилиниши керак:

а) монтаж кранларини ИЧЛ да аниқланган ва аслида белгиланган жойларга ўрнатиш керак. Монтаж қилинган конструкцияларга юк кўтарувчи мосламаларни, тортқичлар ва бурувчи бўлакларни, ишлаб чиқариш лойиҳаларида кўзда тутилмаган жойларда маҳкамлаш таъқиқланади.
б) оралиқ қурилмаларни ҳавонлардан тушириш, уларни кружаллардан бўшатиш, шарнирларни туташтириш ва таянч реакциялари ёки кучланишларини тартибга солишни-ишчи ҳужжатларда баён қилинган техник талабларга мувофиқ;

в) хажмли конструкцияларни ясси элементлардан (плиталардан) йиғишни кондукторлар ёки кўндаланг кесимининг ва бўйлама кўринишининг тўғри шаклини, ҳамда туташмаларнинг берилган қалинлигини таъминловчи бошқа элементларни қўллаш билан амалга оширилади;
г) бириктириш ва кучайтириш элементларидан фақат уларда зўриқишларнинг йўқлигида олиб ташлаш.
9.1.9. Ҳамма конструкциялар ва уларнинг элементлари монтажгача ёки монтаждан олдин йириклаштирилгунча кўрикдан ўтказилган бўлиши керак. Нуқсонлари аниқланган тақдирда хайъат уларни бартараф қилиш масалаларини ҳал қилади.

9.1.10. Монтаж қилиш лозим бўлган элементларга қайд қилиниши керак: тартиб рақами ва монтаж русуми оғирлиги, элементнинг оғирлик маркази, строповкалаш жойи, ҳамда назорат қилинадиган ўқ ва нивелирлаш белгилари.

9.1.11. Темирбетон оралиқ қурилмалар бўлакларининг туташув юзалари, монтаж қилишга узатилгунча ёки йириклаштириб йиғишдан олдин қум оқимли усулда ёки чўткалар билан ишлов берилган бўлиши керак. Туташтирувчи юзаларни зарб асбоблари билан кертиш таъқиқланади.

9.1.12. Элементларнинг тозаланган юзалари кўрикдан ўтказилган ва қабул қилинган бўлиши керак.
9.1.13. ПКМ дан тайёрланган оралиқ қурилмалар блокларининг контқайднома юзалари, маҳкамлаб йиғишдан олдин, йиғиш ишлари ўтказиш бўйича регламентда қайд этилган усуллар ва қоидалар бўйича ишлов берилишлари ва тайёрланишлари лозим.
9.1.14. Йиғма темирбетон қувурлар звенолари туташадиган юзалари (четлари) даги строповка илгичларини навбатдаги бўлакни монтаж қилишдан олдин бетон юзаси билан тенг қилиб қирқилган бўлиши керак; илгичларни зубило билан кесиш ёки уларни эгиб қўйишга рухсат этилмайди.
9.1.15. Конструкцияларни транспорт воситаларига таяниш ёки маҳкамлаш усуллари, конструкцияларда қолдиқ деформацияларини туғдирмаслик керак; узунлиги бўйича йиғиладиган конструкциялар бўлакларининг четки юзалари ва ҳимояланган юзалари бузилишлардан сақланган бўлиши керак.
9.1.16. Катта габаритли тўсинлар, оралиқ қурилмава таянчлар йиғма элементлари, шунингдек олдиндан зўриқтирилган темирбетон конструкцияларни махсус ишлаб чиқилган лойиҳалар ва техник шартларга мувофиқ ташиш лозим.

9.1.17. Транспорт воситаларига юкланган конструкциялар шамолнинг,  динамик ва марказдан қочма юклар таъсиридан ишончли қилиб махкамланган бўлиши керак. Бунда белгиланган ўлчамларини, юкни йўлнинг бурилиш жойларидан эркин ўтишини, конструкцияларни тиркагичларга юкланган ҳолларда бирон-бир томонини ҳаракатчанлигини, ҳамда сузувчи транспорт воситаларини сувда махкам туриш қобилияти  таъминланиши керак.
9.2. Кўприк конструкциялари монтаж бирикмаларини қуриш
9.2.1. Чиқариб қолдирилган арматуралар ва олдиндан ўрнатиб қолдириладиган буюмларни йиғма элементларни лойиҳавий ҳолатига ўрнатиб бўлганидан кейин пайвандланиши керак.

Пайвандлаш ишларининг бажариш тартиби лойиҳа кўрсатмаларига, ҚМҚ 3.03.01-98 талабларига мувофиқ бўлиши ва пайванддан бўладиган реатив кучланиш қийматларининг энг кичик қийматлари таъминланиши керак.

Чиқариб қолдирилган арматуралар букилганларини тўғрилаш усуллари уларнинг синишини ва бетон ҳимоя қатламининг бузилишига йўл қўймаслик керак.
Туташмаларни яхлитлашга фақат пайвандлаш ва арматуралаш ишларини қабул қилиб олингандан ва аниқланган нуқсонлари йўқотилгандан кейингина рухсат этилади.

9.2.2. Алоҳида тўсинлар (плиталар) орасидаги бўйлама чокларни, ҳамда узлукли оралиқ қурилмалар диафрагмаларининг чокларини, тўсинларни доимий таянчлиқларга ўрнатиб бўлгандан кейин яхлитланиши керак. Узлуксиз ва ҳарорат-узлуксиз оралиқ қурилмаларнинг туташмаларини яхлитлаш тартиби ИЧЛ томонидан белгиланади.

Чок ҳосил қилувчи элементлар юзаларини бетон ёки қоришма ётқизишдан олдин ювиш ва тўйдириб хўллаш лозим.
9.2.3. Елимларни таркибларини қурилиш лабораторияларини қурилиш лабораторияларида ҳосил қилувчи материалларини сифатига мувофиқ назорат қилиш билан, олдиндан танланган бўлиши керак. Бунда олимларнинг эластиклик модули ва Пуассон коэффициентини назорат қилиниши керак. Елимнинг танланган таркибини лойиҳа талабига мувофиқлигини, намуналарни (елимланган каби уларни) елимли чок бўйича силжишга синаш орқали қўшимча равишда текширилиши керак.
9.2.4. Бетонни паст мусбат ва манфий ҳароратларда, елимли туташмаларни махсус иситмасдан манфий ҳароратларда қотириш қобилиятига эга бўлган елимли компонентлар билан елимланиши керак.

9.2.5. Елимланган тўшамаларни, монтаж технологиясига мувофиқ  келадиган ва конструкцияда монтаж қилинаётган конструкция материалига ҳовли ҳароратлари ва кимёвий таъсирларнинг ҳосил бўлишига йўл қўймайдиган ҳарорат режими билан таъминловчи ҳоҳлаган усул билан қизитишга рухсат этилади.
9.2.6. Нам бетон юзаларга ёки манфий ҳароратга эга бўлган бетонларга суртиладиган елимларнинг ўз таркибига футил спирти кўшилган бўлиши керак.

9.2.7. Елимни туташтирилаётган бетон юзаларнинг иккаловига ҳам суртилиши керак. Елим вертикал юзалардан юқиб кетмаслиги ва туташма сиқилганда унинг контури бўйича валик ҳосил қилиб, зич елимли чокка бўлиши учун етарли бўлган қалинликда суртилган қатламга эга бўлиши керак.
9.2.8. Елимли чокни тўғридан-тўғри елимни туташтириладиган бетон юзаларга суртилгандан сўнг, унинг технологик ва ёпишқоқлик яшовчанлигидан кам даврда сиқилиши керак. Елимли чокни қисқа муддатли сиқиш учун, кўпроқ зўриқтирилган ишчи арматураларнинг бир қисмини ёки елимланган чокнинг кесими бўйлаб, унда 0,05-0,2 МПа (0,5-2 кгк/см2) кучланиш пайдо қилиш билан текис сиқилишни ҳосил қилиш учун махсус инвентар жиҳозларни қўлланилиши керак.
9.2.9. Профилини тўғрилаш ва йиғилаётган конструкциянинг тархдаги ҳолатини тўғрилаш зарурати туғилганда, лойиҳачи ташкилотлар билан келишилгани бўйича 15 % гача энг катта қалинлиги 5 мм ли понасимон елимланган туташмалар қуришга рухсат этилади. Понасимон туташмаларни мусбат ҳараратларда туташмадаги елимни лойиҳавий мустаҳкамлигигача қотгунча (қишда елимланган чокни фақат иситиш билан) бажарилиши керак.
9.2.10. Понасимон туташмаларда қотишни тезлаштирувчилари (қишки елимлар) бўлган елимларни қўллашга рухсат этилмайди.

9.2.11. Баландлиги бўйича йиғиладиган таянчларни елимлашда, елимни елимланадиган юзанинг бир томонига суртишга ва елимли чокни навбатдаги ўрнатиладиган бўлаклар билан сиқишга рухсат этилади.

9.2.12. ПКМ дан тайёрланган оралиқ қурилмаларни монтаж қилиш, тасдиқланган монтаж қилиш ишларига регламентга тўла риоя қилинган ҳолда бажарилиши лозим.
9.2.13. Бетонли бирикмаларни тортишни, динамометрик палитлар билан, лойиҳа ҳужжатларида мазкур болтли бирлашма учун ўрнатилган тортиш моменти билан амалга ошириш лозим. Болтларни таранглашни, бириктирилаётган пакет деталлари тирқишли бўлакларга зангланаётган бўлаклардан бошлаш керак. Болтлар билан тортилган бирлашмаларда конструкция юзаси, шайбалар, гайкалар ва болтлар бошчалари орасида тирқишлар қолмаслиги керак.

9.2.14. Болтларни таранг тортишда уларни гайки-буровчилар билан ортиқча тортиш мумкин эмас. Бунда болтларни динамометрик калитлар билан гайкани 30-60 градус бурчакка айлантириш йўли билан кўпроқ таранглаш имконияти яратилиши лозим.

9.2.15. Монтаж жойида пармаланадиган ва бир неча, шу жумладан металл деталлардан ташкил топувчи чокни якуний йиғишда, деталлардаги кўйлабчалар, нормалаш махсулотлари, металл ўрамчалари қуруқ сочиқ ёки ишлаб чиқариш чангсўргичи билан олиб ташланишлари зарур. Механик ишлов берилган юзаларга ҳимоя қатлами ётқизилиб, сўнгра чокни йиғиш амалга оширилади. 
9.2.16. Ҳавоза элементларини йиғиш ва ҳавоза кўчма технологик плиталарини ўрнатишда чокларни герметизация қилиш зарур. Деталлар юзасига герметик суриш ва уларни йиғиш, герметик ишлаш қобилиятининг сақланиш муддати давомида (плёнка ҳосил бўлиш тезлиги) бажарилиш лозим. Герметик юзага зич ётиши, бурчакларни тўла тўлдириши ва чок четини ҳар томонга 8-10 мм га ёпиши керак.
9.2.17. Қиш мавсумида чокли бирикмаларни, монтаж технологиясига мос келувчи ва ҳарорат тартибини таъминловчи, конструкцияда унинг материалига хавфли ҳарорат ва кимъёвий таъсирлар пайдо бўлишининг олдини олувчи усул билан маҳаллий иситиш ташкил қилиш рухсат этилади.
9.2.18. Монтаж бирикмаларини қуриш бўйича ва операцион назоратларда текширилиши керак бўлган ишларни олиб боришда бажариладиган техник талаблар, ҳамда назорат қилиш ҳажми, йўллари ёки усуллари 9-жадвалда келтирилган.
9-жадвал
	№
	Техник талаблар
	Назорат
	Назорат қилиш усули ёки йўли

	1
	Бетонланадиган туташмалар билан бириктири-ладиган йиғма темирбетон конструкциялар эле-ментларининг рухсат этилган ўзаро ҳолатлари

а) ёнма-ён туташтириладиган элементларнинг ташқи қирраларининг силжиши – 5 мм

б) Н (м. да ) баландликдаги устунларнинг, устки кесимида ўқларининг лойиҳавий ҳолатидан четга чиқишлари, м: 

4,5 гача – 10 

4,5 дан 15 гача – 15

15 дан юқори – 0,001 Н, лекин 35 дан катта эмас

в) устунлар, колонналар, ригеллар тепаси белгисининг четга чиқишлари ± 10 мм
г) йиғма конструкциялар орасидаги чоклар қалинлигининг четга чиқишлари, мм:

± 10-20 дан 30 мм гача бўлган юпқа чокларда
± 20-70 мм ва ундан катта қалин чокларда
	Ҳамма бирикмаларда

Ҳамма устунларда 

Бу ҳам

-

Ҳамма элементларда

Ҳамма туташмаларнинг

Бу ҳам
	Ўлчовли (чизғич билан ўлчаш, теодолит ёки совун билан белгилаш)

Ўлчовли (теодолит ёки совун билан билгилаш)
Бу ҳам

-

Ўлчовли (нивелирлаш)

Ўлчовли (чизғич билан ўлчаш)

Бу ҳам

	2
	Туташмани яхлитлаш бетони ва қоришмасининг рухсат этилган мустаҳкамлиги:
а) кондукторларни, вақтинчалик боғловчиларни олиш ва қолипни кўчириш вақтига 15 МПа (150 кгк/см2) дан кам бўлмаган;
б) кружаллардан бўшатиш ва монтаж ёки эксплуатацион юклар билан юклашдан олдин, мустаҳкамлиги лойиҳада шу иш босқичи учун кўрсатилганига мувофиқ келиши керак;

в) музлаш моментига:

одатдагидек бажариладиган конструкцияларда – лойиҳадагидан 70% дан кам бўлмаган

ташқи ҳавосининг ҳарорати энг совуқ беш кун-ликда 0,92 таъминланганлик билан – 400С дан паст  бўлган ҳудудларда эксплуатация қилишга мўлжалланган конструкцияларда – лойиҳадаги-дан 100 % дан кам бўлмаслиги, ҳаво тортувчи қўшимчалари бўлган бетонлар учун эса – 80% дан кам бўлмаслиги.
	100 %
	ГОСТ 10181.1-81

бўйича текшириш

	3
	Яхлитланадиган туташма бетони (қоришмаси) ни сақлашнинг рухсат этилган иссиқлик режими:
а) пўлат ва пўлат-темирбетон конструкциялар-нинг яхлитловчи аралашмаларни ётқизиш олдидаги ҳарорати – 50С;

б) яхлитлаш бетони ёки қоришмасининг қизиши ва совушидан ҳарорат ўзгаришининг тезлиги – 5-70С/соат;

в) қиздириш ҳарорати – 450С гача, барқарор-лашган ҳароратдан четга чиқиши эса – 50С дан катта бўлмаган.
	Ишни бошландан олдин ва бетонга иссиқ ишлов бериш давомида

Бу ҳам

-
	Ўлчовли (термометрлар ёки термодатчиклар билан ўлчаш)
Бу ҳам

-

	4
	Йиғма элементларни елимлаш билан рухсат этилган бирикмаси (елимларнинг таркиблари тавсия этилган 10-иловада келтирилган:
а) бетон юзаларни елимлашда музлар, чанглар, кирлар ва мойли доғларнинг бўлишига рухсат этилмайди;

б) елимланган зич (сикиладиган) туташмалар учун ўлчовлар бўйича чокнинг ўртача қалинли-ги (конструкция кесими параметри бўйича камида 4 та нуқтада) 3 мм дан катта бўлмаслиги керак. Чокнинг параметри бўйича елимланган чокнинг максимал қалинлиги 5 мм дан катта бўлмаслигига рухсат этилади;

в) елимнинг эластиклик модули 1500 МПа (1500 кгк/см2)

г) Пуассон коэффициент 0,25
	Ҳамма елимланадиган юзаларни

Ҳар бир туташмани

Танланган таркибдаги елимнинг ҳар бир партиясини
Бу ҳам
	Кўз билан чамалаб (МПБ-2 турдаги микроскоп остида, шруп, чизғич билан текшириш)

Бу ҳам

Кўз билан чамалаб (елимни ўлчамли 2х2х8 см елим наму-наларида, уларни 0,2-0,4 МПа/с тез-ликда юклангандаги текшириш)

Бу ҳам


9.3. Каналларни инъекциялаш ва тўлдириш
9.3.1. Умумий ҳолатлар

9.3.1.1. Каналларнинг ёпиқларини инъекциялашни ва очиқларини тўлдириш ихтисослашганбригача амалга ошириши керак.
9.3.1.2. Каналларни очиғини инъекциялаш ва очиғини тўлдиришни, қоидага кўра монтаж қилинаётган конструкциянинг бир гуруҳ ёки зўриқтириладиган ҳамма арматура элементларини бевосита тортиб бўлинганидан кейин бажарилади.

9.3.1.3. Зўриқтирилаётган арматура элементларини каналларда махсус ҳимоясиз уларни қоришма билан тўлдиришгача (агар лойиҳада ёки технологик регламентда бошқа-тадбирлар кўзда тутилмаган бўлса) рухсат этиладиган ушлаш муддатлари қуйидагилардан ошмаслиги керак: параллель симлардан ташкил топган зўриқтирилаётган элементлар учун – 30 сут, сим арқонлар учун – 15 сут.

9.3.1.4. Зўриқтирилаётган арматурани каналларда арматурани занглашдан вақтинча сақлашнинг ҳар қандай усуллари қўлланилганда ҳам 8 ойдан кўп сақлаш йўл қўйилмайди.

9.3.1.5. Инъекция қилиш учун мўлжалланган қоришма, қоришмани гоборит учун мўлжалланган қоришма насослар билан таъминланган икки ҳажмли механик аралаштиргичларда тайёрланиши лозим. Қоришмани юбориш учун, максимал босими 1,5 МПа (15 кгк/см2) бўлган, каналларнинг 3-4 погм/мин тезликда тўлдирилиши ва унинг 0,6 МПа (6 кгк/см2) дан паст бўлмаган босим билан зичланишини таъминловчи чекланган ишлаб чиқариш кўрсатгичига эга қоришма-насослардан фойдаланиш лозим. Инъекция қилиш учун пневматик қурилмалардан фойдаланиш тақиқланади.
9.3.1.6. Каналларга қоришма юбориш учун мўлжалланган инъекция қурилмаси шланги (12 кгк/см2) босимни қабул қила олиши керак. Босим магистрали қоришмани каналга кириш ва чиқишларида тўсиш кранлари билан таъминланиши лозим. Кўшимча тармоқчаларда қоришма зичланиш босимини назорат қилувчи манометрлар ўрнатиш учун мўлжалланган штуцерлар кўзда тутилади (шунингдек қоришма насос ҳам манометр билан таъминланиши лозим).
9.3.1.7. Насос шлангаси ва тарқалиш (оралиқ) қувурлар бирлашиш учларининг диаметри 14 мм дан кам бўлмаслиги керак. У орқали қоришма инъекция қилувчи анкердаги техник диаметри 16 мм дан кам бўлмаслиги лозим.

9.3.1.8. Инекция қоришмаси ювилган ва сув билан тўлдирилган каналларга танаффуссиз юбориб туриш лозим.

9.3.1.9. Узунлиги 45 погм гача бўлган каналларни сув тўлдирмай инъекция қилиш рухсат этилади.

9.3.1.10. Узунлиги 85 погм гача бўлган каналларни, ишлаб чиқаришнинг тор жой шароитларида, сув билан қисман тўлдириб, бевосита инекция қилишдан олдин 100 метрдан кам бўлмаган ҳажмдаги пластификация қилувчи қўшимчали двангард сув дозаси юбориш йўли билан инъекция қилиш рухсат этилади.

9.3.1.11. Каналларни инъекция қилиш ишларини бажариш даврида очиқ ҳаводаги ҳарорат +50С дан +250С гача бўлган диапазонда бўлиши лозим.

9.3.1.12. Инекция қилиш қоришмасини музлатиш моментида унинг мустаҳкамлиги 20 МПа (200 кгк/см2) дан паст бўлмаслиги керак.
9.3.1.13.  Инъекция қилиш қоришмалари учун пластификация қилинмаган, таркибида 8% дан кам С3А бўлган, минимал қўшимчалар (МҚ) сиз портландцементдан фойдаланиш лозим.

9.3.1.14.  Инъекция қилиш қоришмалари учун цемент хамири қуюқлиги 25,5% дан кўп бўлмаган минимал миқдордаги портландцементлардан фойдаланиш лозим.
9.3.1.15.  Цемент партиясини тайёрлаш моментидан уни қоришмаларда ишлатишгача бўлган вақт даври 60 суткадан ошмаслиги, аммо 7 суткадан кам бўлмаслиги лозим. Цементдан фойдаланишдан олдин уни тажрибавий ўрганиш ўтказиш лозим. Цементда 1.00 мм дан катта ўлчамдаги қаттиқ жинслар мавжуд бўлганда, уни 0,55÷1.0 мм ячейкали элакдан ўтказиш лозим.
9.3.1.16. Инъекция қилиш учун мўлжалланган қоришмаларда, эксплуатация қилиш муддати 10 йилдан кам бўлмаган кўприклардаги каналларни инъекция қилишда фойдаланилган, ёки бу соҳада фойдаланишга миллий стандартлар билан рухсат этилган ёки зўриқтирилган арматуранинг занглашга чидамлилигига негатив таъсир кўрсатмаслигига синовлардан ўтган қўшимчалар ёки махсус цементлардан фойдаланиш рухсат этилади.
9.3.1.17. Инъекция қилиш қоришмаси қуйидаги истеъмол қилиш ҳусусиятларига эга бўлишлари лозим:
-инъекция қилиш қоришмасининг унинг қўзғалувчанлигини тавсифловчи оқувчанлиги, бевосита уни тайёрлашдан сўнг 20-40 с ва канални инъекция қилишни (оқувчанлик миқдорини аниқлашдан олдин қўшимча аралаштирилганда) вақтида 80 с дан ошмаслиги лозим;
-каналдаги қоришма ҳажмининг кичрайиши билан тавсифланувчи чўкиш миқдори (ғовак ҳосил бўлиши), қоришманинг бирламчи ҳажмининг 20 % дан ошмаслиги керак;

-инъекция қилиш қоришманинг сиқилишга мустаҳкамлиги миқдори 7-м суткада – 20 МПа (200 кгк/см2) дан, 28 м суткада эса 30 МПа (300 кгк/см2) дан кам бўлмасликлари лозим;
-қоришма совуққа чидамли бўлиши керак.
9.3.1.18. Бетон деворчали каналларни инъекция қилишда совуққа чидамлиликни, инъекция қилиш ишлари паст ҳарорат (+50С дан паст) да бажарилишида, сувцемент муносабати 0,45 дан катта бўлган қоришмалар учун текширилади.

9.3.1.19. Металл деворчали ёки полимер материаллардан тайёрланган деворчали каналларни тўлдиришда совуққа чидамлиликни ишларни бажариш давридан қатъий назар сувцемент муносабати 0,4 дан катта бўлган таркиблар учун аниқланади.
9.3.1.20. Инъекция қилиш қоришмасининг мустаҳкамлиги, 10х10х10 см ўлчовдаги стандарт намуна-кубларни ГОСТ 10178 бўйича, 1 га тенг бўлган масштаб коэффициент билан, сиқилишига синаш йўли билан аниқланади.

9.3.1.21. Инъекция қилиш қоришмаларининг совуққа чидамлилиги, назорат намуналари – призмалар (цилиндрлар) ни, уларни минус 250С ҳароратда музлатилгандан сўнг, қоришманинг сиқилишга мустаҳкамлиги 20 МПа (200 кгк/см2) га етган моментда, узайиш деформацияларини ўлчаш йўли билан аниқланади. Назорат намуналарини синаш бошланишига қадар қотиши, уларни нормал шароитларда ушлаб амалга оширилади. Инъекция қилиш қоришмаси, агар намуналар узунлиги музлатишдан сўнг уларни музлатишдан олдинги узунликларидан ошмаса, синовдан ўтган ҳисобланади.
9.3.1.22. Инъекция қилиш қоришмаси таркибини танлаш, лаборатория томонидан, инъекция ишлари бажарилиши бошланишидан 10 пундан кам бўлмаган муддат билан амалга оширилади. Бунда инъекция қилишда фойдаланиладиган қоришма аралаштиргичлардан фойдаланилади.

9.3.1.23. Инъекция қилиш ишлари бошланишидан бир сутка қолишидан олдин каналларни, уларни сув билан тўлдириш йўли билан, ўтказувчанлиги ва герметланганлигини аниқлаш учун ювиш ўтказиш лозим. Канални сув билан тўлдиришни, каналдаги чиқиш патрубкаси ва оралиқ патрубкалар тешикларини кучрайтириб бажариш керак. Аниқланган зичланмасликлар, шу жумладан инъекция қопқонларининг анкер плитаси билан уланиш чокларидаги носозликлар, ҳамда раковиналарни, бевосита каналдаги сувни чиқарилгандан сўнг ёпиб ташлаш зарур.
9.3.1.24. Инъекция қилиш қоришмасини ишлаб чиқариш текширишини, инъекция қилиш қурилмасида синов қоришма тайёрлаш (± 2 метргача сувни корректировка қилиш) ва инъекция қоришмаси ҳусусиятларини аниқлаш учун назорат намуналари танлаб олиш йўли билан амалга ошириш лозим. Қоришма таркибини ишлаб чиқишга, инъекция қилиш қоришмаси назорат порцияси чўкиш миқдори текширилгандан сўнг 1 суткадан кейин қабул қилиниши мумкин.

9.3.1.25. Қоришмани каналга юборишни, канал охирида жойлашган анкердаги махсус штуцер орқали узлуксиз амалга ошириш лозим. Зўриқтирилаётган арматура анкерлари турли баландлик сатҳларида жойлашган ҳолда, қоришмани каналга пастда жойлашган анкер томонидан юбориш керак.

9.3.1.26. Инъекция қоришмаси ташкил этувчилари инъекция қурилмаси аралаштириш идишига қуйидаги кетма-кетликда киритиладилар: сув, цемент, қошимча, цемент.
9.3.1.27. Қоришмани аралаштириш идишида қориш муддати, қоришма компонентларини ташлаш тугагандан сўнг уни йиғиш идишига узатишгача минимал, бўлиши, аммо 2 минутдан кам бўлмаслиги керак. 30 минут давомида ишлатилмаган қоришма инъекция ишларига ярамайди ва уни йиғиш идишидан олиб ташлаш керак.

9.3.1.28. Йиғиш идишидаги қоришма миқдори шундай бўлиши керакки, каналга ҳаво кириш хавфи мавжуд бўлмасин. Канал тўлдирилгандан сўнг уни зичлаш ишлари тугагунга қадар қоришманинг янги порциясини тайёрлашни бошлаш тавсия этилмайди.
9.3.1.29. Канални инъекция қилишни, тарқатиш қувурчалари (агар шундай қувурчалар лойиҳада кўзда титилган бўлса) ёпилган ҳолда, қоришма юбориш жойига энг яқин жойлашган қувурча бундан истисно, бажариш лозим.

9.3.1.30. Қоришма юбориш жойига энг яқин жойлашган қувурчадан ҳаво, сув, 5 литрдан кам бўлмаган чўкинди ва қоришма чиққандан сўнг тарқатиш қувурчасини ёпиш ва бир вақтда кейинги тарқатиш қувурчасини очиш талаб қилинади.
9.3.1.31. Ҳаво, сув, чиқинди ва қоришма чиқариш операциясини кетма-кет ҳар бир тарқатиш қувурчаси учун, охирги анкердаги чиқиш қувурчасини қўшиб, қайтариш зарур.
9.3.1.32. Қоришма юборишда, унинг каналдан нормал ўтиши, сув чиқинди ва қоришманинг чиқиш оралиқ қуририлмаларидан бир текис оқиб чиқиши билан текшириб борилади.

9.3.1.33. Канал қоришмани зичлашни ёни тўлдирилгандан сўнг бажарилади. Зичлашни қоришма юборилаётган босимли штуцер жойлашган томондан бошланади. Зичлаш, қоришма насосдаги босим 0,6 ± 0,05 МПа (6 + 0,5 кгк/см2) га тенг бўлган босимда 5 ± 2 минут давомида амалга оширилади.

9.3.1.34. Баландлиги бўйича алоҳида қисмлардан ташкил топувчи таянчларнинг тик жойлашган каналларини инъекция қилиш учун, уларни баландлиги 20-25 м бўлган ярусларга бўлиб, уларни лойиҳада кўрсатилган таянч баландлиги бўйича зўриқтирилаётган арматурани кесиш жараёни билан бирга олиб бориш лозим.
9.3.1.35. Таянч остки ва оралиқ яруслари барча каналларининг юқори қисмида, пастдан юборилаётган қоришманинг чиқиши ва юқорида жойлашган ярусни инъекция қилиш учун қўшимча патрубкалар ўрнатиш лозим.
9.3.1.36. Олдин остки ярус каналлари тўла баландлигига, каналга қоришма зичламай инъекция қилинади, сўнгра, 5 соатдан кейин юқорида жойлашган ярус каналининг бўлаги инъекцияланади. Таянч юқори яруси каналларига қоришма зичланиши лозим.

9.3.1.37. Инъекция қилиш жараёнида каналга ҳаво пробкаси ёки канални зич ёпилиб қолиши, шунингдек қоришма берилишида 30 минутдан ортиқ танаффус бўлиб қолиши (инъекция қурилмасининг вақтинчалик ишдан чиқиши ва б. туфайли) ҳолларида, канал унинг бутун узунлигига тезликда ювилиши лозим. Канални ювиш инъекция қилиш қурилмаси ёки дублёр сув пуркагич агрегати билан каналнинг чиқариш тешиги томондан, пластификацияловчи қошимчали сув қоришмаси билан, канал қарама-қарши томонидан соф сув чиқишигача ювилади. Канални зичлаш бошланишидан қарама-қарши томонидан ювиш мумкин бўлмаганда, канални ювишни оралиқ қувурчалар орқали бажариш рухсат этилади.
9.3.1.38. Очиқ каналларни қоришма (бетон) билан тўлдиришдан олдин, канал деворчалари ва зўриқтирилаётган арматурани тозалаш ва сиқилган ҳаво билан пуркаб ташлаш лозим. Тўлдириш қоришмаси (бетони) ни яхшилаб зичлаш зарур. Зўриқтирилаётган арматуралар бир неча қаторда пакет ҳолатида жойлашганда, каналларни ИБЛ га мувофиқ тўлдириш лозим. Тўлдирилган каналларнинг очиқ юзаси нам йўқотишдан ишончли муҳофазаланган бўлиши керак.

9.3.1.39. Ёпилиб қолган канални ювиш мумкин бўлмаган (бир неча ювишлардан сўнг) ҳолларда уни қоришма билан инъекция қилишни оралиқ тарқатиш қувурчалари ёки каналнинг чиқиш тешиги орқали, фақат бажарилган ишларнинг нуқсонлари ҳақида қайднома тузилгандан сўнг давом эттириш рухсат этилади. Инъекция қилиш ишлари тугагандан сўнг ҳосил бўлган нуқсонни албатта таъмирланиши зарур.
9.3.1.40. Инъекция қилиш ишларини бажариш жараёнида уч турдаги назоратни амалга ошириш зарур: қоришма зичлаш технологиясининг параметрларини, қоришма ҳусусиятлари ва каналлар тўлдирилишини назорат қилиш:
-қоришма зичлаш бўйича ишлар бажарилишининг технологик параметрлари (шу жумладан ҳаво ҳароратлари, конструкциялар, қоришма ва уни ташкил қилувчилари) назоратини ишлар раҳбари (уста) натижалари ягона журналда акс эттрилган ҳолда амалга оширади;

-инъекция қилиш қоришмалари таркибларини танлаш ва ҳусусиятларини назорат қилиш, қурилиш лабораторияси томонидан, инъекция қилиш материаллари тавсифларини ўз ичига олган тегишли карталар тузиб (Н иловаси) амалга оширади. Ишлаб чиқишда инъекция қоришмалари намуналарини бир гуруҳ танаффуссиз инъекция қилинаётган каналлар учун танлаб олиш, ўзгармайдиган ишларни бажариш технологиялари ва қоришма таркиби, бир хил инъекция қилиш қурилмалари, ҳир хил цемент партияси ва қўшимчалар туридан фойдаланилганда рухсат этилади;

-каналлар тўлдирилишини назорат қилиш визуаль усулда тарқалиш қувурчалари тўлиш даражаси бўйича қоришма қотгандан сўнг амалга оширилади. Танлаб олинган каналларнинг сифатли тўлдирилиши, қоришма юбориш ва қоришма чиқиши томонларидан, қоришмани зичлашдаги босимни манометрлар билан назорат қилиш (бир сменада бир мартадан кам эмас) бўйича баҳоланади;
-каналда қоришма ҳажмининг камайишини тавсифловчи тарқалиш қувурлари (улар етарли узунликка эга бўлишлари таклиф этилади) ва инъекция қопқоқчалари ички фазосида қотган қоришманинг пасайиш даражаси бўйича каналлар тўлдирилишини қўшимча назорат қилиш рухсат этилади.

9.4. Яхлит конструкцияларни бетонлашнинг ўзига хос хусусиятлари

9.4.1. Қолиплар турини танлашда ГОСТ 23478-79 талабларига амал қилиниши керак.

9.4.2. Кўприк таянчларининг бетон ва темирбетон конструкцияларини қуришда қўлланиладиган қолиплар турини танлашда қуйидагилар кўзда тутилиши керак:

-қолиплар ва тиргакларнинг (олдиндан зўриқтириладиган конструкцияларда) сиқилиш зўриқишларидан деформацияларини;

-бетонланаётган қонструкцияларни тўғри ва ўткир бурчакларига 20 мм ли  радиус билан ўлчами 10х10 мм дан кам бўлмаган тиғ билан (алар лойиҳада бошқа кўрсатмалар йўқ бўлса) думалоқлик беришни;

-ажралмайдиган бўлакли қолипларнинг ён юзалари нишаблигининг қийматини 1/20.

9.4.3. Тайёрловчи заводлардан келтириладиган инвентлар қолипларни қабул қилиб олишни ҚМҚ 3.03.01-98 ва ГОСТ 18242-72 талабларига мувофиқ амалга оширилиши керак.
9.4.4. Бетонлашга тайёрлаб қўйилган қолипни далолатнома бўйича қабул қилиб олиниши керак.

9.4.5. Қолипни бетон билан туташадиган юзалирини бетонни ётқизишдан олдин мой билан қопланган бўлиши керак. Мойни яхшилаб тозаланган юзага юпқа қатлам билан суртилиши керак.

9.4.6. Мойни арматурага ва олдиндан ўрнатиладиган деталларга тегишга йўл қўйилмайди.

9.4.7. Ёғоч қолипларни мойлаш учун эса эмульсиясини тоза ҳолда ёки охакли сув қўшиши билан қўллашга рухсат этилади.

9.4.8. Қолипларни тасодифий таркибдаги машина матлари билан мойлаш рухсат этилмайди.

9.4.9. Қолипларни тайёрлаш ва ўрнатишда амал қилиниши ва операциялар аро назоратда текширилиши керак бўладиган техник талаблар, ҳамда, назорат қилиш ҳажмлари ва усуллари 10-жадвалда келтирилган.
10-жадвал

	№
	Техник талаблар
	Назорат
	Назорат қилиш усули ёки йўли

	1
	Ўрнатилган қолипларнинг холатлари ва ўлчамларининг рухсат этилган четга чиқишлари ҚМҚ 3.03.01-98, ГОСТ 25347-82 ва ГОСТ 25346-89 бўйича
	Монтаж қилиш давомида оралиқ ва бутун қолипни
	Ўлчовл (теодолит ва нивелир билан съемка қилиш ва ру-летка билан ўлчаш)

	2
	Масофаларнинг рухсат этилган четга чиқишла-ри:
Қолипларнинг эгилувчан элементлари таянчла-ри орасидаги ва вертикал ушлаб турувчи конст-рукциялар орасидаги, лойиҳавий ўлчамларидан, мм:

25-1 м узунлигига

75 дан катта бўлмаган – бутун оралиққа

қолиплар текисликларининг ва уларнинг кеси-шиш чизиқларини вертикалдан ёки лойиҳавий қиялигидан, мм:

5-1 м баландлигига

бутун баландлигига:

20-пойдевор учун 

10-баландлиги 5м гача бўлган таянч танаси ва колонналар учун
	Ҳар бир масофани

Ҳар бир текисликни

Бу ҳам

-
	Ўлчовли (рулетка билан ўлчаш)

Ўлчовли (совун билан ўлчаш)

Бу ҳам

-



	3
	Қолиплар ўқларининг лойиғавий ҳолатларидан рухсат этилган силжиши, мм:
15-пойдеворлар
8-таянч танаси ва пўлат конструкциялари остидаги пойдеворлар колонналари
	Ҳар бир ўқни

Бу ҳам
	Ўлчовли (рулетка билан ўлчаш)

Бу ҳам

	4
	Домкрат ромлари устунлари ва домкрат ўқларини вертикалидан четга чиқишига рухсат этилмайди.
	Ҳар бир ўқни ёки устунни
	Ўлчовли (совун билан ўлчаш)



	5
	Домкрат ромлари ригеллари белгиларидаги рухсат этилган енг катта фарқ 10 мм
	Ҳар бир ригелнинг белгилари
	Ўлчанадиган (нивелирлаш)

	6
	Бир томонга сирғалувчи қолипнинг рухсат этилган “конуслиги” +4; -2; 1 м баландликда
	Ҳар бир қолипда
	Ўлчанадиган (со-вун билан ўлчаш)

	7
	Тескари “конуслик” ка рухсат этилмайди
	Ҳудди шундай
	Ҳудди шундай

	8
	Домкрат ва рамалар ўртасида рухсат этилган масофаси (рамалар ўртасидаги масофа эркин ўлчов ҳисобланади) 10мм
	Лойиҳа бўйича
	Ўлчанадиган (рулетка билан ўлчаш)

	9
	Ўқларни рухсат этилгандек жойлаштириш:

-конструкциялар ўқларидан домкратгача 2 мм

-иншоот ўқларига нисбатан жойлаштирилади-ган ёки қуйиладиган қолипда 10 мм
	Ҳар бир ўқда
Худди шундай
	Худди шундай
Ўлчанадиган (қолипда ёки биринчи маъсу-лиятда ўлчаш)

	10
	Лойиҳадаги ўлчовлардан қолипнинг ички юзаси ўртасидан рухсат этилган четланиш масофаси 5 мм
	Ҳар бир қолипда
	Ўлчанадиган (нивелирлаш)

	11
	Қолипни рухсат этилган махаллий нотекислиги 3 мм
	Худди шундай
	Ўлчанадиган (ташқи кўприк ва икки метрли рейка билан текшириш)


9.4.10. Бетон қоришмани йиғма-яхлит таянчларга қоришмани қатламлаб, ҳар бир контур блоклари монтаж қилинган ярусларида бутун юзада, айниқса тик жойлашган чоклар ва блоклар оғиқларида яхшилаб титратиб ёқтириш ёки ўзи зичланадиган бетон (ЎЗБ) қўллаш лозим.
9.4.11. Ҳар бир яруслар орасидаги ишчи чокларни контур блоклари монтаж қилинган ярус устидан 20-30 см пастроқда, аммо контур блоклари баландлигининг ярмидан юқорироқда жойлаштириш лозим.

9.4.12. Қобиқларнинг белгилари ўзгариб турадиган ҳароратлар таъсир этадиган зонасида жойлашган бўшлиғига, таркибига ҳаво тортувчи ёки газ ҳосил қилувчи компонентлар билан комплекс қўшимчалар киритилган бетон аралашма ётқизилиши керак.
9.4.13. Қобиқ бўшлиғига бетон аралашмани ётқизишдан олдин, сув ости усули билан ётқизилган бетоннинг юзаси шламдан ва зичланмаган бетондан (йирик ғоваклари бўлган) тозаланган бўлиши керак.

9.4.14. Массив конструкцияларнинг қолиплари ва арматуралари бетонлашдан олдин сиқилган (жумладан иссиқ ҳам) ҳаво билан қор ва муз қатламидан тозаланган бўлиши керак. Арматурани буғ ёки иссиқ сув билан тозалаш ва иситишга рухсат этилмайди.
9.4.15. Янги ётқизилган бетоннинг барча юзалари бетонлаш тугагач ёки бетонлашда танаффуслар бўлганда яхшилаб беркитилган ва иситилган бўлиши керак.

9.4.16. Йиғма-қуйма таянчнинг ядроси ташқи ҳавонинг манфий ҳароратларида бетон аралашмани ётқизиш ва қотиш даврида қуйидаги талабларга амал қилинган ҳолда бетонланиши керак:
а) ҳарорат – 150С гача бўлганда монтаж қилинган бўлаклар, бетон аралашмани узатиш учун люк билан таъминланган ечма шит билан беркитилган бўлиши керак; бўлакларнинг ички юзалари иссиқ ҳаво билан қиздирилган; контур бўлакларининг ташқи юзаларини иситмасликка рухсат этилади;

б) ҳарорат – 150С ва ундай паст бўлса таянчнинг ядросини, ичида мусбат ҳарорат сақлаб турадиган (бетоннинг 70% дан паст бўлмаган лойиҳавий мустаҳкамлигини олгунча) теплякда бетонланиши керак.
9.4.17. Чизиқли яхлит конструкцияларни (барьер тўсиқ, тиргович деворлар ва б.) бикр асосларда қуришда, ёриқлар пайдо бўлишининг олдини олувчи тадбирлар (градиент ҳароратини пасайтириш, чоклар ўрнатиш ва б.) кўзда тутилиши лозим.

9.4.1.18. Оралиқ қурилмаларни осма бетонлаганда, ҳар бир секцияни бетонлашни танаффуссиз ва ишчи чоксиз амалга ошириш керак. Навбатдаги секцияни бетонлашга олдин ётқизилган бетоннинг лойиҳада кўрсатилган мустаҳкамлигини олгандан сўнг рухсат этилади.
9.4.19. Қуйма конструкцияларни бетонлашда ва операцион назоратларда текширилиши керак бўлган ишларда бажариладиган техник талаблар, ҳамда назорат қилиш ҳажми ва усуллари 11-жадвалда келтирилган.
11-жадвал

	№
	Техник талаблар
	Назорат
	Назорат қилиш усули ёки йўли

	1
	Бетоннинг рухсат этилган мустаҳкамлиги:

Тампонаж қатламининг, ҳандақдан сувни чиқариб ташлашни бошлашдан олдин 2,5 МПа (25 кгк/см2) дан кам бўлмаган

сув билан кўмилиш моментидан ётқизилган 2,5 МПа (25 кгк/см2) дан кам бўлмаган

қобиқлар ичига сув ости усули билан ётқизилганини шлам ва зичланмаган бетондан тозалашдан олдин 2,5 МПа (25 кгк/см2) дан кам бўлмаган
	Сувни чиқариб ташлашни бошлашдан олдин

Сув билан кўмишдан олдин

Тозалашдан олдин
	ГОСТ 10180-90 бўйича текшириш

Бу ҳам

-

	2
	Замин тупроғининг, эски бетоннинг ва арма-турани совуққа қарши қўшимча кўшилмаган бетон аралашмани ётқизиш вақтидаги рухсат этилган ҳарорати 50С дан паст бўлмаган
	Бетонлашдан олдин
	Ўлчовчи ва қайд қилувчи

	3
	Ҳаво ҳарорати манфий бўлганда, бетоннинг ётқизилган қатламларида ҳароратнинг рухсат этилган фарқи, бетон сақлаганда:
термовда ёки совуққа қарши қўшилма киритишда 100С дан катта бўлмаган

қиздириш билан 200С дан катта бўлмаган
	Ҳар 4 соатда

Бу ҳам
	Бу ҳам

-

	4
	Рухсат этилган ҳарорати:
ҳаво ҳарорати манфий бўлганда йиғма-қуйма таянчлар ядросига ётқизиладиган бетон аралашманинг 150С дан паст бўлмаган

ҳаво ҳарорати манфий бўлганда йиғма-қуйма таянчлар ядросига бетон аралашмани ётқизишдан олдин бўлакларнинг ички юзаларининг 50С дан паст бўлмаган
	Бу ҳам

Бетонни ётқизишдан олдин
	Ўлчовли

Бу ҳам


9.5. Қиш шароитларида бетон қотишини таъминлашнинг ўзига хос хусусиятлари
9.5.1. Ташқи ҳавонинг суткалик ўртача ҳарорати 50С дан паст ва суткалик минимал ҳарорати 00С дан паст бўлганда, очиқ ҳавода бетонланадиган конструкциялар ва иншоотларда ётқизилган бетонни (қоришмани) сақлаш бўйича махсус чоралар қабул қилиниши керак.
9.5.2. Бетон ҚМҚ 2.03.01-97 да тавсия этилган усуллар билан сақланган бўлиши керак:

-экзотермик усул билан, жумладан бутун ётқизилган бетон ҳажмини ўз-ўзини иситишини таъминлаганда компенсацион иситиш билан;

-иситиладиган теплякларда, қутиларда, қобиқларда, кўтариладиган қалпоқли ва бошқа шунга ўхшаш тўсиувчи конструкциялар билан;

-аралаш усуллар, ётқизилган бетонни қайднома актив қиздиришни келгусида термос усулида сақлаш билан бирга қўшиб олиб бориш усуллари билан.

9.5.3. Термос усули ётқизилган бетоннинг 15-200С дан паст бўлмаган ҳароратини сақлаган ҳолда ва кейин бетонни конструкциянинг массивлигига бўғлиқ бўлган ҳисобий ҳароратда иссиқ изоляция остида, унинг ИБЛ да кўрсатилган мустаҳкамликка эришиши учун зарур вақт давомида ушлаб туриб қўлланилиши лозим.

9.5.4. Экзотермик усулни, ётқизилган бетоннинг 150С дан паст бўлмаган бошланғич ҳароратини таъминланганда (конструкциянинг ҳамма ҳажми бўйича, олдин ётқизилган бетон ва замин билан туташуви бўйича) қолипларнинг тўсиқ конструкцияларини иссиқ тўсувчи ҳоссаларида, қачонки, иссиқлик йўқотиш даражаси, ўз-ўзини интенсив иситиш даврида (биринчи 3-сутка давомида) бетон ажратиб чиқараётган иссиқликнинг 60% дан ошмаганида қўлланилиши керак.
9.5.5. Бетонни иситилмасдан совуққа қарши қўшимчалар киритиш ҳисобига қачонки ётқизилган бетоннинг ҳароратини 5 дан 100С гача оралиқда биринчи 5-7 сутка давомида таъминлаш мумкин бўлмаган ҳолларда сақлаб етиштирилиши керак.

9.5.6. Термоактив қолипда етқизилган бетонни туташувли иситишни, юзасининг модули 6 ва ундан катта бўлган конструкцияларни бетонлашда қўлланилиши керак.

9.5.7. Зичлангандан сўнг бетоннинг очиқ юзалари ва термоактив қолипга ёндош бўлган қисмлари бетон намлиги ва иссиқлигини йўқотишдан ишончли ҳимояланган бўлиши керак.

9.5.8. Бетонни электрон иситишни технологик хариталарга мувофиқ амалга ошириш керак.

9.5.9. Бетонланаётган конструкциянинг арматурасини электродлар сифатида фойдаланиш таъқиқланади.

9.5.10. Электрон қиздириш бетоннинг 50% дан катта бўлмаган ҳисобий мустаҳкамлигини олгунига қадар амалга оширилиши керак. Агар бетоннинг талаб этилаётган мустаҳкамлиги шу қийматидан ортиқ бўлса, унда бетонни кейинги сақлашни термос усули билан таъминланиши керак.
9.5.11. Бетонни иситишни иситиш (иситувчи) симлар билан амалга ошириш рухсат этилади. Бунда иситувчи симлар тури, улар орасидаги масофа, шунингдек иссиқ изоляциянинг термик қаршилиги ИБЛ да аниқланади.

9.5.12. Бетонни электродли иситишда қуриб қолишидан сақлаш ва электроэнергия сарфи минимал бўлганида бетондаги ҳарорат майдонинг бир жипслилигини ошириш учун, бетон юзасини ишончли иссиқ-нам-тўсқичлиги таъминланган бўлиши керак.

9.5.13. Совуққа қарши қўшимчалар бўлган бетонларни олдиндан зўриқтирилган темирбетон; адашиб юрадиган токлар зонасида жойлашган ёки юқори кучланишли доимий ток манбаларидан 100 м гача яқинида турадиган темирбетон; тажовузкор муҳитда эксплуатация қилиш учун мўлжалланган темирбетон конструкцияларда, конструкцияларнинг сув сатҳи ўзгариб турадиган зонада жойлашган қисмларида қўлланиши таъқиқланади.

9.5.14. Бетон аралашмани лойиҳаларда белгиланган совуққа чидамлилиги бўйича талаблари билан тайёрланганида, музлашга қарши қўшимча ва қотишни секинлатувчи қўшимча ёки пластификатор билан бир вақтда бетон аралашмаган ҳаво тортувчи ёки газ ҳосил қилувчи кўшимчалар ҳам киритилиши керак.

9.5.15. Йиғма ва йиғма қуйма қонстуркцияларни ётқизилган бетонни қиздириш усуллари билан сақлаб етиштириш билан яхлитланганда, бетоннинг юза қатламларини, яхлитланадиган туташмага кирадиган конструкция қисмларини, арматура ва олдин қўйиладиган деталларини 50С дан паст бўлмаган лекин 250С дан юқори бўлган ҳароратгача 30 см кам бўлмаган чуқурликка қиздирилиши керак.
9.5.16. Тутушма ичига ётқизиладиган бетон ёки қоришма аралашмасининг ҳарорати, яхлитланаётган конструкция бетоннинг юза қатламлари ҳароратидан 5-100С га юқори бўлиши керак.

9.5.17. Конструкцияларни музлашга қарши қўшимчалар билан сақлаб етиштириш билан яхлитланганда, яхлитланаётган конструкцияларнинг юза қатламларини иситмасликка рухсат этилади, лекин, бетон, арматура ва олдиндан ўрнатиладиган деталлар юзасидан музлардан, қор ва қурилиш ахлатларини тозалаб ташланиши керак. Кўрсатилган юзаларни тузли қоришмалар билан ювиш ман этилади.

9.5.18. Яхлитлаш туташмаларида ётқизилган бетоннинг очиқ юзаларини намликнинг музлаб қолишидан ишончли ҳимояланган бўлиши керак.

9.5.19. Бетондаги кўзга кўринарли чокларни фақат ҳавонинг турғунлашган мусбат ҳароратларидагина беркитилиши керак.

9.5.20. Конструкцияларни қиш шароитида бетонланганда бетоннинг қотишини таъминлашда ва операцион назоратларда текширилиши керак бўлган ишларни олиб боришда бажариладиган техник талаблар, ҳамда назорат қилиш ҳажми ва усуллари 12-жадвалда келтирилган.

12-жадвал

	№
	Техник талаблар
	Назорат
	Назорат қилиш усули ёки йўли

	1
	Бетон аралашмани ётқизилишидан бевосита олдин электр билан иситиш ҳарорати:

портландцементда – 700С дан юқори бўлмаган

шлакопортланцементда – 800С дан юқори бўлмаган
	Доимий

Бу ҳам
	Ўлчовли

Бу ҳам

	2
	Бетон аралашмани ётқизишдан бевосита олдин электр билан иситиш давомийлиги 15 мин кўп эмас
	-
	-

	3
	Конструкциядаги бетонни ўтқизиш ёки иситишнинг параметрлари, конструкция юзасининг қуйидаги модулларида 2-4; 5-6; 7-8; 9-10; 10 дан юқори:

ҳарорат кўтарилишининг максимал тезлиги, ҚМҚ 3.03.01-97 нинг 6-жадвали бўйича – 0С/соат

қолипга ёндош бўлган бетон қатламининг максимал ҳарорати (термоқайдномаив қолипда, инфрақизил нурлантирилганда), 0С:

35; 45; 55; 60; 60

бетон ташқи қатламининг максимал ҳарорати (периферийли, электродли, буғ ёки иссиқ ҳаво билан қиздирилганда), 0С

35; 40; 50; 60; 60

бетоннинг ядросидаги максимал ҳарорат (қизитишнинг барча усулларида ҳам), 0С
70; 70; 70; 60; 60
	Доимий

Бу ҳам

-

-

-
	Ўлчовли

Бу ҳам

-

-

-

	4
	Музлашга қарши қўшимча қўшилган бетонда, конструкцияни музлаши мумкин бўлган моментига, бетоннинг лойиҳадаги синфига мувофиқ мустаҳкамлигининг 50 % дан кам бўлмаган мустаҳкамлиги
Бу ҳам, яхлитлаш туташмалари ва чокларида 5 МПа (50 кгк/см2) дан кам бўлмаган
	-

-
	Бу ҳам


9.6. Пойдеворлар ва таянчларни металл қилиш
9.6.1.  Таянч бўлакларини каналлардаги сатҳ ва шовун бўйича ўрнатилиши керак. Баландлиги 5 м дан катта бўлмаган ҳар бир ярув, ҳамда пастки қатор бўлаклари остидаги заминни устки бўйича, йўл қўйилган четки чиқишларини бартараф қилиб нивелирланиши керак. Ишларни бажариш вақтида қоришма оқиши мумкин бўлган бўлакларнинг остидаги чокларни зич қилиб беркитилиши керак.
9.6.2. Ҳавонинг манфий ҳароратларида таянч ядросини тўлдириш бўйича ишларни бажариш жараёнида, бетонни (қоришмани) ўзининг 70 % дан паст бўлмаган лойиҳавий мустаҳкамлигига эга бўлгунича музламаслигини таъминланиши керак.
9.6.3. Кўприклар (йўл ўтказгичлар) устунли таянчлари конструкцияларини монтаж қилишда, пойдевор башмакларида устунларни вақтинча махсус металл андозалар ёки кондукторлар ёрдамида махкамланиши керак.

9.6.4. Мустаҳкамлашдаги поналар подполонник стакани ичига унинг ярим чуқурлигига, кейинчалик колоннани подколонникка яхлитлаш ва понани олиб ташлаш имконини таъминланган ҳолда киритилиши керак. Барча ҳолларда ҳам, подколонниклар ва пойдеворлар стаканларига сув тушишига қарши чоралар кўрилган бўлиши керак.

9.6.5. Монтаж қилиш олдидан бўлаклар ифлосланишлар ва муздан тозаланган бўлиши керак.
9.6.6. Пойдеворлар ва таянчларни монтаж қилишда ва операцион назоратларни текширишда бажарилиши керак бўлган техник талаблар, ҳамда назорат ҳажми ва усуллари 13-жадвалда келтирилган.

13-жадвал

	№
	Техник талаблар
	Назорат
	Назорат қилиш усули ёки йўли

	1
	Таянчларнинг ёндош йиғма бўлакларининг ташқи қирраларининг рухсат этилган силжиш-лари 5 мм
	Ҳар бир иккала ёндош бўлакларни
	Ўлчовли (чизғич билан ўлчаш)

	2
	Рухсат этилган четга чиқишлар:
Контур бўлаклардан “хўл” чокларда йиғадиган таянчлардаги чокларнинг қалинлигида ± 5 мм;

“хўл” чокларда йиғиладиган пойдевор ва таянч бўлакларининг ўқлари, мм:

± 5 – баландлиги бўйича

± 10 – бошқа ўлчовлари бўйича
	Танлов билан

Бу ҳам 

-
	Бу ҳам 

-

-

	3
	Елимланган туташмаларда йиғиладиган бўлаклардан тузилган таянчлардаги чокларнинг рухсат этилган қалинлигини 9-жадвалнинг 5,6-позициялари бўйича қабул қилиши керак.
	9-жадвалнинг 5,6-позициясига қаралсин
	9-жадвалнинг 5,6-позициясига қаралсин

	4
	Конструкциясининг баландлиги бўйича қуйидагича йиғиладиган тўпланма таянчлар ўқларининг рухсат этилган четга чиқишлари:
елимланган туташмаларда Н-баландлигининг усушларида – 1/250

“хўл” чокларда 20 мм дан катта бўлмаган
	Ҳар бир таянчнинг

Бу ҳам
	Ўлчовли (теодолит ва нивелир билан белгилаш)

Ўлчовли (рулетка билан ўлчаш)

	5
	Таянч ядросини тўлдириш учун бетон аралаш-ма:
таркибидаги цемент – 350 кг/м3 дан катта бўлмаган

с/ц – 0,5 дан катта бўлмаган

ётқизиладиган қатлам қалинлиги 300 мм дан катта бўлмаган
	Ҳар бир таянчни

Бу ҳам

-
	Ўлчовли (бетон аралашма таркиби-ни танлашда)

Бу ҳам

Ўлчовли (чизғич билан ўлчаш)

	6
	Қурилган конструкциялар ўқларининг таянчни белгиланган ўқларига нисбатан тархдаги рухсат этилган четга чиқишлари:
қозиқлар, қозиқ-қобиқлар ва устунлар ўқлари-нинг тархда сарровларнинг пастки юзаси сатҳида – 30 мм

устунлар, колнналар ўқларининг юқори қирраси бўйича – 5 мм
	Танлов билан

Бу ҳам
	Бу ҳам

-

	7
	Қозиқ элементлар (қоқиладиган қозиқлар, қозиқ-қобиқлқр, бурғуланган қозиқлар) юқори белгисининг баландлиги бўйича лойиҳавий ҳолатини сарровнинг пастки юзасига нисбатан рухсат этилган четга чиқиши – 50 мм
	-
	-

	8
	Таянчларнинг қозиқ элементлари, устунлари-нинг ён юзалари ва сарровлардаги тешиклар-нинг ён юзалари орасидаги рухсат этилган минимал оралиқ – 30 мм дан кам бўлмаган
	-
	-


9.7. Таянчлар юзасини қоплаш
9.7.1. Қоплама буюмларини қабул қилиб олишда, уларнинг бутлигини, ўлчамларини лойиҳага ва мазкур меъёр ва қоидалар талабларига мувофиқлигини, улар материалларининг мустаҳкамлиги ва совуқ бардошлиги кўрсатилган паспортларининг мавжудлигини, ҳамда буюмларнинг русумланганлигини (ювилмайдиган бўёқ билан устки қиррасига ёзилган) текширилиши керак.
9.7.2. Қоплама бўлакларининг навбатдаги қаторини, тақсимлаш чизмалари бўйича қаторни бетонлангунча (қуруғича) ўрнатилиши керак.

9.7.3. Ўрнатишни таянчнинг бурчагидан ва эгри чизиқли қисмидан бошланиши керак. Ўрнатилган қопламани, бутун бетонлаш даврида турғунлик ҳолатини таъминлаш учун ишончли қилиб махкамланиши, бўлаклар, (тошлар) орасидаги тўлдирмаган чокларни эса, қоришмани оқиб кетишини олдини олувчи воситалар билан 30 мм дан катта бўлмаган чуқурликка мосланиши керак.

9.7.4. Табиий тошлар билан копланадиган таянчнинг ядросини қопламанинг битта қатор баландлиги чегарасидаги қатламларда, буюмларнинг ёндош бўлган қирралари олдида чокларни қоришма билан тўлдириш учун вертикал қудуқлар қолдириш билан бетонланиши керак.

9.7.5. Лойиҳага мувофиқ қоплама учун ишлатиладиган табиий тошлар, қаттиқ жинсли, бир ҳил тузилишда, ёрилишлар, томирлар ва қатламчаларсиз, емирилиш изларисиз бўлиши керак.
9.7.6. Таянч устуни қопланганда ва операцион назоратларни текширишда бажарилиши керак бўлган техник талаблар, ҳамда назорат ҳажми ва усуллари 14-жадвалда келтирилган.

14-жадвал

	№
	Техник талаблар
	Назорат
	Назорат қилиш усули ёки йўли

	1
	Плиталар, қоплама тошлар ва бўлакларнинг сиртқи юзалари ўлчамларини лойиҳавий ўлчамларидан рухсат этилган четга чиқишлари – 5 мм
	Танлов билан
	Ўлчовли (пўлат рулат билан ўлчаш)

	2
	Темирбетон ва бетон қоплама буюмлар сиртқи юзаларининг рухсат этилган нотекисликлари – 5 мм дан катта бўлмаган
	Бу ҳам 


	Ўлчовли (чизғич билан ўлчаш ва шаблон бўйича текшириш)

	3
	Бюмларнинг тасмалари ёки чеккалари юзасидан (сиртқи юзаси “пўстин” туридаги услубда қилинган бюмлар билан қопланганда, 50 мм дан ортиқ бўлмаган) дағал кўчирилган қисмларини чиқиб турган жойларининг рухсат этилган қиймати
	Яхлит 
	Ўлчовли (чизғич билан ўлчаш)

	4
	Буюмларнинг ён қирра текислиги ва тўшаги чегарасидаги юзасидан рухсат этилган этилган четга чиқишлар – 2 мм дан катта бўлмаган
	Бу ҳам
	Бу ҳам

	5
	Қопламанинг ҳар бир қаторини, таянчнинг сиртқи юзасида лойиҳавий ҳолатидан рухсат этилган четга чиқишлари (таянч ўқига нисбатан) ± 10 мм
	-
	-

	6
	Ёндош бўлаклар қиррасининг бир-бирига нисбатан рухсат этилган силжиши 2 мм дан катта бўлмаган
	-
	-

	7
	Тўғри шаклдаги бўлаклар (тошлар) ва плиталардан қилинган қопламалар чокларининг рухсат этилган қалинлиги 10 ± 5 мм
	-
	-


9.8. Қувурларни қуриш
9.8.1. Қувурлар ости йиғма пойдеворининг бўлаклари бевосита ҳандақни қабул қилиб олингандан сўнг, лойиҳавий нишаблик ва берилган қурилиш кўратилиши билан бажарилган заминган ўрнатилиши керак.
9.8.2. Бўлакларни секциялаб, қувурнинг чиқиш каллагидан кириш йўналишида ўрнатилиши керак. Ҳар бир бўлак ёки қатор бўлаклар секция чегарасида, лойиҳага мувофиқ ётқизилиши ва бирон-бир ички текислиги бўйича текисланиши керак. Бўлакларни олдиндан тозаланган лойиҳавий ҳолатига қоришма, қатламига ётқизилиши керак, бўлакнинг остига қоришмани қўшимча қуйиш, ҳамда қоришма қотганидан сўнг уни силжитишга рухсат этилмайди.
9.8.3. Каллаклар пойдеворлар остидаги ҳандақнинг энг чуқур қисмларини қувур танаси остидаги ҳандақ таги билан туташиш жойларидаги қийшайишлар каллак пойдеворлари ётқизилгандан кейин, қатламлаб зичланган ва цемент қоришма қўйилган қум-шағал ёки қум-шебень аралашма билан тўлдирилган бўлиши керак.

9.8.4. Ҳар бир бўлаклар қаторининг вертикал чокларини цемент-қум қоришма билан тўлдирилиш, вертикал чокларнинг ташқи томонлари ёндош бўлаклар сатҳи билан тенг қилиб тўлдирилиши керак.

9.8.5. Қувурларни мотнаж қилишда қуйидаги талаблар бажарилиши керак:

а) чиқиш каллаклирини оралиқ звеноларни ўрнатилишни бошлашдан олдин монтаж қилиниши керак;

б) қувурларнинг цилиндрик звеноларини ётқизилганда, звенолар остидаги бетон ёстиқча лойиҳада белгиланган ўраб олиш бурчагида, бутун узунлиги бўйича звенолар юзаси билан зич туташишини кузатиб борилиши керак;

в) қувурларнинг товони ясси бўлган тўғрибурчакли ва юмалоқ звеноларини ҳаракатчанлиги 6-8 см ли қоришмага ўрнатилиши керак;
г) қувурларнинг бурчаланган пўлат секцияларини;

д) бурмаланган қувурларни монтаж қилинганда, болтлар каллаклари билан гайкалар, шайбалар ва металл конструкцияларнинг бурмаланган листлар оралиғида тупроқ зарралари қолмаслигини кузатиб борилиши керак.
9.8.6. Монтаж қилинган қувурларни қабул қилиб олишни, уни тупроқ билан кўмилгунича далолатнома билан расмийлаштирилиши керак.

9.8.7. Қувурларни қуришда ва операцион назоратларни текширишда бажарилиши керак бўлган меъёрий талаблар ҳамда назорат ҳажми ва усуллари 15-жадвалда келтирилган.
15-жадвал

	№
	Техник талаблар
	Назорат
	Назорат қилиш усули ёки йўли

	1
	Қувурлар конструкциялари элементларининг монтаж қилинган ҳолатидаги рухсат этилган четга чиқишлари:

пойдевор бўлакларининг қаторларидаги баландлиги бўйича поғоналари – 10 мм катта бўлмаган

пойдеворлар секцияларининг узунлиги ва кенглигини + 2 – 1 см

ёндош темирбетон ва бетон элементларнинг нисбий силжиши – 10 мм

пойдевор секциялари ва звенолар орасидаги оралиқ (лойиҳавий қийматидан) ± 5 мм

қувурнинг профилдаги ва тархда бўйлама ўқини (сув тўхташ жойлари бўлмаган шароитларда) – 30 мм
	Ҳар бир поғонани

Ҳар бир секцияни

Ҳар бир элементни

Ҳар бир оралиқни

Ҳар бир қувурни


	Ўлчовли (чизғич билан ўлчаш)

Ўлчовли (чизғич билан ўлчаш)

Бу ҳам

-

Ўлчовли (нивелир-лаш ва тархни съемка қилиш)

	2
	Цемент-қум қоришмани рухсат этилган мустаҳкамлиги:
пойдевор бўлакларини ётқизишда лойиҳа бўйича қўлланиладиган синфли қоришма, лекин В 20 дан кам эмас

с/ц – 0,65 дан кўп бўлмаган
	Битта пойдеворга ётқизиладиган қоришма ҳажмидан кам бўлмаган
	ГОСТ 5802-86 бўйича текшириш

	3
	Цемент-қум қоришманинг рухсат этилган ҳаракатчанлиги:
пастки қатор бўлаклари остининг заминнинг те-кислаш учун ва корпусининг чўктириш чуқур-лиги 6-8 см бўлганда горизонтал чоклар учун

бу ҳам, вертикал чоклар учун – 11-13 см 

ташқи чокларни чизиб тўлдириш учун – 2-3 см
	Бу ҳам

-

-
	Бу ҳам

-

-


Изоҳ: Қувурлар звенолари ва пойдеворлар секциялари орасидаги оралиқ бир текисликда бўлиши керак.

9.9. Оралиқ қурилмалари қуриш

9.9.1. Консолли, шлюзловчи-консолли ва оёқли кранлар, кўтаргичлар, кран-агрегатлар оралиқ қурилмаларни ўрнатиш бўйича ишлар бошлангунча (уларни ишчи ҳолатларга келтирилгандан сўнг) кўрикдан ўтказиб текширилган бўлиши керак. Кранларни тўкилган тупроқлар устида ишлашга, фақат тупроқларни ИЧЛ талабларига мувофиқ зичлангандан сўнггини рухсат этилади.

9.9.2. Оралиқ қурилмаларни (тўсинларни) кўтаришда, туширишда ва силжитишда қилиниши керак:

· кўтариш ва тушириш аниқ вертикал бажарилишини, кузатиб борилиши бунда конструкцияларни тортишда чиғирларни қўллаш таъқиқланади;

· ўрнатилаётган конструкция ва рельс каллаги ёки тупроқ орасидаги оралиқни 0,2 м дан кам бўлмаслигига риоя қилиниши;

· строповкани фақат ИЧЛ да айтилганидан усул билангина бажарилишини назорат қилиб борилиши.

9.9.3. ПКМ дан тайёрланган конструкциялар элементларини строповка қилиш юмшоқ тўқима стропалар ва махсус траверсалар билан бажарилиши лозим. Строповка қилиш, лойиҳа ҳужжатларининг мажбурий қисми бўлган строповка қилиш схемасига қатъий риоя қилиб бажарилади.
9.9.4. Строповка қилишни бевосита ПКМ дан тайёрланган конструкция элементларига амалга ошириш таъқиқланади.

9.9.5. Оралиқ қурилмаларни ва алоҳида тўсинларни таянчларга консолли темир йўл кранлари билан ўрнатишдан олдин бажарилиши керак:

а) қириш йўллари тупроқ кўтармаларини, изларнинг ҳолатини, олдинроқ монтаж қилинган конструкцияларнинг мустаҳкамлиги ва турғунлигини ва кранларни юк билан ўтиш эҳтимолига қурилмаларнинг яқинлашиш ўлчамларига риоя қилинганлигини олдиндан текшириш;
б) кран ҳаракатланаётган изларга ёндош бўлган изларда ҳаракат бўлмаслиги ва туташиш тармоқларидан кучланишлар ўчирилган бўлишини кузатиш.

9.9.6. Олдиндан ўрнатилган оралиқ қурилмалар бўйича барча турдаги кранларнинг ҳаракатланиш тартиб ИЧЛ да аниқланиши керак.

9.9.7. Иккита стрелали кран билан бир вақтда ишлаганда ишларни ҳавфсиз бажарилишига жавобгар шахснинг бевосита раҳбарлиги остида, операцияларни ИЧЛ га қатъий риоя қилиб бажарилиши керак.
9.9.8. Оралиқ қурилмаларни ўрнатишда ва операцион назоратларни текширишда бажарилиши керак бўлган техник талаблар, ҳамда назорат ҳажми ва усуллари 16-жадвалда келтирилган.

16-жадвал

	№
	Техник талаблар
	Назорат
	Назорат қилиш усули ёки йўли

	1
	Темир йўллардаги оралиқ қурилмалар ёки улар тўсинларининг бўйлама ўқларини, тархда белгиланган ўқларидан – 10 мм.
	Ҳар бир тўсинни ва оралиқ қурилмани
	Ўлчовли (теодолит билан съемкалаш)

	2
	Автомобиль йўлларидаги оралиқ қурилмалар ёки улар тўсинларининг, 0,0005 оралиқ, лекин 50 мм дан катта бўлмаган
	Бу ҳам
	Бу ҳам

	3
	Ёғоч оралиқ қурилмаларни – 20 мм
	-
	-

	4
	Оралиқ бўйламаси бўйлаб, оралиқ қурилма тўсинларининг таяниш ўқларини – 15 мм
	-
	-


9.9.9. Оралиқ қурилмаларни домкратлар ва бошқа содда кўтариш механизмлари билан кўтариш ва туширишни ва пўлат инвентар цилиндрик қумдонларда туширишни, кранларни қўллаш имкони бўлмаганда ёки мақсадга мувофиқ бўлмаган ҳолларда амалга оширилиши керак. Бунда кўтарилаётган оралиқ қурилманинг турғун ҳолати ва ҳар бир кўтариш механизмда унинг заминга юкларни текис тарқалганлиги таъминланган бўлиши керак.
9.9.10. Оралиқ қурилмаларни осма ёки мувозанатни – осма йиғишда қуйидаги талабларга амал қилиниши керак:
а) конструкцияларни йиғишни бошланишидан олдин монтаж қилинаётган консолнинг тархдаги ва профилдаги ҳолатларини аниқловчи таянч усти (анкер) бўлагини ёки анкер бўлаклари гуруҳини пухта текшириш ва мустаҳкамлаш ишлари бажарилган бўлиши керак. Реперлар (маркалар) нинг конструкциялари, бўлакни бўшлиқдаги ҳолатини мўлжаллаш ва аниқлигини қайд қилиш усулини ИЧЛ да кўрсатилган ва бўлакларни тайёрлаш технологияси билан боғланган бўлиши керак;

б)монтаж қилинадиган бўлаклар ёки уларнинг элементлари конструкцияларга ИЧЛ да кўрсатилган кетма-кетликда;

в) монтаж қилинаётган консолларга оғирлиги лойиҳада ҳисобга олинмаган жиҳозлар, конструкциялар ва материалларни жойлаштириш таъқиқланади;

г) монтаж жараёнида, ҳар бир йиғма элементнинг ва конструкциянинг фазодаги ҳолатини мунтазам назорат қилиб бориш таъминланган бўлиши керак; назорат тизими ва мунтазам назорат қилишга тегишли бўлган парамертлар ИЧЛ да кўрсатилган бўлиши керак;
д) ўрнатилаётган конструкцияарни монтаж қилинганларига тасодифий урулишлари эҳтимоли истисно бўлиши керак.

9.9.11. Монтаж қилинаётган консолни иккита ёрдамчи таянчларга таянганида (узлуксиз шакл бўйича) осма монтаж қилишга истисно тариқасида, фақат лойиҳага илова қилинган махсус йўриқнома бўлганда, иккала таянчлардаги таянч реакциялар қийматларини доимий назорат қилинганда, мажбурий муаллифлик назорати ва қурилиш бош муҳандисининг доимий назорати остида бўлганида рухсат этилади.

9.9.12. Узлуксиз оралиқ қурилмаларнинг таянч қисмлари, таянч усти бўлагини уларни устига ўрнатилганидан ва лойиҳавий ҳолатига келтирилгандан кейин ўраб қўйилган бўлиши керак. Ўраб қўйиш жиҳоздари ИЧЛ га мувофиқ бўлиши керак. Таянчиқ қисмлари ва ўраб қўйиш жиҳозларининг конструкцияларига, оралиқ бурилмаларнинг монтаж қилинган қисмларини тархда ва профилдаги ҳолатларини тўғрилаш учун улардан фойдаланиш имкониятини ҳисобга олган бўлиши керак.
9.9.13. Ўраб қўйиш жиҳозларини ИЧЛ да кўрсатилган кетма-кетликда олиб ташланиши керак.

9.9.14. Охирги блокларни бетонлашдан олдин бирлаштирилаётган секцияларни ўзаро, яхлитлаш бетонининг илк қотиш даврида ҳарорат ва бошқа таъсирлардан бузилиш эҳтимолини истисно қилиб, ишончли бириктириш лозим.

9.9.15. Узлуклиги бўйича уланадиган оралиқ қурилмаларни йиғишда, зўриқтириладиган арматура элементларни чўзишни ИЧЛ да кўрсатилган кетма-кетликда бажариш керак. Елимланадиган туташмалар конструкцияларда зўриқтириладиган ишчи арматурани чўзиш, елимнинг қотишидан олдин ҳам, кейин ҳам бажарилган бўлиши мумкин.

9.9.16. Чўзишда ёки зўриқтирилган арматурали элементлардан олдиндан чўзиш зўриқишни олиб ташлашда, зўриқтириладиган арматурадаги зўриқиш ва чўзишларни назорат қилишдан ташқари конструкция лойиҳаси кўрсатмаларига мувофиқ конструкциядаги салқинликни, таянчиқ қисмлардаги силжишларни ва бетондаги деформацияларни ҳам назорат қилиб борилиши керак.

9.9.17. Елимли туташмалари билан узунлиги бўйича уланадиган темирбетон конструкцияларни монтаж қилиш, шундай ташкил қилиниши керакки, елимни суртиш ва елим суртиш ва елимли чокни сиқиш орасидаги оралиқ вақт минимал бўлсин (туташмада қўлланилаётган елимнинг технологик ёки ёпишқоқлик яшовчанлигига мувофиқ).
Елимнинг ортиқчасини олиб ташлаш ва зич елимли туташмани ҳосил қилиш учун елимли чокларни қисқа муддат сиқиш бўйича текис бўлиши керак. Сиқиш зўриқиши елимнинг консистенциясига ва елимланаётган юзаларнинг ўлчамларига (кенглигига) боғлиқ ҳолда белгиланади. Елимли чокни сиқиш тугагач, кесимдаги барча арматура каналлари елим қолдиқларидан тозаланган бўлиши керак.
Елимни таташтириладиган ёндош бўлаклар юзаларига суртишда, уларнинг чеккалари орасидаги масофа 0,3 м дан кам бўлмаслиги, бўлаклар эса ёпиштириладиган юзаларга ишлов бериш жараёнида беихтиёр яқинлашишини истисно қилиш учун ишончли қилиб белгиланган бўлиши керак.

9.9.18. Темирбетон оралиқ қурилмаларни осма йиғишда ва операцион назоратни текширишда бажарилиши керак бўлган техник талаблар, ҳамда назорат ҳажми ва усуллари 17-жадвалда келтирилган.

17-жадвал

	№
	Техник талаблар
	Назорат
	Назорат қилиш усули ёки йўли

	1
	Елимли чокларда йиғилган. Узунлиги бўйича уланадиган оралиқ қурилмалар консолларининг чеккасининг, лойиҳавий ҳолатидан профилда ва тархдаги рухсат этилган четга чиқишлари ± 50мм
	Ҳар бир оралиқ қурилмани
	Ўлчовли (нивелирлаш ва теодолит билан белгилаш, чизғич билан ўлчаш)

	2
	Елимли чокни осма йиғишдаги қисқа муддатли сиқишнинг рухсат этилган қиймати – 0,2 МПА (2кгс/см2)
	Ҳар бир чокни
	Ўлчовли (монометр ва арматуранинг чўзилиши бўйича)

	3
	Бетонланадиган туташмаларда йиғилган, узун-лиги бўйича уланадиган   оралиқ қурилмалар-нинг профилда ва тархдаги рухсат этилган четга чиқишлари ± 20мм
	Ҳар бир оралиқ қурилмани
	Ўлчовли (чизғич би-лан ўлчаш, нивелир-лаш ва теодолит билан белгилаш)


9.9.19. Узунлиги бўйича уланадиган оралиқ қурилмаларни силжуви ҳавонларда йиғишни монтаж агрегатларини эксплуатация қилиш бўйича йўриқномага мувофиқ аниқ бажарилиши керак.
9.9.20. Силжувчи ҳавонларда йиғиладиган узунлиги бўйича уланадиган оралиқ қурилмаларнинг лойиҳавий геометриясини, монтаж агрегатлари учун рельс изларининг ИЧЛ да белгиланган фазодаги ҳолатини олдиндан солиштириш орқали таъминланиши керак. Рельс каллагининг профили ҳавонларнинг монтаж қилинаётган бўлакларни юклашдан бўладиган салқинлигининг эгилиш чизиғи ва йиғма бўлакларни заводда тайёрлаш технологияси билан боғланиш мувофиқ келиши керак.

9.9.21. Монтаж агрегатларини таянишини ҳавонларни вертикал бўйича ва тескари йўналишларда силжишини таъминловчи буралувчи ускуна оралиқ бажарилиши керак.
9.9.22. Оралиқ қурилманинг ҳар бир секциясини йиғишда, биринчи “йўналтирувчи” бўлакнинг ҳолатини ва ишончли мустаҳкамланганлигини олдиндан яхшилаб текшириб борилиши керак. Секциянинг барча йиғма бўлакларини туташмаларда, елимни қулаш ва хавфсиз суртиш учун етарли оралиқларга амал қилиш билан гуруҳлаб елимлаш орқали бириктирилиши керак.

9.9.23. Секциянинг елимланган бўлакларини олдиндан сиқиш кесими бўйича текис ва елимнинг қўлланилган ишчи таркибларининг технологик яшовчанлигидан ошмайдиган муддатда бажарилган бўлиши керак. Туташма чоклари сиқиш тугаганидан сўнг зўриқтирилган арматуралар учун ҳамма каналлар бутун узунлигида елимдан тозаланган бўлиши керак.
9.9.24. Оралиқ қурилманинг тайёр қисми билан, ҳар бир монтаж қилинган секциянинг туташмасини яхлит қуйма бетондан бажарилиши керак. Туташма орагиғининг кенглиги туташманинг конструкцияси билан аниқланади ва лойиҳада кўрсатилади.
Темирбетон оралиқ қурилмаларни силжуви ҳавонларда йиғишда ва операцион назоратни текширишда бажарилиши керак бўлган техник талаблар, ҳамда назорат ҳажми ва усуллари 18-жадвалда келтирилган.

18-жадвал

	№
	Техник талаблар
	Назорат
	Назорат қилиш усули ёки йўли

	1
	Монтад агрегатлари ва кран ости изларини ўқларининг лойиҳавий ҳолатларидан рухсат этилган четга чиқишлар, мм 

± 30 – монтаж агрегатининг ўқи

± 2 – рельснинг тархдаги ўқи

± 2 – рельс каллагининг профилдаги, лекин рельслар каллакларининг изларни ҳоҳлаган ке-симидаги сатҳида фарқи 1мм дан катта бўлмаган
	Ҳар бир оралиқ қурил-мани йиғишдан олдин
	Ўлчовли (нивелир-лаш ва теодолит билан белгилаш)

	2
	Рухсат этилган технологик оралиқлар, мм:

600 дан кам бўлмаган “йўналтиривчи” бўлак билан биринчи бириктириладиган ва гуруҳлаб ёпиштирилганда ҳамма кейинги навбати билан бириктириладиган бўлаклар орасидаги

400 дан кам бўлмаган – монтаж қилинган ва олдин тайёрланган секциялар анкерлари орасида

зўриқтирилган арматурани домкратни туташма-га ўрнатиш билан тортилган ҳолда, домкрат узунлигидан 1400 мм кам бўлмаган
	Ҳар бир секцияни йиғиш жараёнида

Бу ҳам

-
	Ўлчовли (чизғич билан ўлчаш)

Бу ҳам

-


9.9.25. Оралиқ қурилмаларни суришни ва силжитишни бевосита бош муҳандиснинг ёки бўлим бошлиғининг раҳбарлигида бажарилиши керак.
9.9.26. Оралиқ қурилмаларни суришни (силжитишни) уларни текис-силкитмасдан ва қийшайтирмасдан, антифрикцион материаллардан қилинган қистирмаларни ўз вақтида ўрнатиш имконини берадиган тезлик билан сурилишини таъминловчи итарувчи жиҳозлар билан бажарилиши керак.

9.9.27. Узлуксиз оралиқ қурилмаларни суриш жараёнида, ҳақиқий таянч реакцияларини ва конструкциялардаги деформацияларни ИЧЛ га мувофиқ назорат қилиб борилиши керак.

9.9.28 Бўйлама нишабликда ва вертикал эгри чизиқда жойлашган оралиқ қурилмаларни суришда, ҳар бир таянчдаги  сирпаниш текислигининг нишаблиги, шу таянчдаги оралиқ қурилма тагининг нишаблик текислигига тенг бўлиши керак.

9.9.29. ИЧЛ да зарур бўлган тормозловчи ёки стопор ускуналари кўзда тутилган бўлиши керак.

9.9.30. Оралиқ қурилмани тархдаги лойиҳавий ҳолатини уни суриш жараёнида махсус йўналтирувчи жиҳозлар билан таъминланиши керак.

9.9.31. Кўндаланг силжитиш устидан назорат қилиш учун, ғилдиратиш излари ювилмайдиган бўёқ билан излар оралиғининг ҳар 0,001 масофасида белгиланган бўлиши керак.
9.9.32. Оралиқ қурилмаларни суриш ва силжитиш жараёнида кўприк таянчининг тепасини кўчишини, итарувчи жиҳозни автоматик узиб қўйишга кафолат берувчи воситалар билан назорат қилиниши керак.

9.9.33. Оралиқ қурилмани суриш (силжитиш) даврида команда пункти ҳамма иш жойлари билан радиотелефон алоқаси ўрнатилган бўлиши керак.

9.9.34. Кириш жойларидаги оралиқ қурилмалар секцияларини тайёрлаш учун қилинган нишаб сўриларнинг конструкцияси белгиларда тартибга солина оладиган ва тайёрланаётган секция ва монтаж жиҳозлари оғирлиги таъсир қилганда рухсат этилмаган чўкишлардан кафолат бера оладиган бўлиши керак.

9.9.35. Сирпаниш жиҳозларининг ўлчамлари, сирпаниш жиҳозларини бўшатиш ва таъмирлаш учун, улар билан бир бўйлама чизиқда домкратларни ўрнатишни таъмишлаши керак.

9.9.36. Арматура каналлари инъекцияланмаган ёки инъекция қоришмаларининг мустаҳкамлиги 20 МПа (200 кгс/см2) дан кам бўлган сурилаётган конструкция, бетон уланишга эга бўлмаган зўриқтирилган арматурали конструкциялар каби қўшимча равишда ҳисобланган бўлиши керак.
9.9.37. Оралиқ қурилмаларни суриш (силжитиш) ни, одатда сутканинг ёруғ вақтларида ва охирги мақсади сурилаётган оралиқ қурилмани навбатдаги доимий ёки ёрдамчи таянчлар устига таянтириш керак бўлган цикллар билан бажарилиши керак.
9.9.38. Сурилаётган системани ҳоҳлаган қисмида оралиқ қурилма элементларининг, ёрдамчи ускуналарнинг деформацияларини, кўчириш воситаларининг қониқарсиз ишларини билиб қолинганда, суришни дарҳол зарур чораларни кўриш учун тўхталиши керак.

9.9.39. Оралиқ қурилма ҳаракатланиб турган вақтда бирон-бир бузилишларни йўқотиш таъқиқланади.

9.9.40. Темирбетон оралиқ қурималарни бўйламасига суриш ва кўндалангига силжитишда ва операцион назоратни текширишда бажарилиши керак бўлган техник талаблар, ҳамда назорат ҳажми ва усуллари 19-жадвалда келтирилган.
19-жадвал

	№
	Техник талаблар
	Назорат
	Назорат қилиш усули ёки йўли

	1
	Сурилаётган оралиқ қурилма ўқини лойиҳадаги-дан рухсат этилган четга чиқишлари – 50 мм дан катта бўлмаган
	Ҳар бир оралиқ қурилмани 
	Ўлчовли (теодолит билан белгилаш,чиз-ғич билан ўлчаш)

	2
	Кўндалангига силжитишда бир томонини иккин-чисига қарши рухсат этилган ўтиб кетиши оралиқ узунлигининг 0,001-дан катта бўлмаган
	Бу ҳам


	Бу ҳам



	3
	Сирпаниш жиҳозларида антифрикцион қистир-маларни ўрнатишдаги рухсат этишлар, мм дан катта бўлмаган:
50 узунлиги бўйича ёндош бўлган қистирмалар ўртасидаги оралиқ 

2 қистирмалар қалинлигининг фарқи

10 силжитиш жиҳозининг ўқига нисбатан сурилиши
	Ҳар бир қистирмани

Бу ҳам

-


	Ўлчовли (чизғич билан ўлчаш)

Бу ҳам

-



	4
	Бир таянчдаги силжитиш жиҳозлари белгилари-даги рухсат этилган фарқ, мм:
оралиқ қурилмани қистирмани алмаштириш учун кўтарганда – 2 дан катта бўлмаган

силжитиш жиҳозининг бир таянчдаги белгиларида – 2
лойиҳавий белгисидан четга чиқиши – ± 5 
	Ҳамма таянчларда

Бу ҳам

-
	-

-

Ўлчовли (теодолит билан белгилаш)


9.9.41. Оралиқ қурилмаларни сузувчи воситаларда ташишда ва ўрнатишда таъминланиши керак:
а) ташиш бўйича бажариладиган ишларни белгиланган тартибда дарё флоти органлари билан келишилган ИЧЛ га мувофиқлигини;
б) сузувчи тизим устки қурилмаси каллаклари билан оралиқ қурилма тагининг сузувчи тизимини уни шамол ва тўлқинлар тебранишини ҳисобга олган ҳолда эркин ўрнатилиши лозим;
в) сузувчи таянчларни унинг қалқиб чиқишида оралиқ қурилмалар, юклаш жиҳозлари ва сузувчи таянчни ўзининг эластик деформацияларни натижасида сув сиғимларини йўқотишларини компенсация қилишни ҳисобга олган ҳолда ташланадиган балластнинг етарли ҳажмини;
г) ярим сим арқонларини шамол юклари ортиб кетганда, сузувчи таянчларга бевосита тез маҳкамлаш учун мосламалар билан жиҳозланиши;

9.9.42. Оралиқ қурилмаларни сузувчи воситаларда ташиш ёки суриш даврида, команда пунктларининг шакатчилар ва сувнинг сатҳини ўзгаришлари тўғрисида узлуксиз маълумотлар олиб туриш учун энг яқин гидрометеорология хизматлари пунктлари билан радиотелефон алоқалар ўрнатилиши керак. Оралиқ қурилма устига шамолнинг тезлигини ўлчаш асбоблари ўрнатилиши керак. Сузувчи тизим қутқариш воситалари билан жиҳозланган бўлиши керак.

9.9.43. Барча турдаги оралиқ қурилмаларни сузувчи воситаларда ташишда ва ўрнатишда ва операцион назоратни текширишда бажарилиши керак бўлган техник талаблар, ҳамда назорат ҳажми ва усуллари 20-жадвалда келтирилган.

20-жадвал

	№
	Техник талаблар
	Назорат
	Назорат қилиш усули ёки йўли

	1
	Сузувчи таянчларни лойиҳавий ҳолатларидан четга чиқишлари билан сузувчи тизим якорига қайд қилиш учун мустаҳкамлаш, см:
2-оралиқ қурилмаларни юклаш ёки таянчиқларга тушириш вақтида

10-юклаш пирсларидан чиқишда ва сузувчи таянчларни кўприк оралиғига киритишда
	Ҳар бир сузувчи тизимни

Бу ҳам 
	Ўлчовли (чизғич билан ўлчаш)

Бу ҳам

	2
	Сузувчи таянчларни рухсат этилгандан ортиқ деформациялар, қийматини ва понтонларда ёки барча бўлинмаларидаги сув сатҳини ушлаб туришдаги дифферентларини ҳисобга олган ҳолда балластлаш ва балластдан бўшатишни лойиҳавий ҳолатидан четга чиқишлари билан бажарилганда – ± 5 см дан катта бўлмаган
	Ҳар бир операцияни

	Ўлчовли (ўлчов чизғичи билан ўлчаш)



	3
	Сузувчи таянчларнинг, мумкин бўлган энг паст сув сатҳидан ҳисобга олиб, сузувчи таянчнинг максимал чўкишидан 20 см чуқурликка ортиқ бўлган ҳаракат йўлини назорат текширувлари – лойиҳа бўйича
	Ҳар бир трассани


	Қайд қилиш билан (текширув ўтказиш)


	4
	Оралиқ қурилмани сув бўйлаб ҳаракатланишини ва конструкцияларни сузувчи таянчлар қўллаш билан суришни бошлашга рухсат этилади:
шамол тезлиги 5 м/с дан катта бўлмаганда

сув сатҳининг ўзгариши 15 см/сут гача бўганда
	Иш бошлашдан олдин бир марта

Ҳаракатланиш вақтида ҳар соатда
	Ўлчовли (шамол тезлигини аниқлай-диган асбоб билан)

Ўлчовли (рейка билан ўлчаш)

	5
	Сузувчи тизимни харакатлантиришни 10 км/соат гача тезлик билан амалга оширишга рухсат этилади
	Ҳаракатланиш вақтида доимий
	Ўлчовли (ҳаракат-ланиш тезлигини аниқловчи асбоб)

	6
	Таянчиқ усти билан оралиқ қурилманинг ости орасидаги оралиқ, уни киритиш вақтида

10 см дан кам бўлмаган
	Чиқариш ва киритиш вақтида
	Ўлчовли (чизғич билан ўлчаш)




*шамолнинг тезлиги фавқулотда 10 м/с дан кучайиб кетганида, сузувчи тизимни ҳаракатланмай-диган қилиб якорларга махкамланиши, тортиш жиҳозларидан (шакатчидар ёки лебедкалар) юкларни тушириш керак.

9.9.44. Резина ва резинофторопласт таянчиқлари, 21-жадвалда кўрсатилган четга чиқишлар чегарасида тайёрланган ва текширилган таянч тўшаги майдончасига бевосита ўрнатилиши, пўлат ва стаканлиси эса периметри бўйича қолипланган ҳали қотмаган цемент-қум қоришма қатламига ёки 3 см гача қалинликдаги полимербетонга (11-тавсия этиладиган иловага қаранг) ўрнатилиши керак. Пўлат ва стаканли таянчиқларни кейинчалик оралиғини эпосксид смола асосида тайёрланган елимлар билан инъекциялаш ёки поналарини олиб ташлаш билан поналарга ва тартибга солувчи жиҳозларга ўрнатишга рухсат этилади.
9.9.45. Оралиқларни инъекциялашдан олдин, уларни герметиклаштирилиши ва елимли босим остида юбориш учун штуцерлар ўрнатилиши керак. Ҳар бир таянчиқнинг периметри бўйича камида тўртта штуцерлар ўрнатилган бўлиши керак. Штуцерларни бевосита оралиққа (уни чирмовлаб қотирганда) ёки таянчиқлардаги лойиҳада кўзда тутилган махсус тешикларга ўрнатилиши керак.
9.9.46. Анкер болтларини таянч танасида яхлитлаш учун, цемент-қум қоришма, полимербетон ёки тўлдирувчиси билан эпоксид смола асосида тайёрланган елим қўлланилиши керак.

9.9.47. Қурилишга келтирилаётган ҳамма таянчиқларни сифати тўғрисидаги хужжати бўлиши керак.

9.9.48. Стаканли таянчиқларни ўрнатишдан олдин қуйидагилар зарур: устки плитаси, стакан қопқоғи ва стакан бир-бирига пластмассали монтаж болти билан зич қисилганлигига ишонч ҳосил қилиш; стаканнинг плитаси (қопқоғи) нинг ва тубининг параллеллигини назорат қилиб бориш; устки плитаси юзасида, таянчиқ ўқини қайд қилувчи тешик борлигини аниқланиши.

9.9.49. Пўлат таянчиқларнинг ишқаланадиган юзалари ва сирпаниш юзаларини ўрнатишдан олдин яхшилаб тозаланиши ва графит билан артилиши ёки дисульфид-молибден мойлагич билан мойланиши керак.

9.9.50. Ҳаракатланувчи таянчиқларни лойиҳага биноан, ўрнатиш вақтидаги ҳавонинг ҳароратини, ҳамда оралиқ қурилма бетонининг киришишини ва силжувчанлигини ҳисобга олган ҳолда ўрнатилиши керак.
9.9.51. Таянчиқларни ўрнатишда ва операцион назоратни текширишда бажарилиши керак бўлган рухсат этилган четга чиқишлар, ҳамда назорат ҳажми ва усуллари 21-жадвалда келтирилган.

21-жадвал

	№
	Техник талаблар
	Назорат
	Назорат қилиш усули ёки йўли

	1
	Битта таянч чегарасида таянч тўшаги майдонча-лари юзаларининг лойиҳавий белгилари фарқи-дан + 2 мм
	Ҳамма таянч тўшаклари майдончаларини

 
	Ўлчовли (нивелирлаш)



	2
	Таянч тўшаклари юзаларини горизонтал (лойи-ҳавий) ҳолатидан – майдончанинг 0,002 узунли-ги (кенглиги) га
	Ҳамма майдончаларни


	Ўлчовли (ватеркас бўйича)



	3
	Битта таянч чегарасида пўлат ва стакан таянчиқ-ларининг йиғилган комплектининг таяниш юзаларининг таяниш юзаларининг лойиҳавий белгилари фарқидан – форма (тўсин) лар ўқлари орасидаги 0,001 масофага
	Ҳамма таянчиқларни


	Ўлчовли (нивелирлаш)



	4
	Стаканли чизиқли-ҳаракатланувчи таянчиқ қу-рилмалар таянч тугунининг лойиҳавий йўна-лишидан – таянч тўшагининг 0,005 - узунлигига
	Ҳамма чизиқли ҳаракатланувчиларни
	Ўлчовли (чизғич билан ўлчаш)




10. ПЎЛАТ ВА ПЎЛАТТЕМИРБЕТОН КОНСТРУКЦИЯЛАРНИ МОНТАЖ ҚИЛИШ
10.1. Умумий ҳолатлар

10.1.1. Пўлат ва пўлаттемирбетон конструкцияларни монтаж қилишда ШНК 3.01.01-03, ушбу бўлим талабларига риоя қилиниши лозим.

10.1.2. Осма, винтли ва ажралувчи кўприкларнинг пўлат конструкцияларини монтаж қилишда, мазкур бўлим талабларидан ташқари, қуриш лойиҳаси ва ИЧЛ ёки санаб ўтилган тизимдаги кўприкларни қуришнинг ўзига ҳос хусусиятларини акс эттирувчи расмий ва меъёрий хужжатлар кўрсатмалари ҳам бажарилиши керак.

10.1.3. Ҳамма элементлар, уларни конструкцияларга ўрнатишдан олдин кўрикдан ўтказилган бўлиши керак. Элементларнинг ҳолатларини далолатномаларда қайд этилади. Бузилишлари ёки меъёрий ҳужжатлар, техник шартлар ёки уларни тайёрлаш лойиҳалари кўрсатмалари томонидан рухсат этилганидан катта деформацияларга эга бўлган металл конструкциялар ҳайъат томонидан далолатнома тузиш билан кўрикдан ўтказилган бўлиши керак. Ҳайъатга қурилиш ва лойиҳалаш ташкилотларининг, бюртмачи ва тайёрловчи заводнинг вакиллари кириши керак. Бюртмачининг талаби бўйича ҳайъат таркибига илмий-тадқиқот ташкилотларининг вакилларини ҳам киритиш мумкин.
10.1.4. Ҳайъат нуқсонлар ҳосил бўлиш сабабларини аниқлаш, уларни тузатиш усуллари (ёки конструкцияни янгисига алмаштириш) тўғрисида қарор қабул қилиш ва нуқсонларни тузатиши керак бўлган ташкилотни кўрсатиши керак. Кўрикдан ўтказиш далолатномаси КМ чизмаларини ишлаб чиққан ташкилотларга жўнатилади.
10.1.5. Пайвандли бирикмаларнинг заводда аниқланмаган нуқсонларини конструкцияни тайёрловчи завод томонидан бартараф қилиниши керак.

10.1.6. Асосий металлда ёки асосий металлга ўтиб кетган пайванд чокининг металлидаги ёрилишлари ёки қиррасининг қатламланиши аниқланган элементлар алмаштирилиши керак.

10.1.7. Йиртилган чоклари, ёрилишлари ва ўткир синган жойлари бўлмаган деформацияланган элементлар (ёки уларнинг алоҳида қисмлари) ни термик термомеханик усул билан тўғриланиши керак. Бу усуллар билан тўғрилашни расмий меъёрий ҳужжатларга мувофиқ бажарилиши керак. Ҳамма деформацияланган элементлар уларни монтажга узатилгунича тўғриланиши керак. Лойиҳа ташкилоти ва буюртмачи иштирокида тузилган ўрганиш қайдномалари конструкцияларни тўғрилаш ва қабул қилиш бўйича тавсифлар билан бирга КМ ҳужжатларини тайёрловчи ташкилотга юборилади.
10.1.8. Пўлат конструкцияларнинг элементларини туширишда ва тахлашда, орасидаги масофаси қолдиқ деформациялар ҳосил бўлишини истисно қиладиган, қалинлиги 150 мм дан кам бўлмаган ёғоч таглик устига мустаҳкам ётқизилиши керак. Бир неча ярусда тахланганда қистирмаларни пасткилари билан битта вертикалда ётқизилиши керак. Тахловнинг баландлиги 1,5 м дан ошмаслиги керак. Фасонкалар, қоплағичлар ва бошқа майда пўлат деталларни яхлит тахта тўшамали стеллажларда, юқори мустаҳкам болтлар ва турли метизларни-ёпиқ биноларда ёки айвон остидаги стеллажларда сақланиши керак.
10.1.9. Монтаж мосламаларини асосий конструкцияларга эритиб улаш ёки омонат боғлашга рухсат этилмайди.

10.1.10. Пўлат ва пўлаттемирбетон конструкцияларни монтаж қилишда уларни ерга улашни кўзда тутиш лозим.

10.1.11.Тайёрловчи завод қурилиш майдонига келтирилаётган металл конструкциялар партияси билан бирга қурилиш ташкилотига ушбу пўлат конструкцияларга сифат сертификат тақдим этиши лозим. Тайёрловчи завод томонидан маълум рақамдаги бюртма бажариш якунлангандан сўнг, бутун бюртма сертификатига қуйидаги ҳужжатлар илова қилиниши лозим:
-ШНҚ бажариш чизмалариннг маркировка схемалари (монтаж қилиш схемалари) келтирилган тўла комплекти;

-ушбу конструкцияларни заводда тайёрлашда ишлатилган материаллар сертификатларининг жамғарма ведомости;

-заводда конструкцияларни пайвандлаш ишларини бажарган завод пайвандчиларининг, уларни аттестациядан ўтган вақти ва қайднома номери кўрсатилган аттестация гувоҳномаларининг рўйҳати;
-заводда ультратовуш нуқсон аниқлаш (УТНА) усулида бажарилган пайванд бирлашмаларининг, нуқсонлар бартараф этилган жойлар кўрсатилган (агар шунақалар мавжуд бўлса) ҳолдаги, сифатини назорат қилиш бўйича хулосалар рўйхати.

10.1.12. Бирикма элементларини демонтаж қилишга ва кучайтиришга, уларда зўриқишлар бўлмаганда амалга оширишга рухсат этилади, бунга эса одатда оралиқ қурилмаларни мувофиқ силжишлар ва зўриқишларга домкратлаш орқали эришилади. Силжишларнинг керакли қийматлари, домкратлардаги зўриқишлар ва уларни қўйиш жойлари ИЧЛ да келтирилган бўлиши ва демонтаж жараёнида назорат қилиб борилиши керак.

10.1.13. Монтаж бирикмаларидан пайвандлашни, муассасавий норматив ҳужжатлар ва конкрет объект учун ишлаб чиқилган монтаж қилишдаги пайвандлаш ишлари технологик регламентларида кўрсатилган технология бўйича бажариш лозим.

10.1.14. Темирбетон плиталарни бош тўсинлар билан бирлаштиришдаги арматура тиргаклари таврли кесимларини пайвандлашнинг технологик регламент ва (ёки) эксплуатация бўйича Йўриқнома талабларига биноан, пайвандли бирлашиш сифатининг юзоқи даражада барқарорлигини таъминловчи асбоб-анжомлар билан бажариш лозим. Асбоб-анжомлар тескари полярли доимий ток манбаи, флюсни пайвандлаш зонасига автоматик циклда бажариладиган мобиль қурилма, балластли қаршилик ва узунлиги .... метр ва кесим юзаси 70 мм2 бўлган .... кабелдан ташкил топиши лозим.
10.2.  Монтаж бирикмаларини қуриш

10.2.1. Фрикцион бирикмаларда контқайднома юзалари бўйича ҳисобий ишқаланиш коэффициентларини таъминлаш учун махсус тайёргарлик талаб қилинади. 22-жадвалда ишқаланиш коэффициенти µ ва ишончлилик коэффициентларининг контқайднома юзалирини тайёрлаш усулларига боғлик қийматлари келтирилган.

22-жадвал

	№
	Фрикцион бирлашмалардаги кон- тқайднома юзалирини тайёрлаш усули
	Ишқаланиш коэффициенти-нинг мифдори
	Ишончлилик коэффициенти-нинг ҳар бир чокда болтлар сони қуйидагича бўлганда

	
	
	
	2-10
	11-19
	20 ва ундан ортиқ

	1
	Иккала юзани фракцион грунтовка сурмасдан ёки иккала юзага 60-80 мкм қалинликдаги этилсиликат асосдаги грунтовка суриб питра оқимли ёки қус оқимли усулда тайёрлаш
	0,58
	1,4
	1,3
	1,2

	2
	Иккала юзаси, бир юзага 60-80 мкм қалинликдаги этилсимикат грунтовка, бошқасига – полиуретан грунтовка суриб +питра оқими ёки қум – усулда тайёрлаш
	0,46
	1,4
	1,3
	1,2

	3
	Иккала юзани фракцион грунтовка сурмасдан ёки иккала юзага 60-80 мкм қалинликдаги полиуретан грунтовка суриб питра оқимли ёки қум оқимли усулда тайёрлаш
	0,38
	1,4
	1,3
	1,2

	4
	Иккала юзани прокат қуйиндиларини тўла олиб ташлаб газаланга усулда тайёрлаш
	0,42
	2
	1,6
	1,3


10.2.3. Фрикцион бирикмаларнинг туташиш юзаларига ишлов беришдан олдин, улардан қаймоқ қумли доира билан барча нотекисликларни жумладан, тешиклар атрофидаги элемент ва деталларни зич жойлашишига ҳалақит берадиган ғадир-будирларни олиб ташланиши керак.
10.2.4. Қум оқимли ишлов бериш учун 0,6-2,5 мм йирикликдаги қуруқ кварцли қумларни, питра оқимли учун – ГОСТ 11964-81* Е бўйича ДСЛ, ДСР № 0,8; 1,0; 1,2 русумли қуйма ёки қирқма пўлат питрани қўлланилиши керак. Юзаларга ишлов бериш учун қўлланиладиган сиқилган ҳаво нам ва мойлардан тозаланган бўлиши керак.

10.2.5. Туташиш юзаларини газалангали тозалашда, кўпинча, кенг қамровли кислород ацитиленли ГАО=2-72 ёки ГАО-60 туридаги горелкаларни қўлланилиши керак. Ацителеннинг ўрнига пропан-бутан ёки табиий  газ қўллашга рухсат этилади. Кислород-ацетиленли тозалашда горелкаларни 1м/мин тезлик билан силжитилиши керак, ацетиленнинг ёниши ортиқча кислородда содир бўлиши керак.
10.2.6. Қалинлиги 5 мм дан кам бўлган металлпрокатлар юзаларига газаландаги ишлов беришга рухсат этилмайди. Қалинлиги 5-10 мм ли металлни тирналишининг олдини олиш учун, горелкани силжитиш тезлигини 1,5-2 м/мин гача ошириб икки ўтишда тозаланиши керак.

10.2.7. Қизиш ва ёнишдан қолган махсулотларни (шакл), юзалардан сиқилган ҳаво ёки металл чўткалар билан олиб ташланиши керак.

10.2.8. Болтли бирикмалар контқайднома юзалари йиғилишдан олдин кўздан ўтказилган ва ифлосланишлар, музлар, занглаш маҳсулотлари, қуйиндилар, ёғ ва мой (заводда сузилган грунтовкадан ташқари) лардан тозаланган бўлишлари керак. Тозалаш усули ифлосланиш ҳолатидан келиб чиқиб тайинланади.
10.2.9. Метизлар (болтлар, гайкалар, шайбалар) бирикмаларга ўрнатишидан олдин  заводдаги асраш мойларидан тозаланиши керак.

10.2.10. Метизларни тозалаш сувда қайнатиш ёки 15-20 мин давомида 80-1000С гача истилган, қуйидаги таркибли ишқорли қоришмада ушлаб туриш орқали амалга оширилади, оғирлиги бўйича қисмларда: каустик содалар (ГОСТ 2263-79* бўйича емирувчи натрий) – 3; кальцинирланган содалар (ГОСТ 5100-85* Е бўйича натрий углекислий) – 2; тринатрий фосфатли (ГОСТ 201-76* Е) бўйича фосфорнокислий натритли – 3;  суюқ шиша (ГОСТ 13078-81* бўйича кремнекислийнатритли) – 2; сув – 90. Ишқор қоришмаларининг қолдиқларидан метизларни сувда ювиш билан тозаланди. Гайкаларни болтларга резбанинг бутун узунлиги бўйича эркин (“қўлда”) бурилиши керак. Резба қаттиқ бўлганда уни мойнинг юпқа қатлами билан мойлаб ёки мойламасдан қотириш талаб қилинади.
7.2.11. Болтлар резьбалари, гайкалар ва шайбаларни мойлаш учун, уларни назоратдан ўтказиш ва резьбани охирги тозалашдан сўнг, панжарали тарада ҳажми > 0,4 м3 бўлган, 80% ГОСТ 31077 бўйича минерал ёғ автол турдаги ёки трансмиссион ёғ қуйилган идишга чўктириш тавсия этилади. Метизлар бу идишдан олингандан сўнг, бензин буғланиб кетади, юқори мустаҳкамликдаги болтлар, гайкалар ва шайбалар юзасида юпқа мойлаш қатлами қолади. Бензинни буғланиб кетиш вақти мусбат ҳароратда – 2 соат. 100 кг метизларга сарф бўладиган бензин сарфи 2 литрни ташкил қилиб, еғ сарфи – 0.4 литрдир.
10.2.12. Юқори мустаҳкамликдаги болтлар резбаларини ёғлашни ҳар бир болт резбасини металл шетка билан 5-7 мм га тозалаб автол типидаги ёки трасмиссион ёғда ювиш йўли билан бажарилиши рухсат этилади. Ортиқча ёғлар оқиб бўлгандан сўнг ушбу болтга унинг резбаси бутун узунлигига гайка бураш бажарилади.
10.2.13. Тозаланган ёки ёғланган болт комплектларни (болт + 2 шайба + гайка) ёпиқ тарада сақлаш лозим.

10.2.14. Болтларни гайкалар билан комплектланганда, бу гайкаларга катта люфт бўлмаслиги ва шунинг билан бирга улар болтга бемалол “қўлда” буралиб киришлари, яъни ҳар бир “болт + гайка” бирлашмасини комплектлашда резбада люфт борлиги текширилади.
10.2.15. Ишлов берилган болтларни иккита шайбалар билан комплектлаш, болтларни узунлиги бўйича ажратиш билан бир вақтда бажарилади. Тайёрланган юқори мустаҳкамликдаги болтлар монтажга ҳар хил узунликдаги болтлар учун мўлжалланган бўлимлари мавжуд бўлган металл идишларда юбориладилар.

10.2.16. Болтлар, гайкалар ва шайбаларни ёғлаш вақтидан уларни ўрнатиш вақтигача бўлган давр 10 суткадан, уларни ҳисобий зўриқишгача тортиш эса – 20 суткадан ошмаслиги лозим. Ундан ортиқ вақт сақлаш бураш коэффициентини катталаштиради. Сақлаш муддати ўтиб кетганда (10 суткадан ортиқ) комплектланган болтлар, гайкалар ва шайбаларни қайтадан ёғлаш керак бўлади.
10.2.17. Фрикцион бирикмаларга монтаж жараёнида юқори мустаҳкам бўлмаган болтларни қўйишга рухсат этилмайди.

10.2.18. В-синфли ва А-синфли аниқликдаги болтли бирикмали конструкцияларни олдин вақтинчалик болтлар ва тиқинларда йиғилиши керак. Тешикларни аниқ мос келиши ва пакетни зич тортилиши учун, тешиклар умумий сонининг 10 % ни (аммо 3 тадан кам эмас) тиқинлар билан, 20 % ни эса болтлар билан тўлдирилади. Тешиклар сони 10 дан кам бўлганда 2-3 та тиқин ва 1-2 болтлар ўрнатилади.

10.2.19. Агар монтаж қилиш шароити бўйича тешикларни очиш (рейберлаш) ва уларга бирикмаларни йиғиш ортидан тезда доимий болтларни ўрнатиш имкони бўлмаса, тиқинлар сонини қурилиш юклари таъсирига ҳисоблаб топишга рухсат этилади, бунда вақтинчалик болтлар сони тиқинларни ҳисобий сонининг 40 % дан кам бўлмаслиги керак. Тиқинларни ШНК 2.03.03-72 бўйича улар тайёрланган пўлатнинг мустаҳкамлигига боғлиқ ҳолда, қирқилишга ва эзилишга ҳисобланиши керак. Вақтинчалик болтларнинг диаметрини тешиклар диаметрларидан 1-6 мм га кам қилиб белгилашга рухсат этилади. Вақтинчалик болтлар қоидага кўра ГОСТ 155 89-70* бўйича С-синфли аниқликда қабул қилинади. Улар бирикмадаги элементларни, қоидага кўра гайка бурагичлар билан 49 кН (5 тк) дан кам бўлмаган зўриқишга тортиш билан зич қилиб тортилишни таъминлаши керак.
10.2.20. Тиқинларда ва болтларда йиғиладиган фрикцион бирикмаларда, юқори мустаҳкам болтлар, йиғилган пакет тешикларидан эркин-зўриқишсиз ўтиши керак. Тешикларнинг ифлосланганлиги, оваллиги ёки қийшиқлиги туфайли болтларни ўрнатиш қийинлашдан, уларни диаметри болтларнинг номинал диаметридан кичик ва тешикнинг лойиҳавий диаметридан катта бўлмаган конуссимон бурагичлар билан бураб киритилиши керак. Бурашга фақт зич  тортилган пакетларни, мойлаш-совутгич суюқликлар ва сув ишлатмасдан рухсат этилади.
10.2.21. Юк кўтарувчи турдаги юқори А-синфли ёки номинал В-синфли аниқликдаги болтли бирикмаларда тешикларни бураш ёки тозалашни диаметри тешикнинг мувофиқ рухсатлари билан лойиҳада қабул қилинган диаметрига мос келадиган конуссимон бурагичгалар билан лойиҳада амалга ошириш керак.
10.2.22. Резбани болтларни шайбалар ва гайкалар билан комплекслашда текширилиши керак.

10.2.23. Фрикцион бирикманинг ҳар бир юқори мустаҳкам болти битта гайка  ва болт каллаги остига ва гайка остига – иккита шайба билан комплектлаштирилади. Агар сиқилган жойларда, эски кўприкларни таъмирлаш ва кучайтиришда, иккита шайбани ўрнатиш мумкин бўлмаса, болт ва тешикнинг диаметрлари фарқи 3 мм дан катта бўлмаган ва болт каллаги ва гайканинг ўлчамлари ГОСТ 22356 бўйича бўлганда болтли тортишда айланиб турадиган детал остига битта шайба қўйишга рухсат этилади.
10.2.24. В-синфли ва А-синфли аниқликдаги юк кўтарувчи (фрикцион бўлмаган) турдаги доимий цилиндрик болтлар, битта гайка каллаги остига битта шайба ва гайка остига, битта иккиталик шайба билан комплектланади. Болтлар қирқилиш ва эзилишга ишлайдиган бирикмаларда болтнинг резбаси тешикдан ташқарида бўлиши, стерженнинг силлиқ қисми эса шайбадан чиқиб қолмаслиги керак. Ҳар бир тортилган болтда гайка томонидан резбанинг камида тўлиқ бурами қолиши керак.
10.2.25. Металлконструкцияларни монтаж қилишда болтли ва фрикцион бирикмаларда тешикларни аниқ мос тушиши, номинал диаметри, тешикнинг лойиҳавий диаметридан 0.2 мм га кам бўлган йўнилган монтаж тиқинлари билан таъминланади. Тиқинларнинг цилиндрик қисми узунлиги йиғилаётган пакет қалинлигидан 10-15 мм га катта бўлиши керак.

10.2.26. Одатдаги ва шимол учун бажариладиган конструкцияларни йиғиш учун тиқинларни ГОСТ 535-88* бўйича ВСт пс 2 русумли ёки ГОСТ 19281-89 бўйича 295-6 русумли пўлатлардан тайёрланган бўлиши керак.

10.2.27. Юқори мустаҳкам болтларни ШНК 2.05.03-12 ҳисобий зўриқишларига тортишни, гайкани ёки болт каллагини қуйидаги ифода бўйича аниқланадиган буровчи момент М-нинг талаб этиладиган ҳисобий қийматигача бураш билан амалга оширилиши керак:
М=КРd
бу ерда К-0,175 га тенг бўлган бураш коэффициенти; Р-юқори мустаҳкам болтнинг ҳисобий тортиш зўриқиши. Диаметри 22.24 ва 27 м ли болтлар учун ГОСТ 22356-бўйича қуйидаги мос ҳисобий зўриқишлар қабул қилинади: 200 кН (22,5 тк); 258 кН (26,3 тк)ва 334 кН (34,2  тк), ГОСТ 4543-71* бўйича 40 Х “селект” русумли пўлатдан; d-болт резбасининг номинал диаметри.
10.2.28. Бирикмалар болтларини, қоидага кўра олдин 50-90 % ҳисобий зўриқишигача гайка бурагич билан тортилиши, сўнгра динамометрик калит билан, тортишни қўйилаётган буралиш моменти қиймати бўйича назорат қилиш билан ҳисобий зўриқишгача тортилиши керак.
10.2.29. КЛF туридаги гидравлик динамометрик калитларни, уларни биринчи марта қўллашда олдин (ёки таъмирлашдан кейин), такроран-биринчи ва иккинчи минг болтлар тортишдан сўнг, ундан кейин эса, даврий равишда ҳар беш мингта болтни тортилгандан кейин тарировка қилиниши керак.
10.2.30. Динамометрик қўл калитларини, ҳар бир иш кунининг бошланиши ва ўртасида назорат юки билан тарировка қилиниши керак.
10.2.31. Ишлатилаётган ҳар бир диномометрик калитларнинг тартиб рақами ёзилган бўлиши керак. Уларнинг тарировкаси натижаларини махсус журналларга ёзиб борилиши керак.

10.2.32. Болтларни тортишни, бириктирилаётган пакетнинг деталлари зич жойлашган қисмидан, оралиғи бўлган қисмига қараб амалга оширилиши керак. Тиқинлар билан ёнма-ён жойлашган болтларни, тиқинлар олиб ташлангандан кейин қайтадан тортилиши керак. Ёпиқ болтли бирикмаларда конструкция текислиги билан, шайбалар, гайкалар ва болтлар каллаклари орасидаги оралиққа рухсат этилмайди. Болғача билан урилганда болт қалтирамаслиги ва силжимаслиги керак.
10.2.23. Комбинациялашган уланишлар (чокда ҳам пайванд, ҳам болтли уланишлар мавжуд) нинг болтлари бир нечта босқичда тортиладилар:

1) Ўрнатилган юқори мустаҳкамликдаги болтлар биринчи босқичда пневматик чайка буровчилар ёрдамида лойиҳавий зўриқишнинг 60-70 % га тенг миқдорда тортиладилар. Паст тортилиш зичлиги текширилиб, бунда болтларнинг маълум қаторлари, технологик регламент бўйича, қўлда “рожокли” калит билан тортиладилар.
2) Ҳар бир комбинациялашган чок учун барча пайвандлаш ишлари комплекси бажарилиб, геодезик съемка қилиш ишлари амалга оширилади.

3) Кейинги босқичда оралиқ қурилманинг ҳар бир чокидаги юқори мустаҳкамликдаги болтлари барча пайвадлаш ишлари бажарилгандан сўнг лойиҳавий зўриқишгача (100 % га) динамометрик калитлар билан айлантирувчи моментларнинг талаб қилинган миқдорини таъминлаб тортиладилар ва болтлар четлари бўёқ билан белгиланадилар.
4) Юқори мустаҳкамликдаги, болтлардаги фракцион уланишлар Бюрмачининг техник назорат ўтказувчи ходимига топшириладилар.

5) Юқори мустаҳкамликдаги болтлардаги фракцион уланишларда занглаш қарши ҳимоялаш тадбирлари бажариладилар.
10.2.34. Юқори мустаҳкам болтларни лойиҳавий зўриқишларга тортишни, қоидага кўра, конструкция ёки унинг қисмини лойиҳавий геометрик ҳолатини текширишни тугатилгандан сўнг амалга оширилиши керак. Лойиҳавий зўриқишларга тортилган гайкалар ёки болтлар каллакларини очиқ мойли бўёқ билан белгилаб қўйилади. Лойиҳавий зўриқишга тортилган юқори мустаҳкамликдаги болтларни Бюртмачининг техник назорат ўтказувчи ҳодими қабул қилади. Тортиш ва назорат қилиш бўйича барча ишлар юқори мустаҳкамликдаги болтлар (ЮМБ) ни ўрнатиш журналида қайд этилади.
10.2.35. Монтаж қилинган фрикцион бирикмали конструкцияларни қабул қилиб олишда, қурилиш ташкилоти томонидан қуйидаги ҳужжатларни тақдим қилиниши керак:

-туташиш юзаларини тайёрлаш сифатини назорат қилиш журнали;

-динамометрик калитларни назорат тарировкасининг журналини;

-юқори мустаҳкам болтларни ўрнатиш журналини;

-метризларга тайёрловчи-заводнинг сертификатларини.

10.2.36. “Қоралик” (йиғилган пакет деталларидаги тешикларнинг тўғри келмаслиги) тешик ва болт номинал диаметрларини фарқидан ошмаслиги лозим.
10.2.37. Болтларни узунлиги бўйича танлашдан пакет қалинлигини ўлчаш учун мўлжалланган махсус шуп қўлланилиб, қулайлик туғдириш учун, бир хил узунликдаги болтлар ўрнатиладиган бўлаклар ажратилиб, бўр билан белгилаб қўйилади.

10.2.38. ПКМ дан тайёрланган конструкциялари йиғишда болтлар узунлиги, конструктив элементларни улашни, резба қисми ПКМ дан тайёрланган элементларга кирмасдан улаш шартидан келиб чиқиб аниқланади.
10.2.39. Лойиҳа ташкилоти билан келишилган ҳолда кешикка зангламайдиган пўлатдан ясалган, унинг конструкциясига боғлиқ ҳолда қуйидаги ўлчамлардаги фланецли ёки фланецсиз бтулка ўрнатиш рухсат этилади:

-ички диаметри болт диаметридан бир миллиметр катта;

-бтулка цилиндрик қисмининг ташқи диаметри унинг ички диаметридан 2 мм га катта;

-фланец диаметри бтулка цилиндрик қисми ташқи диаметридан икки баробардан каттароқ.

10.20.40. Бтулкаларни совуқда қотувчи елимларда ўрнатиш лозим.

10.2.41. Ҳар бир уланишга иккита шайба ёрдамида ўрнатилади (биттаси бўртиб чиққан томони билан болт бошчаси томонга иккинчиси эса – бўртиб чиққан томони билан гайка томонга қўйилади). Пакстнинг ҳар бир томонидан биттадан ортиқ шайба қўйиш таъқиқланади.
10.2.42. ПКМ ли конструкцияларни йиғишда 2 турдаги шайбалардан фойдаланилади:

-ПКМ дан тайёрланган элемент билан контактда бўлганда ГОСТ 6958 бўйича шайбалар (катталаштирилган) ўрнатиладилар;
-металл элемент билан контактда бўлганда ГОСТ 11371 бўйича шайбалар (оддий)ўрнатиладилар.

10.2.43. Юқори мустаҳкамликдаги болтларни ўрнатиш моментида гайкалар резба бўйича бемалол (кўл билан) буралишлари, аммо катта луфтга эга бўлмасликлари лозим. Тескари ҳолда гайка ёки болтни алмаштириш, бракка чиқарилган болтлар ёки гайкаларни қайта тайёрлаш ва комплектлаш учун жўнатиш лозим.

10.2.44. Болтлар узунлиги йиғилаётган деталлар, гайка ва иккита шайбанинг 10 мм гача аниқликдагига баландлигининг умумий қалинлигига муфовиқ тайёрланади. Бунда болтнинг гайкадан чиқиб турувчи қисми (ПКМ дан тайёрланган элементлар уланишларидан ташқари) резбанинг битта айланишидан кичик бўлмаслиги керак.

10.2.45. Барча қўйилган юқори мустаҳкамликдаги болтлар олдин пневматик гайка буровчилар билан тортиладилар. Бунда, бошида гайка-буровчилар билан тортилувчи болтлар тортилиб, улар уланиш майдончаси бўйлаб бир текис тарқалишлари ва пробкалардан бевосита яқинда бўлишлари керак.

10.2.46. Болтларни якуний тортиш (100 % га) махсус тарировка қилинган назорат динамометрик калит билан бажарилиб, у бўйича ҳисоблаш ҳаракат бошланишидан олинади. Юқори мустаҳкамликдаги болтларни (диномаметрик калит ўлчов асбобининг ойнасига белги қўйиш), лойиҳавийдан 10% га ортиқ бўлган зўриқишга (уланиш барча элементларининг сиқилишидан ҳосил бўлувчи релакция жараёнига) тортиш тавсия этилади.
10.2.47. Юқори мустаҳкамликдаги болтлар тортилишини Буюртмачи техник назорат қилиш ходими томонидан текширувда мавжуд буровчимомент лойиҳавийдан кам бўлмаслиги ва ундан 20 % кўп миқдорга ошмаслиги керак. Тугунда бу талабга жавоб бермайдиган битта болт аниқланса ҳам, мазкур тугундаги барча болтларни текшириш лозим. Болтларни уларнинг бошчаларидан тортишда кўрсатилган буровчи моментлар миқдорини 5 % га кўтариш лозим.

10.2.48. Болтларни тортиш, уларни текширишда буровчи моментлар кўрсатилган чегаралардан чиққан ҳолларда, талаб қилинган миқдорга етказилишлари лозим.

10.2.49. Динамометрик калитлар номерланган бўлишлари керак. Уларни ҳар бир смена бошида ва ўртасида тарировка қилиб бориш лозим. Тарировка натижалари махсус журнал (“Динамометрик калитлар тарировкаси журнали”) га киритиладилар.
10.2.50. Юқори мустаҳкамликдаги болтларни тортишда, болтлар гайка буровчилар билан рухсат этилгандан юқорироқ даражада тортилмасликларини кузатиш зарур. Бунда болтларни динамометрик калитлар билан гайкани катта бўлмаган бурчакка (300-600) қўшимча тортиш имконияти таъминланиши лозим. 

10.2.51. Юқори мустаҳкамликдаги болтларни лойиҳавий зўриқишларга (100 % га) тортиш учун қўлланиладиган қўл ричаги динамометрик калитлар. Буровчи моментларни ± 5 % аниқликда қайд этишни таъминлашлари лозим. Калитлар билан узатилувчи буровчи моментлар калитни тортишнинг ошишига жавоб берувчи йўналишидаги ҳаракати пайтида қайд этиладилар. Болтларни тортишни бир текис ва кескин бурамай амалга ошириш лозим.
10.2.52. Пайвандли монтаж уланишларни [8], мазкур ШНҚ, конструкция лойиҳаси, технологик регламентлар ва ИБЛ талабларига мувофиқ бажариш лозим. Пайвандлашдан олдин металлни газ горелкаси алангаси билан қиздириш лозим. Монтаж пайвандлашни металл ҳарорати минус 200С дан кам бўлмаган ҳолда бажариш рухсат этилади.

10.2.53. Кўприк қуриш ташкилоти пайвандлпш пойларини комплектациялашда пайвандлаш нуқтаси, пайвандлаш автоматлари, яримавтоматлар ва бошқарув занжирларининг ҳар бир таъминот манбаи ревизия қилиниши зарур бўлиб, бунда барча симларнинг ҳимояси сифатига, шунингдек барча кучланиш, пайвандлаш пателлари ва кўрсатилган асбоб-анжомлар билан бошқариш занжирлари бажарилишининг ишончлилигига алоҳида эътибор қаратиш лозим.
10.2.54. Металл киёвий қоришмалар – МКҚ тайёрлаш (“кукун” ларни кимёвий қўшимча билан аралаштириш) ни махсус аралаштиргичда бажариш лозим. Металл гранула (“кукун”) ларни кимёвий қўшимча билан бир текис ўралиши (“пудралаш”) 4-5 минут мобайнида аралаштириб амалга оширилади. Пудралашдан сўнг кукунни ортиқча кимёвий қўшимчаларни йўқотиш учун 1×1 мм ячейкали элакларда элаш зарур.

10.2.55. Монтаж қилинаётган металл конструкциялар элементларининг технологик чиқувларини кесиш, зарур кесиш сифатини таъминловчи яримавтомат кислородли кесиш усулида бажарилиши лозим. Бундан сўнг юзани асосий металлни кўчирмай фақат оқалина ва граблардан тозалаш талаб қилинади.
10.2.56. Кичик узунликдаги (<500 мм) чекувларни қўлда кесиш рухсат этилиб, бунда юзанинг барча нуқсонларини 1 мм дан кам бўлмаган чуқурликка абразив асбоблар билан тозалангандан сўнг КМ чизмалари бўйича кўйиладиган талаблар таъминланишлари лозим.

10.2.57. Уланиш ёки бурчак чокнинг алоҳида нуқсонли бўлакларини бартараф этиш учун газларни ичкисоплали аралаштирувчи газалангали кесгичлардан фойдаланиш тавсия этилади. Кичик узунликдаги чок нуқсонларини кесиш, шунингдек чокларни тозалаш ва механик ишлов бериш учун турли типдаги механизациялаштирилган асбоб (сайқал бериш машиналари) ва қўлланилаётган асбоб-анжомларнинг паспорт маълумотларига мувофиқ турли типдаги ва қалинликдаги сайқал бериш қайроқларидан фойдаланиш тавсия этилади.
10.2.58. Чок ва /ёки қатламлар юзасидан шлакни бартараф этишни турли типдаги кичик габаритли пневмоболғалар билан амалга ошириш тавсия этилади.

10.2.59. Пневмоасбоб ва қумпуркаш асбобларини ҳаво билан таъминлаш учун, ҳавони тайёрлаш блоклари (нам ва ёғ ажратгичлар) билан жиҳозланган юқори самарали компрессорларни қўллаш тавсия этилади.
10.2.60. Пўлат кўприклар конструкцияларини монтаж пайвандлашни контакт объектда йиғиш-пайвандлаш операцияларининг кетма-кетлиги, қўлланиладиган оснастка, асбоб-анжомлар, пайвандлаш ашъёлари, пайвандлаш ва чокларни қўйиш тартиби, сифатни назорат қилиш операцияларини ўтказувчи технологик регламент талабларига мувофиқ бажариш лозим. 

10.2.61. Кўприк конструкцияларини ҳаво ҳарорати минус 200С ва ундан паст бўлганда монтаж сварка қилиш, монтаж бирикманинг олд ва орқа томонидан ўрнатилган калориферлар ёки иссиқлик генераторлари билан иситувчи технологик (муҳофаза) қурилмаларидан фойдаланиб бажарилиши лозим. Қурилма ичичдаги ҳаво ҳарорати чок четидан 1 м масофада 100С дан паст бўлмаслиги керак. 

10.2.62. Илгакларда йиғилган йирик габаритли монтаж блокларини, улар кўринишини ўзгармаслигини таъминловчи махсус мосламалардан фойдаланмай бажариш рухсат этилмайди.

10.2.63. Элементларни катакларда, стендларда, стапелларда пайвандлаб йиғиш оралиқ қурилманинг лойиҳавий қурилиш кўтарилишини таъминлаши лозим. Шунингдек чокларда, конструкцияларнинг якуний ўлчамлари ва кўринишига таъсир қилувчи, пайвандлаш деформацияларини компенсая қилиш учун олдиндан таъйинланадиган, кескин бурилишлар ва силжишлар кўзда тутиш зарур. Уларнинг миқдорлари ИБЛ да тайинланадилар ва биринчи блокларни пайвандлпшда текшириладилар. Йирик блокларни йиғиш ва пайвандлашда шунингдек уларнинг қуёш радиацияси таъсирида деформацияланишлари ва чокларда ўзаро силжишларини инобатга олиш зарур.
10.2.64. Пайванд остида йиғилган бирикмаларни пайвандлаш ишлари раҳбарига кўрсатилиши керак. Агар тайёрланган туташма 24-соат ичида пайвандланмаган бўлса, пайвандлашдан олдин шу чокни қуритиш ва тозалашни такроран амалга оширилиши ва уни яна кўрсатилиши керак.

10.2.66. Монтаж жараёнида иккитомонлама чоклар билан ағдариб пайвандланувчи элементларни қайта ағдариб пайвандланувчи элементларни қайта ағдариш, фақат биринчи ўтиш чоки (5-20 мм) ҳарорати 1000С дан катта бўлмаган ҳароратгача совугандан сўнг динамик юкларга қарши тадбирлар кўрилиб, 25-40 мм ли қалинликдаги чоклар учун эса – 400С дан ошмайдиган ҳароратгача совутилгандан сўнг рухсат этилади.

10.2.67. Флюс остида автоматик, шу жумладан ШНҚ дан фойдаланиб пайвандлашда, ҳимоя газлари қоришмасида механизациялашган пайвандлашда ва пастки ҳолатда бир томонлама чокли уланишларни қўлда ёйли пайвандлашда, чокнинг орқа томонини қайта пайвандлаш талаб қилинмайдиган ва одатда, механик ишлов берилмай текислашни таъминлайдиган кўчма (эримайдиган) подкладкалардан фойдаланиш лозим.
10.2.68. Қуйидаги мословчи подкладкалардан фойдаланиш тавсия этилади:

а) шиша-мисли – қалинлиги 6 мм ва ундан кичик бўлган металлни флюс остида ва ШНҚ ли автоматик пайвандлаш учун;

б) шишаматоли мисли – турли қалинликдаги металлни флюс остида ва МКҲ ли автоматик пайвандлаш учун;

в) шишаматоли мисли – чок асосини флюс лстида қўл устида ёки механизациялаштирилган пайвандлаб улаш, чок кесими пастки юзасини 100 % га биртомонлама қўл усулида ёйли пайвандлаш, шунингдек ҳимоя газлари арадашмасида пастки юзани бир томонлама механизациялаштирилган пайвандлаш учун;

г) керамик-ҳимоя газлари аралашмасида механизациялаштирилган ва қўл усулида ёйли пайвандлаш учун.

10.2.69. Мис подкладкалар учун М0, М1, М1р, М2. М2р, М3, М3р (ГОСТ 859 ва ГОСТ 1173) маркали варақали ёки тасмали мисдан фойдаланиш лозим.
10.2.70. Оралиқ қурилма металл конструкциялари монтаж уланишларини йиғиш ва пайвандлашда технологик операциялар талаб қилинган занжири бажарилиш сифатини операциялар бўйича, аввал монтаж уланишини йиғиш ва сўнгра пайвандлаш кетма-кетлигида назорат қилиб бориш лозим.

10.2.71. Чокли уланишларнинг монтаж пайвандлаш сифатини бузилмайдиган усулда ультра-товуш назорат қилишга, ўрнатилган тартибда назорат объектлари рўйхатидаги объектларда (техник қурилмалар, бино ва иншоотлар) пайвандли уланишлар ультратошув нуқсон аниқлаш (УТНА) бўйича иккинчи даражага аттестациядан ўтган мутахассислар жалб қилинадилар; улар чокларни назорат қилиш даврида ўзлари билан амалдаги гувоҳномани олиб юришлари, бу гувоҳномалар нусҳаларини эса пайвандлаш ишлари журналларига солиб қўйиш лозим.

10.2.72. Пайвандлаш конструкциялари сифати бўйича қуйидаги бажариш ҳужжатлари мавжуд: монтаж ишлари журнали; умумий иш журнали; юқори мустаҳкамликдаги болтларни ўрнатиш ва тортиш журнали; пайвандлаш ишлари журнали; монтаж пайвандли уланиш сифатини ульротовуш назорат (УТН) журнали; қумпуркаб тозалаш журнали; динамометрик калитларни тарировка қилиш журнали; юқори мустаҳкамликдаги болтлар, гайкалар ва шайбалар тайёрлашни назорат қилиш журнали; монтаж уланишларини йиғиш ва пайвандлаш бўйича технологик регламент; чоклар сифатини бузилмас усулларда назорат қилиш натижалари бўйича барча аниқланган нуқсонлар (рухсат этилган ва рухсат этилмаган) кўрсатилган хулосалар, назорат пайвандлаш технологик намуналарни синашларнинг хулосалари ва қайдномалари; монтаж пайвандлаш технологиясига риоя қилиниши назорат қилиш актлари; чокларда нуқсонлар пайдо бўлиш сабабларини аниқлаш бўйича материаллар ва б.
10.2.73. Йиғиш-пайвандлаш ишлари сифатини назорат қилиш узлуксиз тизимини яратиш учун кўприк қуриш ташкилоти монтаж пйвандлаш чоклари маркировка схемасини ишлаб чиқиши лозим бўлиб, бу схемада монтаж қилишда бажарилган ҳар бир пайвандлаш чокига ном берилади ва тартиб рақами қўйилади, шунингдек катталаштириш мақсадида йиғиглан чоклар ва плиталарга ҳам ном берилади. Тартиб рақами қўйилади. Маркировка схемасида қабул қилинган чоклар ва элементлар маркалари барча бажариш ҳужжатларидаги ёзувлар учун бир хилдир. Маркировка схемаси ҳар бир оралиқ қурилма учун ишлаб чиқилади ва бажариш ҳужжатларига илова қилинади.
10.2.74. Сифатни кириш нахорати қуйидагилардан ташкил топади:

-лойиҳа технологик ҳужжатларнинг тўлалиги ва уларнинг нормалар талабларига мос келиши;
-монтажга мўлжалланган асосий металл-конструкциялар сифатини назорат қилиш;

-ишлаб чиқаришга киритилаётган пайвандлаш материаллари сифатини, уларни аттестация қилинганлиги ҳақидаги гувоҳномалар мавжудлиги ва амал қилиш муддатини ва пайвандлаш материаллари ҳар бир партиясини ўрнатилган тартибда текшириш йўли билан назорат қилиш;

-пайвандлаш асбоб-анжомлари ҳолати, асбоб-анжомлар аттестациядан ўтганлиги ҳақидаги гувоҳномалар мавжудлиги ва амал қилиш муддатини текшириш;

-ишлаб чиқаришга киритилаётган пайвандлаш технологиялари ва пайвандлаш тартиблари сифатини назорат қилиш;

-электрпайвандчилар, муҳандис-техник ҳодимлар ва нуқсон аниқловчиларда тегишли аттестация марказлари томонидан берилган ҳужжатлар (аттестация гувоҳноамалари) нинг амал қилиш муддатларини текшириш.

10.2.75. Конкрет объектда пайвандлаш ишлари бажарилишидан олдин, шунингдек пайвандлаш материалларининг ҳар бир янги партиясини монтажга беришдан олдин, уларнинг сифати, назорат технологик намуналарни улар механик хусусиятларини аниқлаб пайвандлаш ва синаш йўли билан текширилади. Назорат технологик намуналарини пайвандлаш конкрет қурилаётган объект объект қурилиш майдончасида реал монтаж шароитларида бажарилади. Бундай назорат пайвандлаш намуналарини синаш натижалари бўйича қурилиш ташкилотига синашлар қайдномалари ва контрек оралиқ қурилма металл-конструкцияларини қурилиш қурилиш майдончасида монтаж қилишда аттестацияланган пайвандлаш материалларининг маълум комбинациядаги контрет партияларини ишлатиш имконияти бўйича хулосалар берилиши лозим. Синашларни бажариш ва кўрсатилган ҳужжатларни тақдим этиш махсуслаштирилган ташкилотлар томонидан амалга оширилиши керак. Кўрсатилган назорат технологик пайвандлаш намуналарни тайёрлаш ва синаш муассасавий норматив ҳужжатлар кўрсатмаларига мувофиқ амалга оширилиши лозим.
10.2.76. Пайвандлаш чокларини қабул қилишда визуаль-ўлчов назорати ГОСТ 14782 ва конкрет объектни монтаж пайвандлаш технологик регламенти бўйича ультратовуш назорати (УТН) ўтказилиб, ультратовуш назорати маълумотларни аниқлаш лозим ҳолларда эса ГОСТ 7512 бўйича радиографик назорат (кириб борувчи нур ёрдамида ёритиб), шунингдек уланишлар четларидаги макрошлифларни металлграфик ўрганишлар ва ГОСТ 6996 бўйича назорат пайвандлаш уланишларни механик механик синашлар бажарилади.
10.2.77. Монтаж пайванд уланишлар чоклари қуйидаги шароиталарни қаноатлантиришлари керак:
а) асосий металлга қуйилишсиз ва рухсат этилмаган кесилишсиз, силлиқ ўтувчи текис ёки бир текис чешуяли юзага эга бўлишлари (22 жадвалга қаранг);

б) кўп марта ўтилувчи чокларда қопловчи валиклар бир-бирини 1/3 кенгликда қоплашлари керак, валиклар орасидаги чуқурлик 0,5 мм дан ошмаслиги;

в) барча кратерлар пайвандлаб уланган бўлишлари;

г) рухсат этилмаган юза нуқсонлар бўлмаслиги;

д) чок ва чоколди зонасига механик ишлов бериш КМ чизмалари ва бузмасдан назорат қилиш ҳужжатлари талабларига жавоб бериши керак. Эриш зоналаридаги уланиш радиуслари бурчак чокларига механик ишлов беришда 3 мм дан кам, уланиш чокларида эса 10 мм дан кам бўлмасликлари лозим.

	Таврли, бурчакли ва нахл есткали уланишларда бурчак чоки катетининг наминал ўлчамини
	Қуйидаги пайвандлаш усулларида катетнинг чегаравий четланишлари, мм

	
	ГОСТ 8713, ГОСТ 11533 бўйича автоматик ва флюс остида 
механиза-циялаштирилган
	ГОСТ 14771, ГОСТ 23518 бўйича ҳимоя газлари қоришмасида механиза-циялаштирилган
	ГОСТ 5264, ГОСТ 11534 бўйича қўл усулида

	5 ва ундан кичик
	+1
	+1; -0,5
	

	5-8
	+2
	+2; -1
	

	8-12
	+2,5
	+2,5; -1,5
	

	Бурчак чокининг рухсат этилган эгилиши
	Катетнинг 30 % гача, аммо 3 мм дан катта эмас




10.2.78. Бу тарафларнинг биронтаси бщлса ҳам бажарилмаган ҳолда пайвандлаш чокларини ультратовуш назорати ўтказишдан олдин таъмирлаш ва қайта визуаль-ўлчов назоратидан ўтказиш талаб қилинади.
10.2.79. Пайвандлаш чоклари четларидаги чиқиб турган планкалар кесилгандан сўнг, чок четларидаги макрошлифларни металлографик ўрганишда, чала пайвандлаш, ғоваклар ва шлакли қўшилишлар, ёриқлар кўринишида пайдо бўлувчи нуқсонлар текшириладилар. Пайвандлаш технологик намуналарида, бундан ташқари, пайвандлаб улар кўриниш коэффициенти термик таъсир зонаси (ТТЗ) кенглиги ва кўриниши аниқланадилар, пайвандлаш чоки турли зоналарининг қаттиқлиги ўлчанади. Макрошлифларни металлграфик ўрганишларда қониқарсиз натижалар олинган ҳолда, сайқал берилган ва ишқаланган шлифларда пайванд чоки ва чоколди зонасининг кучли (50-2000 марта) катталаштирилган ҳолдаги микроструктураси заррачалар ўлчамларини аниқлаб ўрганилади.
10.2.80. Пайвандли уланмалар чоклари, агар фойдаланилган назорат усулларидан биронтасидан ҳам қониқарсиз натижа олинган бўлса, ишга яроқсиз деб ҳисобланадилар.

10.2.81. Юқори мустаҳкамликда болтларни тортиқ зўриқишларининг лойиҳавийга мослиги буровчи моментларни танлаб текшириш йўли билан назорат қилинади. Бунинг учун текширилаётган болт махсус тарировка қилинган назорат диномаметрик калит билан тортилиб, у бўйича ҳисоблашни гайкани бурашни бошлашдан сўнг, яъни гайка ҳаракатида бажарилади. Тортилишни назорат қилишда зўриқишни болтнинг фақат бир томонидан, бўр билан белгилаб ва гайкани бураб бориб қўйилади.

10.2.82. назорат ўтказилиши лозим бўлган болтлар сони 23 жадвалда келтирилган.
	Уланишдаги болтлар сони, дона
	Назорат қилиниши лозим бўлган болтлар сони, дона

	1-5
	?

	6-20
	?

	21 ва ундан кўп
	?


10.2.83. Назорат натижаларининг битта бўлса ҳам болтга мос келмаган ҳолда, мазкур фрикцион уланишнинг барча болтлари назорат қилинади.

10.2.84. Пайвандлаш монтаж чокли кўприк конструкцияларини йиғиш ва пайвандлашдан олдин ва кейин муҳим конструкцияларни оралиқ қабул қилиш актлари тузилган ҳолда босқичли комиссион қабул қилиш лозим.
10.2.85. Қабул қилиш даврийлигини конструкцияни монтаж қилиш усули ва бажарилаётган монтаж-пайвандлаш ишлари ҳажмидан келиб чиқиб ишларни бажариш лойиҳаси (ИБЛ) да кўрсатиш лозим.

102.86. Узликсиз пўлат оралиқ қурилмаларни конвейер-орқадан узатиш усулида йиғишда ва бўйлама силжитишда, қабул қилишни ҳар бир навбатдаги монтаж қилинган ва пайвандланган оралиқ қурилма бўлагини силжитишдан олдин амалга оширилади.

10.2.87. Кўприклар пўлат оралиқ қурилмалари монтаж қилинган конструкциялари чизиқли ўлчовлари ва кўринишларидаги рухсат этилган четланишлар 24 жадвалда келтирилган.

24-жадвал

	Четланишлар номлари
	Чегаравий четланишлар миқдори, мм

	1. Ҳар бир оралиқ қурилма бош тўсини ёки фермасининг лойиҳавийдан кечланиши, унинг узунлиги

L = 50 метргача бўлганда

L > 50 метрдан бўлганда
	±10
0,0002L

	2. Бош фермалар ва боғланишлар қўшни тугунлари орасидаги масофанинг четланиши. Масофа

l = 50 метргача бўлганда

l > 50 метрдан бўлганда
	0,0003l
±3

	3. Тўла ёки бир қисми монтаж қилинган оралиқ қурилма қурилиш кўтарилиши ординаталарининг лойиҳавийдан четланиши, ордината баландлиги

h = 100 мм гача бўлганда
h > 100 мм дан бўлганда
	±10
±0,1 h

	4. Бош тўсин ёки ферма ўқининг режада лойиҳавийдан четланиши, оралиқ узунлиги L бўлганда
	0,0002 L

	5. Иккита қўшни тугунни бирлаштирувчи тўғри чизиқдан тугунлардан бирининг режада четлашуви, панел  узунлиги L бўлганда
	0,001 L

	6. Туташ деворли ва коробкасимон оралиқ қурилмалар тик деворлари орасидаги масофанинг ўзгариши
	±4

	7. Орботрон ва қовурғали плиталар кўндаланг тўсинлари маҳкамланадиган ёнма-ён тик жойлашган бикрлик деворлари орасидаги тўсинлар ва коробкаларнинг узунлиги бўйича масофаларнинг оғишлари
	±2

	8. Орботрон плиталар бўйлама қовурғалари орасидаги масофалар ўзгариши:

-кўндаланг тўсинлар билан уланишлар ва кесишувлар зонасида

-бошқа бўлакларда
	±2

±4

	9. Тўла пайвандланган ёки комбинацияланган зонада туташ деворли тўсинлар ва коробкалар баландлиги бўйича четланишлар
	±2

	10. l узунликдаги элементлар ўқларининг рухсат этилган эгилиш ёйлари:

-бош фермалар, тўсинлар, коробкалар, қатнов қисми тўсинлари алоҳида элементларининг

-боғланишлар элементларининг
	0,001 l, аммо 10 мм дан катта эмас

0,0015 l, аммо 15 мм дан катта эмас 

	11. Пайвандланган тўсинлар, коробкалар, орботрон плиталарнинг бўртиб чиқиши, қийшайиши, қийшайб бўртиб чиқиши (коробкалар ва орботрон плиталар) учун b – белбоғ ёки настилнинг озод осилиши миқдори, иккитаврли тўсинлар учун – белбоғ кенглиги

11.1. Чокларда, тўсинларни бошқа элементлар билан уланиш жойларида, таянч қисмлар ва ўрнатилган деталли темирбетон плиталар ўрнатиш зоналарида

11.2. Бошқа бўлакларда
	[image: image1.png]b/200, Ho He Gojtee | MM




b/200, аммо 1 мм дан катта эмас

≤ 3 мм да b/100

	12. Тўсинлар ва коробкалар деворларининг бўртиб чиқиши девор озод баландлиги h бўлганда

12.1. Кўндаланг бикрлик деворли тўсин ва коробкалар учун

12.2. Кўндаланг бикрлик деворлари бўлмаган тўсинлар учун
	[image: image2.png]



0,006 h
0,003h

	13. Эгилиш ёйи 400 мм ли базада уланаётган листлар қалинлиги S бўлган пайванд тугун уланишлардаги қолдиқ бурчак деформациялари, мм

S = 20 мм гача бўлганда

S > 20 мм дан бўлганда
	[image: image3.emf]
0,1 S

2

	14. Оралиқ қурилма тугунлари отметкаларининг (кўндаланг йўналишда) рухсат этилган фарқи:

а) таянч қисми ўрнатилгандан сўнг

- таянчларда

- оралиқда

(В – фермалар,тўсинлар ва коробкалар орасидаги масофа)

б) ҳавозаларда, стапелларда. Тўқмаларда йиғилганда

(В – битта коробканинг деворлари ёки ёнма-ён коробкалар ўқлари орасидаги масофа)
	0,001В 
0,002В
0,001В


10.3. Осма, яримосма ва мувозанатли осма йиғишлар

10.3.1. Осма, яримосма ва мувозанатли осма йиғишлар лойиҳасида,йиғиладиган конструкциялар ва бирикиш элементларини монтажнинг барча босқичларидаги мустаҳкамлигини, турғунлигини ва ўзгармаслигини таъминлаш усуллари ишлаб чиқилган ва ҳисоблаш билан тасдиқланган бўлиши керак.
10.3.2. Оралиқ қурилмаларнинг анкер мустаҳкамлагичлари, консолнинг максимал узунлигида “оралиқ қурилма-кран” тизимини турғунлик ҳолатини таъминлаш шартига ҳисобланган ва монтажни бошлашдан олдин ҳисобий юкдан 20 % ортиқ бўлган юк билан синаб қурилган бўлиши керак. Анкерларни синаш натижалари далолатнома билан қайд қилиниши керак.
10.3.3. Таянч реакцияси миқдорини назорат қилиш зарур бўлса, таянч устида гидродомкрат ёки босимнинг гидравлик датчиги (БГД) ўрнатилиши керак.

10.3.4. Монтаж қилинаётган оралиқ қурилмани бўйлама йўналиши бўйича сирпанишга қарши устиворлигини таъминлаш учун. Қоидага кўра, барча анкер болтларини ўрнатиш билан ҳаракатланмайдиган таянчиқлар орқали ёки анкер болтларни ўрнатиш ва котокларни яхшилаб поналаш билан доимий таянчга мустаҳкамланиши керак.
Сейсмик туманларда оралиқ қурилмаларни монтаж қилишда, агар улар монтаж жараёнига ҳалақит қилмаса лойиҳа бўйича антисейсмик жиҳоз ўрнатилиши керак.

10.3.5. Мувозанатли-осма монтаж қилишда оралиқ қурилма битта консолининг бошқасига нисбатан биттадан ортиқ панелга ўзиб кетишига рухсат этилмайди. Оралиқ қурилма консолларини туташтириш учун, туташтириладиган элеентлар четларини мос тушиши ва қайд қилиниши учун, консолларни вертикал, горизонтал ва бурчакли силжитиш имконини таъминловчи жиҳоз кўзда тутилган бўлиши керак. Туташтиришни қоидага кўра ташқи ҳавонинг ўзгарма ҳароратида минимал муддатларда амалга оширилиши керак.

10.3.6. Осма усулда йиғилаётган оралиқ қурилманинг тархдаги ва профилдаги лойиҳавий ҳолати, биринчи панелнинг ёки таянч усти бўлагининг геометрик ҳолатини яхшилаб солиштириш орқали таъминланиши керак. Қурилиш баландлиги бундан, геометрияси белгиловчи бирикмаларда тешикларни йўнилган тиқинлар билан ва тугунларни болтлар билан тўлдириб, аниқ тўғрилаш орқали таъминланиши керак. 
10.3.7. Оралиқ қурилма ҳолатини тартибга солишни, уни навбатдаги доимий таянчга туширилгандан сўнг амалга оширилиши керак. 
10.3.8. Йиғиш жараёнида болтли ва фрикцион бирикмаларга муайян тус беришни лойиҳадагиган орқада қолиши минимал бўлиши, ҳар ҳолда йиғилаётганини ҳисобга олганда учта панелда кўп бўлмаслиги керак.
10.3.9. Болт-пайвандли аралаш монтаж туташмали оралиқ қурилмаларни осма йиғишда ҳамма пайвандли ва болтли бирикмаларни йиғиш жараёнида ортда қолмасдан тўла бажарилиши керак.
10.3.10. Панжара фермаларни ёиғишда геометрик ўзгармас секцияларни навбати билан панелма-панел туташувини таъминланиши керак: шпренгелли феомаларда панелларни йиғишда секцияларни геометрик ўзгармаслигини.

10.3.11. Учбурчакларни туташувида ва тушмаларда тешикларни аниқ тўғрилашда элементларни вертикал тортишни йиғувчи кран билан қўйилаётган зўриқиш қийматини таъминлаганда амалга оширишга рухсат этилади.

10.3.12. Бош ферманинг секцияларини ва ҳаракт қисми эелементларини йиғиш билан бир вақтда, оралиқ қурилма йиғилган қисмининг турғундигини таъминлай оладиган сонда бўйлама ва кўндаланг боғловчиларни ҳам ўрнатилиши керак. Юқоридаги бўйлама ва кўндаланг боғловчиларни йиғишда, йиғилаётган билан бирга иккитадан кўп панелга ортда қолишига рухсат этилмайди.
10.3.13. Йиғилаётган конструкцияларда тешикларни тўғрилашда тешикларни бузувчи ва букувчи асбоблар ва усулларни қўллаш таъқиқланади.мос тушишини бармоқлар билан текшириш таъқиқланади.

10.3.14. Монтаж кранини оралиқ қурилмада силжитиш усуллари ва махкамлаш жойлари ИЧЛ-да кўрсатилган бўлиши керак.

10.3.15. Монтаж кранини навбатдаги панелга силжитишга фақт ўзгармас тизимни ҳосил қилинганидан ва лойиҳадаги болтлар сони ўрнатилгандан сўнг рухсат этилади.

10.4. Пўлат конструкцияларни занглашдан ҳимоялаш

10.4.1. Пўлат конструкцияларни занглашдан иккиламчи сақлашнинг асосий усули – бу улар юзасига лак-бўёқ ашъёлар асосидаги ҳимоя қатламлари туркумини ётқизишдан иборат.

10.4.2. Грунтовка, оралиқ ва юқори (ёнувчи) қатламлардан ташкил топувчи ҳимоя қатлами туркуми қуйидаги талабларга жавоб буриши керак:
-эксплуатация қилинаётган конструкциялар металлини ГОСТ 3.104 бўйича эксплуатация қилинаётган кўприкли иншоот ГОСТ 15150 бўйича жойлашиш категорияларида жойлашишининг макро-климатик районига мос келувчи агрессив ташқи муҳит ва иқлим омилларининг жамланган таъсирида занглашдан ишончли ҳимоя қилиш;

-грунтовка қатламининг металл юзасига юқори адгезияси ва қоплама туркуми барча қатламларининг юқори қатламларда адгезиясига эга бўлиши;

-устки қоплама қатлами юқори мустаҳкамлик, емирилишга чидамлилик, кимъёвий чидамлилик, агрессив атмосфера ва суюқ агрессив му\ит, УФ-нурланиш (Қуёш радиацияси таъсир қилувчи шароитда) таъсирларига чидамлилкнинг юқори кўрсатгичларига эга бўлиши лозим;
1Конструкцияларни занглашга хавфли-тирқиш, ёриқ, ўйиқ хоналарисиз, бундай зоналарни ҳимоя қатламлари ётқизишдан олдин гермитизация қилиб лойиҳалаш талабларини акс эттирувчи, металл конструкцияларни занглашдан бирламчи ҳимоя қилиш мазкур ҳужжатда қаралмаган.

-қоплама қатламларини турли, иложи борича механизациялаштирилган (ҳавосиз ёки пневматик чанглатиб) усулларда ётқизиш имкониятига эга бўлиш.

10.4.3. Қоплама туркуми, одатда, юқори прогноз қилинувчи хизмат кўрсатиш муддатига (15 йилдан кам бўлмаган) эга бўлиши керак, чунки, ҳимоя қопламини  тиклашга сарфланган ҳаражатлар, кўп ҳолларда унинг биринчи ётқизилгандаги ҳаражатлардан кўпроқ бўлиб, қайта тикланган қоплама сифати эса бирламчисидан пастроқ бўлади. Конкрет иқлим шароитига эга район учун  ҳимоя  қатламининг хизмат  кўрсатиш  муддатини  баҳолаш ГОСТ 9.401 бўйича тезлаштирилган иқлим синовлари асосида амалага оширилади. Синаш усулини танлаш кўприкли иншоот конструкцияларини эксплуатация қилиш шароитларидан келиб чиқиб аниқланади.
10.4.4. Қопламани ҳосил қилиш бўйича ишларни бажариш жараёни, металл конструкциялар юзаларини тайёрлаш, грунтовка қатлами ётқизиш, қоплаш қатламлари ётқизиш, ҳар бир қоплам қатламини қуритиш ва бажарилган ҳимоя қатлами сифатини назорат қилиш бўйича операцияларини кетма-кет бажаришни ўз ичига олади.

10.4.5. Лак-бўёқ ашъёлари ётқизиш ва ишончли занглашга қариш ҳимоя қатламлари олиш бўйича ишларнинг асосий қисмини тайёрловчи заводларда амалга ошириш тавсия этилади. Биринчи қатламни албатта, ва оралиқ қатламни Бюртмачининг талабига мувофиқ, иситиладиган цехли завод шароитларида ва юзани тайёрлаш. Лак-бўёқ ашъёлари тарикбларини тайёрлаш ва металл юзасига пуркаш ишлари назоратиниоперациялар бўйича амалга ошириб ётқизиш зарур.
10.4.6. Металл конструкцияларни занглашдан ҳимоя қилиш учун лак-бўёқ қопламаларни амалдаги норматив ҳужжатлар бўйича қабул қилиш лозим.

10.4.7. Юзани ёғсизлантириш ва тозалашни ГОСТ 9.402 талабларига мувофиқ амалга ошириш лозим.
10.4.8. Ёғсизлантиришни шёткалар ёки эритгич (спирт, ацетон, сольвент ва б.) билан шимдирилган бетон ёрдамида бажарилади.

10.4.9. Металл конструкциялар юзасини занглаш ва кўчишдан тозалаш дроб отиш ёки дроб пуркаш усулларда бажарилади. Металл коснтрукцияларнинг етиб бориш қийин бўлган жойларини механизациялаштирилган ёки қўл абразив асбобларидан фойдаланиб тозалаш рухсат этилади.

10.4.10. Тозалангандан сўнг юзани сочли шетка ёрдамида ёки қуруқ тоза сиқилган ҳаво билан пуркалиб, бунда намлик ёки ёғ бўлмаслигини доимий текшириб туриш керак.

10.4.11. Темир йўл кўприкларида балласт призмасига туташувчи қора прокатдан тайёрланган металл балласт тоғораси юзаларини занглашдан ҳимоялаш мазкур қоидаларнинг монтаж шароитидаги ишлар қисмидаги талабларни инобатга олиб бажариш лозим бўлиб, шунинг билан бирга ҳимояни ётқизишдан олдин юзаларни тозалаш даражаси Sa 2/2 дан, юза ғудир-будурлиги эса Rz 40 мм дан кам бўлмаслиги керак. Балласт тоғарасини ҳимоялаш учун қўлланиладиган ашъёларга қўйиладиган талабларни конструкция лойиҳасида кўрсатиш лозим бўлиб, ашъё ҳусусиятлари кўрсатгичларига ўзгарувчан иссиқ-совуқ юкдан сўнгги мустаҳкамлик ва ҳимоянинг узоқ чидамлилиги-хизмат қилиш муддати, одатда 25 йилдан кам эмас, ҳам киритилиши лозим. Қоплама ҳусусиятлари кўрсатгичлари ва уларни назорат қилиш усуллари 25 жадвалда келтирилан.
25-жадвал

	Кўрсатгич 
	Кўрсатгичларнинг норматив қийматлари
	Назорат усуллари

	1. Ҳимоя тизимининг узоққа чидамлилиги
	15 йилдан кам эмас
	ГОСТ 9.401

	2. Ашъёларга қўйиладиган талаблар
	Сертификатлар, стандартлар, техник ҳужжатларга мос келиши
	Мос келишига текшириш

	3. Қопламанинг ташқи кўриниши
	Ёриқлар, шишиб чиқишлар ва б. нуқсонлар бўлмаслиги
	ГОСТ 9.407 бўйича визуал

	4. Қоплама қалинлиги
	Конкрет коплама тизими учун технологик регламентга мослиги
	Электромагнит типидаги қалинлик ўлчовчилар

	5. Металл юзасиша қопламанинг адгезияси
	2 баллдан юқори эмас
2 МПа дан паст эмас
	ГОСТ 15140, турли кесувлар усулида

	6. Юзани тайёрлаш:
-ёғлаштириш даражаси

-тузланишдан тозалаш даражаси

-гаргез-будурлик
	Бирламчи 

Иккиламчи 

Sa2, Sa 2/2
40-80
	ГОСТ 9.402

ГОСТ 9.402

ГОСТ 9.402


10.4.12. Металлконструкция юзаси тайёрлангандан сўнг, уни одатда тезлик билан бўялади. Юзани тайёрлаш операцияси билан уни бўяш орасидаги танаффус узунлиги 24 соатдан ошмаслиги керак. Бундан узоқроқ интервалда юза кўздан кечирилиб, унинг ҳолати норматив талабларга жавоб бермаса, қайтадан тозалаш амалга оширилади.
10.4.13. Бўяшга тайёрланган юзалар завод техник назорат бўлими ёки кўприк инспекцияси томонидан қабул қилиниши лозим.

10.4.14. Ишларни қабул қилишда бажарилиши лозим бўлган техник талаблар, шунингдек назорат ҳажми ва усуллари 26 жадвалда келтирилган.

26-жадвал

	№
	Техник талаблар
	Назорат
	Назорат қилиш усули ёки йўли

	1
	Оралиқ қурилмаларни таянчларга ўрнатилгандан кейинги қурииш кўратилишлари ординаталарини қийматининг (оралиқ қурилманинг хусусий оғирлигидан эластик салқинлигини ғисобга олиган ҳолда) рухсат этилган четга чиқиши, баландликдаги ординаталар учун, мм:
100 ва ундан кам бўлганда – 10 мм катта бўлмаган

100 дан юкори бўлганда – 10%
	Панжара ферма-ларнинг тугунла-ри ва қатнов қис-ми сатҳи бўйича; яхлит деворли оралиқ қурилма-ларнинг оралиқ-нинг ўртасида ва чорагида
	Ўлчовли (нивелирлаш)

	2
	Оралиқ қурилмалар тўсинлари белгиларининг уларни таянчиқларга ўрнатилгандан кейинги рухсат этилган фарқи (кўндаланг йўналишда) фермалар ўқлари орасидаги масофа – В, қуйидагилардан катта бўлмаганда:
фермалар ва тўсинларнинг таянч тугунларини – 0,001 В;

ёндош фермаларнинг бир хил намланган тугунлари ёки тўсинларнинг кўндаланг кесимларини – 0,002 В;

ҳаракат мезондаги кўприк брусдан бўлган темирйўл қурилмалари ёндош фермаларининг бир хил номланган тугунари 8 мм.
	Бу ҳам

-

-


	Бу ҳам

-

-



	3
	Бош тўсин ёки фермалар ўқларининг тархда лойиҳаланадиган рухсат эитлган четга чиқишлари – 0,0002 L-дан катта бўлмаган (бу ерда L-оралиқ)
	Ҳар бир оралиқ қурилмани
	Ўлчовли (тархда съём-ка қилиш)

	4
	Тархда тугурлардан биттасини у билан иккита бирикмани бириктирувчи тўғри чизиқдан рухсат этилган чиқиши панел узунлигидан 0,001 дан катта бўлмаган
	Танлаб 3 позицияда кўрсатилган четга чиқишда
	Ўлчовли (тортилган симдан чизғич билан ўлчаш)

	5
	L-узунликдаги элементлари ўқлари дўнглигининг рухсат этилган мили:
бош фермаларнинг, тўсинлар ва қатнов қисми тўсинларининг алоҳида элементларини – 0,001 L, аммо 10 мм дан катта бўлмаган;

боғловчилар элементларини – 0,0015 L, аммо 15 мм дан катта бўлмаган;
	Ташқи кўприкдан ўтказилганда эгрилиги аниқланган эементларда
	Танлаб 

	6
	H-баландликдаги яхлит тўсинлар деворларининг рухсат эитлан бўртиб чиқиши – 0,003 Н дан катта бўлмаган
	Бу ҳам
	Бу ҳам

	7
	Бу ҳам бикирлик қовурғалари бўлганда – 0,006 Н дан катта бўлмаган 
	Бу ҳам
	Бу ҳам


10.4.15. Завод шароитларида лак-бўёқ қопламаларини, уларга юзаларни тайёрлаган ҳолда, ҳарорат 5 дан 400С гача ва ҳавонинг нисбий намлиги 75% ортиқ бўлмаган хоналарда ётқизиш лозим.
10.4.16. Намликда қотувчи битта упаковкадаги яримурстан ашъёларни суртишни ҳавонинг нисбий намлиши 40 дан 98 % гача бўлганда бажариш рухсат этилади.

10.4.17. Лак-бўёқ қопламаларни ётқизиш ишларини монтаж широитларида қор-мғир, туман, шудринг бўлмаганда бажариш лозим; бунда металл юзаси тоза ва қуруқ бўлиши, қоплама ётқизишга тайёрланган пўлат юза ҳарорати шунринг нуқтасида +30 С га баланд бўлиши керак.
10.4.18. Металл конструкциялар учун занглашга қарши ҳимоя қатлами ҳосил қилиш жараёнини, материал хусусиятлари ва эксплуатация шароитларини инобатга олиб ишлаб чиқилган технологик регламентларга мувофиқ амалга ошириш лозим.

10.4.19. Занглашга қарши ҳимоя қатламлари олиш ишларининг сифатига қўйиладиган талаблар 32-жадвалда келтирилган.
10.4.20. ПКМ дан тайёрланган кўприк конструкциялари монтажга ҳимоя қатлами ётқизилган ҳолда тушадилар.

10.4.21. Элементларни қурилиш жойида монтаж қилишда ёки монтажни жадваллаш воситасида бажаришда, уланиш тугунларини лак-бўёқ қоплама (ЛБҚ) сини жойида тузатилади. ЛБҚ ни ётқизиш лойиҳа ҳужжатларининг ажралмас қисми бўлган уни ишлатиш технологик Йўриқномасига мувофиқ амалга оширилади.

10.4.22. Ёғсизлантириш эритувчи (бензин, ацетон) шимдирилган шетка ёки ветош ёрдамида бажарилади. Тозалашни N 25, 32 қумқоғоз ёрдамида бажариш ёки шишапластик элементлар юзаларини қум-пуркаб ишлов бериш рухсат этилади. Тозалашдан сўнг юзани сочли шекталар ёрдамида ёки қуруқ сиқилган ҳаво билан пуркаб чангдан тозаланиб, ацетон шимдирилган ветош билан артилади.
10.4.23. Юзани тайёрлаш операцияси ва бўяш орасидаги танаффус 1 соатдан ошмаслиги лозим. Юзани тайёрлаш ва бўяш орасидаги интервал бундан каттароқ бўлганда, юза қайтадан ёғсизлантирилади.

10.4.24. Юзани бўяш лойиҳа ҳужжатларида кўзда тутилган эмаллар билан амалга оширилади.

11. ЁҒОЧ КЎПРИКЛАРИ ҚУРИШ
11.1. Мазкур бўлимнинг меъёр ва қоидалари темир йўл, автомобиль йўллари ва шаҳарда қуриладиган доимий ёғоч кўприкларга тегишли.
11.2. Доимий кўприкларнинг ёғоч конструкциялари қоидага кўра ихтисослашган заводлар ёки цехларда тайёрланиши керак. Темир йўл кўприкларида фақат заводда тайёрланган конструкцияларни қўлланилиши керак.

11.3.Қурилиш майдонига келтирилаётган конструкциялар заводдан максимал тайёр ҳолда бўлиши керак. Қурилиши майдони шароитида тузатишга рухсат этилмайдиган нуқсон ва бузилишларга эга бўлган конструкциялар тайёрловчи-заводларга қайтарилиши керак.

11.4. Автомобиль йўлларидаги елимланган элементлардан ташқари конструкциялар, ушбу меъёр ва қоидаларга амал қилган ҳолда қурилиш майдонларида тайёрлашга рухсат этилади.

11.5. Ёғоч конструкцияларни тайёрлаш учун, шчи ҳужжатларда кўрсатилган жипсдаги ёғочдан қўлланилиши керак. Алмаштириш лойиҳани ишлаб чиққан ташкилот билан келишилган бўлса қарағайни ўрнига бошқа нинабаргли дарахтлардан (арча, пихта, кедр, тилоғоч ва ҳ.к.)қўллашга рухсат этилади.
11.6. Қурилиш назорати билан қабул қилиб олишни ШНК 3.01.01-03 бўйича, ёғоч материалларни навлаш ва ўлчашни ГОСТ 2292, ГОСТ 6564, ГОСТ 3808.1, ГОСТ 6782.2, ГОСТ 90140 ва ГОСТ 6782.1, табиий қуришни – ГОСТ 3808.1 ва ГОСТ 6782.2, сақлашни ГОСТ 9014.0 талабларига биноан амалга ошириш лозим.

11.7.Тилинган материаллардан қилинган элементлар, жумладан бўяшга мўлжалланган юзаларнинг рухсат этилган дағаллик параметрлари ГОСТ 7016 талабларига мос келиши керак.
11.8. Ёғочнинг мустаҳкамлик хусусиятларини аниқлаш учун намуналарни танлаш ва синаб кўришни қуйидагича бўлганда амалга оширилади:
-ишчи ҳужжатларда кўрсатмалар бўлганда;

-панжара фермалар ва елимланган тўсинларни тайёрлашда;

-зичлиги паст ёғочни қўллашда;

-ёғочни бошқа ишчи ҳужжатларда кўрсатилмаган жинсдагисига алмаштирилганда;

-навларни ҳосил қилувчи белгилари бўйича брусларнинг ва думалоқ ёғоч материалларнинг сифатига тўғри баҳо бериш имкони бўлмаганда;

-йиллик қатламларининг 5 мм дан катталигида ва уларда кечки ёғочнинг миқдори 20% камлигида.

11.9.Ёғочнинг чегаравий мустаҳкамлигини аниқлаш бўйича намуналарни лаборатория синовларини танлаб, ҳар бир ёғоч материал партиясидан олтитадан кам бўлмаган намуналарда ГОСТ 18321 ва ГОСТ 20736 бўйича, дималоқ ёғоч ва қирқилган материаллардан тайёрланган намуналарни синашни ГОСТ 21544.4, ГОСТ 21554.2, ГОСТ 21554.5, ГОСТ21554.6 лар бўйича, тоза ёғочдан (кичик намуналар) қилинганини–ГОСТ 4.208 бўйича малга ошириш керак.
11.10. Тилинган ёғоч материалдан қилинган елимланган бирикмалар намуналарининг мустаҳкамлигини ГОСТ 15613.3 бўйича аниқланиши керак.

11.11. Намлиги 40 % дан юқори бўлган дималоқ ёғочларни тилишда, тилинган материалларнинг номинал кўндаланг кесимининг қуришига узунроқ қўйилишини, игнабаргли жинслилар учун ГОСТ 6782.1 бўйича тилоғоч жинслилар учун ГОСТ 6782.2 бўйича, элементларни тайёрлашдаги йўл қўйишлар билан боғланган ҳолда аниқланиши керак.
11.12. Ёғоч конструкцияларни тайёрлаш ва йиғиш аниқлигини характерловчиўл қўйишларни ГОСТ 21779 бўйича аниқланиши керак. Қолган четга чиқишлар 27-жадвалда, ҳамда ҚМҚ 3.02.01 да келтирилган рухсат этилган четга чиқишларнинг ошиб кетмаслиги керак.

11.13. Ёғоч конструкциялар ва уларнинг элементлари, сақлаш даврида атмосфера ёғинларидан ва қуёш радиациясидан ҳимояланган бўлиши керак. Тахланган элементлар ёғочга зарар етказмайдиган шабадалатилиши учун етарли бўлган оралиқ билан қистиргичларга ва элементлар ва тупроқ асос орасида 20 см дан кам бўлмаган таглик таянчларга таяниши керак.
11.14. Оралиқ қурилмаларнинг елимланган бош тўсинларини, улар конструкциялари-нинг ҳолатига мос келадиган ҳолатда сақланиши керак.

11.15. Ёғоч конструкцияларни юклашда, туширишда ва ташишда бутунлигини таъминлаш учун, инвентар жиҳозлар (юмшоқ стропалар, хомутлар, контейнерлар ва х.к.), элементларни таяниш ва металл деталлар билан туташиш жойларида юмшоқ қистирғичлар ва таглик таянчлар (резиналашган газламадан, юмшоқ резина ва бошқалар) ўрнатиш билан қўлланиш керак.

11.16. Маъсулятли элементларни ва бирикма деталларни (таянч бруслар, сарровлар, ёстиқчалар, шпонкалар, ёғоч михлар ва б.) тайёрлаш учун, зич, тўғри чизиқли, иллатлари бўлмаган қаттиқ тилоғоч жинсли (эман, қора қайин, граб) ёғочлардан фойдаланилиши керак.
11.17. Олдин фойдаланишда бўлган эски ёғоч материалларни қўллашга, агар улар сифати ва ёғочининг мустаҳкамлиги бўйича мазкур меъёр талабларини қониқтирса рухсат этилади. Олдин фойдаланишда бўлган ёғоч материаллардан конструкцияларнинг алоҳида юк кўтарувчи элементларини таъмирлаш ва кучайтиришни бажаришга рухсат этилади.

11.18. Елимланган элементларни тайёрлаш учун, нави пасайган тилинган материаллар, ёғочнинг сифати, ишчи ҳужжатлар талабларини қониқтирмайдиган барча қисмлари олиб ташланган шароитда қўлланилиши мумкин.

11.19. Турли жинсли ёғочларни конструкцияларнинг битта юк кўтарувчи элементида кўллашга рухсат этилмайди.

11.20. Қуриб қолган (илдизида қуриган) ҳамма жинсдаги ёғочни, уни мўрт синишига ва чиришига мойил бўлганлидан ёғоч кўприкларда қўллаш ман этилади.

11.21. Ёғоч намлиги 25 % дан ошмаслиги керак (яримқуруқ ёғоч). Арфаланган ёғоч тахталар намлиги 20 % ошмаслиги керак. Тахтали фермалар, шунингдек уланишларнинг майда деталлари учун (подушкалар, полодкалар ва б.) намлиги 15 % дан ошмайдиган (ҳаво-қуруқ ёғоч) ёғочдан фойдаланиш лозим.
11.22. Оралиқ қурилмаларнинг елимланган ва елимфанерали конструкциялари элементлари учун игнали, ГОСТ 8486 га мувофиқ игнали пахтадан ташқари дарахтлардан тайёрланган арраланган ёғочдан фойдаланади. Ёлимланган конструкциялар учун асосий ашъё сифатида сосна ишлатилади. Рандалашдан олдин арраланган материал қалинлиги бош тўсинлар элементлари учун – 40 мм дан, бошқа элементлар учун 50 мм дан ошмаслиги керак. Тахталар кенглиги регламент қилинмайди.
11.23. ФБС ва ФБСВ маркалардаги бакелизацияланган фанерда березали шпондан фенол – ёки преозолформальдегид смолалар ёрдамида елимланиш керак. Листлар калинлиги 12-14 мм гача бўлиши тавсия этилади.
11.24. Арраланган материаллар ва фанерадан конструкциялар элементларини елимлаш учун КБ-3, ВИАМ-Ф9 фенолформальдегид, ФР-12 резорциноформальдегид, елимлар ва эпоксид смолалар асосидаги елимлар ва эпоксид смолалар асосидаги елимлар қўлланилишлари керак.
11.25. Прокат металлдан тайёрланадиган ҳисобий металл элементларни мартен ва кислород-конвентор усулида эритилган барча маркали Ст3 типдаги углеродли иссиқтертилган 
11.26. Конструкцияларнинг ёғоч элементларини бўяшга ёғочнинг намлиги 20 % дан юқори бўлса рухсат этилмайди.

11.27. ГОСТ 4028 бўйича қурилиш михлари, сифати бўйича ГОСТ 263 талабларини қониқтирмайдиган, ҳамда олдин фойдаланишда бўлган михларни ёғоч конструкцияларнинг юк кўтарувчи бирикмаларида қўллаш ман этилади.
11.28. ГОСТ 4028 бўйича михларни ва юқори мустаҳкам дюбелларни, музлаган ҳолдаги тилоғоч ёғочлардан қилинган элементлар бирикмаларида қўллашга рухсат этилмайди.

11.29. Таянчлар уст қурилмаларининг ясси рамаларини, горизонтал ҳолатда нивелир бўйича текширилган ва шаблонлар билан жиҳозланган стеллажларда йиғилиши керак.

11.30. Таянчлар уст қурилмаларини фазовий бўлаклари ёки ясси рамалари билан монтаж қилиниши керак. Лойиҳавий ҳолатига ўрнатишдан олдин, уларда бирикмаларини тортиш ва мустаҳкамланиши ва ташишда ва сақлашда ҳосил бўлган нуқсонларини тузатишни амалга оширилиши керак.

11.31. Бўлаклар ёки устқурилма ромларининг ўрнатилиши бўйича тархдаги ва баландлиги бўйича текширилганда, уларни ярусма-ярус бикир геометрик ўзгармас тизимга айлантириб, зарур бўлганда эса қўшимча вақтинчалик боғловчилар билан мустаҳкаланиши керак.

11.32. Нотўғри ёки рухсат этилганлари бузиб йиғилган таянч устқурилмаларини мажбуран поналаш, чиғир билан тортиш, домкрат билан тиркаб, қўшимча тиргаклар ва боғловчилар ўрнатиш билан лойиҳавий ҳолатларига келтириш таъқиқланади.
11.33. Конструкция элементларини тайёрлашда эементларга кейинчалик ёғочнинг учлари ва намлигини қўшиб, ишлов бериш усулидан боғлиқ ҳолда белгиланган уларни номинал ўлчамларига, ўзлаштиришлари кўзда тутилган бўлиши керак (ГОСТ 6782.1 ва ГОСТ 6782.2).
11.34. Ёғоч конструкциялар элементларининг юзалари табиий конуслигини (кичрайиши) сақланган ҳолда рандалаб тозаланган (пўстлоғи ва бутоқлардан) бўлиши керак. Ғўлаларни цилиндрик ҳолга келтиришга, фақат ишчи ҳужжатларда махсус кўрсатмалар бўлган ҳолдагина рухсат этилади.
11.35. Ёҳоч ва пўлат элементлар ва деталлардаги барча тешиклар лойиҳавий диаметрга тешилган бўлиши керак (ишчи хужжатларда айтиб ўтилган алоҳида тешиклар гуруҳи бундан истисно).
11.36. Элементлар ва деталлардаги тешикларни кондукторлар, ЧПУ ли станоклар, тешикларни рухсат этишлар чегарасидаўзаро лойиҳавий мос тушишлари ва элемент деталларни ўзаро алмашинувини таъминлаш имконини берувчи мосламалар ва шаблонларни қўллаб тешилиши керак.

11.37. Монтаж тешикларини катта диаметрга,элементларни йиғиш тугаганидан ва барча назорат қилинадиган элементларни, қурилиш кўтарилишини қўшиб, текширилгандан кейин тешилиши керак.

11.38. Ёғоч конструкцияларнинг юк кўтарувчи монтаж бирикмаларини, қоидага кўра доимий махкамлаш деталларига йиғилиши керак.

11.39. Конструкциядаги болтларни ва тортқичларни тортиш тартиби ва кетма-кетлиги, уларда лойиҳавий ҳолатларидан четга чиқишларини (қийшайишлари, бўшлиқлари, поғоналари ва х.к.) ҳосил бўлишини истисно қилиш керак.
11.40. Қоплағичларда туташадиган ёғоч элементларнинг юзаларини, 27-жадвал бўйича меъёрлаштирилган қийматларидан ортиқ поғоналании (депланацияси) да элементнинг чиқиб турган қисмида нишаблиги 1:10 дан катта бўлмаган қилиб қияланиши ёки металл листлардан қистирмалар қўлланилиши керак.
11.41. Болтлар ва тортқичлар резбаларининг ишчи қисмларини, конструкцияларни йиғишда, айниқса металл қоплагичли туташмаларда, шикастланишидан сақланиши (калпаклар билан, мойлаш ёки бошқа чоралар қўллаш билан) керак.

11.42. Юк кўтарувчи болтлар (тортқичлар) да каллаги ва гайкаси остига ГОСТ 11371 бўйича каллак остига биттадан шайба ва гайка остига иккитадан шайбалар, тортиладиган болтлар (тортқичлар) да мос ҳолда иккитадан шайбалар қўйилиши керак. Болтларда ва тортқичларда кўп сонли шайбалардан иборат пакетларга рухсат этилмайди.

11.43. Болт каллагини ёки гайкани элементининг қия юзалари билан туташадиган жойларига ГОСТ 10908 бўйича қия шайбалар қўйилиши керак.
11.44. Болтлар (тортқичлар) нинг каллак гайкалари шайба юзаларига, иш охиргиси эса ёғоч юзасига зич жойлашиши керак.

Болт (тортқич) резбасининг бир қисмини ёғочдаги тешик ичида жойлашишига рухсат этилади. Тортилган гайка устидан тўла профилли резбанинг камида иккита толаси чиқиб туриши керак.

Болтлар (тортқичлар) даги ҳамма гайкалар, бўшаб кетишидан котрагайкалар, пружинали шайбалар ёки ўзини сақловчи гайкалар билан махкамланган бўлиши керак.

Лойиҳавий ҳолатига қайд қилинган, элементлардан йиғилган пакетда, мустаҳкамловчиларни қийшаймасдан эркин ўрнатилишига ҳалақит қилмайдиган шиклар (қоралиқлар) га рухсат этилади.

Тортилган пакетлар тешикларини номинал диаметрдаги пармалар билан тозалашга, қоралик қиймати, лойиҳада кўрсатилган тешикнинг ва бирикманинг номинал диаметрлари фарқининг қийматларидан ошиб кетмаган шароитларда рухсат этилади.
Ёғоч тешигига мих чўп ва болтларни қоқиш, уларни мос тушмаганларида (қоралигида) таъқиқланади. Тешикларни мос тушмаслиги қиймати тешик диаметрининг ярмидан кам бўлмаганида, лойиҳада кўрсатилган (мос диаметрдаги бирикма шрнатиш билан) катталаштирилган диаметрни тешишга рухсат этилади. Юк кўтарувчи бирикмалардаги тешиклар, улар диаметрларининг ярмидан катта қийматга мос тушмаганида, ёғоч элементлар алмаштирилиши керак.

27-жадвал

	№
	Техник талаблар
	Назорат
	Назорат қилиш усули ёки йўли

	1
	Юк кўтарувчи (ҳисобий) элементлар кўндаланг ке-симларининг ҳақийий ўлчамларини лойиҳадагидан камайиши (ёғочнинг диаметри ёки бруснинг томонлари улушларида) – 1/4
	Ҳар бир элементни
	Ўлчаб қабул қилиб олиш

	2
	Бўлаклар ва тўсинларнинг елимли штирланган бирикмаларини монтаж қилиш, ҳавонинг 50С дан паст бўлмаган
	Ҳар бир туташмани
	Операцион, ўлчовли, қайд қилиш (ижро-ия шакллари-ни тузиш)

	3
	Пўлат юк кўтарувчи элементлар ва махкамловчи деталларни бирикмалар зонасида қийшайиши ёки винтсимон буралиши, 1 м узунлигида 1 мм дан катта бўлмаган, аммо бутун узунлигида 10 мм дан катта бўлмаган
	Ҳар бир элементни
	Операцион (яхлит), ўлчовли (чизғич билан)

	4
	Сиқилган элементлар туташмаларидаги маҳаллий зичмасликлар, 2 мм дан катта бўлмаган
	Ҳар бир юк кўтарувчи бирикмани
	Операцион, ўлчовли (чизғич шчуп билан)

	5
	Қопламалар билан ёпиладиган бирикмалар учун, ту-таштириладиган элементлар депланацияси (юзалари-нинг поғоналаниши), 2 мм дан катта бўлмаган
	Бу ҳам
	Бу ҳам

	6
	Кертиглиги чуқурлигининг лойиҳадан четга чиқиши, ± 2 мм дан катта бўлмаган
	Ҳар бир элементни
	Ўлчаб қабул қилиб олиш

	7
	Бирикмаларда ишчи болтлар, ёғоч михлар, шпонка-лар ва оддий михлар ўқлари орасидаги масофалари-нинг лойиҳадагига нисбатан четга чиқиши, тешик-лари учун:

кириш ± 2 мм

чиқиш:

толалар кўндалангига пакет қалинлигининг 2 %, лекин 5 мм дан катта бўлмаган

толалар бўйламасига, пакет қалинлигининг 4 %, лекин 10 мм дан катта бўлмаган
	Бу ҳам

-
	Бу ҳам

-

	8
	Бирикмалардаги дюбеллар, штирлар ва бурама михлар  марказлари орасидаги масофаларни , каллаклари (шляпалари) томондан ҳам, лойиҳага нисбатан четга чиқишлар, ± 2 мм дан катта бўлмаган
	-
	Қабул қилиб олиш ўлчовли, қайд қилиш

	9
	Ряж деворларида бир-биридан масофада бажариладиган ғўлалар туташмаларининг1 сони, битта оралиқ секцияда умумий сонига нисбатан 1/3
	Ҳар бир ряжни
	Операцион чамалаб, ўлчовли

	10
	Ряжнинг баландлигини ёки баландлигининг бир қисмига, тайёрлаш вақтида баланд (конструкцияда тахланган ёғочлар чўкишига ва ёғочнинг қуришига) баландлигининг 5 %
	Бу ҳам
	Операцион ўлчовли

	11
	Сарровларнинг устки юзаси белгиларининг лойиҳавий ҳолатидан четга чиқиши ± 5 мм
	Ҳар бир таянчни
	Бу ҳам

	12
	Ёғоч таянч юқорисининг тархда, таянчнинг белги-ланган ўқига нисбатан силжиши ± 20 мм дан катта бўлмаган
	Бу ҳам
	Қабул қилиб олиш, ўлчов-ли (теодолит билан съемка қилиб ёки тор-тилган симга нисбатан чизғич билан ўлчаб)

	13
	Ромли ёғгоч таянчлари конструкцияларининг ён юзаларини, вертикалдан ёки лойиҳавий қиялигидан четга чиқиши (ромнинг баландлиги – H-нинг улушларида), 0,005 H дан катта бўлмаган
	-
	Бу ҳам

	14
	Оралиқ қурилмалар кўчирмаларини лойиҳадан четга чиқишлари, қуйидагидан катта бўлмаган, мм:
а) ± 20 мм узунлиги бўйича, ўлчами 
15 м гача бўлган оралиқда;

б) ± 30 мм 15 м дан юқори 
в) ± 10 мм баландлиги бўйича,тўлчами 15 м гача бўлган оралиқда;

г) ± 20 мм 15 м дан юқори

д) ± 5 белбоғлар орасидаги масофаларда
	Ҳар бир оралиқ қурилмани

Бу ҳам

-

-

-
	Қабул қилиб олиш, ўлчовли

Бу ҳам 

-

-

-


1Четки секциялар учун туташмалар қуриш ман этилади.

11.45. Ёғоч элементларни пўлат қоплагичлар ва юқори мустаҳкам дюбеллар билан бириктирилганда, паспортидаги маълумотлари бўйича мувофиқ ҳажмдаги порох зарядини белгилаш билан, порохли монтаж асбобини қўллашга рухсат этилади. Диаметри 6 мм дан 9 мм гача бўлган пўлат қоплагичли бирикмаларда қўллашни порохли асбоблардан фойдаланиб, қоплагичларда олдиндан тешиклар тешмасдан амалга оширишга рухсат этилади. Ўрнатилган дюбел калаги (шайбаси) билан мустаҳкамланаётган қоплагичга, қоплагич эса – ёғоч элемент юзасига зич туташиши керак. Бунда дюбел стерженининг цилиндрик қисми қоплагич ёки шайба юзасидан юқорига чиқиб турмаслиги керак.
11.46. Бу ишларни бажаришда порохли монтаж асбобидан фойдаланиш бўйича, уни фойдаланишга киритиш, фойдаланиш қоидаси техник хизмат кўрсатиш, хавфсиз ишлаш талаблари, сақлаш, ҳисобга олиш ва назорат қилиш тартибларини регламент қилувчи йўриқномаларга амал қилиниши керак. Дюбелли бирикмаларни бажаришга мувофиқ ҳолда ўқитилган кишиларга рухсат этилади.

11.47. Диаметри 6 мм ва ундан катта бўлган михли, дюбелли ва штирлардаги элементлари бирикмаларида, уларни қоқишда ёғочни қизиб кетишини олдини олиш учун, ёғочда олдиндан диаметрини бириктириш стерженининг0,8-0,9 диаметри чегарасидаги уялар (тешиклар) кўзда тутилиши керак.
11.48. Сиқилувчи элементларнинг ишчи текисликларидаги тугун деталларини зич жойлашиши учун кўчма шаблонларни қўллаш билан пропил билан қайта ишлов берилиши керак. Шундай элементларнинг туташмаларидаги туташмаларидаги маҳаллий мозичлиликлардаги меъёрлаштирилган қийматларидан ортиб кетмаслиги керак.
11.49. Плазларда горизонтал ҳолда йиғиладиган тахтали фермаларни, вертикал ҳолатларга уларни оралиқ қурилмаларда ьирлаштириш учун, конструкцияларни рухсат этилмаган маҳаллий ва умумий деформацияларини истисно қилувчи уллар билан кўтарилиши керак. Холатининг турғунлигини ва оралиқ қурилма ва унинг алоҳида қисмларини геометрик ўзгармаслигини таъминлаш бўйича чоралар кўзда тутилиши керак.

11.50. Тахтали ферма элементларида тешиб ўтувчи ишчи михларини, уларнинг қурилиш қўтаришларини солиштириб текширилгандан кейин қоқилиши керак.  Белбоғлардаги михларни кетма-кет вертикал қаторлар билаг қоқилиши керак. Михларнинг ухунлиги девор қалинликлари йиғиндисидан камида 30 мм га ортиқ бўлиши керак. Михларнинг учларини ёғочга шикаст етказмасдан букиб қўйиш керак.
11.51. Тўсин эстакадали кўприкларнинг содда ва йиғилган прогонлари ўзаро лойиҳага мувофиқ махкамлагичлар билан боғланган ва таянчларда йиғишнинг барча босқичларида бўйлама ва кўндаланг силжишлардан махкамланган бўлиши керак.

11.52. Оралиқ қурилмаларнинг панжара фермаларини йиғишни, қоидага кўра, вертикал ҳолатда, уларнинг алоҳида конструктив хусусиятларини, монтаж усули ва маҳаллий шароитларни ҳисобга олган ҳолда амалга оширилиши керак.
11.53. Оралиқ қурилмаларнинг йиғма прогонлари ва фермаларини, лойиҳадаги кўрсатмаларга мувофиқ қурилиш кўратилиши билан йиғилиши керак. Қоидага кўра, белбоғларни прогонларнинг бикирлик устунлари жойларида ёки фермаларнинг туташмаларида синадиган бурчаклар билан полигонал қилиб бажарилиши керак.

11.54. Панжарали фермаларда солиштирибтекширилганда ва туташма қоплагичларини ўрнатилгандан сўнг, белбоғларини уч-тўрт мартадан ўртасидан чеккасига қараб поналарстизими ёки домкратлар ёрдамида мажбуран бўкишига рухсат этилади. Бунда белбоғларнинг туташмалари, бунда ҳосил бўладиган сурилиш ва узилиш зўриқишларини қабул қилиб оладиган қисқичлар, хомутлар ва х.к. қурилмалар билан вақтинчалик кучайтирилган бўлиши мумкин.
11.55. Белбоғларни манбурий букилганда элементлардаги технологик кучланишларни, ўундай назорат қилиш керакки, улар лойиҳадаги кўзда тутилган қийматларидан ортиб кетмасин.

11.56. Бўлакларни йириклаб йиғишни ва елимлаштирилган бирикмали тўсинларни бирлаштиришни стеллажларда амалга оширилиши керак.
11.57. Йиғилган оралиқ қурилмаларни йиғиш стеллажлари амалга оширилиши керак.

11.58. Ёғоч кўприкларни қуришда, лойиҳада кўзда тутилган бирламчи ҳимоялашнинг конструктив чоралари, жумладан элементлар орасидаги қуришини, шабада тегиб туришини ва конструкцияларни намланишдан сақлашни таъминловчи очиқликлар бажарилган бўлиши керак.
11.59. Ҳимоялаш бажарилгандан кейин конструкцияларнинг ёғоч элементларини, болтлар ўрнатиш учун тешикларни тешишдан ташқари бирон-бир ишлов берилмаслиги керак. Ёғочдаги тешилган тешиклар креозотлт мой билан мойланиши ёки мустаҳкамлагичларни ўрнатишда қийин ювиладиган антисептик асосли биобардош ва сув бардош антисептик пасталар қўйилган бўлиши керак.
11.60. Ёғоч кўприкларнинг оралиқ қурилмалари элементлари пойдеворлари ва таянчлар ва муз кесгичлари қурилмалари, лойиҳа талабларига мувофиқ биологик агентлар таъсиридан (иккиламчи ҳимоя) ғимояланган бўлиши керак.

11.61. Қозиқларнинг сарров билан туташ юзаларини антисептик пасталар билан қопланиши, сарров тешигининг тепасидан ёғоч тиқин қоқилиши ва паста қуйилиши керак.

11.62. Ишларни бажариш жараёнида, тугунлардаги ва кертикларидаги барча ёпиқ юзалар, ушлагичларниг устки қирралари, ва х.к. антисептик пасталар билан қопланиши керак.
11.63. Ром-леженли таянчларнинг қозиқлари ва устунлари тупроқ ва сув сатҳи атрофида кўприк қурилишида суртиш ва бандажлар билан ҳимояланиши керак.
11.64. Қўприкнинг ёғоч конструкцияларини ёниб кетишидан сақлаш учун, лойиҳада кўзда тутилган чоралардан ташқари, кўприк ости худудини кўприк ўқидан ҳар икки томонга 30 м дан кам бўлмаган масофага буталардан, шох-шаббалардан пайрахалардан ва бошқа ёнувчи материаллардан тозаланиши керак.
12. СУВ ЎТКАЗУВЧИ ҚУВУРЛАР ВА КЎПРИКЛАРНИНГ 

ҚИРҒОҚ ТАЯНЧЛАРИНИ КЎМИШ
12.1. Мустаҳкамлаш ишлари.

12.1.1. Сув ўтказгич қувурлар ва кўприкларнинг қирғоқ таянчлари кўмишни, кўмиш учун ишлатилаётган тупроқнинг сифатини ва конструкцияларни қуриш, дренаж ва нам тўсқичларни йўлга қўйиш бўйича ишларни лойиҳага мувофиқлигини текширилгандан кейин бажарилиш керак.

12.1.2. Сув ўтказувчи қувурлар ва кўприкларнинг қирғоқ таянчларини кўмиш ишларини бажаришда мазкур бўлимнинг талабларидан ҚМҚ 2.05.01-96 талабларига ҳам амал қилиниши керак.
12.1.3. Кўприклар олдидаги конусларни, ҳамда, кўтармаларнинг кўприклар қирғоқ таянчлари ортидаги қисмларини (устки қисм бўйлаб, таянч ортидаги кўтарма баландлиги қўшув 2,0 м ва табиий ер юзаси сатҳида 2,0 м дан кам бўлмаган узунликда) тўқишни ва тиргак деворлар ортидаги очиқ жойларни кўмишни, фильтрлаш коэффициенти 2 м/ суткадан кам бўлмаган сув ўтказувчи тупроқлар билан бажарилиши керак.

12.1.4. Конуслар грунтини қатламлаб зичлашни қияликлар четларидан бошлаб, қирғоқ таянчи атрофида бўйлама ҳаракатланиб бажариш лозим.
12.1.5. Кўприк қирғоқ таянчи ортидаги конуслар ва кўтармалар грунтлари, шунингдек таянч деворлари ортидаги прогалларни виброзарбали машиналар ёки осма виброзичлагичлар билан зичлаш лозим.
12.1.6. Қувурни монтаж қилиш ва уни кўмишга тайёрлашда қуйидаги талабларни бажаришш лозим:
а) айлана кўринишдаги темирбетон қувурлар (ТБҚ) чиқиш жойи ва тўғрибурчак кўринишидаги бетон ёки темирбетон қувурлар (ТББҚ) ни оралиқ звеноларни ўрнатишдан олдин монтаж қилиш лозим;

б) қувурлар цилиндрик звеноларини ўрнатишда, бетон қоплама звенолар остида лойиҳада ўрнатилган қамраб олиш бурчагида звено юзаси билан бутун узунликда тўла контактда бўлиши таъминланишини кузатиш зарур;
в) текис асосли қувурлар тўғрибурчакли ва айлана кўринишдаги звеноларини силжувчанлиги 6-8 см бўлган қоришмада ўрнатиш лозим;
г) БМҚ секцияларини, қувур кўндаланг кесимининг учдан биридан кам бўлмаган қисмини ўз ичига олувчи шаблон билан профилланган сунага ёки ётиқ яхши текисланган майдонгача, ёки геомембранали гардишга, яхшилаб шиббалаб ва бир вақтда қувур кўндаланг кесимининг учдан биридан кам бўлмаган кесимига қумли грунт зичлаб ўрнатиш лозим;

д) бурмали қувурларни монтаж қилишда болтлар боши, гайкалар, шайбалар ва металл конструкциялар бурмали листлари орасида гурнт заррачалари қолмаслигини кузатиш лозим;
е) монтаж қилинган қувурни грунт билан кўмишдан олдин уни акт орқали қабул қилиш зарур.

12.1.7. БМҚ юк кўтариш қобилиятини ва унинг ишлаши ишончлилигини кўтариш учун, кўмишдан олдин унинг кўндаланг кесимига тик йўналишда БМҚ тик диаметрини 3 % гача катталаштириб ва устунчалар билан мустаҳкамлаб катта ўқли равоқсимон кўриниш бериш таклиф этилади. Устунлар кўтармани лойиҳавий баландликгача тиклангандан сўнг олиб ташланадилар.

12.1.8. Сувўтказиш иншоотлари музлаган грунтли туманларда тикланадиган ҳолларда, лойиҳанинг асосларни кўшимча тайёрлаш ва эксплуатация даврида асос грунтларидан фойдаланиш принципларига боғлиқ ҳолдаги кўмиш ҳарорат тартибига тагишли қисмларидаги махсус кўрсатмаларига ҳам риоя қилиш лозим.
12.1.9. ТБҚ ва ТББҚ ларни тиклашда пойдеворлар пазухаларини пойдеворлар қабул қиингандан сўнг тезликда кўмиш зарур. Пазухаларда сув бўлган ҳолларда уларни кўмиш рухсат этилмайди.
12.1.10. Намланган асосли бўлакларда пазухалар ва призманинг пастки қисмини 0,5 м баландликда қаттиқ совуқлар бошланишига кўмиш зарур.

12.1.11. Қувурни кўшимда аввал қувурнинг икки томонидан грунтли призмани тўкиш, сўнгра лойиҳавий баландликгача кўтарма ҳосил қилиш лозим.
12.1.12. Қурилаётган қувур устига қалинлиги 1 м дан, булдозерлар учун эса– 0,5 м дан кам бўлмаган грунт тўкилгандан сўнг рухсат этилади.
12.1.13. Диаметри 3 м гача бўлган БМҚ устидан ўқга тушадиган юк 10 тк гача бўлган қурилиш машиналарининг ўтиши конструкция устидаги қалинлиги 0,5 м дан кам бўлмаганда (зич жинсда), ўқга тушаётган юк 11-20 тк бўлганда – 0,8 м дан кам бўлмаганда рухсат этилади. Агар лойиҳа кўтарма қалинлигининг кичик ҳолда миқдори қабул қилинган бўлса, у ҳолда машиналарни иншоот устидан ўтказиш учун улар ўтиш жойларида кўрсатилган қалинликгача грунт тўкиш талаб қилинади.
12.1.14. Диаметри 3,0 м дан ортиқ бўлганда БМҚ грунтли гардиши, одатда, ясси ва ҳажмли геотўқима ашъёли геопанжаралар композит комбинациялари билан арматураланади. БМҚ грунтли гардишини арматуралаш учун ҳисоб бўйича узилиш юки миқдорига эга геотўқима қўлланилиши лозим. Арматуралаш схемаси барча ҳолларда лойиҳада аниқланади.
12.1.15. БМҚ дан қурилган сув ўтказиш иншоотлари грунтли гардишлардаги ҳажмий геопанжарали армогрунт мембраналари тўлдиргичларини қуриш учун 28-жадвалда кўрсатилган грунтлар ишлатиладилар. Қоятош сунъий бўшлиқларни портлатиш усулида қазишда олинган қоятош грунт бўлакларининг максимал катталиги геопанжара ячейкаси ўлчамидан катта бўлмаган ҳолдаги яримқоятош ва қоятош тоғ жинсларининг грунт массасидан фойдаланиш рухсат этилади.
12.1.16. Грунтли гардиш ҳосил қилиш қувурни лойиҳавий белгигача тўкиш билан биргаликда технологик жараёнда бажарилади.

12.1.17. БМҚ грунтли (армогрунтли) гардишга қўшимча ҳимоя қатлами ётқизиш ишлари тугаганда сўнг 3 суткадан кечикмай уланиши керак.

12.1.18. БМҚ грунтли гардишларини қуриш ишлари йўл полотноси қурилишидан олдинроқ бажарилиши лозим. Кўтармаларда қувурлар қуриш учун прогаллар қолдирилиши зарурлиги қурилишни ташкил қилиш лойиҳасида асосланган бўлиши лозим бўлиб, бунда прогал остининг кенглигини, кўтарма қиялигининг асоси ва ётиқ диаметр сатҳидаги БМҚ девори орасидаги масофа 4 м дан кам бўлмаслиги таъминланиши ҳисобидан тайинлаш лозим.
12.1.19. Грунтли призмани қувурни қураётган ташкилот вакиллари назоратида бажариш ва акт билан расмийлаштириш лозим.
12.1.20. Ноқулай жойлар – ТБҚ звеноларининг пастки чорагида, звеноларни равоқларга ўтиш жойларида, БМҚ бурмаларида ва б. да грунтни зичлаш сифатига алоҳида эътибор қаратиш лозим.

12.1.21. Кўтармани гардиш билан бирга тўкишда БМҚ дан қия қатламларда (қиялик 1:5 дан катта бўлмаганда) бажариш лозим бўлиб, бу қатламлар қалинликлари грунтзичловчи воситаларга боғлиқ ҳолда тайинланади.

12.1.22. ТБҚ ва ТББҚ ларни қияликда жойлашиш ҳолларида, кўмишни пастки томондан, грунт қатламларининг зичланишига алоҳида эътибор бериб бошлаш лозим. Кўмиш сатҳи пастки томондан доимо юқори томон грунтининг сатҳидан баланд бўлиш керак.
12.1.23. Қувурларни қиш вақтида кўмишда қуйидаги тадбирларни бажариш зарур:

-призма ости асосини қор ва муздан яхшилаб тозалаш;
-котлован деворлари ва ТБҚ ва ТББҚ пойдевори орасига, шунингдек грунтли призма жинсига қор ва муз тушишига йўл қўймаслик;

-пойдевор деворлари ва ТБҚ ва ТББҚ пойдевори орасидаги бўшлиқни, шунингдек грунт қатламларини звенолар тепасидан бевосита 1 м дан кам бўлмаган баландликка эриган грунт билан қўмиш.

12.1.24. Кўтарма прогалларида қурилаётган сувўтказгич қувурларини кўмишдаги грунтли призмаларни кўтариш ва қувур ён қирралари ортидаги прогалларни унинг диаметри кенглигида кўмишни, агар лойиҳада бошқа махсус ечимлар кўзда тутилган бўлмаса, фильтрация коэффициенти 2 м/сут дан кам бўлмаган сизилувчи грунт билан амалга ошириш лозим.
12.1.25. Грунтни тўкишни, ўзи ағдаргич автомашинани БМҚ олдидан орқага айлантириб ва уни ағдариш учун кўтарма ўқи бўйлаб орқага юриш ёки ўзи ағдаргичларнинг ҳалқа бўйлаб ҳаракатлантириб бажариш лозим.

12.1.26. Прогалларда БМҚ ни кўмиш учун бульдозерлардан фойдаланиш мумкин бўлиб, улар билан тўқмада БМҚ нинг иккала томонидан махсус келтириб тўкилган грунт сурилади.
12.1.27. Грунт тўкишни қатламларда кўмишни барча ҳолларда БМҚ дан унинг бутун узунлиги бўйича бошлаш зарур.
12.1.28. БМҚ ни кўмишни қатламларда қуйида кетма-кетликда амалга ошириш зарур:

-грунтни БМҚ нинг иккала томонидан бир вақтда тўкилади ва бульдозер билан текисланади;

-БМҚ нинг бир томонидан грунт қатлами зичлангандан сўнг, иккинчи қатлам тўкилади, бошқа томондан эса – грунт зичланади;

-шундай тартибда барча кейинги қатламлар БМҚ устигача тўкиладилар ва зичланадилар.
12.1.29. Ҳар бир қатлам грунтини зичлаш, агар у машиналарнинг БМҚ бўйлаб ҳаракатланишида бажарилаётган бўлса, ундан энг узоқ бўлаклардан бошлаб ва ҳар бир кейинги ўтишда БМҚ деворларига яқинлашиб бориб амалга оширилади. Грунтни бевосита БМҚ ёнида зичлаш, фақатгина унинг тескари томонидан БМҚ нинг бутун узунлиги бўйича ушбу сатҳда грунт қатлами тўкилиб бўлган ҳолда рухсат этилади.
12.1.30. БМҚ атрофидаги грунтни зичлашни, одатда, ноқулай шароитлар учун мўлжалланган тебранма-зарбали таъсир кўрсатувчи машина билан бажариш лозим. БМҚ ётиқ диаметридан пастда жойлашган қатламларни зичлашда, машина БМҚ бўйлаб ҳаракатланиши лозим бу сатҳдан юқорида жойлашган қатламларни зичлашни, агар БМҚ кўтарма кўтаришдан олдин ёки кенг прогалда кўмилаётган бўлса, челнок усулида бажариш мақсадга мувофиқ.

12.1.31. Грунтни поток билан зичлаш жараёнида, поток БМҚ бўйлаб халқавий схемада ҳаракатланиши керак. Каток скатларининг қувурга яқинлашуви 1,0 метрдан кам бўлмаслиги керак. Ушбу технология бўйича грунтни БМҚ деворчалари олдида зичлашни қўл электрзичлагичлари билан амалга ошириш зарур.
12.1.32. Кўпбўлакли БМҚ ён бўшлиқларидаги грунтни зичлашни, қўл механизациялаштирилган зичловчилар билан, албатта кўмиш кетма-кетлигига риоя қилган ҳолда бажариш тавсия этилади. Ён бўшлиқлардаги қатлам қалинлиги 0,15 м дан ошмаслиги керак. Ён бўшлиқларни грунт билан тўлдириш учун 0,5 м3 гача ковишга эга универсал экскаватор-текисловчилардан фойдаланиш лозим.
12.1.33. Тўкилаётган грунтни қатламлар зичлашни, қувур жинси атрофида бўйлама ҳаракатланишлар орқали амалга ошириш лозим.

12.1.34. Қувурлар жинсини, шунингдек ён қирралар ортидаги кўтармалар прогалларини кўмиш грунтларини, тебранма-зарбали машиналар ёки осма тебранмазичлагичлар билан зичлаш лозим.

12.1.35. Грунти ишлов бериш бошланиш моментидан то уни кўтармада зичлаш тугагунча бўлган иш циклининг рухсат этилган муддати 27 чи жадвалда келтирилган

27-жадвал

	 Ташқи ҳаво ҳарорати, °С
	Музлаган бўлаклар таркиби, грунт умумий ҳажмининг %
	Шапол узунлиги, м/с бўлганда, рухсат этилган вақт Т, мин.

	
	
	3
	7
	10
	10 дан ортиқ

	Минус 10 дан баланд
	Бўлаклар сони 10 тагача
	240
	180
	140
	120

	
	10 тадан 20 тагача
	180
	130
	110
	90

	
	20 тадан 30 тагача
	120
	90
	75
	60

	Минус 10 дан минус 18 гача
	Бўлаклар сони 10 тагача
	150
	120
	100
	80

	
	10 тадан 20 тагача
	110
	90
	75
	60

	
	20 тадан 30 тагача
	90
	60
	50
	40

	Минус 18 дан минус 25 гача
	Бўлаклар сони 10 тагача
	120
	90
	70
	60

	
	10 тадан 20 тагача
	70
	60
	50
	45

	
	20 тадан 30 тагача
	' 60
	45
	30
	20


12.1.36. Қиш шароитларида БМҚ ни фақат эриган (қуруқ музламаган) грунтлар билан кўмиш лозим; бунда зарбали ва тебратма-зарбали таъсир кўрсатувчи машиналардан фойдаланиш тавсия қилинади. Грунтни ишлов бериш бошланиш моментидан то уни зичлаш тугагунгача бўлган иш циклининг рухсат этилган муддати, грунт зичланиш қобилиятини сақлаш муддатидан ошмаслиги керак.
12.1.37. БМҚ ни кўмиш ва грунтни зичлаш жараёнида, БМҚ ва улар ҳимоя қатламларининг қандайдир шикастланишларининг олди олинган бўлиши керак.

12.1.38. Қувур ва котлован пазуҳаларини қиш пайтида кўмишда, тўкилаётган грунт ҳарорати, кўтармада қор ва муз бўлмаслигини кузатиб бориш (ишларни бажариш журналида қайд этиб) керак. Журналда, шунингдек, зичликни назорат қилиш усулларини ҳам кўрсатиш лозим.
12.1.39. Қувурларни кўмилгандан сўнг, ТБҚ ва ТББҚ бошларидаги кўтармалар қияликларини мустаҳкамлаш, одатда, уланувчи кўтармалар қияликларини мустаҳкамлаш каби, БМҚ бошларида эса геотўрлардан фойдаланиб тош кўтармаларини экинзор грунтлари билан тўлдириб ва ўтлар экиб, ҳажмий геопанжаралардан фойдаланиб, уларни шебень билан тўлдириб, ўз юкини кўтарувчи блокли кийинтирувчи деворлар ва лойиҳада аниқланган бошқа қоплама турларидан фойдаланиб амалга оширилади. Сиқиб чиқувчи сув сатҳи узоқ муддатга турадиган бўлакларда барча турдаги қувурлар кўтармаларининг қияликларини мустаҳкамлаш тескари фильтр қуриш йўли билан бажарилиши керак.
12.1.40. Сув ўтказиш қувурларини кўмиш бўйича техник талаблар, шунингдек, назорат ҳажми ва усуллари 28-жадвалда келтирилган.
28-жадвал

	Техник талаблар
	Назорат 
	Назорат усули

	1 Қувурни тиклаш учун кўтармадаги прогал кенглиги 10 м дан кам эмас ва кўтарма қиялиги асосидан қувурчага 4 м дан кам эмас
	Ҳар бир қувурдаги прогал
	Ўлчов (рулетка билан ўлчаш)

	2 Грунт призмаси ўлчовлари:

Юқориси – қувур устидан паст эмас

Қияликники - 1:5 дан қияроқ эмас
	Ҳар бир қувурдан грунт призмаси
	Ўлчов (қиялик шаблони ва чизғич билан)

	3 Конлован деворлари ва қувур пойдевори орасидаги пазуҳаларни, пойдеворнинг икки томонидан, котлованнинг бутун узунлигига зичланган қатлам узунлигига, рухсат этилган илгарилаш билан кўмиш
	Худдишундай
	Ўлчов (зичлашни ўлчовчи билан ўлчаш)

	4 Тўкилаётган грунт қатламлари қалинлиги (зич жинсда), м:
а) 0,40 - 0,45 тупроқли грунтлар базасидаги машиналар билан зичлашда 
б) 0,50 - 0,65 қумли грунтларда кўрсатилган машиналар билан зичлашда
0,20 - 0,25 қумли грунтларда - 25 - 30 т массали пневмонотоклар билан зичлашда  
в) 0,15 гача қумли фунтларда – қўл электр зичлагичлар билан зичлашда
	Ҳар бир қатламни
Худди шундай
»
»
	Ўлчов (чизғич билан ўлчаш)
Худди шундай

»
»

	5 МГТ - 0,95 ёнидаги грунт призмаси грунтининг зичланиш коэффициенти 
	Грунт призмасининг икки томониан баландлик бўйича 0,25; 0,5 ва 0,75d сатҳлардаги деворлардан 0,1 и 1,0 м масофада – ҳар бир нуқтада 2 тадан кам бўлмаган намуналар
	Ўлчов (қумли ва тупроқли фунтлар учун ковалев асбоби билан, чақиқтош-галечникли ва шағалларда чуқурча усулида)

	6 Худди шундай ЖБТ и ПБТ - 0,95
	Фунтнинг ҳар бир зичланган қатламида, тўкма ўқи бўйлаб кесимларда ва қувурнинг иккала томонидан деворлардан 0,6 и 1,0 м масофада
	Худди шундай



	7 Баландлиги 8 м ва ундан баланд бўлган тўкмалардаги остки зичлаш зонасидаги қувур устидаги 2 м баландликдаги грунтнинг зичланиш коэффициенти 0,85 - 0,90
	Каждого уплотненного слоя
	»

	8 Грунтни кўмиш ва зичлаш даврида МГТ ётиқ диаметрини 3 % d гача камайтириш
	Ҳар бир қувурни бутун узунлиги бўйича
	Ўлчов 

	Қувурларни қиш шароитларида кўмиш

	9 МТТ ни кўмиш учун эриган (қуруқ, музламаган), зичлаш даврида ҳарорати t ≥ 0,5 °С бўлган грунтлардан фойдаланиш рухсат этилади. Грунтга ишлов бериш моментидан уни зичлашгача бўлган ишни цикли муддати, грунт зичланиш қобилиятини сақлайдиган муддатдан ошмаслиги лозим
	Ҳар бир зичланаётган қатламни
	Ўлчоқ (грунт ҳароратини ўлчаш)

	10 ЖБТ ва ПБТ ни кўмиш учун қоятош, йирик блокли, йирик ва ўртача қумли грунтлар ишлатиладилар. Ёйиш чегарасиаги юқори бўлмаган тупроқли грунтлардан фодаланиш рухсат этилади. Яримқаттиқ ҳолатдаги тупроқли грунтлардан пастроқ намликдаги грунтлар мавжуд бўлмаган ҳолларда ва фақат эриган ҳолатда фойдаланиш рухсат этилади. Иш цикли муддати объектда тахминан нисбатан аниқланади (27-жадвалга қаранг)

Музлаган грунт таркиби 30 % кам. 

Музлаган фунт қатламлари ўлчамлари ётқизилаётган қатлам қалинлигининг 2/3 қисмидан паст 
Музлаган фунтни жойлаштириш қиялик юзасидан 1 м дан ошмайдиган масофада жойлаштириш 
	Ҳар бир намунани
Худди шундай


»
	Операцион (вақтни ўлчаш)
Визуаль
»

	11 Иккинчи излар остига қувурлар қуриш учун кўтармалар тайёрлаш:

баландлиги  1 м дан катта тупроқли фунтлардан кенглиги 1 м дан 1,5 метргача бўлган кенгликдаги поғоналар кесиш

дренаж қилинувчи фунтлардан – қияликлардан чим ва ўсимлик-боталарни олиб ташлаш ва бундан сўнг қияликларни 10-15 см чуқурликка юмшатиш
	Ҳар бир намунани

Худди шундай
	Ўлчов (лента ва қия шаблон билан ўлчаш)
Визуаль ўлчов (юмшатиш чуқурлигини чизғич билан ўлчаш)

	12 Сел сувларини ўтказиш учун қувурлар грунтли призмаларини минимал қўллаш:
ЖБТ - d/2 баландликка
ПБТ - H/2 баландликка
МГТ – d баландликка
	Худди шундай
Худди шундай

Худди шундай
	Ўлчов (рулетка билан ўлчаш) 

Худди шундай
Худди шундай


1 Пойдевор жойлашиш чуқурлиги 0,7 м гача бўлганда пазухаларни фунт билан бутун баландликка кўмиш ва тор шароитлар учун ДТ-75 трактори базасидаги тебранма зарбали машина билан бир издан 500 м/с тезлик билан икки марта ўтиб зичлаш лозим.
12.2. Мустаҳкамлаш ишлари.
12.2.1. Даврий равишда ювилиб турадиган конуслар, кириш тупроқ кўтармалари. Ҳимоялаш ва регуляция иншоотларининг сув усти қияликлари, қоидага кўра тупроқни қирқиш билан олдиндан текисланган бўлиши керак. Қўшимча тупроқ тўқишга уни лойиҳавий ҳолатига етказиш шарти билан рухсат этилади. Доимий сув остида кўмилиб турадиган барча инўоотларнинг ва қирғоқлар ён-бағрларининг қияликлари ва дарёнинг туби йирик нарсалардан (қурилиш конструкцияларининг қолдиқлари, корчей, топляка ва х.к.) тазоланган ва тўкиб лойиҳага мувофиқ қирқиш ёки тўкиб тўлдириш билан кейинчалик зичламасдан текисланган бўлиши керак.

12.2.2. Қиш даврида ташланган материалдан ёки геотекстилда қиқлишга тайёрликни, қордан ва музлардан тозаланган тупроқ бўйича бажарилиши керак. Геотекстил полотнони плиталарни ётқизишга нисбатан 1 суткадан ортиқ бўлмаган ўзиш билан тўшалиши керак.

12.2.3. Плиталар ва панжаралар бўлакларини қияликка иншоотнинг этагидан юқорисига қараб ётқизилиши керак. Плиталардан қилинадиган қопламаларда чокларни қияликни сув босишидан олдин яхлитланиши керак. Сув остида доимий ётадиган қияликларга ёки сув ости ён-бағрларга ва дарё тубига эгилувчан плиталардан қопламаларни майдони 100 м0 дан ортиқ бўлган карталар билан “тангача”  кўринишида, бир-бирининг устига 0,5-1,5 м киргизиб, ИЧЛ га мувофиқ барабан ёки  стапел кўринишидаги махсус сузувчи жиҳозлар бмлан ётқизилиши керак. Карталарда плиталар орасидаги чокларни яхлитлаш керак. Эмас.
12.2.4. Мустаҳкамлаш ишлари бўйича техник талаблар, ҳамда назорат турлари ва усуллари 29-жадвалда келтирилган.
29-жадвал

	№
	Техник талаблар
	Назорат
	Назорат қилиш усули ёки йўли

	1
	Қиялик тупроғи юзасининг лойиҳадан четга чиқиши ± 5 см
	Кўндаланг кесим-да лойиҳада кўрсатилган қадам билан
	Ўлчовли (қия-лик андазаси ва чизғич билан ўлчаш)

	2
	Шебендан, шағалдан, қум-шағал аралашмадан қилинган тайёргарлик қатламининг тавсифномаси – ШНК 3.06.03-08, ГОСТ 8267, ГОСТ 8736, ГОСТ 3344
	Бир партия материалда 

1 марта
	ГОСТ 3344, Ўз РСТ 8267, ГОСТ 8735, Ўз РСТ 25607 бўйича текшириш

	3
	Тайёргарлик қатламларининг минимал қалинлиги, см:
10-қўлда ётқизилганда;

15-механизмлар билан ётқизилганда.
	Қияликнинг 

200 м2 да 1 та ўлчам олиш
	Ўлчовли (чизғич билан ўлчаш)

	4
	Тайёргарлик қатлами юзасининг четга чиқиши (текислиги) 5 м ли базада +3 см
	Бу \ам
	Бу ҳам

	5
	Геотекстилнинг тавсифномаси (тайёргарлик қатла-ми):
Фильтрация коэффициенти Кф-0,02 см/с, юзаги зичлиги 500 гр/м2 дан кам бўлмаган, йиртилишга мустаҳкамлиги кенглиги 5 см ли полосада 30кг дан кам бўлмаган
	Тайёрловчи заводда геотекстилга техник кўрсатмалар бўйича
	Геотекстилга техник кўрсатма бўйича текшириш

	6
	Геотекстил полотноларнинг туташганидаги рухсат этилган устма-уст киришиши, яхлит чок билан пайвандланганда ва елимланганда 10 см дан кам бўлмаган
	Чок узунлигининг 50м дан 1 та ўлчам олиш
	Ўлчовли (чизғич билан ўлчаш)

	7
	Ёнма-ён ётқизилган бетон ва темирбетон плиталар кирраларининг ошиб кетиши 10 мм дан катта бўлма-ган, яхлитланмайдиган конструкциялар чокларининг очилиш кенглиги 10 мм дан катта бўлмаган;
Ундан катта очилиб кетганида чоклар яхлитланади
	Қиялик юзасининг 

100 м2 да 1 та ўлчам олиш
	Бу ҳам


12.3. Армугрунт туркумларини қуриш

12.3.1. Бирлашиш кўтармалари четки бўлаклари ва қирғоқ таянчлари тўкиш конусларини қуришда фильтрация коэффициенти Кф ≥ 2,0 м3 сут бўлган қумдан фойдаланиш лозим.

12.3.2. Бирлашиш кўтармалари четки бўлакларини арматуралаш учун ишлатиладиган геотекстиль ва геопластик ашъёлар, нисбий деформациялари 0,5 % дан ошмайдиган грунт босимини қабул қилишга етарли бўлган мустаҳкамлик тавсифларига эга бўлишлари керак.
12.3.3. Яримэстравий ашъёларнинг бетон билан контактидан ҳимоя кўзда тутилиши зарур.

12.3.4. Ариогрунт туркумларини кўмиш учун ишлатиладиган қум d10 / d60 ≥ 2,0 бўлган бир жинсли бўлмаслик коэффициентига эга бўлиши зарур. Арматураланаётган қатламчалари орасидаги қумқалинлигининг ўзгариши ± 5 мм бўлиши керак.
12.3.5. Зичланиш коэффициенти стандарт зичланиш эгри чизиғи бўйича 0,98 дан кам бўлмаслиги керак. Катокнинг бир из бўйича зарур бўлган ўтиш сони синов зичлашлар бўйича аниқланадилар.
12.3.6. Зичланиш коэффициенти армогрунт-конструкциянинг ҳар бир қатламида кесувчи ҳалқалар ва зичликўлчагичлар ёрдамида ўлчанади.

12.3.7. Арматураловчи полотнони ётқизиш қумнинг текис юзасига, уни текис валиклар билан шиббалангандан сўнг, қайрилиш ва бужмайишларсиз, геотомалар учун бир-бирига тиркаб бажарилиши керак.
12.3.8. Геотўқима ва геопанжаралар ҳар 5-10 см оралиқда грунтга қоқиладиган металл шпилькалар билан маҳкамланадилар.

12.3.9. Кўтарманинг четки бўлагидан сувқочириш, дренаж призмалари, дренаж призмалари остки қаторларида ўрнатиладиган бўйлама дренаж қувури ва қирғоқ таянчи ташқи деворидаги сувчетлатиш қувурлари ёрдамида бажарилади.

12.3.10. Дренаж қилиш призмаси қум кўтармасидан ажратувчи фильтрацион материал билан ажратилган бўлиши керак.
12.3.11. Армогрунт туркумининг ҳар бир тўкилган қатлами каби қилиниб, ётиқ ишлар қайдномаси билан расмийлаштирилади.

12.3.12. Ишларни қиш вақтида олиб боришда кўтармага қор, муз ва қумнинг музлаган бўлаклари тўшмаслигини таъминловчи шартлар кўзда тутилган бўлишлари керак. Қумни қурилиш майдонига ташиб келиш ёпиқ автомашиналарда бажарилиши лозим. Қор ёғиш пайтида қумли тўкиш ва зичлаш рухсат этилмайди.
13. ЙЎЛ ҚОПЛАМАСИНИ ЁТҚИЗИШ
13.1. Темир йўл кўприкларида устки излар қурилмаларини қуриш.

13.1.1. Балласт қатламини сув қочиргич қувурчаси қопқоғининг атрофидаги тўкишдан олдин 80-120 мм йирикликдаги шағал ёки майда тош ётқизилган бўлиши керак. Балластни тўкиш ва зичлаш, ҳамда ишларни ётқизишд, нам тўсқия қатламининг шикастланишидан  ҳимоялаш чоралари кўрилиши керак.
13.1.2. Қирғоқдаги таянчларнинг орқа пар деворларига ётқизиладиган мостовой брусларни баландлиги бўйича қирқилиши ва махкамланиши керак.

13.1.3. Бруслардаги болтлар қозиқ михлар ва бурама михлар учун кертиклари ва тешикларини антисептиклаш ёриқларини антисептик пасталар тиқиб тўлдириш, брусларнинг учларини полосали темир билан тортиб қўйилиши керак. Брусларда ётқизилган йилини қўйиб қўйилиши керак.

13.1.4. Парчинлар ва юқори мустаҳкам болтларнинг каллаклари учун бруснинг кўндалангига ариқчалар қирқиб қўйилиши керак.
13.1.5. Оралиқ қурилмаларнинг ҳаракатланадиган учлари устида кўприк полотносининг қоплама тахтасида, ҳарорат ўзгарганда ва оралиқ қурилма силжиганда уни сақлашни таъминловчи узилишлар қилиниши керак.

13.1.6. Темирбетон плиталарда балластсиз кўприк полотнолари ва темирбетон оралиқ қурилмаларда биртомонлама сув қочиришли балластда юриладиган пўлатфибробетон полотнони қуриш ишларини тасдиқланган муассасавий норматив ҳужжатлар бўйича бажариш лозим.
13.1.7. Ётқизилган кўприк полотноси  поезд юкини етказгунча дистанция пути вакили ёки қурилишни вақтинча эксплуатация қилиш бўлими бошлиғи томонидан қабул қилиб олиниши керак.

13.1.8. Аниқланган нуқсонларни поезд юкини ўтказгунча бартараф қилиниши керак.
13.1.9. Темир йўл кўприкларида изларнинг устки қурилмаларини қуришда ва операцион назоратларни текширишда амал қилиниши керак бўлган техник талаблар, ҳамда назорат ҳажми ва усуллари 30-жадвалда келтирилган.

30-жадвал

	№
	Техник талаблар
	Назорат
	Назорат қилиш усули ёки йўли

	1
	Рельслар каллаги белгиларини лойиҳавий чизиқ ординаталаридан четга чиқишлари:
ординаталари 50 мм дан

кам бўлганда – 4 мм дан катта бўлмаган 50 мм дан

катта бўлганда
	Ҳар бир оралиқ қурилмани

Бу ҳам
	Ўлчовли (нивелирлаш)

Бу ҳам

	2
	Тархда рельс излари ўқининг лойиғавий ҳолатидан четга чиқиши, мм қуйидагидан катта бўлмаган:
ишларни тўғри чизиқли қисмларида балластсиз кўприк полотноларида – 30

бу ҳам, балластда ҳаракатланганда – 50

изларни эгри чизиқли қисмларида балластсиз кўприк полотноларида – 20
бу ҳам, балластда ҳаракатланганда – 30 
	Ҳар бир оралиқ қурилмани

Бу ҳам

-

-
	Ўлчовли (тео-долит билан съемка қилиш)

Бу ҳам

-

-

	3
	Мостовой брусларни ётқизишга талаблар:
ётқизиш эпюраси – лойиҳаси бўйича бруслар ораси-даги очиқлик масофаси (кўндаланг тўсинлар олдида-ги бруслардан ташқари) 

10-15 см брус билан кўндаланг тўсин белбоғи орасидаги оралиқ – 1,5 см дан кам бўлмаган
бруслар билан боғловчилар ва фасонкаларни бир-бирига тегиши – рухсат этилмайди

брусларни пўлат оралиқ қкрилмалар бўйлама тўсин (ферма)лар белбоғларига таянадиган жойларидаги кертикларининг чуқурлиги 5-30 мм

бу ҳам, ёғоч прогонли кўприкларда 20-30 мм
	-

-

-
-

Ҳар бир кертикни

-
	Ўлчовли (нивелирлаш)

Ўлчовли (чиз-ғич билан ўлчаш)
Кўз билан чамалаб

Ўлчовли (чиз-ғич билан ўлчаш)

Бу ҳам

	4
	Балласт призмасини қуришга талаблар, см:
шпаллар орасидаги балласт қатламининг қалинлиги– 25 км бўлмаган

призма орасидаги балластнинг максимал қалинлиги– 60 дан катта бўлмаган

балласт қатлами қалинлигининг рухсати – 5 
	Ҳар бир шпални

Бу ҳам

-
	-

-

	5
	Рельс каллагининг ички қиррасидан контруголокгача бўлган масофа очиқлигига берилган рухсат лойиҳа-сидан + 10 мм дан каттароқ фарқ килмаслиги керак
	Ҳамма узунлигида
	Ўлчовли (андаза билан текшириш)

	6
	Олиб қочишга қарши бурчакнинг усти лойиҳа бўйича из рельсининг каллагидан пастда юўлиши керак, лекин 5 мм дан  ортиқ бўлмаган
	Бу ҳам
	Бу ҳам


13.2. Йўл қопламалари конструкцияларини қуриш
13.2.1. Кўприк полотноси элементлари қурилгунча оралиқ қурилмаларни бирлаштириш, оралиқларни ёпиш, деформация чоклари, сув қочиргич қувурчалар, новлар, кўприк қатнов қисми плитасига махкамланадиган тўсқич ва деталлар конструкцияларини ўрнатиш ва яхлитлаш бўйича ишлар бажарилган ва қабул қилинган ва қоидага кўра коммуникация қувурлари ўрнатилган бўлиши керак.

13.2.2. Автомобиль йўл кўприкларида, биратўла нам тўсқич функциясини бажарувчи бетон текисловчи қатлам кўринишидаги бир қатламли қоплама конструкциясини қуришни, оралиқ қурилма тўсинлари орасидаги бўйлама туташмаларни яхлитлаш билан биргаликда бажаришга рухсат этилади.

13.2.3. Кўприк полотноси элементларининг бетон – текисловчи ва ҳимояловчи қатламлари, ҳамда цементобетон қопламалари учун, лойиҳанинг совуқбардошлик (қурилишнинг иқлим зонаси туманига мувофиқ)  ва сув ўтказмаслик талабларига жавоб берадиган бетон аралашмани қўлланилиши керак.
13.2.4.Бетон аралашма ўз таркибида кўрсатилган параметрларни олишни таъминловчи ҳаво тортувчанлик, газ ҳосил қилувчанлик ва бошқа қўшимчалари бўлиши керак. Бетонга арматураларни коррозияланишига олиб келувчи – қотишни тезлатувчи кимёвий бирикмаларни киритиш ман этилади.
13.2.5.Қопламанинг бетон қатламларини арматуралаш учун қўлланиладиган пўлат тўрлар антикоррозия мойларидан тозаланиши керак.

13.2.6. Қатламни арматуралаш учун тўқилган тўрлар рухсат этилмайди.

13.2.7. Асфальтобетон ва цементобетон қопламаларни қуриш бўйича ишларни ишлаб чиқариш ва қабул қилишни ШНК 3.06.03-08 га мувофиқ амалга оширилиши керак.
13.2.8. Агар қопламани қуришда, бўйлама профилни қўшимча қатламлар ётқизиш орқали тўғрилаш зарурати туғилиб қолса, унда қопламаларнинг конструкцияси лойиҳалаш ташкилоти билан келишилган бўлиши керак.

13.2.9. Кўприк полотноси элементларини қуришда унинг қопламаларини деформация чоклари конструкциялари, тўсиқлари ва пиёдалар йўлаги бўлаклари билан егрметиклиги таъминланган 

13.2.10.Автомобиль йўл оралиқ қурилмаларининг кириш тупроқ кўтармалари билан туташиш жойларидаги ўтиш плиталарини ётқизишни ва лойиҳада кўрсатилган тартиб билан ва муддатида, плита конструкцияларининг, кўтарма тупроғи ва унинг заминлари ҳоссаларини ҳисобга олган ғолда бажарилиши керак.
13.2.11. Буюртмачи билан келишишбўйича кўприкни кўтарма билан туташиш жойларида вақтинчалик қопламалар қуриш ёки ўтиш плиталарини кейинчалик уларни яна тўлдириш ва зичлаш учун кўчириб олиш ва плитани лойиҳавий ҳолатига ўрнатиш билан вақтинчалик ётқизишга рухсат этилади.

13.2.12. Кўприкларда трамвай излари жойлашганида рельсларни ШНК 4.02.32-07 га мувофиқ ётқизилиши керак.

13.2.13. Кўприкларда коммуникацияларни ётқизиш ва ёритгичларни ўрнатишни ихтисослашган ташкилотлар томонидан, мувофиқ қурилиш меъёрлари ва қоидалари талабларини ҳисобга олган ҳолда бажарилган бўлиши керак.
13.2.14. Коммуникацияларни қуриш бўйича ишларни амалга оширишда, лойиҳалаш ташкилотлари билан келишилмасдан, кўприк конструкцияларида монтаж ушлатгичлари, ҳамда ўйиқлар ва тешиклар қилишга рухсат этилмайди.

13.2.15. Нам тўсгични лойиҳа кўрсатмаларига ва белгиланган тартибда тасдиқлашга мувофиқ меъёрий ҳужжатларга мувофиқ бажарилиш керак.

13.2.16. Гидроизоляция ишларини бажаришда изоляция сифатини лойиҳа ва мазкур ШНҚ талабларига мос келишини назорат қилиш, сувчетлатиш қувурчалари ва деформацион чоклар, шунингдек уланиш жойларида бурчакларда, бортикларга, бодюрлар ва устунларга герметизациялаш сифатини текширишва бундан ташқари тексиловчи, ҳимояловчи ва изоляцияловчи қатламлар сифатини текшириш лозим.
13.2.17. Гидроизоляция қатламларида тўла елимланмаслик, букилиш, синаш ва бошқа механик бузилишлар бўлмаслиги керак. Ҳар бир қатламда аниқланган гидроизоляциянинг барча бузилишларига белгилар кўйилиши керак.

13.2.18. Ҳимоя қатлами ўтқизишни фақат гидроизоляция ишларини ёпиқ ишлар қайдномалар тузиб қабул қилингандан бажариш рухсат этилади.

13.2.19. Кўприклар пўлат оралиқ қурилмаларининг ортоброп плиталарида йўл қопламаси конструкциясини лойиҳага мувофиқ, одатда антикоррозион  ва ҳимоя ёпилувчи қатламлар ва икки қавт асфалтобетон қопламадан ташкил топувчи ҳолда бажарилади.
13.2.20. Темир йўл кўприклари оралиқ қурилмалари темирбетон блок (тўсин) ларининг гидроизоляциясини уларни завод шароитларида тайёрлашда бажариш маъқул.
13.2.21. Гидроизоляция ишларини қуриш майдонида, қуруқ иқлим шароитида, иложи борича ҳаво ҳарорати мусбат бўлганда бажариш лозим. Ишларни манфий ҳароратларда бажариш зарур бўлган ҳолларда мўртлик ҳарорати ишларни бажариш давридаги ҳаво ҳароратидан паст бўлмаган гидроизоляцион ашъёлардан фойдаланиш лозим. Гидроизоляция қилинаётган юзалар қор ва муз, сув тўпланишлардан холи бўлишлари керак.
13.2.22. Ўрамли намтўсқич материаллар ёки арматураловчи асослар полотноларининг туташмаларини устма-уст қиргизиб сувнинг оқиш йўналишини ғисобга олиб қурилиши керак.

13.2.23. Нам тўсқич, гиламининг ёппалигини узувчи сув қочиргич қувурчалар олдидаги ва устунлар жойлашган жойлардаги нам тўсгич, бутун тўсгич юзасини нам тўсгичини қилишдан олдин бажарилган бўлиши керак. Сув қочиргич қувурчалар олдидаги қўшимча нам тўсгич, унинг кенгайтирилган жойига киритилган ва полотноси унга ўрнатиладиган олдиндан битум грунтовкаси билан қопланган металл стакан билан қисилган бўлиши керак.
13.2.24. Сув қочиргич қувурчалар билан деталлари орасидаги очиқликлар диққат билан беркитилган бўлиши керак.

13.2.25. Сув қочиргич қувурчалари билан туташ жойлардаги намтўсгич, сувнинг оқишига тўсқинлик қилувчи маҳаллий қалинлашувларга эга бўлмаслиги керак.

13.2.26. Нам тўсгич ишларини бажаришда нам тўсгич сифатини лойиҳага ва мазкур меъёр ва қоидалар талабига мувофиқлигини назорат қилиниши, сув қочиргичлар ва деформация чоклари олдида, ҳамда, туташиш жойларида (болтлар, бордюрлар ва устунлар бурчакларига) герметиклигини ва ундан ташқари текисловчи, тўсувчи ва ғимоя қатламларининг сифатини текширилиши керак.
13.2.27. Нам тўсгичнинг ҳамма қатламларида елимланмасдан қолган, тахланиб қолган, тешилган ва бошқа механик шикастланган жойлари бўлмаслиги керак. Нам тўсгичнинг ҳар бир қатламларидаги аниқланган бузилишларига ямоблар қўйилган бўлиши керак.
13.2.28. Ҳимоя қатламини ётқизишга, фақат, нам тўсгич қатламини қуриш ишларини, ёпиқ ишларга далолатнома тузиш билан қабул қилиб олингандан кейингина рухсат этилади.

13.2.29. Доимий кўприкларнинг пўлат оралиқ қурилмалари ортатроп плиталарида қатнов полотноси қопламаларининг конструкцияси қоидага кўра, антикоррозия ва юзаси бўйлаб шебень сепилган ҳимоялаш-ишқаланишдан таркиб топган кўп қатламли ва икки қатламли асфальтобетон қопламали бўлиши керак.
13.2.30. Ортотроп плита юзасини гидроизоляция қуришга тайёрлашни, металл листли грунтовка бўёғидан, занглардан ёки прокат пленкасидан (окалиналар) қум оқимли ишлов бериш йўли билан бажарилиши керак.
13.2.31. Тозалашни тугаши ва антикоррозия қопламасини суртиш орасидаги технологик танаффус ҳавонинг намлиги 70 % гача бўлганда 7 соатдан ва ҳавонинг намлигида 3 соатдан ашмаслиги керак.

13.2.32. Юқори қатламда қуйма асфаьтобетон қўлланиладиган ҳолда юзага қора шебень сепиш ва зичлаш ҳисобига ғадир-будурлик ҳосил қилиш керак.
13.2.33. Тайёр антикоррозия қопламасида: ялтироқлик пуфакчалар, тиришлар, чуқурчалар, бўялмаган жойлар каби нуқсонлар бўлиши керак эмас. Яна қопламани қатламланишига ва занг изларига рухсат этилмайди.
13.2.34. Суртилган грунтовка қатлами бўйлаб одамларни юришига ва қурилиш транспорт воситаларини ҳаракатланишига рухсат этилмайди.

13.2.35. Ҳимоя – ёпишиш қатлами, агар у металлни антикоррозион ҳимоя функциясини бажарса, лойиҳага мувофиқ бевосита тайёрланган юзага суркалиши мумкин.

13.2.36. Антикоррозион ва ҳимоя-ёпишиш қатламлари, шунингдек гидроизояция устидан, асфальтбетон қоришмасини ташиб келувчи ва бевосита гидроизоляцияга қоплама ётқизувчи асфальтётқизиш машиналаридан ташқари бошқа транспорт воситаларининг ҳаракати рухсат этилмайди.
13.2.37. Кўрсатилган қопламларда автомобилларнинг узоқ муддат тўхтаб туриши, кескин тормозланиш, орқага қайтишлар рухсат этилмайди.

13.2.38. Йўл қопламаси конструкцияси таркибида кўзда тутилган, қатнов қисмидаги асфальтбетон қопламани, лойиҳага мувофиқ икки қаватли, остки қатламда Б1 марка типидаги зичланувчи ўта зичланган асфальтбетон, устки қатламда эса чақиқтош-мастикали тегишли ҳолда ГОСТ 9128, ГОСТ 31015, ёки бир ёки иккала қатламда тайёрловчи завод техник шартлари бўйича қуйма асфальтбетондан фойдаланиб бажарилади.

13.2.39. Асфальбетон қопламани бевосита гидроизоляция (ҳимоя ёпишиш қатлами) га ётқизишда, бу қатлам материали тегишли типдаги асфальтбетон ҳароратига чидай олиши ва ётқизилаётган қоплама қатламида асфальтбетон қоришмасининг зичланишидаги силжишлар ҳисобига ёриқлар кўринишидаги нуқсонлар ҳосил бўлиши, қуйма қоришмани ётқизишда боғловчининг кириб боришига олиб келмаслиги лозим. Асфальтбетон қоришмани зичлашда ғилдираклардаги тебранишни улаш рухсат этилмайди.
13.2.40. тратуарларда II-III маркалардаги Г, Д турдаги асфальтбетон қоришмалари ётқизилади.

13.2.41. Юқори қатламда асфальтбетон қўлланиладиган ҳолларда юзага қора шебень сочиши ботириш ҳисобига ғадир-будурлик ҳосил қилиш керак.
13.2.42. Қатнов полотносининг қопламаларини қуриш бўйича ишларни амалга оширишда ва операцион назоратларни текширишда бажарилиши керак бўлган техник талаблар, ҳамда назорат ҳажми ва усуллари 31-жадвалда келтирилган.
13.2.43. Оралиқ қурилмалар ва тушишлар юриш қисми қопламаси ётқизилган ПКП ли тушишлар конструкцияларини монтаж қилишда, кўрсатилган қопламани бузилишлардан ҳимоялаш чораларини амалга ошириш зарур.

31-жадвал

	№
	Техник талаблар
	Назорат
	Назорат қилиш усули ёки йўли

	1
	Арматуралаш учун арматура тўри (ГОСТ 23279 бўйича):
ҳимоя қатламида 4Вр 1-100/4Вр 1-100 

цементбетон қопламада 6А 1-100/6А 1-100
	Ҳар бир кўприкда
Бу ҳам
	ГОСТ 23379 бўйича текшириш

	2
	Нам тўсгични қуришда атроф муҳит ҳавосининг рухсат этилган ҳарорати, 00, қуйидагидан кам бўлмаган:
заводда – 5

қурилишда битум мастикаси қўллаш билан – 5

бу ҳам резинасимон ва ўрамли битум материаллар-дан эритиш усули билан елимланадиган – минус 10

бу ҳам полиэтилен плёнкалардан – минус 15 паст бўлмаган
	-

-

-

-
	Ўлчовли (термометр билан ўлчаш)

Бу ҳам

-

-

	3
	Иссиқ битум мастикаларининг ишчи таркиблари ҳарорати 160-1800С
	
	

	4
	Рулонли намтўсқич материаллар ва арматураловчи асосларнинг рухсат этилган устма-уст кириши ва туташма чокларнинг сурилишлари, мм:
биринчи қатламда устма-уст кириши – 100 дан кам бўлмаган

кейинги қатламлардаги ўзидан олдинги қатлам туташма чокига нисбатан сурилиши – 300 дан кам бўлмаган
	Ҳар бир қатламни

Бу ҳам
	Ўлчовли (чиз-ғич билан)

Бу ҳам



	5
	Нам тўсқич гиламининг маҳаллий бузилган жойлари-ни ямоқ билан қоплашда бузилиш чеккасидан – 100 мм дан кам бўлмаган
	Ҳар бир бузилишни
	-

	6
	Лойиҳа талабларига мувофиқ асфальтбетон қопламаси ётқизиш
	7000 м2 га битта кесиш, аммо кўприкда учта кесишдан кам эмас
	Шнк 3.06.03-08 бўйича текшириш


14. ТУГАЛЛАНГАН ИНШООТЛАРНИ ҚАБУЛ ҚИЛИШ
14.1. Қурилиши тугалланган кўприклар ва қувурлар (ишга тушаётган комплекслар) ни эксплуатацияга қабул қилишда мазкур ШНҚ талабларини бажариш лозим.

14.2. Қўприклар ва қувурларни фойдаланишга қабул қилиш материаллари меъёрий ҳужжатларда кўзда тутилган давлат қабул комиссияси далолатномалари билан расмийлаштирилиши лозим.

14.3. Қурилиши тугалланган барча кўприк ва қувурлари фойдаланишга қабул қилишдан олдин, уларнинг лойиҳага ва мазкур меъёрлар ва қоидалар томонидан иш сифати бўйича белгиланган талабларга мувофиқлигини текшириш керак. Иншоотларни текшириш ва синашда ҚМҚ 3.06.07 талабларига риоя қилиш лозим.

14.4. Синалмайдиган кўприклар ва метрополитен йўли остидан ўтган кўприклар, шунингдек А, Б юклари остида (ҚМҚ 2.05.03 бўйича) лойиҳалаштириладиган автомобиль йўллари кўприкларинифойдаланишга киритаётган ушбу линия ёки йўлда тушадиган энг оғир фойдаланиш юкли транспорт билан чиниқтириш керак.
14.5. Чиниқтириш кўприк фойдаланишга қабул қилаётган ташкилот томонидан ташкил этилади. Чиниқтириш натижалари қурилиш, лойиҳа ва фойдаланиш ташкилотлари вакиллари томонидан тузилган далолатнома билан расмийлаштирилиши лозим.

14.6. Иншоотни фойдаланишга қабул қилишдан олдин кўприк ости ўзани ва қувур туйнуклари уларга тиқилиб қолган нарсалардан тозаланиши; йўл ётказгиклар остидаги йўллар лойиҳа белгиларига мослаштирилиши; кўприкларда ва уларга яқинлашишда йўл белгилари ва кемачилик сигналлари ўрнатилиши; ёритиш қурилмалари синаб кўрилиши; кўтарма кўприкларнинг механизмлари, тўсувчи ва огоҳлантирувчи силнализациялар синаб кўрилган бўлиши; қочган токлардан ҳимоя қилувчи ва сақловчи системалар тугалланган ва синовдан ўтказилган бўлиши; габарит дарвозалар (эҳтиёт туғилганда ўрнатилган бўлиши керак).

14.7. Назорат ўлчовлари ва инструментал режага олиб текшириш вақтида қурилган кўприк конструкциялари ҳолати ва ўлчамларининг лойиҳа қийматидан четга чиқиш аниқланганда, уларни иншоотларнинг тутиб туриш қобилияти ва фойдаланиш сифатларига кўрсатадиган таъсири нуқтаи назаридан баҳолаш лозим. Бунда асосий габарит талабларига, ҳарорат тирқишлари ва деформацион чокларнинг ўлчамларига риоя қилинганлигини, конструкция қисмларида ёки элементларида қўшимча эксцентриситетларнинг ҳосил бўлишига олиб келувчи таянч қисмларнинг ўқ ўлчамларида қочишга (айрим элементларнинг ўзаро бир ўқда жойлашмаслиги) нисбатан тўғрилигини, лойиҳада белгиланган қияликларга риоя қилинганлиги текшириш лозим.
14.8. Иншоотларни фойдаланишга қабул қилаётган қурилган конструкцияларнинг ҳолати ва ўлчамларида аниқланган четга чиқишлар туфайли алоҳида қисмлари ёки элементларида ҳисобий тутиб турувчи қобилиятининг пасайиши 5 фоиздан ошмаслиги керак.

14.9. Иншоотларнинг тайёр бўлган қисмлари ва конструкциялари устидан қурилишни якунлаш учун лозим бўлган қурилиш транспорти ва механизмлари ҳаракатини очиш учун қурилиши ҳали тугалланмаган кўприк ва қувурлардан фойдаланиш лойиҳа ишлаб чиқариш ишларида кўзда тутилиши керак.

14.10. Бундай ҳаракатни очиш имкониятини қурилиш конструкцияларнинг техник ҳолати лойиҳа ташкилоти вакили иштирокида текшириб чиқилгандан сўнг, комиссия белгилаб бериши керак; бундай текширув кўзда тутилаётган транспорт воситаларининг белгиланган режимларда ва ҳаракат тезликларида ҳаракат хавфсизлигини таъминлаш зарур.

14.11. Темир йўл остидан ўтган қурилиши тўлиқ қўлланмаган кўприк ва қувурларни вақтинчалик фойдаланишга қабул қилиш алоқа йўллари вазирлиги ва бош қурилиш ташкилоти томонидан белгиланадиган тартибда амалга оширилиши лозим.

14.12. Темир йўл кўприклари ва қувурларидан вақтинчалик фойдаланиш айнан кўприк (қувур) қурилиши тугалланган конструкцияларни текшириш ва чиниқтириш ўтказилган, шунингдек синовлар (агар улар кўзда тутилган бўлса) амалга оширилган ҳоллардагина рухсат этилади.
Илова А (мажбурий)

Норматив ҳужжатларга ишора

Маркур ШНҚ да қуйидаги норматив ҳужжатларга ишора қилинган:

ГОСТ 8581-78 Автотрактор дизуллари учун мотор ёғлари. Техник шартлар.

ГОСТ 31077-2002 Ички ёнув двигателлари учун ёқилғилар. Этилланмаган бензин. Техник шартлар.

ГОСТ 23478-79 ЯХлит бетон ва темирбетон конструкциялар тиклаш учун қолип. Классификациялар ва умумий техник талаблар.

ГОСТ 4389-72 Ичимлик суви. Сульфат таркибини аниқлаш усуллари. 

ГОСТ 18105-2010 Бетонлар. Назорат ва мустаҳкамликни баҳолаш қоидалари. 

ГОСТ 22356-77 Юқори мустаҳкамликдаги болтлар ва шайбалар. Умумий техник шартлар. 

ГОСТ 4208-79 Ёғоч елимланган конструкциялар. Кўрсаткичлар номенклатураси.

ГОСТ 9.104-79 Занглаш ва қаришдан ҳимоя қилишнинг ягона тизими. Лакбўёқ қопламалар. Эксплуатация қилиш шароитлари гуруҳлари.

ГОСТ 9.401-91* Занглаш ва қаришдан ҳимоя қилишнинг ягона тизими. Лакбўёқ қопламалар. Умумий талаблар ва иқлим омиллари таъсирига чидамлиликка тезкор синаш усуллари.

ГОСТ 9.402-2004 Занглаш ва қаришдан ҳимоя қилишнинг ягона тизими. Лакюўёқ қопламалар. Металл юзаларни бўяшга тайёрлаш.

ГОСТ 9.407-84 Занглаш ва қаришдан ҳимоя қилишнинг ягона тизими. Лакбўёқ қопламалар. Ташқи кўринишни баҳолаш усуллари. 

ГОСТ 201-76 Тринатритфасфат. Техник талаблар.

ГОСТ 263-75 Резина. Шоф А бўйича қаттиқликни аниқлаш усули.

ГОСТ 310.3-76* Цементлар. Нормал қуюқлик, қотиш муддатлари ва ҳажмни ўлчаш биртекислигини ўлчаш усуллари.

ГОСТ 310.4-81** Цементлар. Чўзилиш ва сиқилишдаги мустаҳкамлик чегарасини аниқлаш усуллари. 

ГОСТ 535-2005 Углеродли оддий сифатдаги пўлатдан навли ва фасонли прокат. Умумий техник шартлар.

ГОСТ 859-2001 Мис. Маркалар.

ГОСТ 1173-2006 Фолга, ленталар, листлар ва мис плиталар. Техник шартлар.

ГОСТ 2263-79 Техник аччиқ натр. Техник шартлар.

ГОСТ 2292-88 Юмалоқ ёғоч материаллар. Русумлаш, навлаш, ташиш, ўлчаш ва қабул қилиш усуллари.

ГОСТ 3344-83* Йўл қурилиши учун шебень ва қум. Техник шартлар.

ГОСТ 3808.1-80 Нинабарг жинсли тилинган материаллар. Атмосферада қуритиш ва сақлаш.

ГОСТ 4028-63* Қурилиш михлари. Конструкция ва ўлчамлар.

ГОСТ 4245-72 Ичимлик суви. Хлоридлар борлигини аниқлаш усуллари.

ГОСТ 4543-71* Легирланган конструкцион пўлатли прокат. Техник шартлар.

ГОСТ 5100-85 Кальцийланган техник сода. Техник шартлар.

ГОСТ 5264-80 Қўлда ёйли пайвандлаш. Пайвандли бирикмалар. Асосий турлар, конструктив элементлар ва ўлчамлар.

ГОСТ  5686-94 Қозиқлар. Далада синаш усуллари.

ГОСТ 5781-82* Темирбетон конструкцияларни арматуралаш учун иссиқ юмалатиб чўзилган пўлат. Техник шартлар.

ГОСТ 5802-86 Қурилиш қоришмалари. Синаш усуллари.

ГОСТ 6402-70 Пружинали шайбалар. Техник шартлар.

ГОСТ 6564-84 Тилинган материаллар ва тайёрловлар. Қабул қилиш қоидалари, назорат усуллари, русумлаш ва ташиш.

ГОСТ 6782.1-75 Нинабарг жинсли ёғочдан тилинган материаллар. Қурилиш миқдори.

ГОСТ 6782.2-75 Тилоғоч жинсли ёғочдан тилинган материаллар. Қуриш миқдори.

ГОСТ 6958-78 Катталаштирилган шайбалар. А ва С аниқлик синфлари. Техник шартлар.

ГОСТ 6996-66 Пайвандли бирикмалар. Механик ҳусусиятларни аниқлаш усуллари.

ГОСТ 7016-82* Ёғочдан ва ёғоч материаллардан тайёрланган буюмлар. Юзанинг ғадир-будурлик параметрлари. 

ГОСТ 7348-81* Олдиндан зўриқтирилган темирбетон конструкцияларни арматуралаш учун сим. Техник шартлар.

ГОСТ 7473-2010 Бетон қоришмалари. Техник шартлар.

ГОСТ 7512-82 Бузмасдан назорат қилиш. Пайвандли бирикмалар. Радиографик усул.

ГОСТ 8267-93**** Қурилиш ишлари учун зич тоғ жинсларидан шебень ва гравий техник шартлар.

ГОСТ 8269.0-97 Зич тоғ жинслари ва саноат ишлаб чиқариш чиқиндиларидан олинган шебень шағал. Физик-механик синашлар усуллари.

ГОСТ 8486-86 Нинали жинслардан тилинган материаллар. Техник шартлар.

ГОСТ 8713-79 Флюс остида пайвандлаш. Пайвандли бирикмалар. Асосий турлар, конструктив элементлар ва ўлчамлар.

ГОСТ 8735-88** Қурилиш ишлари учун қум. Синаш усуллари.

ГОСТ 8736-93*** Қурилиш ишлари учун қум. Техник шартлар.

ГОСТ 9014.0-75 Юмалоқ ёғоч матуриаллар. Сақлаш. Умумий талаблар.

ГОСТ 9128-97 Йўл, аэродром ва асфальтбетон аралашмалар ва асфальтбетон техник шартлар.

ГОСТ 10178-85** Портландцемент ва шлатпортландцемент. Техник шартлар.

ГОСТ 10180-90 Бетонлар. Назорат намуналари бўйича мустаҳкамликни аниқлаш усуллари.

ГОСТ 10181-2000 Бетон қоришмалари. Синаш усуллари.

ГОСТ 10587-93 Қотирилмаган эпоксид-дияноли смолалар. Техник шартлар.

ГОСТ 10884-94 Темирбетон конструкциялар учун термомеханик мустаҳкамланган арматура пўлати. Техник шартлар.

ГОСТ 10908-75 Уровенли механик квадратлар. Техник шартлар.

ГОСТ 10992-90 Пайвандланган арматура ва жойлаштирилган буюмлар, арматура ва темирбетон конструкциялар жойлаштирилган буюмларининг пайвандланган бирикмалари. Умумий техник шартлар.

ГОСТ 11371-78 Шайбалар. Техник шартлар.

ГОСТ 11533-75 Флюс остида автоматик ва яримавтоматик ёйли пайвандлаш. Ўткир ва ўтмас бурчакли пайвандли бирикмалар. Асосий турлар, конструктив элементлар ва ўлчамлар.

ГОСТ 11534-75 Қўл ёйли пайвандлаш. Ўткир ва ўтмас бурчакли пайвандли бирикмалар. Асосий турлар, конструктив элементлар ва ўлчамлар.

ГОСТ 11964-81 Чўян ва пўлат техник питра. Умумий техник шартлар.

ГОСТ 12730.5-84 Бетонлар. Сувўтказмасликни аниқлаш усуллари.

ГОСТ 13078-81 Натритли суюқ шиша. Техник шартлар.

ГОСТ 14771-76 Ҳимоя газда ёйли пайвандлаш. Пайвандли бирикмалар. Асосий турлар, конструкция элементлар ва ўлчамлар.

ГОСТ 14782-86 Бузмай назорат қилиш. Пайвандли бирикмалар. Ультротовуш усуллари.

ГОСТ 15140-78 Лакбўёқ материаллар. Адгезияни аниқлаш усуллари. 

ГОСТ 15150-69 Машиналар, асбоблар ва бошқа техник буюмлар. Турли иқлим туманлар учун бажаришлар. Ташқи муҳит климатик омилларининг таъсири бобида категориялар, эксплуатация, сақлаш ва ташиш шароитлари.

ГОСТ 15589-70 С аниқлик синфидаги ости қирра бошчали болт. Конструкция ва ўлчовлар.

ГОСТ 15613,3-77 Елимланган массив ёғоч. Чеккаси бўйича учма-уч елимланган бирикмаларни чўзилишдаги мустаҳкамлик чегарасини аниқлаш усули.

ГОСТ 18164-72 Ичимлик суви. Таркибдаги қуруқ қолдиқни аниқлаш усули.

ГОСТ 18321-73 Сифатни статистик назорат қилиш. Донабай маҳсулотни тасодифий ажратиб олиш усуллари.

ГОСТ 19281-89* Юқори мустаҳкамликдаги пўлатли прокат. Умумий техник шартлар. 

ГОСТ 21554.2-81 Тилинган материаллар ва тайёрловлар. Статик эгилишда мустаҳкамлик чегарасини аниқлаш усули.

ГОСТ 21554.4-78 Тилинган материаллар ва тайёрловлар. Бўйлама сиқилишдаги мустаҳкамлик чегарасини аниқлаш усули.

ГОСТ 21554.5-78 ГОСТ 21554.4-78 Тилинган материаллар ва тайёрловлар. Бўйлама чўзилишдаги мустаҳкамлик чегарасини аниқлаш усули.

ГОСТ 21554.6-78 Тилинган материаллар ва тайёрловлар. Толалар бўйлаб сиқилишдаги мустаҳкамлик чегарасини аниқлаш усули.

ГОСТ 21779-82 Қурилишда геометрик параметрлар аниқлигини таъминлаш тизими. Технологик допусклар.

ГОСТ 22266-94 Сульфатга бардошли цементлар. Техник шартлар.

ГОСТ 23118-78 Пўлат қурилиш конструкциялари. Умумий техник шартлар.

ГОСТ 23518-79 Ҳимоя газларда ёйли пайвандлаш. Ўткир ва ўтмас бурчакларда пайвандли бирикмалар. Асосий турлар, конструктив элементлар ва ўлчамлар.

ГОСТ 23732-2011 Бетон ва қоришмалар учун сув. Техник шартлар.

ГОСТ 24211-2008 Бетонлар ва қурилиш қоришмалари учун қўшимчалар. Умумий техник шартлар.

ГОСТ 25346-89 Ўзаро алмашинувчанликнинг асосий нормалари. Допусклар ва ўрнатишларнинг ягона тизими. Умумий ҳолатлар, допусклар ва асосий четланишлар қаторлари.

ГОСТ 25347-82 Ўзаро алмашинувчанликнинг асосий нормалари. Допусклар ва ўрнатишларнинг ягона тизими. Допусклар майдонлари ва таклиф этилувчи ўрнатишлар.

ГОСТ 25607-2009 Автомобиль йўллари ва аэродромлар қопламалари учун шебень-шағал-қум қоришмалари. Техник шартлар.

ГОСТ 26633-2012 Оғир ва майда заррачали бетонлар. Техник шартлар.

ГОСТ 27006-86 Бетонлар. Таркибни танлаш қоидалари.

ГОСТ 30515-97 Цементлар. Умумий техник шартлар.

ГОСТ 31015-2002 Асфальтобетон қоришмалар ва шебень-мастикали асфальтобетон. Техник шартлар.

ШНҚ 2.05.02-07 Автомобиль йўллари.

ШНҚ 2.05.03-12 Кўприклар ва қувурлар.

ҚМҚ 3.02.01-97 Ер иншоотлари, заминлар ва пойдеворлар.

ҚМҚ 3.01.02-00 Қурилишда хавфсизлик техникаси.

ҚМҚ 2.03.01-96 Бетон ва темирбетон конструкциялар

ҚМҚ 3.03.01-98 Юк кўтарувчи ва ҳимояловчи конструкциялар.

ШНҚ 3.06.03-08 Автомобиль йўллари.

ШНҚ 3.06.07-08 Кўприклар ва қувурлар. Ўрганишлар ва синашлар қоидалари.

ШНҚ 4.02.32-07 Трамвай излари

ҚМҚ 2.05.01-96 Из кенглиги 1520 мм ли темир йўллар.

ШНҚ 3.01.03-09 Қурилишда геодезик ишлар.

ҚМҚ 3.03.04-98 Йиғма темирбетон конструкциялар ва буюмларни ишлаб чиқариш.

ШНҚ 3.01.01-03 Қурилиш ишлаб чиқаришини ташкил қилиш.

Илова B (тавсия этилади)
Аббревиатуралар ва қисқартиришлар
ШНҚ да қуйидаги аббревиатуралар ва қисқартиришлардан фойдаланилди:

1. ГБА – геодезик белгилаш асоси

2. АМТБ – атроф-муҳитга таъсирни баҳолаш 

3. АММ – атроф-муҳит муҳофазаси 

4. ГИБЛ – геодезик ишларни бажариш лойиҳаси 

5. МЁИ ва Ж – махсус ва ёрдамчи иншоотлар ва жиҳозлар 

6. ПКМ – полимер композицион материаллар 

7. ЮМА – юқори мустаҳкамликдаги арматура 

8. ИБЛ – ишларни бажариш лойиҳаси 

9. ОЗТР – олдиндан зўриқтиришнинг технологик регламенти 

10. ОЗВ – олдиндан зўриқтириш воситалари 

11. ЎЖБ – ўзи текисланувчи бетон 

12. ТСҚ – тик силжувчи қувур 

13. МҚ – минерал қўшимчалар 

14. ЎЗБ – ўзи зичланадиган бетн 

15. УТНА – ультротовуш нуқсон аниқлаш 

16. ЮМБ – юқори мустаҳкамликда болтлар 

17. МКҚ – металл кимёвий қоришма 

18. УТН – ультротовуш назорат 

19. КМ – конструкцион материал

20. БМҚ – бурмали металл қувурлар 

21. ТТЗ – термик таъсир зонаси 

22. БГД – босимнинг гидравлик датчиги 
23. ЛБҚ – лак-бўёқ қоришма 

24. ТБҚ – айлана кўринишдаги темирбетон қувурлар 

25. ТББҚ – тўғрибурчакли бетон ёки темирбетон қувурлар 

Илова C (мажбурий)

Бетон ва қоришма учун материаллар

1 Боғловчи материаллар сифатида ГОСТ 10178 ёки Цем I ва ЦЕМ II талабларига мос келувчи портландцемент ва шлакпортландцемент, шунингдек ГОСТ 22266 талабларига мос келувчи сульфатга чидамли цементлардан фойдаланиш лозим.

Бетолар ва қурилиш қоришмалари учун таркибида 8% гача СЗА бўлган (ГОСТ 10178 бўйича) ДО ёки Д5 цементидан фойдаланиш лозим.

Келтирилган ҳар бир партиядаги (камида 8 т.) цемент учун унингмеъёрий қуюқлиги, қотиш муддатлари, ҳажмнинг бир меъёрда ўзгариши, пластиклаштирилган ёки гидрофоб портланцемент учун эса қайишқоқлиги ва сув юқтурмаслик қобилияти аниқланиши лозим.

Иссиқлик-намлик билан ишлов бериладиган ёиғма конструкция ва махсулотлар ишлаб чиқаришда цементнинг буғлаганда самарадорлик гуруҳиги (ГОСТ 30515) ғисобга олиш лозим. Буғлаганда III-самарадорлик гуруҳига мансуб портланцементларни ишлатиш рухсат этилади.

2 Цемент сифатининг унга берилган паспортга мувофиқлигига шубҳа туғилганда, истеъмолчи ГОСТ 30515 бўйича цементдан намуналар олиши ва уларни синовдан ўтказиш учун цементни синаш бош тадқиқотига (цемиском) ёки унинг худудий марказларига жўнатиш керак.

3 Келтирилган цементнинг таркибида Na2O га ҳисобланганда 0,6 фоиздан кўп ишқор оксидлари бўлса ёки қоришма учун сув билан бирга таркибида ишқор бўлган қўшимчаларЮ масалан поташ, ишлатилганда, тўлдирувчи материалнинг ишқорларга нисбатан потенциал реакция қобилиятини текшириш лозим. Ишқори оксидларнинг миқдори тўғрисида маълумотларни таъминловчи цемент заводидан талаб қилиб олиш керак.

Эрийдиган кремнезем катталиги 50 ммолқ/л дан ортиқ бўлган тўлдирувчи материалларни махсус текширувдан ўтказмасдан ишлатиш рухсат этилмайди

4 Оғир бетон учун йирик тўлдирувчи материал сифатида ГОСТ 26633 га мувофиқ табиий тош ва шағалдан олинган чақиқ тош, шунингдек шағал ишлатиш лозим.

Табиий тош ва шағалдан олинган чақиқ тош, шунингдек шағални, одатда бетон қоришмасини тайёрлашда алоҳида-алоҳида дозаланадиган 5 (3) дан 10 мм гача, 10 дан юқори 20 мм гача, 20 дан юқори 40 мм гача, 40 дан юқори 70 мм гача фракциялар кўринишида ишлатиш лозим.

Бетон таркибидаги йирик тўлдирувчи материалнинг алоҳида фракциялари нисбати ГОСТ 26633 нинг 1-жадвалида кўрсатилган чегарада бўлиши керак. Бетон қоришмасини тайёрлаш учун 5-10 ва 10-20 (5-20) мм ли фойдаланишлар тегишли ГОСТ 26633, 5-жадвал миқдорда бўлмаса 20-40 мм ва ундан юқори фракцияларни ишлатиш ман этилади.

 Майда тўлдирувчи материал сифатида майда ёки жуда майда табиий қум ҳамда отилиб чиққан майдаланган қумдан ҳосил қилинган аралаш қум ишлатилиши мумкин. Майда тўлдирувчи материал сифатида табиий қум аралаштирмасдан фақат майдаланган қум (майдалаб элакдан ўтказилган қум) ишлатиш рухсат этилмайди.

Талаб қилинган ҳолларда бетонларда қуйидаги тўлдиргичлардан фойдаланиш лозим: микрокремнезем, кулмаҳсулотлари, янгилган қум, домна грунтланган шлаки ва б.

5 Йириклик модули 1,5 дан 1,2 гача бўлган жуда майда қумни йирик ўрата қум бўлмаган ҳолларда, бу қоришдан кейинги қоришгача бетон қорғичга тушадиган йирик тўлдирувчи материал доналари таркибининг бир хиллиги (ГОСТ 26633 талаблари доирасида) таъминланиши шарти билан, ҳар бир чақиқ тош фракцияси алоҳида-алоҳида дозаланганда, йўл қўйиладиган цемент сарфи билан бетон тайёрлаш мумкинлиги тасдиқланганда ва тегишли техник иқтисодий асослар бўлгандагина ишлатиш рухсат этилади.

Жуда майда қумни табиий йирик қум ёки майдалаш жараёнида ҳосил бўлган майдаланган қум қўшиб йириклаштириш ва унинг доналари таркибини ГОСТ 26633 талаблари доирасига етказиш лозим.

6 Бетон ишларини бажаришда таъминланиши ва операцион назоратда текширилиши лозим бўлган бетон ва аралашма материалларига қўйиладиган талаблар шунингдек назорат ҳажми, усуллари қуйидаги жадвалда келтирилган.

7 Темирбетон кўприкларни тиклашда вибрацион ва ўзи жипслашувчи бетонлар қўлланилади.

Ўзи жипслашувчи бетон (ЎЖБ) лар қўлланилганда, уларни қўшимча оқувчанлик ва киришишликка синиш, шунингдек эластиклик модулини аниқлаш зарур.
	№
	Техник талаблар
	Назорат
	Назорат қилиш усули ёки йўли

	1
	Барча темирйўл ва автомобиль йўллари ва қувурлар учун портландцемент тури:

кўприк бетони учун - ГОСТ 10178 бўйича (шу жумладан 550-ДО, 550-Д5, 650-Д5 маркалар,) СА 8 фоиздан ортиқ бўлмаслиги керак.

сув юқтирмайдиган ёки пластиклаштирилган - ГОСТ 10178  бўйича, СА 8 % дан ва минерал  қўшимчалар 5 % дан ортиқ бўлмаслиги керак

сульфатга бардошли ГОСТ 22266 бўйича

нефелин шлами қўшилган - ГОСТ 10178 бўйича, СА 5 % дан ва нефелин шлами 15 % дан ортиқ бўлмаслиги керак 

нефилин шлами ва тренел қўшилган - ГОСТ 10178 бўйича, СА 5 % дан ва минерал қўшимча 15 % дан, шунингдек тренел 3 % дан ортиқ бўлмаслиги керак

бетон таркибига газ ҳосил қилувчи (кремний органик) ва пластиклаштирувчи комплекс қўшимча киритил-ган тез қотадиган ГОСТ 10178 бўйича, СА 8 % дан ва минерал қўшимча 5 % дан ортиқ бўлмаслиги керак.
	Ҳар бир партия

Худди ўша

-

-

-

-

-
	Киришда қайд қилиш

ГОСТ 30515, ГОСТ 310.3, ГОСТ 310.4, ГОСТ 10178 бўйича текшириш

- 

-

-

-

-

	2
	Мўътадил ва совуқ иқлимли туманларда ички тўлдириш зонаси (қоплама блокларида) бетони учун портландцемент тури:

ушбу жадвалнинг биринчи банди бўйича минерал қўшимчали сульфатга чидамли ГОСТ 22266 бўйича

минерал қўшимчали, шу жумладан пластиклаштирувчи ёки сув юқтурмайдиган - ГОСТ 10178 бўйича, СА 8 % дан ортиқ бўлмаслиги керак
	Ҳар бир партия

Худди ўша

-


	ГОСТ 30515, ГОСТ 310.3, ГОСТ 310.4, ГОСТ 10178 бўйича текшириш

Худди ўша

-



	3
	Темир йўл ва автомобиль йўллари кўприклари ва қувурларнинг сув остидаги ва ер остидаги қисмларининг қуйма бетон ва кучайтирилмаган темир бетон конструкциялари учун бетон тури:

Портландцемент – ушбу жадвалнинг 1 ва 2-бандлари бўйича, яхлит жойга ётқизиладиган бетон қоришма-лари, шунингдек 100С дан паст бўлмаган ҳароратда қотадиган конструкциялар учун пуццолон портланд-цемент, шлакпортландцемент - ГОСТ 10178 и ГОСТ 22266 бўйича
	-
	-

	4
	Юриш қопламасининг тўшамаси конструкцияси учун портландцемент тури:

Йўл ва аэродром қопламалари учун, шунингдек кўприк бетони учун - ГОСТ 10178
	-
	-

	5
	Оғир бетон учун йирик тўлдирувчи материал –табиий тош ва шағалдан олинган чақиқ тош, шунингдек чақиқ тош тавсифи:

доналарнинг энг катта ўлчами (энг катта йириклиги) ГОСТ 26633 ва КМК 3.03.01-98 бўйича фракциялар сони

камида иккита – энг катта йириклиги 40 мм гача бўлган доналардан

камида учта – энг катта йириклиги 70 мм бўлган доналардан

битта йўл қўйилади – йириклиги 5-20 мм бўлган доналардан

бетон қоргичга узатиладиган доналар таркибининг барқарорлиги, смена давомида ГОСТ 8267 ва ГОСТ 26633
	-

-

-

-

Бир ойда 2-3 марта смена давомида бункер дозатор-лардан ҳар 1,5-2 соатда намуна олиб
	ГОСТ 8269.0 бўйича текшириш

Худди ўша

-

-

ГОСТ 8269 бўйича текшириш ()

	6
	Оғир бетон учун майда тўлдирувчи материал тавси-фи - ГОСТ 26633 бўйича
	Ҳар бир партияни
	ГОСТ 8735 бўйича текшириш

	7
	Бетон ва қоришма аралашмаларни тайёрлаш, тўлди-рувчи материалларни ювиш ва бетонга ишлов бериш учун фойдаланиладиган сувнинг сифати ГОСТ 23732
	Ишлаб чиқариш-ни ташкил этаёт-ганда ва сув таъ-миноти мансаби ёки сувдаги ара-лашмалар тарки-би ўзгарганда
	ГОСТ 23732, ГОСТ 18164, ГОСТ 4389, ГОСТ 4245 бўйича текшириш


Илова D (тавсия этилади)

Бетон таркибини танлашнинг технологик усули
1 Талаб этиладиган сув ва цемент с/ц нисбатининг тахминий катталиги қуйидаги формула бўйича аниқланади:
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 - бетннинг лойиҳавий синфига мос ўртача мустаҳкамлик даражаси, ёки бетоннинг ҳисобий мустаҳкамлиги, кгс/см2;
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 - цементнинг фаоллиги ёки кафолати маркаси, , кгс/см2;

С – 1 м3 бетондаги сув миқдори, л;

Ц – 1 м3 бетондаги цемент сарфи, кг.

2 Етакчи технологик босқичда (қиш вақтида конструкцияни очиқ ҳавога чиқариш пайтидаги тезлаштирилган қотиш циклидан кейин ва ҳ.) бетоннинг талаб этиладиган мустаҳкамлиги таркиби нормал қотиш жараёнида 28 суткада лойиҳавий бетон синфига тўғри келадиган мустаҳкамликдаги бетон олиш учун мўлжаллаб танланган бетон бу вақтга келиб, эга бўладиган мустаҳкамлик катталикларидан ортиқ бўлса, бетоннинг мустаҳкамлиги 
[image: image7.wmf]á

R

 ни белгилаш тавсия этилади.

Бетоннинг ҳисобий мустаҳкамлиги 
[image: image8.wmf]á
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 ниқуйидаги формула ёрдамида аниқлаш тавсия этилади:
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 - етачки технологик босқичда талаб етиладиган лойиҳавий мустаҳкамлик (бетоннинг лойиҳавий синфига тўҳри келадиган) нинг қисми, %;


[image: image11.wmf]2
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 - тезлаштирилган қотиш (ёки тутиб қотиш) давомийлиги мақсадга мувофиқ бўлганда бетоннинг белгиланган муддатда эришадиган ҳисобий мустаҳкамлигининг қисми, %; бетон етишадиган мустаҳкамлик конкрет цемент ҳусусиятларини, етакчи технологик босқичда бетонни ётқизиш тугагандан то белгиланган муддатгача унинг қотиш муддатлари ва ҳарорат шароитларини ҳисобга олган ҳолда белгиланади; назорат намуналарини синашда бу мустаҳкамликка аниқлик киритилади.

3 Бетоннинг талаб этиладиган  ётқизилиш  қулайлигига эришиш учун лозим бўлган 1 м3 бетон қоришмасига (зич ётқизилган) қўшиладиган сув миқдорини қуйидаги жадвал бўйича тахминан белгилаш тавсия этилади:

	 Чақиқ тош-нинг энг кат-та йириклиги, мм
	Талаб этиладиган ётқизилиш қулайлигида бетон қоришмасига қўшиладиган сув миқдори, л/м3

	
	қаттиқлик
	Конус чўкиши қўзғалувчанлиги, см

	
	50-80
	20-40
	1-2
	3-4
	5-6
	7-8
	9-10
	11-14
	15-22

	70
	130
	140
	150
	155
	160
	165
	170
	180
	190

	40
	135
	145
	155
	160
	165
	170
	175
	185
	195

	20
	140
	155
	165
	170
	175
	180
	185
	200
	210

	10
	150
	165
	175
	180
	185
	190
	195
	215
	225


Изоҳ: бетонга  қўшиладиган  сув  миқдори цемент қоришмасининг нормал қуюқлиги 26 % га тенг портландцемент ва ўртача донадор қумдан пластиклаштирувчи қўшим-чаларсиз тайёрланган бетон қоришмалари учун берилган. ЛСТ туридаги қўшимчалар киритилганда кўрсатилган сув миқдори 10-15 л/м3 га, суперпластификатор киритил-ганда эса 20-30 л/м3 га камайтирилиши керак. Нормал қуюқлиги бошқача бўлган цемент, бошқача йирикликдаги қум ишлатилганда ёки бошқа кимёвий қўшимчалар киритилганда сув миқдори мос равишда ўзгартирилиши керак.

4 1м3 бетонга цемент Ц сарфи қуйидаги формула бўйича аниқланади:

Ц = [image: image13.png]


 ,кг.                                                         (Г.3)

5 Кейинги ҳисобни таркибий материалларнинг мутлоқ ҳажмлари йиғиндиси 1м3 зич ётқизилган бетон қоришмасига тенг деб олиб амалга ашириш тавсия этилади.

6 Цемент қоришмаси ва тўлдирувчилар аралашмасининг 1м3 даги мутлоқ ҳажмлари, шунингдек тўлдирувчилар, яъни қум ва чақиқ тош миқдори (массаси) қуйидаги формула бўйича ҳисобланиши тавсия этилади:


цемент қоришмасининг мутлоқ ҳажми, VT:

VT  = [image: image15.png]—+ 4B
Py



                                                  (Г.4)


тўлдирувчи материаллар аралашмаси (қум+чақиқ тош) нинг мутлоқ ҳажми V3:

V3=1000-VT, л:                                                      (Г.5)


тўлдирувчи материаллар миқдори (массаси) 3:

З = П + Щ = V3*Р3, кг.                                       (Г.6)

Шу жумладан, чақиқ тош

Щ = [image: image17.png]


.;                                               (Г.7) 

қум:

П = З - Щ, кг.                                                      (Г.8)

(4) – (8) формулалар:


Рц – цементнинг зичлиги, кг/л;


Д – кимёвий қўшимча миқдори (қуруқ модда ҳисобида), кг;


Рд – қуруқ қўшимча модданинг зичлиги, кг/л.


Бир нечта қўшимча киритилаётганда (комплекс қўшимча) [image: image19.png]


 қуйидаги формула бўйича аниқланади:

[image: image20.png]




Тўлдирувчи материалларнинг келтирилган зичлиги Рз:

Р3 = [image: image22.png]Pu+7Py
147



 ,


бу ерда: Рщ и Рп – чақиқ тош ва қум зичлиги, кг/л;


r = П/Щ – қум ва чақиқ тош ўртасидаги масса бўйича нисбат.
7 Йирик ва майда чақиқ тош фракциялари нисбати (иккала фракция ҳам керакли миқдорда бўлганда) ГОСТ 26633 да кўрсатилган чегараларда танланади. Фракциялардан бири етишмаси (масалан, тўлдирувчи материалларни бетон қоргичга узатишдан олдин қўшимча бойитишда) фракциялар нисбати ишлатилаётган тўлдирувчи материалдаги каби қабул қилинади.

8 Йирик ва майда тўлдирувчи материаллар миқдори ўртасидаги ишлатилаётган тўлдирувчи материалларнинг табиий хусусиятларига, ётқизиш технологик омилларига ва тайёрланаётган конструкция хусусиятларига максимал мос келадиган оптимал нисбатни танлаш бетон таркибини танлашнинг муҳим босқичи ҳисобланади. r = П/Щ (қум ва чақиқ тош) нисбатини конкрет тўлдирувчи материали учун қум ва чақиқ тош ўртасида цемент ва сувни энг кам сарфлаб бетоннинг яхши ётқизилиш қулайлигини берувчи бирдан-бир нисбат мавжудлиги шароитида келиб чиққан ҳолда аниқлаш тавсия этилади. Тўлдирувчи материалларнинг ҳусусияларини бевосита бетонда баҳолаб, яъни r ни лаборатория синов қоришида аниқлаб ва ишлаб чиқариш шароитларида конструкцияларни тажриба тайёрлаш жараёнида яна аниқлик киритиб бу нисбатни ишончли равишда аниқлаш мумкин.

9 Лаборатория шароитларида қум ва чақиқ тош миқдори ўртасидаги энг яхши нисбатни цемент ва сув бир хил сарфланганда бетон қоришмасининг энг катта ётқизилиш қулайлиги бўйича аниқлаш тавсия этилади. Бунинг учун бетон таркибларини 0,3 дан 0,9 гача тенг бўлган r билан ҳисоблаш (йирик доналар қумлар учун r, одатда, 0,5 дан 0,9 гача ўргатиб туради; ўртача донадор қумлар учун 0,4 дан 0,7 гача ва майда қумлар учун 0,3 дан 0,5 гача ўзгариб туради) тавсия этилади. Таркибларни 0,1 оралиқда, яъни 0,3; 0,4 ва ҳ. га тенг бўлган r билан ҳисоблаш лозим. Майда қус учун таркибларни ҳар 0,05 оралиқда r билан ҳисоблаш лозим.

10 Энг яхши r ни аниқлашда лаборатория қоришмаларини алоҳида фракцияларга ажратилган тўлдирувчилар билан тайёрлаш тавсия этилади; чақиқ тош 0 - 5, 5 - 10, 10 - 20, 20 - 40 ва 40 - 70 мм фракцияларга; қум 0 дан 5 мм гача ва 5 мм дан катта фракцияларга ажратилиши керак. Алоҳида фракцияларни дозалашни ишлатиладиган тўлдирувчи материалларнинг ҳар бир номинал фракциясида ҳақиқий мавдуж бўлган уларнинг ўртача нисбати сақланиши керак.

Агар энг яхши r да бетон қоришмасининг ётқизилиш қулайлиги берилганига тўғри келмаса, таркибни ўзгартириш, бунинг учун эса С/Цва r ни ўзгартирмаган ҳолда сув ва цемент (цемент қоришмаси) сарфини камайтириш ёки кўпайтириш лозим. Қум ва чақиқ тош ўртасидаги нисбатни танланаётганда синов қоришмасида бетон қоришмаси ётқизилиш қулайлигини оширувчи ёки камайтирувчи таркибларни текшириш лозим.

Лаборатория синов қоришмалари миқдориниқисқартириш учун аввал қумнинг йириклик модулига қараб 9-бандда келтирилган оралиқларда ўртача r билан қоришма тайёрлаш тавсия этилади. Қоришманинг ётқизилиш қулайлиги талаб этиладиган кескин фарқ қилганда цемент қоришмаси сарфини мос равишда ўзгартириш (С/Цнинг доимийлигини сақлаган ҳолда цемент ва сув сарфини ўзгартириб) тавсия этилади.

11 Бетон таркиби сифатида танланган материаллар (цемент, тўлдирувчи материаллар ва кўшимчалар) учун бетон мустаҳкамлигининг С/Цга ҳақиқий боғлиқлиги белгиланмаган ҳолларда, энг яхши r танлангандан кейин лаборатория шароитида ҳисоб бўйича талаб этиладиган, шунингдек 0,02 - 0,05 га камайтирилган ва кўпайтирилган С/Ц ли бетон қоришмаларидан назорат намуналари тайёрланади. С/Цкамайтирилган ва кўпайтирилган бетон қоришмасининг ёкқизилиш қулайлигини r ўзгармаган ҳолда цемент қоришмаси сарфини ўзгартириш (кўпайтириш ёки камайтириш) йўли билан белгиланган дарадага етказилади.

12 Назорат намуналарини тайёрлаш учун лаборатория шароитида олинган таркибдаги бетон қоришмаларни лаборатория ёки ишлаб чиқариш бетон қоргичида тайёрлаш тавсия этилади; назорат намуналарини тайёрлаш учун ҳаво тортувчи қўшимчаар қўшилган бетон қоришмасини фақат ишлаб чиқариш бетон қоргичида қоришмани аралаштириш давомийлигини қаттиқ назорат қилган ҳолда тайёрлаш лозим.

Агар ишлаб чиқариш бетон қоргичида тайёрланган бетон қоришмасининг ётқизилиш қулайлиги талаб этиладиганига тўғри келмаса, С/Цва r ни ўзгартирмаган ҳолда цемент қоришмаси сарфини тегишлича ўзгартириб бетон таркиби тўғрилаш лозим. Қоришманинг ҳаво миқдори белгиланганидан фарқ қилса қўшимчадаги ҳаво тортувчи таркибий қисм миқдорини ўзгартириш лозим.

13 Қоришманинг энг яхши r ва ётқизилиш қулайлигини аниқлаётганда ҳисоб-китобларни соддалаштириш ва янада ишончлироқ натижаларолиш учун лаборатория қоришмаларини ҳаволи қувуқ, яъни очиқ ҳавода (ёки лабораторияда) плёнка ёки қоғоз утига ёйиб қўшимча қиздирмасдан қуритилган тўлдирувчи материаллар асосида тайёрлаш тавсия этилади.

14 Тайёрланган назорат намуналарининг ҳар бир сериясидан намуналарнинг бир қисмини нормал қотиш камерасига (эталон сифатида) жойлаштириш, қолганларини эса тайёрланаётган конструкциялар билан бирга тезлаштирилган қотиш ёки тутиш циклидан ўтказиш тавсия этилади. Автоматик бошқарувни лаборатория камералари бўлган ҳолларда назорат намуналари конструкцияларнинг технологик линиядаги қотиш дастури бўйича тезлаштирилган қотишга қуйилиши мумкин.

Назорат намуналарини синаш асосида етакчи технологик босқичда бетоннингталаб этиладиган мустаҳкамлигини таъминловчи минимал С/Цли таркибни танлаш тавсия этилади.

15 Тўлдирувчи материалларнинг намлигини ҳисобга олган ҳолда бетоннинг тажриба ишчи таркибини ҳисоблаш ва конструкцияларни тажриба бетонлаш тавсия этилади. Бетонлаш жараёнида технологик белгилари бўйича оптимални  аниқлаш тавсия этилади.

Бетоннинг оптимал таркиби ва тўлдирувчи материаллар гранулометрик таркибининг танлаш пайтида қабул қилинганига мослиги кўрсатгичи (белгиси) янги ётқизилган бетон юзасида ҳар 3 - 6 см масофада чақиқ тош доналарининг 1/3 қисми чиқиб қолиши ҳисобланади.

Чақиқ тош доналаринингбир жойга тўлдириб қолиши, уларнинг зичланган бетонда қумнинг етишмаслигини, бетон юзасида цемент қоришмаси қатламининг ҳосил бўлиши эса қумнинг меъёрдан ортиқлигини кўрсатади.

16 Технологик белги бўйича қум ва чақиқ тош миқдори ўртасидаги нисбатни танлашда лаборатория шароитида танланган энг яхши r ўртасидаги фарқ тайёрланаётган конструкцияларнинг конкрет технологик хусусиятлари ва ишларни бажариш усулига қараб  ± 0,15 бўлиши мумкин.

Бошқа шунга ўхшаш шароитларда r нинг бундай ўзгариши бетоннинг мустаҳкамлик кўрсатгичларига амалий жиҳатдан таъсир қилмаслиги сабабли, оптимал r ли таркиб учун бетон мустаҳкамлигининг С/Цга боғлиқлигини аниқлаш тавсия этилмайди. Оптимал r ли бетон таркибини номинал деб олиш ва унинг асосида бетоннингишчи таркибини ҳисоблаш ҳамда уни конструкцияларни ишлаб чиқариш жараёнида ГОСТ 27006 га мувофиқ тўғрилаш тавсия этилади.

17 Бетон ишларини бажариш жараёнида бетондаги тўлдирувчи материалларнинг ҳақиқий таркибини ҳам тўлдирувчи материаллар, цемент, сув ва қўшимчалар сарфини ўзгартирмасдан камайтириб ёки кўпайтириб технологик белги бўйича назорат қилиш тавсия этилади.

Илова E (тавсия этилади)

Синов қориш усули билан цемент-қум қоришмаси таркибини танлаш

Қоришма таркибини танлаш учун берилган сифатдаги цемент қоришмасини ишлатиш тавсия этилади. 


Талаб этиладиган С/Цнинг тахминий катталигини қуйидаги формула ёрдамида тавсия этилади:
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бу ерда, Rp – сиқилганда қоришманинг лойиҳавий маркаси ёки қоришманинг талаб этиладиган ҳисобий мустаҳкамлиги, кгс/см2;


RЦ  -  цементнинг фаоллиги ёки кафолат маркаси, кгс/см2.
Эҳтиёж туғилганда қоришманинг мустаҳкамлик маркаси Г-тавсия қилинган иловада кўрсатилган методика бўйича аниқланади.

С/Цталаб этиладиган даражада ва қўшимчалар (агар улар киритилган бўлса) белгиланган миқдорда бўлган 5-7 л цемент қоришмаси тайёрланади.

5 кг қум ўлчаб олинади ва бўёққа тўкилади.

2-3 кг цемент қоришмаси ўлчаб олинади ва бўёқда қум билан яхшилаб аралаштирилади. Аралаштириш вақтида цемент қоришмаси 0,25 - 0,5 кг дан қўшиб борилади ва қоришманинг қўзғалувчанлиги берилган катталикка етказилади.

Таркибий материалларнинг мутлоқ ҳажмлари суммаси зич ётқизилган қум-цемент қоришмасининг 1 м3 тенглиги ҳолати асосида қоришмага сарфланган материаллар миқдори бўйича тайёрланган қум-цемент аралашмаси ҳажмини [image: image25.png]


, ва қоришмага сарфланган материаллар миқдори бўйича тайёрланган қум-цемент аралашмаси ҳажмини ва қоришмага сарфланган қўшимчаларнинг мутлоқ ҳажмини [image: image26.png]


қўш., л, қуйидаги формула бўйича ҳисоблашни тавсия этамиз:
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(Д.2), Д.(3) формулаларда:

Ц3 , П3  - қоришмага сарфланган цемент ва қум миқдори, кг;

С3 – қоришмага сарфланган сув миқдори, л; сув миқдори С3 да қўшимчалар таркибидаги сув ҳам ҳисобга олиниши керак;
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 ва ҳ. – цемент билан биргаликда қоришмага сарфланган ҳар қайси қўшимча миқдори (қуруқ қўшимча моддаси ҳисобига), кг;

Рц, Рп, Рд – цемент, қум ва ҳар қайси қуруқ қўшимча моддаси зичлиги, кг/л.

1 м3 даги материаллар сарфи (қоришма таркиби) кг, қоришмага сарфланган ҳар қайси таркибий материал миқдорини ҳисобланган қоришма миқдори V га бўлиб ва 1000 га кўпайтириб ҳисобланади.

Лаборатория ёки ишлаб чиқариш қоргичида таркибни танлашга олинган қум-цемент қоришмаси тайёрланади ва ундан назорат намуналари олинади. Қоришма таркиби сифатида танланган янги материаллар учун қоришма мустаҳкамлигининг С/Цга ҳақиқий боғлиқлиги белгиланмаган ҳолларда, қоришма таркибини танлагандан кейин ҳисобий С/Цли ва 0,02 - 0,05 га камайтирилган ёки кўпайтирилган С/Ц ли қоришмадан назорат намуналари тайёрланади.

Назорат намуналарини синаш асосида энг кам цемент сарфлаб талаб этиладиган мустаҳкамликни таъминловчи С/Ц ли қоришма таркибини танлаш тавсия этилади.

Илова F (мажбурий)

Бетонлар ва қоришмалар

1 Бетоннинг номинал таркиби тасдиқланган топшириқ бўйича ГОСТ 27006 га мувофиқ танланади. Бетон (қоришма) таркиби ўртача мустаҳкамлик даражаси таъминланиши шартидан келиб чиққан ҳолда танланади. Ўртача мустаҳкамлик даражаси бетон (қоришма) нинг бир жинслигини ҳисобга олган ҳолда ГОСТ 27006 бўйича аниқлаш лозим. Бетон (қоришма) нинг ҳақиқий бир жинслилиги тўғрисида маълумотлар бўлмаган ҳолларда ўртача мустаҳкамлик даражасини вариация коэффициенти 13,5% бўлганда ушбу синф учун талаб этиладиган мустаҳкамликка тенг деб олиш лозим.

Бетон ва қоришма таркибларини танлаш усуллари Г ва Д тавсия этиладиган иловаларда берилган.

2 Лойиҳавий маркаси F200 ва ундан юқори бўлган, шунингдек совуққа чидамлилиги бўйича кичик маркалардаги таркибида 5 % ортиқ минерал қўшимчалар бўлган портландцементли  бетонлар (қоришмалар) учун совуққа чидамлилигини таъминлаш мақсадида бетонга (қоришма) комплекс қўшимчалар киритилиши шарт.

Таркибида ҳаво тортувчи (газ ҳосил қилувчи) таркибий қисм бўлган комплекс қўшимчалар қўшмасдан совуққа чидамлилик маркаси F100 бўлган бетонлар (қоришмалар) тайёрланганда С/Ц 0,55 дан ошмаслиги зарур.

Пластиклаштирувчи портландцемент ишлатилганда совуққа чидамлилиги  меъёрланган бетонлар (қоришмалар) учун бетон қоришмасига фақат ҳаво  тортувчи (гах ҳосил қилувчи) таркибий қисм, сув юқтирмайдиган портландцемент ишлатилганда эса – фақат ЛСТ пластификатор қўшилиши керак.

Пластиклаштирувчи портландцементли бетон қоришмасига С-3 суперпластифика-торни қўшиш керак эмас.

3 Бетонга киритиладиган қўшимчаларнинг оптимал дозасини ушбу иловадаги жадвалда кўрсатилаган маълумотларни ҳисобга олган ҳолда бетон таркибини танлашда тажриба йўли билан аниқлаш лозим; ҳаво тортувчи таркибий қисм дозасини бетон қориш вақтини қаттиқ назорат қилиб белгилаш ва бетон ётқизиладиган жойда қоришма таркибида тортилган ҳавонинг белгланган миқдорини таъминлаш шартидан келиб чиққан ҳолда, доимий равишда тўғрилаб туриш керак (шунингдек қоришмани ташишда йўқотиладиган ҳаво миқдори ҳам ҳисобга олиниши керак).

4 Бетон қоришмасига унинг талаб этиладиган мустаҳкамликка эга бўлиш муддатларини қисқартириш учун бетон қотишини тезлаштирувчи қўшимчалар қиритиш ман этилади.

Ишқорли бетонларда комплекс қўшимча таркибидаги совуққа қарши таркибий қисм сифатида қўшиладиган ЛСТ қўшимча миқдори қўшиладиган ишқор миқдорига қараб ва кўрсатилган бирикмани конкрет цемент билан лабораторияда текширувдан ўтказиб белгиланиши керак.

5 Бетон ва қоришмаларни тайёрлашда бажарилиши ва операцион назоратда текширилиши лозим бўлган меъёрий талаблар, шунингдек назорат ҳажми ва усуллари қуйидаги жадвалда келтирилган:

Е.1 жадвал

	Техник талаблар
	Назорат 
	Назорат усули

	1 Қуйидагича жойлашган конструкциялар учун энг кам цементсарфи, кг/м3 бетонга:

Музлаш чуқурлиги ёки мумкин бўлган туб юқилишидан пастда - 230

Иншоотларнинг сув ости ва сув ости (ер ости) қисмида - 260 

Сувнинг ўзгарувчан сатҳи ёки тупроқнинг музлаш қисмида - 290

Кўприк қатламида — 290
	Ётқизиладиган бетон-нинг битум ҳажмини
Худди ўша

-

-
	Ўлчаш (цемент дозаторлари ишини ва бетоннинг ҳақиқий чиқишини текшириш)

Худди ўша

-

-

	2 Энг кўп цемент сарфи, кг/м3 бетонга, цемент синфи: 

В 35 гача, шу жумладан В 35. – 450
В40 – 500
В45 ва ундай юқори - 550
	Ётқизиладиган бетоннинг ҳар қайси ҳажмини

Худди ўша

-
	-

-

-

	3 Сув-цемент нисбати, масса бўйича салмоғи, кўпи билан

Ер ости учун бетонларда - 0,65

совуққа чидамлилигини ошириш учун қўшимчалар киритилган бетонларда: 

Совуққа чидамлилик бўйича маркаси

F100
F200
F300
қалинлиги 0,5 м дан кам бўлган юпқа деворли бетон ва темирбетон конструкцияларда
-

0,50
0,45
йирик бетон конструкцияларда

0,60
0,55
0,47
қоплама блокларда

-
-
0,47

	Ҳар қайси бетон таркибини

Худди ўша

-

-
	Қайд қилиш 

Худди ўша

-

-

	4 Совуққа чидамлилиги маъёрланган бетонлар учун бетон ётқизиладиган жойда бетон қоришмаларидаги тортилган ҳаво ҳажми, %: 

бетон ва темирбетон конструкцияларда 2 - 4 

кўприк қатламида 5 - 6
	Барқарор ишлаб чиқариш шароитларида (бетон тар-киби, материаллар сифа-ти, бетон қоришмасини тайёрлаш ва зичлаш режиминидоим бир хил бўлганда) бир сменада бир марта ва бошқа шароитларда бир сменада 2 марта
	ГОСТ 10181 бўйича текшириш

	5 Бетон қоришмасини тайёрлашда унга киритиладиган кимёвий қўшимчалар миқдори, цемент массасининг %:
ЛСТ техник лигносульфонотлар (қуруқ модда) 0,1 - 0,2

ЛСТМ-2 модификацияланган техник лигносульфонатлар (қуруқ модда) 0,10-0,25
С-3 суперпластификатор (қуруқ модда) 0,3-0,7 
Комплекс қўшимчаларнинг СНВ, СДО, СВП, КТП, СПЛ ҳаво тортувчи таркибий қисмлари (қуруқ модда) 0,003-0,05 (талаб этиладиган тортилган ҳаво ҳажмини таъминлаш шароитидан келиб чиққан ҳолда бетон таркибини танлашда аниқлик киритилади)

КЭ-30-40 кремнийли органик эмульсия (50 % ли концентрацияси) 0,4 кг/м3 бетонга

ШСПК капролактам ишлаб чиқаришда ҳосил бўладиган ишқорий суюқлиги (қуруқ модда) 0,3 гача

милонафт, асидол, асидол-милонафт (товар аралашма) 0,02-0,05 

кремнийорганической эмульсии КЭ-30-04 (50%-ной концентрации) бетона
щелочного стока производства капролактама ЩСПК (сухого вещества) до 0,3 АЦФ-3 ацетон-формальдегид катрони (қуруқ модда) 0,1- 0,2 совуққа қарши қўшимчалар:

Совуққа қарши қўшимчалар ҳисобий ҳаво ҳарорати қуйидагича бўлганда, минус OС

5 гача

6 дан 10 гача

11 дан 15 гача

16 дан 20 гача

21 дан 25 гача

Натрий нитрати

5

7

9

-

-

ишқорли

5

7

9

11

14

Натрий нитрати билан бирга киритиладиган С-3 суперпластификатор, 0,3-0,6 

ишқор бирга бетоннинг тутишини секинлаштирувчи сифатида киритиладиган ЛСТ (ЛСТМ-2)техник лигносульфатлар 0,3-1,2 
	Бир сменада камида бир марта

Худди ўша
-

-

	-

Операцион (бетон қоришмасини тайёрлашда қўшимча аралашмаларининг ишчи зичлигини ва қошимчалар дозаторларини текшириш)

Худди ўша

-

-




Илова G (мажбурий)

Йигма конструкцияларни бетонлаш

1 Конструкцияларнинг ҳар бир тури (бир ўлчамли) учун ишлаб чиқаришнинг барча босқичларида технологик жараёнини белгилаб берувчи технологик хариталар ишлаб чиқиши керак. Технологик хариталар мазкур корхонадаги аниқ шароитларда тайёрланаётган конструкцияларнинг талабэтиладиган технологик сифатини таъминлаш шароитидан келиб чиққан ҳолда ишчи ҳужжатлар асосида ишлаб чиқилади. Йиғма конструкцияларни технологик хариталарсиз тайёрлаш ман этилади.

2 Йиғма конструкцияларни очиқ майдончаларда бетонлаш ҳар қайси технологик босқичда конструкциянинг бутун ҳажми бўйича бетоннинг белгиланган мустаҳкамликка эга бўлишини кафолатловчи шароитлар таъминланганда рухсат этилади.

3 Агар қолип виброподдон билан жиҳозланмаган бўлса, бетон қоришмани тўсин кўндаланг кесимининг бутун баландлигида (ушбу меъёр ва қоидаларнинг 7.72 бандига мувофиқ) қия қатламлар билан ётқизиш ва зичлаш рухсат этилади.

Конструкцияни ўзи жипслашувчи бетонлардан фойдаланиб бетонлашда тебранма зичлагичлардан фойдаланиш зарур эмас.

4 Узлуксиз оралиқ қурилмалар, тўсинли намунавий оралиқ қурилмалар ҳамда кўприк таянчларининг тўртбурчак кесимли конструкциялари ва плита-қовурғали конструкциялари (ПҚК) нинг узунасига ташкил этувчи элементлар блокларини эластик вибросистемалар билан жиҳозланган ҳамма жойи металлдан ясалган ёки комбинацияли қолипларда тайёрлаш ва кўндалангига бетонлаш, кўндаланг кесим қолипи сифатида олдин бетонланган блокдан фойдаланиш лозим. Қолип сифатида ишлатиладиган блок бетонининг кўндаланг кесим юзасига навбатдаги блокли бетонлашдан олдин каолин, оҳак аралашмалари ёки шунга ўхшаш материаллар суриш лозим. Ушбу мақсадда таркибида турли хил мойлар бўлган материаллардан фойдаланиш рухсат этилмайди. Оралиқ қурилма блокларини бетонланаётганда бетон қоришмасини виброподдан ва қолипнинг ён тахталари ҳамда ички қисмидаги вибротахталар билан, шу жумладан бетон қоришмаси ётқизиладиган жойга тўғри келадиган вибраторлар билан зичлаш керак.

5 Қолипдан тез бўшатиладиган қувур қисмларини тайёрлашда арматура қобирғанинг барча элементлари ташқи қолип ва виюроформа ўзагининг шаклга соладиган юзаларига нисбатан ҳеч қандай зўриқишсиз ва чўзилувчан деформациясиз эркин жойлашиши керак. Шунингдек бетоннинг ҳимоя қатлами ҳамда арматуранинг лойиҳавий жойлашишини кафолатловчи фиксатор ва қистирмалар ҳам эркин жойлашиши керак. Бетон қоришмаси қолипга кам-кам миқдорда узатилади ва унинг арматурада ушланиб қолишига йўл қўймайди.

Бетон қоришмани тайёрланаётган конструкциянинг бутун юзаси бўйича 25-40 см қалинликда қатлам қатлам қилиб узатиш ва зичлаш лозим. Тезда қолипдан чиқарилган бетон юзасида аниқланган нуқсонларни қум-цемент аралашмаси билан ишқалаб текислаб тезда бартараф этиш лозим. Арматура кўриниб қолган йирик коваклар ва бўшлиқларни, бетоннинг ювилиб кетиши ва деворнинг чўкиши, конструкция бетонининг ички ва ташқи юзаларидаги ёриқларни, шунингдек юза қатламининг ўпирилиб тушишини тузатиш ва бирор қоришма билан ишқалаб текислаш мумкин эмас. Бетонида юқорида кўрсатиб ўтилган нуқсонлар бўлган қувур қисмлари яроқсиз ҳисобланади.

6 Кўприк темирбетон конструкцияларини заводларда тайёрлашда сифатни назорат қилиш кўприк конструкцияларини тайёрлаш ва монтаж қилишни назорат қилиш соҳасидаги ташкилот томонидан амалга оширилади.

7 Йиғма конструкцияларни бетонлашда бажарилиши ва операцион назоратда текширилиши лозим бўлган техник талаблар, шунингдек назорат ҳажми ва усуллари қуйидаги жадвалда келтирилган:

1 жадвал

	Техник талаблар
	назорат
	Назорат усуллари

	1 Бетон қоришмасининг ётқизиш қулайлиги:

қобиқлар тайёрлашда қоришмани ярим шаклга ётқизилаётган центрофуглаш бошида ёки қориш-мани болт билан махкамланган шаклга ётқизиш-ни тугатиш вақтида – камида 1 см конус чўкиши

қобиқларни виброформаларда тайёрлаётганда бетон ётқизиладиган жойда – 1-4 см конус чўкиши

зичлаб қувур қисмларини тайёрлашда:

вибро ўзак билан – 30-25 с (1 см гача конус чўкиши)

ташқи вибраторлар ёки эгилувчан валли чуқурлик вибраторлари билан 2-4 см конус чўкиши

вибромайдончаларда (шу жумладан айланма тебратувчили) – 40-60 с

йиғма таянч ва қоплама блокларини зичлаб:

вибромайдончаларда 60-80 с
ташқи ва чуқурлик вибраторлари билан – кўпи билан 2 см конус чўкиши
	Бир сменада камида икки марта
Сменада камида 1 марта
Худди ўша
-
-

Сменада камида 2 марта
Худди ўша
	ГОСТ 10181 бўйича ўлчаш
Худди ўша

-
-
-
-
-

	2 Центрафугаланган қобиқларни тайёрлашда чиқадиган кукинсимон тайёрлашда чиқадиган кукинсимон чиқинди миқдори, камида 20 л/м3 бетонда
	Ҳар бир конструкцияни
	Ўлчаш ёки кўз билан чамалаш

	3 Виброюкланишнинг (автойўл оралиқ қурилма-ларининг ичи бўш плиталарини тайёрлашда) бетон қоришмаси юзасига таъсири жадаллиги, статик ҳолатда  3-4 кПа (30-40 г/см2), тебраниш амплитудаси колебаний 0,4- 0,7 мм
	Ҳафтада бир марта
	Ўлчаш 

	4 Худди ўша, фақат виброюкланиш ўрнига пнев-моюкланиш таъсири жадаллиги 20-25 кПа (200-250 г/см2)
	Худди ўша
	Худди ўша

	5 Автойўл оралиқ қурилмалари ичи бўш плитала-рини тайёрлашда вибромайдон иш вақти, с камида:

бетон қоришмасининг пастки қатламини зичлаётганда  бетон ётқизгичнинг иккинчи ўтишидан кейин – 80
плита деворларини бетонланаётганда (умумий иш вақти) ва плита юзасини текислаётганда (юкланиш билан биргаликда) - 120
юқори қатламни бетонлаётганда (умумий иш вақти) - 180
	Сменада камида бир марта 

Худди ўша

 -
	-
-

-
-

	6 Автойўл оралиқ қурилмаларининг ичи бўш плиталарини тайёрлашда бўшлиқ ҳосил қилувчи предмет олиб ташлангандан кейин бетоннинг маҳкамлиги – камида 0,3 МПа (3 кгс/см2)
	Технологияни ишлаётганда
	ГОСТ 10180 бўйича намуналар бўйича текшириш


Илова H (мажбурий)

Йиғма конструкцияларга иссиқлик билан ишлов бериш

1 Махсулот бетонининг талаб этиладиган мустаҳкамлигини қисқа муддатлар ичида иссиқлик билан ишлов бериб таъминлаш лозим. Бетон таркибига қотишни тезлаштирувчи кимёвий қўшимчалар киритиш ман этилади.

2 Кўприк темир-бетон конструкцияларига иссиқлик билан ишлов бериш қуйидаги усуллар ёрдамида амалга оширилиши керак:

-ўра ёки тоннел туридаги буғлаш камераларида кўчма (олинадиган) қалпоқ остида паст босимли (0,3 МПа гача) тўйинган буғ билан бетонга иссиқлик билан ишлов бериш;

-турли иссиқлик ташувчилар, яъни буғ, қайноқ сув, қиздирилган ёғ, электр ёрдамида изоляцияланган шаклларга ётқизилган бетонни контракт ёки конвекция ёрдамида қиздириш;

-комбинациялашган қиздириш усуллари.

Тегишлича техник-иқтисодий асосланганда энергия ресурсларини тежаш мақсадида термос усули билан, изотермик усул билан ёки бу усулларни биргаликда қўллаб иссиқлик билан ишлов берган ҳолда иссиқлик изоляциялашган қолипларда ҳам тайёрлаш рухсат этилади.

Шунингдек тажриба таркибида ёруғлик, иссиқликдан изоляцияловчи қопламалар, оралиқ иссиқлик ташувчилар ва бетон қуритиладиган ҳолларда иссиқлик йиғувчи моддалардан фойдаланиладиган технологияларни қўллаш рухсат этилади.

Термоформаларда контактли қиздириб ва буғлаб иссиқлик билан бетоннинг қотишини тезлаштириш конструкцияларнинг тури ва ишларни бажариш шароитларини ҳисобга олган ҳолда технологик линиялар лойиҳалари таркибидаги махсус йўриқномалар бўйича амалга оширилади. Бу усуллардан, одатда, полигон шароитларида, шунингдек иссиқлик билан ишлов бериш жараёни лимитловчи бўлмаган ва технологик линияларнинг унумдорлигига ҳал қилувчи таъсир кўрсатмайдиган ҳолатларда, ишончли иссиқлик манбалари ёки уларга кераклича лимитлар бўлмаганда ва ётқизилаётган бетон қоришмасини юқори (30 - 35 °С гача) ҳарорат билан таъминланаётганда фойдаланиш мақсадга мувофиқ.

3 Ишлаб чиқаришнинг асосий шартини, яъни энг кам иқтисодий сарф-ҳаражатлар билан технологик линиянинг лойиҳавий унумдорлигига эришиш, конструкцияларнинг талаб этиладиган сифати ва узоқ муддат хизмат қилишини таъминлаш ҳамда ёқилғи-энергетика ресурсларидан самарали фойдаланиш мақсадида иссиқлик билан ишлов бериш усулини конструкциялар тайёрлашнинг қабул қилинган (ёки мавжуд) технологиясига (стендли, потокли-агрегат, конвейер), иссиқлик ташувчиларнинг мавжудлиги ва маҳсулотларнинг конструктив хусусиятларига (конфиругация, ўлчами ва салмоғи) қараб танлаш лозим.

4 Буғлаш йўли билан маҳсулотларга иссиқлик билан ишлов бериш деярли барча кўприк темир-бетон конструкцияларини тайёрлашда қўлланилади.

Термоформаларда иссиқлик билан ишлов бериш жараёнини мураккаб конфигурияцияли конструкцияларни тайёрлашда қўллаш мақсадга мувофиқдир. Бундай конструкцияларга стационар қолипларда стендли технология бўйича ёки шаклга солишга ҳамда қолипдан чиқариш учун талаб этиладиган мустахкамликка етишгунга қадар тутиб туришда гидроцикацияланган стационар қолипдан фойдаланиб потокли-агрегат технология бўйича тайёрланадиган таврли ва кўштаврли яхлит ташиладиган тўсин оралиқ қурилмалари, ташкил этувчи оралиқ қурилмаларнинг тортбурчак шаклли блоклари ва плита-қобирғали конструкциялар блоклари киради.

5 Технологик линияларни лойиҳалаштиришда иссиқлик ташувчини техник-иқтисодий ғисоблар ҳамда конктер ишлаб чиқариш шароитларида уни қўллашни мақсадга мувофиқлиги асосида аниқлаш лозим.

Кўприк темир-бетон конструкцияларига ўра ва тоннел камераларида, шунингдек қалпоқ остида иссиқлик билан ишлов бериш учун табиий газ ёниши маҳсулотларини ишлатиш рухсат этилмайди.

6 Завод ва полигонларда технологик линия лойиҳасида белгиланган, бетоннинг қолипдан кўчириш, узатиш ёки чиқариш мустаҳкамлигига эришиш учун талаб этиладиган минимал вақтни таъминловчи маҳсулотларга иссиқлик билан ишлов бериш режимларига амал қилиниши лозим.

Иш кунларида иссиқлик билан ишлов беришнинг белгиланган давомийлигини узайтириш технологик линияларни ишлаб чиққан лойиҳа ташкилоти билан келишилиши шарт.

Дам олиш ва байрам кунларида махсулотларни бетон тез қотадиган қурилмаларда сақлаш давомийлиги узайтирилганда ёқилғи-энергетик ресурсларни тежаш мақсадида иссиқлик билан ишлов беришнинг энергияни тежаш режимларини, яъни ҳарорат пасайтирилган изотермик қиздириш ва қисман термос усулида сақлашни кўзда тутиш лозим.

7 Конструкциянинг лойиҳа ҳужжатларида бетоннинг ўтказиш ва чиқариш мустаҳкамлиги катталикларини белгилашда ишлаб чиқариш шароитларида уларга эришишнинг реал технологик имкониятларини ҳисобга олиш лозим.

8 Завод технологик линияларини лойиҳалаштиришда иссиқлик билан ишлов бериладиган конструкцияларнинг учун бетон қоришмасининг бошланғич ҳароратини 200С дан 350С гача бўлган оралиқда кузда тутиш лозим. Конструкцияларга шакл беришда қолип ва атроф-муҳитнинг ҳарорати 15-200С дан паст бўлмаслиги керак. Атроф-муҳит ҳарорати бундан паст бўлган ҳолларда технологик линияларнинг лойиҳавий унумдорлигини таъминлаш учун шакл берилган маҳсулотларни термоактив қолипда олдиндан сақлаш лозим.

9 Кўприк темир-бетон конструкцияларини тайёрлаш бўйича технологик линиялар лойиҳаларини ишлаб чиқишда бетонни тез қотирадиган қурилмалар ҳажми бўйича ҳароратни тў0рилаш учун шароит яратишга доир, шунингдек бетонни тез қотириш жараёнининг айрим даврларида ва тайёр маҳсулотни омборхонага жўнатишда қуриб қолиши ҳамда дарзлар ҳосил бўлишидан ғимоя қилиш бўйича тадбирлар қўзда тутилиши лозим.

10 Иссиқлик алмашуви шароитларини яхшилаш ҳамда ўра ва тоннел буғ камералари ҳажми бўйича ва олинадиган қалпоқлар остидаги буғ-ҳаво мухити ҳароратини стабиллаш учун уларни изометрик аралаштириш ёки электртерморегуляторлар билан жиҳозлаш керак.

11 Термофермалар иссиқлик ташувчини киритиш ва тарқатиш тизимларининг қиздирадиган элементлари тайёрланаётган конструкцияларнинг бўйи ва узунлиги бўйича барча кесимларида талаб этиладиган ҳарорат режимини таъминлаши керак. Буғ, сув ёки мой иссиқлик ташувчиларидан фойдаланилганда улар фақат регистрлар билангина тарқатилиши лозим. Иссиқлик ташувчини бевосита термоформа ичига юбориш рухсат этилмайди.

Тайёрланаётган конструкцияларнинг очиқ бетон юзасини совуш қа қуриб қолишдан ҳимоя қилиш учун термоформалар кам ва иссиқликдан ҳимоя қилувчи қопламалар билан жиҳозланиши керак.

12 Кўприк темир-бетон конструкцияларинитайёрлаш учун технологик линиялар лойиҳалари ва технологик хариталарни ишлаб чиқишда иссиқлик билан ишлов бериш вақтида ва ундан кейин бетонни намини қочиришни огоҳлантириш бўйича тадбирлар кўзда тутилиши керак.

Қиздирилаётган муҳитни намлаш ёки бетонни намликнинг буғланиб кетишидан ҳимоя қилиш усулини техник-иқтисодий асосларга мувофиқ танлаш лозим.

13 Буғ камералари, олинадиган қалпоқлар ва термоформалар. Одатда, иссиқлик билан ишлов беришни автоматик равишда бошқариш тизимлари жиҳозланган бўлиши ва улар қотаётган бетоннинг ҳарорат режими ва мустахкамлигини ёки қиздирилаётган муҳитнинг ҳарорат режимини тартибга солиши ҳамда назорат қилинишини таъминлаши керак.

14 Конструкцияга сиқиб ишлов берилгунга қадар у қолипдан чиқарилиши ва текширилиши керак. Конструкциянинг мустахкамлигини пасайтирувчи нуқсонлар (ўйиқлар, каваклар) аниқланган ҳолларда лойиҳа ташкилоти билан келишилган ҳолда улар тўлдирилиши керак. Тўлдириш учун ишлатиладиган бетоннинг мустаҳкамлиги сиқиш вақтида йўл қўйиладиганидан кам бўлмаслиги керак.

Иссиқлик билан ишлов бериш тўлиқ тугалланмаганга қадар (икки босқичлидан ташқари) конструкцияларни қолипдан бўшатиш ва текшириш ман этилади.

15 Иссиқлик билан ишлов бериладиган йиғма бетон ва темир-бетон конструкциялар учун цемент сарфи лойиҳаларда белгиланадиган бетоннинг ўтказиш ва чиқариш мустаҳкамлиги катталикларини ҳисобга олган ҳолда бетоннинг лойиҳавий мустаҳкамлигидан синфдаги бетонлар учун В35 450 кг/м3, В40 - 500 кг/м3, В45 - 550 кг/м3 га ортиқ бўлган фактик мустаҳкамлик учун сарфланадиган миқдордан кўп бўлмаган катталикда қабул қилиниги лозим.

В45 дан юқори синфдаги бетонлар учун цемент сарфи 55 кг/м3 дан юқори бўлиши мумкин бўлиб, бунда талаб қилинган параментрлар (арматурани олдиндан таранглаш, киришишлик, оқувчанлик ва бошқа ҳисобларда инобатга олинувчи тавсифлар) таъминланишлари керак.

16 Қиздирилаётган муҳитнинг ҳарорат режимини стабиллаш учун қурилмалар (изотермоаралаштиргич ёки электр-терморегулятор) бўлмаган тоннел буғ камераларида буғ-ҳаво муҳити ҳароратининг камеранинг ҳар кесимидаги учта нуқтада дарвозадан 2 м гача масофада ва ўрта кесимда тақсимланиши доимий равишда назорат қилиш лозим.ўлчов нуқталари камера полидан 0,8 м баландликда, камеранинг ўрта қисмида ва потолокда жойлашган бўлиши керак.

Буғ-ҳаво муҳити ҳароратини назорат қилиш иссиқлик билан ишлов бериш цикли давомида ҳар икки соатда амалга оширилиши керак.

Автоматлаштирилган тизимлар ва буғ-ҳаво муҳити ҳароратини стабиллаш қурилмалари билан жиҳозланган буғ камераларида бундай назорат камера баландлиги бўйлаб уч нуқтада иссиқлик билан ишлов беришни ҳар 10 циклидан кейин амалга оширилиши лозим.

17 Йиғма конструкцияларга иссиқлик билан ишлов беришда бажарилиши ва операцион назоратда текширилиши лозим бўлган техник талаблар, шунингдек назорат ҳажми, усуллари қуйидаги жадвалда келтирилган:
1 жадвал 

	Техник талаблар
	Конструкциялар учун техник талаблар
	Назорат 
	Назорат усули

	
	Бетон ва темир-бетон (шу жумладан олдиндан кучайтирилган)йиғма конструкциялар учун
	Минус 40 °С дан паст бўлган ҳарорат-да фойдаланиш учун мўлжалланган бетон ва темир-бетон (шу жумладан олдиндан кучайтирилган) йиғма конструкциялар учун
	
	

	1.Иссиқлик билан ишлов беришни бошлагунга қадар конструкциялар-ни олдиндан сақлаш давомийлиги:
а)қотаётган бетон ҳарорати ва мустаҳкамлиги бўйича иссиқлик билан ишлов бериш режимини бошқаришда
б) худди ўша, қиздирилаётган муҳит ҳарорати бўйича
	Совуққа чидамлилик бўйича талаб қўйиладиган оралиқ қурилмалари ва конструкциялар учун бетон камида 0,5 МПа ва бошқа конструкциялар учун 0,1 МПа мустаҳкамликка эришиши учун зарур бўлган вақт давомида
 Бетоннинг ҳарорати 20 °С бўлганда совуққа чидамлилик бўйича талаб қўйиладиган ора-лиқ қурилмалар ва конструкциялар учун кўпи билан 6-8 соат ва камида 4 соат, қол-ган конструкциялар учун эса камида 2 соат 
	Бетон камида 0,5 мПа мустаҳкамликка эришиши учун зарур бўлган вақт давомида
Бетоннинг ҳарорати 20 °С бўлганда кўпи билан 6-8 соат ва камида 4 соат


	Технологик харитада бе-лгиланган конструкция-ларни бузмасдан харорат ва мустаҳкамликни, ле-кин иссиқлик қурилмаси-да 1 та махсулот

Ётқизилган бетон ҳароратини
	Тўғри операцион ёки қўшимча (қотаётган бетон ҳарорати ва мустаҳкамлиги тўғрисида маълумотлар билан автомат бошқариш асбоблари ёрдамида)
Тўғри операцион (ҳар хил турдаги термометрлар ва иссиқлик ишлов беришни бошқариш тизими датчиклари билан)

	2.Конструкцияни камерага ўр-натиш вақтида буғ камерасидаги мухит ва конструкция бетонининг юза қатлами ҳароратлари ўртасидаги фарқ, бетон мустаҳкамлиги қуйидагича бўлганда;

а)0,5 МПа

0,3 R25 дан юқори
	Плита-қобирғали конструкция блоклари, тортбурчак кесимли блоклар ва қўзғалувчи стендлардаги тўсинлар учун кўпи билан 

100С ва қолган махсулотлар учун кўпи билан 150С
	Плита-қобирғали конструкция блок-лари, тўртбурчак кесимли блоклар ва қўзғалувчи стендлардаги тўсинлар учун кўпи билан 50С ва қолган махсулотлар учун кўпи билан 100С

Плита-қобирғали конструкция блок-лари, тўртбурчак кесимли блоклар ва қўзғалувчи стендлардаги тўсинлар учун кўпи билан 100С ва қолган махсулотлар учун кўпи билан 200С
	Ҳар қайси блок ёки тўсинни. Камерадаги камида битта махсулотни

Худди ўша
	Худди ўша

Худди ўша

	3.Иссиқлик билан ишлов беришни қиздирилаётган муҳит ҳарорати бўйича ва бетон мус-таҳкамлиги ҳарорати бўйича бошқараётганда бетон ҳароратининг кўратилиши тезлиги
	Совуққа чидамлилик бўйича талаб қўйиладиган оралиқ қурилмалари ва конструкциялар учун кўпи билан 100С/соат, қолган конструкциялар учун эса – 200С

	Кўпи билан 50С/соат
	Кўтариш тезлиги таркибга солиб туриладиган муҳит ёки конструкция бетони ҳарорати бўйича
	Худди ўша

	4.Иссиқлик билан ишлов бериш бетоннинг ҳарорати бўйича қўлда ёки автоматик бошқарув воситалари билан бошқараётганда ихотермик қиздириш даврида бетоннинг энг юқори ҳарорати
	Совуққа чидамлилик бўйича талаб қўйиладиган оралиқ қурилма ва конструкциялар учун кўпи билан 800С ва қолган конструкциялар учун эса учун кўпи билан – 900С
	Совуққа чидамлилик бўйича талаблар қўйиладиган оралиқ қурилма ва конструкциялар учун кўпи билан 700 С ва қолган конструкциялар учун учун эса учун кўпи билан – 800С
	Технологик хариталарда кўрсатилган бетон ҳарорати датчиклари ўрнатиладиган жойларда
	Тўғри операцион (ҳар хил турдаги термометрлар ва иссиқлик билан ишлов беришни бошқариш тизими датчиклари билан)

	5.Худди ўша, иссиқлик билан иш-лов бериш қиздирилаётган мухит ҳарорати бўйича бошқарилаётганда қиздирилаётган муҳитнинг
	Совуққа чидамлилик бўйича талаб қўйиладиган оралиқ қурилма ва конструкциялар учун кўпи билан 700С ва қолган конструкциялар учун эса – 800С
	Барча конструкциялар учун кўпи билан 800С
	Муҳит ҳарорати ўлчана-диган ва муҳит ҳарорати-ни тартибга солиш учун датчиглар ўрнатилган жойларда
	Худди ўша

	6.Бетон ёки камералардаги қиздириладиган муҳит ҳароратининг пасайиши
	Мураккаб конфигуряцияли конструкциялар ва оралиқ қурилмалар ҳамда юза модели кўпи билан 12 бўлган конструкциялар учун кўпи билан 100С/соат; совуққа чидамлилик бўйича талаблар қўйиладиган бошқа конструкциялар ва юза модели 12 дан юқори ва 20 гача бўлган учун кўпи билан 200С; қолган бошқа конструкциялар учун эса учун кўпи билан – 300С
	Мураккаб конфигуряцияли конструк-циялар ва оралиқ қурилмалар ҳамда совуққа чидамлилик бўйича талаблар қўйиладиган конструкциялар учун кўпи билан 50С/соат, қолган бошқа конструкциялар учун эса кўпи 

билан – 00С
	Худди ўша
	Худди ўша

	7.Конструкцияни камерадан чиқараётганда конструкция бетон юзаси ва атрофдаги ҳаво ҳароратлари ўртасидаги фарқ
	Совуққа чидамлилик бўйича талаблар қўйиладиган конструкциялар ва оралиқ қурилма конструкциялари учун кўпи билан 200С, қолган бошқа конструкциялар учун – эса кўпи билан  800С
	Совуққа чидамлилик ва сув ўтқазмас-лик бўйича талаблар қўйиладиган конструкциялар ва оралиқ қурилма конструкциялари учун кўпи билан 100С, қолган бошқа конструкциялар учун эса кўпи билан – 200С
	Технологик харита бўйича
	Операцион (ҳар хил турдаги термометрлар билан қўлда)

	8.Худди ўша, конструкцияларни цехдан тайёр махсулотлар омборхонасига чиқараётганда
	Совуққа чидамлилик бўйича талаблар қўйиладиган конструкциялар ва оралиқ қурилма конструкциялари учун кўпи билан 100С, қолган бошқа конструкциялар учун эса кўпи билан – 400С
	Совуққа чидамлилик ва сув ўтқазмас-лик бўйича талаблар қўйиладиган конструкциялар ва оралиқ қурилма конструкциялари учун кўпи билан 200С, қолган бошқа конструкциялар учун эса кўпи билан – 300С
	Худди ўша
	Худди ўша

	9.Конструкция бетоннинг ўтказиш мустаҳкамлиги, лойиҳафий синфдан % ҳисобида:

янги лойиҳалаштирилаётган конструкциялар учун

фойдаланаётган қолипларда модер-низация қилинаётганлар учун

қолган бошқа конструкциялар учун
	Камида 70

Кўпи билан 75

Камида 70
	Конструкциянинг назорат куби бўйича ГОСТ 10180 бўйича


	Қабул қилиб олиш

Механик, бузмасдан ГОСТ 10180 бўйича



	10.Конструкция бетоннинг омбор-хонага чиқариш вақтидаги энг кичик мустаҳкамлиги, лойиҳавий синфдан фоиз ҳисобида:

бетон, темир-бетон ер ости (сув ости) дагидан ташқари 

темир-бетон

ер остидаги (сув остидаги) қозиқоёқлар устун ва қобиқлардан ташқари

темир-бетон, қозиқоёқлар, устун қобиқлар
	мусбат
	манфий
	мусбат
	манфий
	Худди ўша

Худди ўша

Худди ўша

Худди ўша
	Худди ўша

Худди ўша

Худди ўша

Худди ўша

	
	50

70

50

50
	70

75

70

100
	50

70

70

70
	100 (75)

100 (75)

100 (75)

100
	
	

	11.Конструкция бетонининг чиқа-риш мустаҳкамлиги, бетон ва темир-бетон (музоқиш зонасидаги қозиқоёқлар, устунлар, қобиқлар, звенолар, қувурлар, таянч блокла-ридан ташқари) конструкциялар лойиҳасида кўзда тутилган бетон синфидан ; ғисобида муз оқиш зонасидаги темир-бетон қозиқоёқлар, устунлар, қобиқлар, қувур звеналари, таянч блоклари
	Конструкцияларни тайёрлаш ташиш ва монтаж қилиш технологияларини ва 10-бандда кўрсатилган катталикларини ҳисобга  олган ҳолда бажарилган ҳисоб-китобларда талаб этиладиганидан кам бўлмаслиги керак
	Конструкцияларни тайёрлаш ташиш ва монтаж қилиш технологияларини ва 10-бандда кўрсатилган катталикларини ҳисобга  олган ҳолда бажарилган ҳисоб-китобларда талаб этиладиганидан кам бўлмаслиги керак
	Худди ўша
	Худди ўша


Изоҳ: 1.Қавслар ичида кўрсатилган мустаҳкамлик ҳавони тортувчи (газ хосил қилувчи) ва пластиклаштирувчи қўшимчалар китирилган бетондан тайёрланган конструкциялар (муз оқиш зонасидаги қозиқоёқлар, устунлар, қобиқлар, қувур звенолари, таянч блокларидан ташқари) учун келтирилган.

2.Лойиҳада кўзда тутилган бетон синфининг 75 % идан юқори бўлган чиқариш мустаҳкамлигини белгиланишига асосланиши керак. Чиқариш мустаҳкамлиги лойиҳа қийматларининг 75 % игача камайиши конструкциянинг (арматуралашнинг, қолип шакллари ва б.) конструктив параметрларини ва конструкциялар тайёрлашнинг технологик усулларини ўзгартириш эвазига тайёрловчи ва истиъмолчи билан келишиши керак.


Илова I (мажбурий)

Йиғма конструкцияларни иссиқлик ишлов бериш

1 Лойиҳа ёшидаги бетоннинг мустахкамлигини конструкция шаклга солингандан сўнг 28 сутка қотгач аниқланади. Конструкцияларнинг юкланиши, музлаши ва б. шароитларни ҳисобга олган ҳолда лойиҳада мустахкамликни аниқлашнинг бошқа муддатлари белгиланиши ҳам мумкин.

2 Яхлит конструкциялар мустаҳкамлиги бетон қоришмаси намуналари бўйича назорат қилинаётганда намуналар қоришма ётқизилаётган жойдан олиниши шарт.

3 Конструкцияни қолипдан чиқариш, йиғма элементларни тахлаш, конструкцияларни дастлабки юклаш, сув остида бетонланганда сувни хайдаб чиқариш ва ҳакозо, вақтга келиб бетон мустахкамлигини назорат қилиш эхтиёжи туғилганда, конструкция бетонининг қотиш шароитларига ўхшаш шароитларда сақланган қўшимча серия назорат намуналари тайёрланиши ва синовдан ўтқазилиши лозим.

4 Назорат намуналарининг қотиш шароитлари ГОСТ 10180 ва ишларни бажариш лойиасига мувофиқ бўлиши керак.

Йиғма яхлит конструкциялар тез қотириладиган шароитда назорат намуналарини ўрантиш жойлари бетон қотишининг конкрет шароитларидан келиб чиққан  ҳолда ишларни бажариш лойиҳасида белгиланади.

5 Яхлит бетон қотишининг ҳарорат режими: ёзги шароитларда – ташқи ҳаво ҳароратини ўлчаш билан (йирик конструкцияларини – қотиш даврида камида ҳар 8 соатда бир марта); қишки шароитларда – ишларни бажариш лойиҳасига мувофиқ назорат қилиниши лозим.

6 Яхлит конструкцияларнинг ётқизилган бетон ғароратини қуйидагича назорат қилиш лозим:

-бетонни қиздириб ёки қиздирмасдан сақлаб бетонлашда сақлаш тугагунга қадарсуткада икки марта;

-буғ билан қиздирганда – дастлабки 8 соатда ҳар 2 соатдан кейин, кейинги 16 соатда – ҳар 4 соатда, қолган вақтда – камида ҳар 8 соатда бир марта, совугандан кейин эса – ҳар 3 соатда;

-бетонни экзотермик қиздирганда биринчи суткада – ҳар 4 соатда, кейин – ҳар 8 соатда.

7 Бетон ҳароратини ўлчаш учун назорат қудуқчалари сони ва уларнинг жойлашиши ишларни бажариш лойиҳада кўрсатилиши керак.

Барча қудуқчалар иншоот схемаларида белгиланиши ва рақамланиши керак.

8 Юза модели 8 дан ортиқ бўлган конструкциялардаги бетон ҳароратини конструкцияларнинг қихдириш учун энг ноқулай бўлган жойларда – 4-6 см чуқурликдаги қудуқчаларда ўлчаш лозим.

Юза модели 8 дан кам бўлган конструкцияларда ҳам юза, ҳам чуқурлик қудуқчалари, бунда қудуқчалар блокларнинг бурчакларида ва чақиқ қобирғаларида жойлаштирилиши керак.

9 Совуққа қарши қўшимчалар қўшилган бетон ва аралашмаларнинг ҳароратини бетон ётқизилган қундан бошлаб 15 сутка давомида суткада камида икки марта ўлчаш лозим.

10 Қишқи шароитда ўлчанадиган сув, тўлдирувчилар, қўшимчаларнинг аралашмалари, шунингдек тайёрланганбетон қоришмаси ҳароратини камида ҳар 4 соатда, шунингдек смена бошида қайд қилиш лозим.

Бетон ётқизиладиган жойда бетон қоришмасининг ҳарорати доимий тарзда шундай назорат қилиниши керакки, конструкция белгиланган катталикка мос бўлмаган ҳароратдаги бетон қоришмасини узатиш ва ётқизиш имкониятига бархам берилсин. Бу ҳароратни назорат қилишнинг даврийлиги лаборатория томонидан белгиланиши зарур.

11 Бетон чиқариш ёки узатиш мустаҳкамлигининг маъёрланадиган қийматлари ушбу конструкция учун белгиланган синф (марка) нинг 100 % ини ташкил этган холларда лойиҳа ёшида мустахкамлик назорат қилинмайди.

Таглиги қиздирилмайдиган термоформаларда тайёрланадиган тўсин конструкциялари бетони мустаҳкамлигини назорат қилаётганда назорат намуналари ва бетон харорати датчикларини тўсиннинг қуйи қисми даражасида ўрнатиш лозим.

12 Центрофугаланган бетоннинг сиқилишга мустаҳкамлигини вибратор билан зичланган бетоннинг дастлабки таркибидан олинган намуна кумларнисинаб ва олинган натижаларни центрофугалаш коэффициентига (центрофугалаш коэффициенти – бу центрофугаланган бетон намуналари мустахкамлигининг вибратор билан зичланган дастлабки бетондан тайёрланган кублар мустахкамлигига нисбати) кўпайтириб аниқлаш рухсат этилади.

13 Бетон ва тайёрланган элементларнинг сифатини назорат қилаётганда бажарилиши лозим бўлган техник талаблар, шунингдек назорат ҳажми, усуллари ёки йўллари қуйидаги жадвалда келтирилган:

.1 жадвал

	Технические требования
	Назорат 
	Назорат усуллари

	1.Бетон қоришмасининг ётқизиш қулайлиги (қўзғалувчанлик, қаттиқлик) катталиги – бетон таркибини танлашда қабул қилингандан % (100±15) ҳисобида
	ГОСТ 7473 бўйича
	ГОСТ 10181 бўйича текшириш

	2.Бетон таркибини танлашда қабул қилинган бетон қоришмасидаги тортилган ҳаво хажми мутлоқ катталиқ бўғича ± 1 %
	Худди ўша
	ГОСТ 10181 бўйича текшириш

	3.Партиядаги бетон мустаҳкамлигини (чиқариш, ўтиш, оралиқ ёки лойиҳа ёшидаги) – ГОСТ 10180 бўйича талаб этиладиган катталикда
	ГОСТ 10180 бўйича бетон партияси
	ГОСТ 10180 бўйича намуналар бўйича текшириш ва ГОСТ 10180 га мувофиқ бузмасдан текшириш, лойиҳа ёшидаги бетон мустаҳкамликдан ташқари 

	4.Йиғма бетон, темир-бетон ва яхлит конструкциялар учун бетон партиясининг хажми ГОСТ Р 53231 бўйича, бироқ бир сутка давомида шаклга солинган конструкция бетони хажмидан ортиқ бўлмаган миқдорда қабул қилинсин, агар бу ҳажм бир сменада 10 м3 ёки бир хафтада 40 м3 дан ошса.
	Худди ўша
	Қайд қилиш

	5.Йиғма олдиндан кучайтирилган конструкциялар учун бетон партиясининг ГОСТ Р 53231 бўйича лекин бир сутка давомида шаклга солинган конструкция бетони ҳажмидан ортиқ бўлмаган миқдорда қабул қилиниши лозим.
	-
	Худди ўша

	6.Яхлит ётқизиш учун бетон партиясининг хажмини ГОСТ 10180 бўйича қабул қилиниши лозим.
	-
	-

	7.Бир партия учун бетон қоришмасидан текшириш учун намуна олиш маъёри ГОСТ 10180 бўйича лекин қуйидагилар учун камида битта намуна миқдорида қабул қилиниши лозим:
алоҳида қолипда тайёрланадиган оралиқ қурилмаларнинг ҳар бир блоки учун ва йиғма конструкциялар бетонининг ҳар 25 м3 учун

яхлит бетон коснтрукциялар бетоннинг ҳар 250 м3 ва ҳар бир конструктив элемент учун

яхлит темир-бетон конструкциялар бетоннинг ҳар 50 м3 ва ҳар бир конструктив элемент учун
сув остидаги бетоннинг ҳар 50 м3 ва бир қобиқ ёки алоҳида таянч пойдеворига ётқизилган бетон ҳажми учун
	-

-

-

-
	 -

-

-

-

	8.Мустаҳкамликни назоарт қилиш бузмайдиган усул ёрдамида ўтқазилаётганда назорат меърини ГОСТ 10180 бўйича қабул қилиш лозим; йиғма конструкциялар учун – партиядаги ҳар 25 м3 ҳажмдан камида битта конструкция ва алоҳида қолипда тайёрланган оралиқ қурилмасининг ҳар бир блоки
	Конструкциялар партияси

	-

	9.Битта бетон қоришмаси намунасидан тайёрланган намуналар серияларининг сонини лойиҳа ёшидаги йиғма конструкциялар мустаҳкамлигини аниқлаш учун намуналар сериясини тайёрлаган ҳолда ГОСТ 10180 банди бўйича қабул қилиш лозим
	Бетон қоришмаси намунаси
	Худди ўша

	10.Йиғма ва яхлит конструкцияларнинг бузилмайдиган усуллар билан назорат қилинадиган участкалари сонини ГОСТ 10180 бўйича қабул қилиш лозим.
	Ҳар бир конструкцияни
	Худди ўша

	11.Аралашма мустаҳкамлигини лойиҳа ҳужжатлари бўйича қабул қилиш лозим. 

Бетоннинг сув ўтказмаслик қобилиятини лойиҳа хужжатлари бўйича қабул қилиш лозим
	ГОСТ 5802 бўйича

ГОСТ 12730.5 бўйича
	ГОСТ 5802 бўйича текшириш

ГОСТ 12730.5 бўйича текшириш

	12.тайёрланган йиғма темир-бетон конструкциялар ўлчамларининг лойиҳада алоҳида кўрсатмалар бўлмаган ҳолда лойиҳадагидан четга чиқиши, мм:

а)оралиқ қурилмалари ва уларнинг блоклари: узунлиги бўйича 30; - 10
баландлиги бўйича ҳар қандай кесимда 15; - 0 

энг катта эни бўйича 20; - 10

қолган бошқа ўлчамлар бўйича ± 5 бўйлама ўқининг 0,001, лекин кўпи билан  30
б)узунчоқ элементлар қозиқоёқлардан ташқари:
кўндаланг ўлчамлар бўйича кесим томонларидан 0,02 лекин кўпи билан 20; - 5 

узунлиги бўйича 15; - 10
оғиш узунликдан 0,002 лекин кўпи билан 20
в) плиталар:

қалинлик 12 см ва ундан кичик бўлганда ± 5

қалинлик 12 см дан ортиқ бўлганда 10;-5

бўйига ва энига ±10
юзанинг оғиши энг катта ўлчамдан0,001 
г)барча конструкциялар:
арматура чақиқлари ўқларининг ҳолати 5

ёпиқ каналлар диаметри 5; - 2

ёпиқ каналлар жойлашуви ± 2

	Ҳар бир элементни

Худди ўша
-

-

-

-

-
-

-

-

-

-

-

-
	Ўлчовли (лента билан ўлчаш) Худди ўша
-

-
-

-

-
-

-

-

-

-

-

-

-


Илова J (тавсия этиладиган)

Таянчиқларни текисловчи қатламга ўрнатиш

1 Цемент-қумли қоришма ёки полимербетонда текисловчи қатламни ётқизилгунча таянч тўшаклари юзалари тозаланган ва ювилган, мойли доғлар эса, йўқотилган бўлиши керак.

2 Текисловчи қатлам учун цемент-қумли қоришма ва полимербетон 1 жадвалда келтирилган талабларни қониқтириши керак.

3 текисловчи қатлам учун қолипни йиғма-ажралувчи рамка ёки ҳалқа кўринишида бажариш тавсия этилади. Қолипнинг юқори қирраларининг белгиси таянч қисми остки юзаси белгисига мос келиши ёки ундан, қотмаган текисловчи қатламнинг унга юкланишдан сўнг бирданига таъсир қилувчи юк таъсиридаги деформацияси (2 жадвал) миқдорига ошган бўлиши керак.

1 жадвал

	Техник талаблар
	Назоарт 
	Назорат тури ёки усули

	1,Цемент-қум қоришмали текисловчи қатлам:

русуми  М 400 дан кам бўлмаган портландцементдан 

кварцли қумдан – ГОСТ 8735бўйича

цемент ва қумнинг нисбати, оғирлиги бўйича 1:2 оғир қисм
сув цемент нисбати 0,32-0,34
қатламнинг қалинлиги 30 мм дан катта бўлмаганда
	Битта таянчни
Бу ҳам

-

-

Хамма таянч тўшакларида
	ГОСТ 10178 бўйича текшириш
ГОСТ 8735 бўйича текшириш
Ўлчовли

Бу ҳам

Ўлчовли (чизғич билан ўлчаш)

	2.Полимербетонли текисловчи қатлам:
	Ҳар бир таркиби
Бу ҳам

-

-

-

	ГОСТ 10587 бўйича текшириш
Амал қилинади-ган норматив техник ҳужжатлар бўйича текшириш Амал қилинади-ган норматив техник ҳужжатлар бўйича текшириш 
ГОСТ 10178 бўйича текшириш
ГОСТ 8735 бўйича текшириш

	
	Атроф-муҳит ҳаво ҳарорати °С бўлганда оғирлиги бўйича оғирлик қисми
	
	

	
	минус 5-10
	0-5
	6-10
	11-15
	16-20
	
	

	ЭД-20 эпоксид смоласи
	100
	100
	100
	100
	100
	
	

	Фурил спирти
	20
	20
	20
	20
	20

	
	

	полиэтиленпо-лиамин

	25
	20
	15
	11
	8
	
	

	М400 русумли портландцемент
	400
	390
	380
	370
	360
	
	

	Кварцли қум
	610
	585
	565
	550
	540
	
	

	Қатлам қалинлиги 30 мм дан катта бўлмаган
	Ҳамма таянч тўшакларида
	Ўлчовли (чизғич билан ўлчаш)


2 Жадвал
	Текисловчи қатлам қалинлиги, мм
	Нормал кучланишлардаги МПа, қотмаган текисловчи қатлам деформациялари, мм (кгс/см2)

	
	1,0(10)
	2,5(25)
	5,0 (50)
	10,0(100)
	15(150)
	20(200)

	10
	1,0
	1,0
	1,0
	1,5
	1,5
	1,5

	20
	2,0
	2,0
	2,0
	3,0
	3,0
	3,0

	30
	3,0
	4,0
	5,0
	6,0
	7,0
	8,0


Илова K (мажбурий)

Пайвандли монтаж бирикмаларни қуриш

1 Монтаж бирикмаларни конкрет қурилиш объектида монтажда пайвандлашга тузилган технологик регламент ва мазкур илова кўрсатмаларига мувофиқ бажарилиши лозим. 

3 Бирикмаларни электрлаш йўли билан пайвандлаб йиғишда, уларнинг четларини олдиндан 100-1200С гача, чоклар кесишувида эса 120-1500С гача қиздириб бажариш зарур. Чок асосини қўлда пайвандлаб автоматик пайвандланувчи уланиш бирикмаларда ва мис (флюсмис) подкладкаларда пайвандлаб йиғишда, пайвандлаш чокининг биринчи қатламини туташ бажариб электр улаш бажариш рухсат этила.

Монтаж қурилмаларининг электрушлатгич ва чиқиб турувчи планкаларни улаш жойларини, улар олиб ташланган (кесилган) дан сўнг абразив айлана (шлифмашинка) билан тозалаш зарур. Асосий металлни тозалашда тозалаш чуқурлиги металл қалинлигининг 3 % дан ошмаслиги керак. Асосий металлни пайвандлашда барча тасодифий қуйишларни 0,5 мм дан кам бўлмаган қалинликда бажариш лозим.

Улашлар ўрнатиш, чиқиб турувчи планкалар улаб қўйиши, чокни биринчи (асос) ўтишдан олдин, пайвандлашни танаффусдан кейин, кўп марта ўтилувчи пайвандлашда навбатдаги чокни ётқизишдан олдин, агар олдин ўтилган қатлам металлининг ҳарорати 1000С дан пастга тушган бўлса, олдиндан қиздирилиш амалга оширилади.

Узунлиги 1 м гача бўлган уланишлардаги четки юзаларни олдиндан қиздириш бир йўла бутун узунлик уланишлар учун қиздиришни пайвандлаш билан бир вақтда 1,5 м га илгарилаб бажариш таклиф этилади.

Пайвандлаш зоналарини олдиндан ва/ёки йўл-йўлакай қиздириш учун гаркислород горелкаларидан фойдаланиш таклиф этилади. Қиздириш ҳароратини ўрнатилган тартибда текширувдан ўтган ихтисослаштирилган электрон сонли термометрлар ёки пирометрлар билан назорат қилиш таклиф этилади.

4 Ҳаво ҳарорати минус 200С ва ундан паст бўлган ҳолларда металлконструкцияларни монтаж қилиб йиғиш ва пайвандлаш ҳимоя иншоотларидан фойдаланиб бажарилиши лозим. 

Ҳаво ҳарорати 00С дан паст бўлганда пастки ҳолатда биртомонлама пайвандлаб бажариладиган уланишларда, уланишда электрулаш қўйилгандан ва уларни олд ва орқа томондан тозалангандан сўнг, уланишлар ташқи томондан мис падкладкалар қўйишдан олдин 120-1500С ҳараратгача қиздирилади. Подкладкалар ўрнатилгандан сўнг барча уланаётган қалинликларда уланишни пайвандлашдан олдин y уланишнинг олд томонидан 120-1500С гача қиздирилади. МКҚ ли автоматик пайвандлаб бажариладиган уланишларда, юқорида кўрсатилган операциялар МКҚ ни кўришдан олдин амалга ошириладилар; МКҚ пайвандлаш тракторидан = 1,5 м узунликдаги тирқишга тўкилади, ва сўнгра уланишни автоматик пайвандлаш билан бир вақтда пайвандланаётган юзаларни қиздириш ва пайвандлаш тирқишига МКҚ тўкиб бориш давом эттирилади.

Мис подкладкалар уланиш остига қўйилишдан олдин албатта газ чеккаси алангаси билан қурилитилган (юза конденсати олиб ташланган) бўлишлари керак. Юзаларни уланишнинг олд томонидан қиздиришда уланиш юзаларидан шишаматога конденсат тушиши рухсат этилмайди.

Уланиш чокларининг пайвандлаш тугайдиган зоналарини, 5х лукаларидан фойдаланиб мукаммал кузатиб бориш лозим. Чоклар кратерларида ёриқлар пайдо бўлган ҳолда уларни ва чокнинг чекки зонасида плюс 50 мм га шлифлашинка билан механик тозалашни амалга ошириш лозим.

Йиғиш электр ушлатгичларни  қиш шароитида катта кесимда амалга оширилади: қалинлик бўйича +2 мм, узунлиги 100-200 мм, улашлар ораси – 300÷350 мм.

Уланишли ва таврли бирлашувларни куз-қиш мавсумида пайвандлашда монтаж бирикмаларини пайвандлашда танаффус қилиш рухсат этилмайди (электр энергия  мажбурий ҳолда узиб қўйилган ҳоллардан ташқари). Подкладкалдар қўйиш ва улаш бажарилгандан сўнгги пайвандлаш ишлари орасидаги рухсат этилган муддат 1,5 соатгача қисқартирилиши керак.

Ҳаво ҳарорати минус 200С ва ундан паст бўлганда, уланишларни монтажга пайвандлашда, уланишларни монтаж пайвандлашда, ҳар бир уланиш бирлашуви учун пайвандлаш ишлари журналида қуйидаги ҳароратлар кўрсатилган бўлишлари зарур:

1) ташқи  атмосфера ҳавосининг;

2) ҳимоя иншоотидаги уланишнинг олд ва орқа томонидан пастки ҳолатда биртомонлама пайвандлашдаги ҳавонинг.

5 Оралиқ қурилма металл конструкциялари элементларини монтаж пайвандлаш бўйича барча пайвандлаш ишлари ташқи полярли доимий токда олиб борилади, яъни “минус” клеммаси – буюмда бўлади. “Минусли” клемма занглаш, грунтовка ва юза ифлосланишидан тозаланган элементнинг пайвандланаётган юзасига струбцина ёки стандарт қисқич билан ишончли маҳкамланган бўлиши керак. Уларни оралиқ қурилма конструкцияларига пайвандлаб улаб туриш, истисно тарзида, кейин олиб ташлаб ва уланган жойни абразив асбоб билан тозалаб амалга оширилади.

6 Монтаж уланиш бирикмаларини пайвандлашни танаффуссиз бажариш лозим. Пайвандлашни чокнинг лойиҳавий ўлчами бажарилгунга тўхтатиш ва пайвандланган уланиш бирикмаларининг алоҳида пайвандланмаган бўлакларини қолдириш рухсат этилмайди.

Чокларни кўп марта ўтиб пайвандлашда, ҳар бир ўтишдан сўнг бўлакдан шлакни тозалаб олинишига алоҳида аҳамият бериш лозим бўлиб, бунинг учун электрперфораторлар ёки пневмозубилардан фойдаланиб, сўнгра пайвандлаш юзасига шлиф-круглар билан ишлов бериш таклиф этилади.

7 Формаловчи мис подкладкаларни фақат чокни пайвандлаш тўла тугалланган ва у 400С ва ундан паст ҳароратгача совугандан сўнг олиш мумкин.

8 Болтли пайвандли бирикмаларда элементларни пайвандлашни, болтли бирикмаларни йиғиш ва юқори мустаҳкамликдаги болтларни гайкабурчаклар билан 60-70 % лойиҳавий зўриқишгача таранглашдан сўнг, аммо болтларни якуний тарировка қилишгача бажарилади. Бунда конкрет объектни монтаж пайвандлаш технологик регламентида кўрсатилган болтларнинг маълум қаторларини емка узунлиги 300 мм бўлган оддий (“рожокли”) калит билан “қўлда” тарангланадилар, яъни “гайка тарангланади”.

Монтаж уланиш бирикмаларини флюс остида, шу жумладан МКҚ дан фойдаланиб автоматик пайвандлашни, мажбурий ҳолатда “юқорига” бажарилиб, бунда пайвандлаш автоматининг биринчи ва иккинчи ўтишлари одатда уланиш ўқи бўйича, учинчи ва кейингилари эса – навбат билан кўндаланг силжитилиб ва электродни уланиш ўқидан чапга ва ўнгга, ҳар бир кейинги ўтиш ундан олдинги ўтишнинг 1/3 кенглигини ёнадиган қилиб қийшайтириш бажарилади. Автоматик пайвандлаш жараёнида чок ва чоколди зоналари ҳароратини назорат қилиш зарур. Ҳар бир ўтишни пайвандлаш бошланишидан олдин чок ва чок олди зоналарининг ҳарорати 700С дан паст ва 2000С дан юқори бўлмаслиги керак.

9 (78-82)%Аг + (18-22)%СО2; 
(95-97)%Аг + (3-5)%О2; 
(83-87)%Аг + (10-12)%СО2 + (3-5)%СО2 + (3-5)%О2; 
СО2 ҳимоя газлари қоришмасида кўприк конструкцияларини механизациялаштирилган пайвандлашни вақтинчалик ва/ёки ёрдамчи конструкциялар учун тескари полярликдаги (электродда плюс) доимий ток билан бажариш лозим.

Ҳимоя газлари қоришмасидаги уланиш бирикмаларини механизациялаштирилган пайвандлаш таркиби конкрет объектни монтаж пайвандлашга технологик регламент бўйича тайинланади.

Уланиш ва тавр бирикмаларини ҳимоя газларида механизациялаштирилган пайвандлашда, пайвандлаш ишлари бажариш зонасида албатта шамол юриши ва кучланишини йўқ қилишлозим, яъни ушбу пайвандлаш усулида пайвандлаш ишларини бажариш зонасини уланишли бирикманинг олд ва орқа томонидан махсус ҳимоя қурилмалари ёрдамида тўла ҳимоялаш зарур.

10 Кўприк конструкцияларини қўлда электр ёйли пайвандлашни тескари полярликдаги (электродда плюс), турлари ва маркаларини монтаж пайвандлаш технологик регламентларида келтирилган электродлар билан бажариш зарур.

11 Монтаж уланиш бирикмаларини қўлда пайвандлашни остки, тик, ётиқ ва шип ҳолатларидаги кичик узунликдаги (1 м гача) чоклар учун қўлланилади; тегишли асосланганда узунлиги 1 м дан катта монтаж уланиш бирикмаларини ҳам қўлда ёйли пайвандлаш усулида бажариш рухсат этилади.

Кўлда ёйли пайвандлаш учун диаметри 4 мм бўлган электрлардан фойдаланиш тавсия этилади. Диаметри 5 мм бўлган электродларни пастки ҳолатда қалинлиги 32-40 мм бўлган уланиш бирикмаларини пайвандлашда фойдаланиш рухсат этилади. Зарур ҳолларда, айниқса пайвандлаш чокларини таъмирлашда, диаметри 3 мм бўлган электродлардан ҳам фойдаланилади.

Кўлда ёйли пайвандлашда этирилган металнинг кўндаланг кесими юзаси тахминан қуйидагича бўлиши лозим:


биринчи ўтиш учун – 6-8 dэл, аммо 30 мм2 дан катта эмас;


кеийнги ўтишлар учун – 8-12  dэл.
Четлари V кўринишда бўлган уланишли бирикмаларни қўлда ёйли пайвандлашда ўтишлар сони пайвандланаётган листлар қалинлиги, тирқиш кенглиги, фазовий ҳолатига боғлиқ бўлиб, қуйидаги чегараларда қабул қилиниши мумкин:

	Листлар қалинлиги, мм
	12
	14
	16
	20
	25
	32
	40

	Ўтишлар сони (қатламлар)
	6-7
	6-8
	7-10
	10-14
	14-20
	20-28
	28-40


Кўприк конструкцияларини кўлда пайвандлашни, узунлиги 2-2,5 мм калта ёй ва электроднитираш усулида бажариш лозим. Ўтишлар сони чокнинг лойиҳавий катетига боғлиқ. Бурчак чоклари кўриниши ва эритилиш чуқурлигига қараб лойиҳа ҳужжатларининг талаблари бажарилиши лозим.

12 Икки қатламли занглашга чидамли пўлат (биметалл) ни бир томонлама автомат Лаштирилган пайвандлашни махсус технологик регламент кўрсатмаларига риоя қилиб бажариш лозим.

13 Уланиш чокини мажбурий формалаб автоматик тик (қия) пайвандлаш, асосий юк кўтарувчи конструкциялар – туташдеворчали оралиқ қурилмалалар (шу жумладан трапециодал кўндаланг кесимли) нинг тик (қия) деворчаларини, агар лойиҳада тўла пайвандли уланишлар кўзда тутилган бўлса, пайвандлашда қўлланилади. Остки қовурғали плиталар бикрлик қовурғалари тик уланишларини пайвандлашда, бикрлик қовурғалари тик уланишларини пайвандлашда, бикрлик қовурғалари уланишларни, чокни мажбурий формалаб механизациялаштирилган тик пайвандлаш қўлланилиши мумкин.

Бош тўсинлар тик (қия) деворчаларини автомартик пайвандлаш учун рельсли ва рельсиз турдаги аппаратлар қўлланилишилари лозим. Автоматик ва механизациялаштирилган тик пайвандлаш учун пайвандлаш ускуналари (ёйни таъминлаш манбаи, пайвандлаш автоматлари) маркалари монтаж пайвандлаш учун тайинланган технологик регламент бўйича танланадилар.

Қалинлиги 25 мм гача бўлган листлар, қирраларни қийшайтирмай рельсиз турдаги аппаратлар билан пайвандланиб, бундай уланишларнинг остки қисмида 150 мм узунликда қўлда ёки механизациялаштирилган пайвандлаш учун Х-кўринишдаги ажралма кўзда тутилган бўлиши керак.

Қалинлиги 12-20 мм бўлган металлни тик автоматик пайвандлаш, ўзини-ўзи ҳимоя қилувчи кукунли сим ёки туташ қисмли (2х16 мм) симлар билан эритилган флюс қатлами остида бажарилиши мумкин; қалинлиги 25 мм ва ундан катта бўлган металлни пайвандлаш фақат кукунли ўз-ўзини ҳимоя қилувчи  сим билан бажарилади. Қалинлиги 25 мм дан катта бўлган уланишларда, уланишнинг бутун узунлигида, шу жумладан унинг остик қисмида ҳам 150 мм узунликда, қўлда ёки механизациялаштирилган пайвандлаш йўли билан бажарилган, қирралар очилиш бурчаги 450
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30 бўлган, уларни ўтмасламай х-кўринишдан ажралма бажарилади. Қирралари очилган листлар учун, чокни формалаш ёки махсус силжувчилар ёки орқа томонида, пайвандланаётган листларнинг бутун баландлигида монтаж қилинувчи сув билан совитиладиган мис подкладка (трубка) ўрнатиладиган рельс туридаги аппаратлар қўлланиладилар. Қирраларни х-кўринишда очилганда уланишлар икки марта ўтиб пайвандланадилар ва махсус илмий-тадқиқот ташкилоти томонидан кузатув ва назорат олиб борилади.

14 Ортотрон ва қовурғали плиталарни ўзаро ва бош тўсинлар белбоғлари билан кесишув ва уланиш чоклари зонасидаги (“крестлар” ва “яримкрестлар”) уланиш бирикмаларини йиғиш ва пайвандлашда, махсус ишлаб чиқилган технологик регламентлар бўйича талаблар бажарилиши лозим.

Уланишни пайвандлаш тугагандан сўнг пайвандловчи қуйидаги тадбирларни бажариш зарур:

-чокнинг олд ва орқа томонини мукаммал кўздан ўтказиш;

-ташқи кўздан ўтказишда аниқланган нуқсонларни йўқотиш;

-чиқиб турган планкаларни кесиб ташлаш;

-чок геометриясини ишчи чизмалар ва технологик регламент талабларига мувофиқлаштириш.

15 Бош тўсинлар белбоғлари уланиш чокларининг очиқ четларидан юзаки нуқсонларни механик ишлов бериб тозалаш учун, бир текис, 1:20 қияликда ва 150 мм дан кам бўлмаган улашиши радиусидаги қирраларда асосий металлга қўшимча пайвандламай, пайвандланаётган листнинг 0,02 кенглиги миқдорига, аммо ҳар бир томондан 8 мм дан ва бир томондан 12 мм дан ошмай чуқурлашиш рухсат этилади. Уланиш чоклари четларини механик ишлов бериш якунлангандан сўнг, ўткир қирраларни 1-2 мм ли фаска билан ўтмаслаштириш ва абразив асбоб билан бурчатлар бурчаклар айлана кўриниш бериш зарур.

16 Пайвандли уланишларга механик ишлов бериш сифатини назорат қилиш лойиҳа кўрсатмаларига мувофиқ визуал кўрикдан ўтказиш орқали бачарилади. Тўсинлар белбоғлари уланиш чоклари четларини абразив механик ишлов беришдаги рисклар, чиқиб турувчи планкалар олингандан сўнг, бу белбоғлар қирралари бўйлаб йўналтирилган бўлишлари керак.

Пайвандли уланишларга механик ишлов беришдаги (асосий металлга кириб боришдаги) кесимнинг бўшашиши қалинлиги 25 мм гача бўлган металлда 1 мм дан, ундан қалин металлда эса – қалинликнинг 4 % дан ошмаслиги керак. 

17 Металл кўприк конструкцияларини заводларда тайёрлашда сифатни назорат қилиш кўприк конструкцияларини тайёрлаш ва монтаж қилишни назорат қилиш соҳасидаги ташкилот томонидан амалга оширилади.


Илова L (тавсия этилади)
(Каналларни тўлдириш учун инъекция қоришмаси кублари назорат намуналарининг сиқилишдаги мустаҳкамликка 

синашларни расмийлаштириш)
	Намуна рақами
	Сана 
	Ёши, сут
	Қотиш шароит-лари
	Назорат наму-

наси массаси, г
	Намуна ўлчамлари, см
	Ўртача зичлик г/см3
	Монометр кўрсатгич-

лари, атм
	Сиқилишга чегаравий мустаҳкамлик

МПа (кгс/см2)

	
	тайёрлаш
	синаш
	
	
	
	Узун-

лиги
	Кенг-

лиги 
	Баланд-лиги 
	
	
	Алоҳида намуна-

нинг
	Ўртача қиймат

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	11
	12
	13

	1
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	2
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	3
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	4
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	5
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	6
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	7
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	8
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	9
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	10
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	


МУНДАРИЖА

1.Қўлланиш тармоғи.........................................................................................................................3

2.Норматив ҳужжатлардан фойдаланиш..................................................................3

3.Терминлар ва аниқлашлар.......................................................................................3

4.Умумий ҳолатлар......................................................................................................3

5.Қурилишнинг геодезик таъминоти........................................................................5

6.Махсус ва ёрдамчи иншоотлар ва жиҳозлар (мёиваж)......................................10
7.Армутара ва бетон ишлари...................................................................................12
7.1.Умумий ҳолатлар................................................................................................12
7.2.Арматура ишлари...............................................................................................13
7.3.Бетон қоришмасини ётқизиш.............................................................................21
8.Асос ва пойдеворларни қуриш.............................................................................24
8.1.Умумий ҳолатлар.................................................................................................24
8.2.Қозиқлар ва қозиқ қобиқлар қуриш...................................................................25
8.3 .Бурғилаш қозиқларини қуриш ва тушириш...................................................28
8.4.Саёз жойлашган пойдеворлар қуриш..........................................................31
9.Темирбетон ва бетон кўприклар, қувурлар ва полимер композит материаллар (пкм) дан тикланадиган конструкциялр қуриш....................................................33
9.1.Умумий ҳолатлар...............................................................................................33
9.2.Кўприк конструкциялари монтаж бирикмаларини қуриш...........................35
9.3.Каналларни инъекциялаш ва тўлдириш.........................................................39
9.4.Яхлит конструкцияларни бетонлашнинг ўзига хос хусусиятлари..............44
9.5.Қиш шароитларида бетон қотишини таъминлашнинг ўзига хос хусусиятлари………………………………………………..………………………47
9.6.Пойдеворлар ва таянчларни металл қилиш..................................................50
9.7.Таянчлар юзасини қоплаш.............................................................................51
9.8.Қувурларни қуриш.........................................................................................53
9.9.Оралиқ қурилмалари қуриш.........................................................................54
10. Пўлат ва пўлаттемирбетон конструкцияларни монтаж қилиш.....................63
10.1.Умумий ҳолатлар............................................................................................63
10.2.Монтаж бирикмаларини қуриш..................................................................65
10.3.Осма, яримосма ва мувозанатли осма йиғишлар.......................................78
10.4.Пўлат конструкцияларни занглашдан ҳимоялаш......................................80
11.Ёғоч кўприклари қуриш..................................................................................83
12.Сув ўтказувчи қувурлар ва кўприкларнинг қирғоқ таянчларини кўмиш....................................................................................................................91
12.1.Мустаҳкамлаш ишлари..............................................................................91
12.2.Мустаҳкамлаш ишлари..............................................................................98
12.3. Армугрунт туркумларини қуриш.................................................................99
13. Йўл қопламасини ётқизиш...............................................................................100
13.1. Темир йўл кўприкларида устки излар қурилмаларини қуриш..................100
13.2. Йўл қопламалари конструкцияларини қуриш............................................102
14. Тугалланган иншоотларни қабул қилиш.......................................................106
Илова А (мажбурий) Норматив ҳужжатларга ишора.........................................108
Илова B (тавсия этилади) Аббревиатуралар ва қисқартиришлар.....................112
Илова C (мажбурий) Бетон ва қоришма учун материаллар..............................113
Илова D (тавсия этилади) Бетон таркибини танлашнинг технологик усули.......................................................................................................................116
Илова E (тавсия этилади) Синов қориш усули билан цемент-қум қоришмаси 
таркибини танлаш.................................................................................................121
Илова F (мажбурий) Бетонлар ва қоришмалар..................................................123
Илова G (мажбурий) Йигма конструкцияларни бетонлаш...............................126
Илова H (мажбурий) Йиғма конструкцияларга иссиқлик билан ишлов бериш .................................................................................................................................128
Илова I (мажбурий) Йиғма конструкцияларни иссиқлик ишлов бериш...........136
Илова J (тавсия этиладиган) Таянчиқларни текисловчи қатламга ўрнатиш..................................................................................................................140
Илова K (мажбурий) Пайвандли монтаж бирикмаларни қуриш....................141
Илова L (тавсия этилади) (Каналларни тўлдириш учун инъекция қоришмаси кублари назорат намуналарининг сиқилишдаги мустаҳкамликка синашларни расмийлаштириш)................................................................................................146
PAGE  

_1481019451.unknown

_1481051790.unknown

_1483599523.unknown

_1520338686.unknown

_1481051800.unknown

_1481019460.unknown

_1481020088.unknown

_1481019309.unknown

