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К И Р И Ш

Буюм ясаш технологияси ва ясалган буюмнинг сифати иш- 
латилган материалнинг хоссаларига боғлиқдир. Шунинг учун 
материалларнинг хоссаларини ўрганиш, уларни яхши аниқлай 
билиш, шунингдек, материалларни ишлашга тўғри тайёрлаш 
ва улардан рационал фойдалана билиш керак.

Мамлакатимиз ёғочсозлик саноатида кейинги ўн беш йил 
ичида ишлаб чиқариш технологияси соҳасида ҳам, янги, энг 
эффектив материалларни ишлатиш соҳасида ҳам катта ўзга- 
ришлар рўй берди.

Дурадгорлик ишларнда қўлланиладиган замонавий мате- 
риаллар хилма хиллиги, кўпинча эса туэилишининг мураккаб- 
лиги ёки таркиби жиҳатидан бир-биридан ажралиб туради. 
Улар ҳар хил техник хусусиятларга эга бўлиб, турлича ишла- 
тилади ва сақланади.

Дурадгорлик ишхоналарида қўлланиладиган асосий мате- 
риял ҳисобланувчи ёғочнинг мамлакатимиэ халқ хўжалиги 
учун аҳамияти жуда катта. Иморатлар' ва иншоотлар қуришда, 
химия, кўмир ва тоғ саноатида, шунингдек, саноатнинг бошқа 
тармоқларида ёғочдан кенг фойдаланилади.

Ёғочнинг жуда кўп соҳаларда ишлатилишига унинг техник 
афзалликлари сабаб бўлмоқда. Металларга ва тошга қарз- 
ганда еғочни ишлаш осон; ёғоч енгил, лекин анча мустаҳкам, 
иссиқликни «мок ўтказади, кислота ва ишқорлар таъсиридан 
ортиқча буэилмайди, пухта елимланади, ташқи кўриниши кў- 
пинча чиройли бўлади, яхши пардозланади. ё ғ о ч  камчиликлар- 
дан ҳам холи эмас: намлик даражаси ўзгарганда ёғоч қуриши, 
бўкиши, тоб ташлаши (қийшайиши) ва ёрилиши мумкин. Мус 
таҳкамлиги, қаттиқлиги ва бошқа механик хоссалари унинг 
турли йўналишида турлича бўлиб, намланганида пасаяди; ёғоч 
ёнади, чирийди ва қурт ейди. Бундан ташқари, ёғочда кўпинча 
биологик нуқсонлар (кўзлар, қинғир-қийшиқлик ва ҳоказолар) 
ҳам бўлади, бу унинг сифатини пасайтиради.

Табиий ёғоч ўрнига янги ёғоч материаллар тобора кўпроқ 
ишлатилмоқда. Масалан, ҳозирги вақтда прессланган ёғоч ма-
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териаллар ишлаб чиқарилмоқда; бундай ёғоч материалларнинг 
айрим турлари табиий ёғочда учрайдиган нуқсонлардан холи 
бўлиб, механик хусусиятлари жиҳатидан ундан устун ва баъ- 
зи ҳолларда ҳатто металл ўрнини ҳам босади. Саноатимиз 
ишлаб чиқараётан ёғоч толаларидан, ёғоч қипиғидан, пайраҳа- 
дан пресслаб ясалган плиталар ва бошқа ёғоч материаллар қу- 
рилишдагина эмас, балки мебель ишлаб чиқаришда кенг қўл- 
ланилмоқда. Бу материаллар паст сифатли (ўтинбоп) ёғочдан 
ва ёғочни йўииб, рандалаб, арралаб ишлаш лайтида чиққан 
чиқиндидан тайёрланади. Еғочни тежаш мақсадида чиқинди- 
лардан тўлароқ фойдаланиб ана шундай материаллар ишлаб 
чиқариш кенг авж олдирилмоқда.

Дурадгорлик усулида буюмлар тайёрлашда елимнинг жуда 
кдтта аҳамияти бор; ясалган буюмларнинг мустаҳкам ва пи- 
шиқ бўлиши елимнинг хоссаларига ва сифатига боғлиқ. ёғочни  
елимлаб ёпиштириш иши кейинги ўн йил ичида анча ривож- 
ланди. Мездра елими (қиртишлардан тайёрланган елим) билан 
суяк елими илгаридан ишлатилиб келинаётган дурадгорлик 
елимлари ҳисобланади, бу елимлар сув ва эамбуруғ таъсирига 
чидамсиэдир. Ҳоэирги вақтда синтетик смоладан тайёрланган 
янги елимларга сув ҳам, замбуруғ ҳам таъсир этмайди, улар 
билан елимлаб ёпиштирилган жой жуда мустаҳкам бўлади. 
Ҳар хил жинсли материалларни, масалан, ёғочни металлга, 
пластмассага, шишага ва бошқа материалларга ёпиштириш 
учун ишлатиладиган универсал елимларнинг рецептлари бор.

ёғо ч  буюмларнинг сиртини пардоэлаш соҳасида ҳам катта 
мупаффақиятларга эришилди. Мебелни аъло сифатли қилиб 
пардозлаш учун илгари 2—3 ой керак бўлар эди; эндиликда 
эса, тез қурийдиган пардозловчи материаллар ишлатила бош- 
лагач, бу иш 2— 3 кунда бажариладиган бўлиб қолди. Мебель 
сиртини знг янги усулда, яъни синтетик смоладан ясалган пар- 
да ёпиштириб пардозлаш учун 1— 2 соат вақт сарфланади.

Дурадгорлик ишида қўлланиладигаи материалларнинг хос- 
саларини ва сифатини ўрганиш, уларни самарали ишлатиш 
анча такомиллашган буюмлар ва конструкциялар тайёрлаш 
имконини бериши билан бирга, меҳнат унумдорлигини ҳам 
оширади.
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Б и р и н ч и  б ў л и м  

ЁҒОЧШУНОСЛИК АСОСЛАРИ

I  боб
ЁҒОЧ ВА У Н И Н Г  Т У ЗИ Л И Ш И

1-§. Д АРАХТ ҚИ СМ ЛАРИ  в а  е ғ о ч н и н г  т у з и л и ш и

Дарахт қисмлари. Кўкариб турган дарахт илднзлар, тана ва 
шохлардан иборат.

И л д и з л а р  тупроқдан намни унда эриган минерал модда- 
лар билан бирга сўриб олиш учун хизмат қилади.

Т а н а  тупроқдаги намни илдизлардан баргларга етказиб 
берадн. Намнинг бу ҳаракати ширанинг юқорига кўтарилиши 
дейидиб, кўпинча, пўстлоқ яқинида жойлашган ёш ёғочлик 
қатламида содир бўлади.

Ш о х - ш а б б а  новда ва барглардан иборат. Илднзлар ёр- 
дамида олинган намнинг бир қисми барглар орқали буғланади. 
Қолган қисми (таркибидаги эриган минерал моддалари билан 
бирга) қуёш нури ва иссиқлиги таъсирида углерод билан бири- 
киб, озиқ моддаларига айланади. Барглар углеродни атрофда- 
ги ҳаводан карбонат гаэи кўринишида олади, бу гаэ баргларда 
углерод ва кислородга ажралади. Кислородни барглар ҳавога 
чиқариб юборади. Баргларда ҳосил бўлган озиқ моддалари 
пўстлоқнинг ички қатлами (луб) бўйлаб пастга тушиб, дарахт- 
нинг ҳамма еғига тарқалади. Бу ҳаракат ширанинг пастга ту- 
шиши деб аталади. 1 расмда дарахтнинг тузилиши ва шира- 
нинг унда ҳаракатланиши кўрсатилган.

Еғочликнинғ тузнлнши. Сғпчликнн микроскопда текшириш 
натижасида унинг майда зарралар — ҳужайралардан таркиб 
топганлиги аниқланди.

Кўкариб турган дарахт ёғочлигининг кўп (98 процентгача) 
қисми, кесилган дарахт ёғочлигининг ҳаммаси ўлик ҳужайра- 
лардан туэилган бўлади.

Тирик ҳужайра юпқа шаффоф пўстдан иборат, унда прото- 
плаэма, ядро ва пластиддан тузилган протопласт бўлади.
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П р о т о п л а з м а  мураккаб оқсил ва минерал моддалар- 
дан иборат тиниқ суюқликдир Я д р о  жуда аичлиги на тар- 
кибида фосфор бўлиши билан протоплазмадан фарқ қилади. 
Ядро думалоқ ёки овалсимон шаклда бўлиб, ҳужайранинг қоқ 
ўртасидадир. П л а с т и д л а р  (хлоропластлар, хромопласт- 

лар ва лейкопластлар) протоплазмада думалоқ ёки ясмиқсимон 
доналар кўринишида тарқоқ ҳолда жойлашган.

Хлоропластлар (хлорофилл доналари) ўсаётган дарахт учун 
керакли оэиқ моддалари ҳосил бўладиган жойдир. Улар яшил 
рангда бўлиб, баргларда жуда ҳам кўп.

Хромопластлар гул баргларига, меваларга ранг беради; 
хромопластлар ранг-баранг бўлади.

Л е й к о п л а с т л а р  рангсиздир, уларда қанд моддаси крах- 
малга айланади. Лейкопластлар қуёш нури таъсирида хлоро- 
пластга айланиши мумкин

Тирик ҳужайранинг п ў с т н  жуда ҳам юпқа, шаффоф, элас- 
тик пардадан иборат бўлиб, сувни ва сувли эритмаларни ўтка- 
эади. Бу парда целлюлоза (клетчатка) дан тузилган.

Улик ҳужайраларда протопласт бўлмайди. Уларнинг пусти 
қалин ва одатда ҳужайраларнинг деворчалари номи билан

эасМ' Дарахтнннг туэилиши ва шира- 
риннг ундаги харакатнни курсатувчн 

схема
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юритилади. Улик ҳужайралар таркибида уларни ёғочлнкка ай- 
лантирунчи лигнин деган махсус модда бор. Бу модда ҳужай- 
ралар яшаб, ўсиб турган вактда протопластнинг ҳаётий фаоли- 
яти натижасида вужудга келади.

Протопластнинг ўзгариш маҳсуллари ҳужайра пўсти- 
нинг ички юзасига тўпланиши натижасида пўст қалинла- 
шаверади.

Ҳужайра деворчаларида қалинлашмай, юпқалигича қолган 
жойлар — т е ш и к л а р  бўлади. Ёнма-сн жойлашган икки ҳу- 
жайранинг шундай тешиклари бнр-бири тўғрисида жойлашиб, 
мембрана билан, яъни тирик ҳужайраларнинг сақланиб колган 
бирламчи пўсти билан чулғаб олннган тешик ҳосил қилади. Нам 
ва эриган озиқ моддалари ҳужайра деворчаларидаги тешик- 
лардан ўтади.

Ёғочлик ҳужайралари шакли жиҳатидан икки хил бўлади: 
қисқа (доиравий ва кўп кнррали шаклдаги) — паренхим ҳужан- 
ралар ҳамда узунчоқ (цилиндрсимон ва урчуқсимон шаклдаги) 
—прозенхим ҳужайралар Паренхим ҳужайраларда озиқ мод- 
далари тўпланадн ва сақланади, шу 
сабабли, уларни кўпинча тўпловчи 
ҳужайралар деб атайдилар; прозен- 
хим ҳужайралар тупроқда илдизлар 
ёрдамида олинган намни баргларгя 
етказиб беради ёки ёғочликка мус- 
таҳкамлик беради

4  Ёғочлик тўқималари. Бир хил 
вазифани бажарувчи бир тўда ҳу- 
жайралар туқима деб яталади.
Ёғочликда қуйидаги тўқималар бў- 
лади: тўпловчи тўқима, ўтказувчн 
ёки найчалн тўқнма, таянч ёки ме- 
ханик тўқима.

Т ў п л о в ч и  тўқнма тўпловчи 
қисқа ҳужайралардан тузилган бў- 
либ, озиқ моддаларини тўплаш ва 
сақлаш учун хизматқилади (2-расм. 
о, б) Бу тўқима ҳужайраларининг 
уэунлиги (бўйи) ва эни 0,01 дан 0,1 
мм гача. Тўпловчи тўқима таркиби 
да, озиқ моддалари бўлгани учун у 
юмшоқ бўлиб, тез чирийди.

У т к а з у в ч и  ёк и  с е р т о м и р  
тўқима юпқа деворчали, ичида кенг
буШЛИҚ булган уэуНЧОҚ ҳужайра- а — т?пловчи қискя хужайралардав 
лардан тузилган (2- расм, б ); устма- тузилган тола; б—тўпловчл лу

г  « * . « жайралар; « — наича бўгиии;уст жоилашган ҳужаиралар узаро * -м ех ани к тўқнма ҳужайраси;
бирлашиб, найча ҳосил қилади, ил- д~

2 расм Еғочликдагн микро- 
элементлар:

7
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дизлар тупроқдан сўриб олган нам шу найчалар орқали барг- 
ларга етиб боради.

Наичаларнинг ўртача узунлиги тахминан 100 мм; баъзи да- 
рахтларда, масалан, эман дарахтида найчаларнинг узунлиги 
2—3 м га етади. Найчаларнинг диаметри миллиметрнннг юзин- 
чи ҳиссаларидан тортиб (майда найчали дарахтларда) то 0,5 мм 
гача (йирик найчали дарахтларда) бўлади.

Т а я н ч  ёки м е х а н и к  тўқима ичида кичкинагина бўшлиғн 
бўлган қалин деворчали, икки томони учли узунчоқ ҳужайра- 
лардан тузилган (2-расм, г). Механик тўқима жуда мустаҳкам 
бўлиб, секин чирийди. Бундай тўқима қанчалик кўп бўлсэ, 
ёғочлик шунчалик зич, қаттиқ ва пишиқ бўлади. Механик тў- 
қима ҳужайраларининг узунлиги (бўйи) 0,7 дан 1,6 мм. гача, 
эни 0,05 дан 0,2 мм гача бўлади.

3- расм. Япроқли дарахтлар ёғочлигини ташкнл этувчи микроэлементлар- 
нинг жойланнш схемаси: 

а — энан дарахтила; б — қвйин дарахтида: I — найчалар: 3 — $зак нури; 3 — Ямл- 
лик қават; 4 — мсханик тўқимадаги майда найча аа толалар

Бғочликда тўқималар алоҳида-алоҳида участка ҳосил қи- 
либ жойляшган деб ўйлаш ярамайди. Ҳар қандай дарахт ёғоч- 
лигининг кичкинагина бир парчасида ҳам унинг микрострукту- 
расини1 ташкил этган барча элементлар бор (3-расм).

ёғо чл и к  ҳужайраларининг ичидагина эмас, балки ҳужайра- 
лар орасида ҳам бўшлиқлар бўлади, чунки ҳужайралар доира-

1 Ф а қ а т  мпкроскопда кўринаднган.
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вий ва урчуқсимон шаклларда бўлганлигидан жипс бирика 
олмайди.

Нинабаргли дарахтлар ёғочлигининг тузилиши. Нннабйргли 
дарахтнинг ёғочлигида найчалар ва механик тўқима толалари 
бўлмайди; бундай дарахтнинг ёғочлиги деярли бир хилдаги, 
нурсимон қаторлар ҳосил килиб жойлашган, трахеидалар деб 
аталувчи берк ҳужайралардан ташкил топган (2- расм, д, е га 
қаранг). Трахеидалар нинабаргли дарахт ёғочлигининг 90—95 
процентини ташкил этади. Трахеиданинг у.зунлиги (бўйи) 2 дан 
10 мм гача, қалинлиги 0,02 дан 0,05 мм гача. Юпқа деворчали 
трахеидалар япроқли дарахт еғочлигндаги найчалар вазнфаси- 
ни бажарса, қалин деворчали трахеидалар механик тўқима то- 
лалари ваэифасини ўтайди. Юпқа деворчалн трахеидаларнннг 
деворчаларидаги тсшиклар орқали шира юқорига чиқади.

Нинабарглн дарахтларидан кўпчилигининг ёғочлигида смо- 
ла йўллари, яъни ичи смола ҳосил қнлувчи ҳужайралар билач 
қопланган каналчалар бор. Смола ана шу каналчаларда ҳосил 
бўлади ва тўпланадн. Смола ёғочликни чиришдан сақлайди.

Смола йўлларининг вертикал ва горизонтал жойлашганла- 
ри бўлади. Буларнинг ҳаммаси ўзаро туташиб, ягона система 
ҳосил қилади. Смола йўл- 
ларининг ўртача диаметри 
0,1 мм (0,06 дан 0,13 мм га- 
ча). Смола йўллари ёғочлик 
ҳажмининг 0,1—Д7 процеь 
тини ташкил этади; ёғочлик 
қанчалик майда қатламли 
бўлса, смола йўллари шун- 
чалик кўп бўлади

Ёғочлик кўндалангига ке- 
сиб қаралса, смола йўллари 
оқ нуқталарга ўхшаб ту- 
ради, бўйига (узунасига) 
кесиб қараганда эса узун- 
қнсқа ариқчалар шаклида 
кўзга ташланади. Смола 
найчалари қарағай дарах- 
тида энг кўл, кедр дарахти- 
да смала найчалари энг 
катта диаметрли бўлади-

2-§. Д АРАХТ ТАНАСИНИНГ 
Т УЗИ Л И Ш И

ёғо ч л и к  дарахт танаси- 
нннг ўҳига нисбатан турли 
йўналишда кесиб қаралса, 
унинг тузилиши ҳар хил йў-

ч

3

4- расм. Нинабарг.пи дарахт ( қара- 
ғай) нннг ёғочлнгини ташкил этган 

микроэлементларнинг жойланиш 
схемаси:

/ — 5эак нури; 2 — смола йўли;
3 — трахсндалар

I
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налишда турлича эканлигини кўриш мумкин. Турли йўналишдл 
ёғочликнинг хоссалари ҳам турлича бўлади. Ш у сабабли, ёғоч- 
ликни ўрганишда дарахт танасини учта асосий йўналншда кесиб 
кўриш қабул қилинган (5-расм):

к ў н д а л а н г  йўналишда кесиш — бунда ёғочЛик дарахт 
танаси ўҳига нисбатан тик йўналишда кесилади;

р а д и а л йўналишда кесиш — бунда дарахт танаси ўзак ор- 
ҳали бўйига (узунасига) ёки ўзак йўналишида кесилади;

т а н г е н т а л  йўналишда кесиш — бунда дарахт танасн 
ўзакка яҳинроц ёки узоҳроқ жойдан бўйламасига (узунасига)

кесилади.
Еғочликнинг ўзакка 

жуда якин жойдан узу- 
насига (бўйламасига) ке- 
силиши ярим радиал ке- 
сиш дейилади. Тана ўқи- 
га нисбатан 45° га якин 
бурчак ҳосил қилиб кўн- 
далангига кеснлиши ярим 
кўндаланг (полуторцо- 
вьш) кесиш, қирқилган 
юза эса ярим торец дейи- 
лади.

Дарахт танаси кўнда- 
лангига кесилганида ўзак, 
ёғочлик, пўстлоқ яққол 
кўриниб, ажралиб туради 
(6- расм).
Уэак тананинг ўрта 

қисмида бўлиб, бошидан охиригича чўзилган, ўзак озиқ мод- 
далар тўпланадиган, юпқа деворчали, нисбатан йирик ҳужай- 
ралардан тузилган; шу сабабли, у юмшоқ бўлади, осон 
уваланади ва тез чирийди. Нинабаргли дарахтлар ўзагининг 
диаметри 2— 3 мм, япроқли дарахтларники эса бундан йўғон- 
роқдир

Тананинг асосий массасини ёғочлик ташкил этади; дарахт 
кўкариб турганида ёғочлик ҳар йили ўсиб, ўзакдаи пўстлоққа 
томон йўналган концентрик қаватлар ҳосил қилади.

Дарахтларнинг баъзи турларида ёғочликнинг ўзак яқинн- 
даги қисми анча тўқ рангда бўлади; уни мағиз (ядро) деб 
атайдилар, унинг атрофидаги ёғочлик эса ўзак тевараги (забо- 
лонь) дейилади, ана шундай дарахтлар м а ғ и з л и  дарахт деб 
аталади.

Қарағай, тилоғоч, кедр, эман, шумтол ва бошқалар ядроли 
дарахтлар жумласидандир.

Еғочлиги ўзакдан пўстлоққача фақат бир хил рангда бўл- 
ган дарахтлар ядросиз дарахтлар деб аталади.

1аиген/т>ап Радиал

5- расм. ёғочликнннг асосий кесимлари

10
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Пўстокншь 
пуб қотпои

Пустпоқ осгл

Пўйпаоцьа*
пўнонцатло

Узон нойи

Одро _

6-расм Дарахт танасининг кўндалапг кесими

Мағизнинг ёғочлиги жуда эич, қаттиқ ва пишиқ бўлиши 
қамда тез чирнмаслиги билан ажралиб туради.

У з а к  т е в а р а г н — мағиз ёғочлигига нисбатан анча ёш 
қатламдир; у ортиқча зич эмас, унинг кўпгина ҳужайраларида 
протоплазма қолдиғи бўлиши мумкин. Шира шу пўстлоқ ости- 
да юқорига чиқади.

Узак тевараги қатламининг қалинлиги дарахтнинг турига, 
ёшига ва қандай шаронтда ўсганлигига боғлиқ.

Пўстлоқ тагида ҳар йили янги ёғочлик қавати пайдо бўли- 
ши натижасида ўзак тевараги қалинлашаверади, ядронинг ҳаж- 
ми эса ҳужайраларнинг ўлиб, ўзак теварагининг энг ичкарида 
жойлашган йиллик қаватларида ядрога айланиши ҳисобига 
ортади.

Мағизсиз дарахтлар ёғочлиги тез етнладиган ва ўзак тева- 
раги қатлами бўлган дарахтларга бўлинади. ё ғ о ч л и г и  тез етн- 
ладиган (спелодревесннй) дарахт турларида ёғочликдаги энг 
чуқур жойлашган қатламларининг ранги ёш қатламлар ранги- 
дан фарқ қилмайди. Тузилиши на хоссалари жиҳатидан эса яд- 
ро ёғочлигига ўхшайди. Арча, пихта, арғивон дарахтлари ва 
бошқалар шулар жумласидандир. Бундай дарахтларда шира- 
нинг юқорига чиқиши кейинроқ ҳосил бўлган ёш ёғочлик қава- 
тида содир бўлади.

Узак тевараги қатлами дарахтлар ёғочлигининг тузилиши 
тананинг ҳамма қисмида бир хил бўлиб, ўзак тевараги тузили- 
шига ўхшайди; уларда ширанинг юқорига чиқиши тананинг 
ҳамма қисмида содир бўлади. Қайин, тоғтерак, зирк дарахти, 
граб, заранг дарахти ва бошқалар шулар жумласига киради.

Ядросиз дарахтларнинг баъзи турларида тананинг ўрта- 
кис.мп қорайиб, гўё ядроси бордек тасаввур туғдиради. Бундай

II
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ҳодиса содсга мағиэ номи билан юритилади. Сохта мағиз кўпин- 
ча қайин, бук, заранг дарахтида ва тоғтсракда бўлади.

П ў с т л о қ  ташҳи — пўкак қат^амидан ва ички — луб қат- 
ламидан иборат (6-расмга царанг). Пўкак ҳатлами дарахтни 
ташҳи муҳитнинг зарарли таъсиридан ва механик зарарланиш- 
дан сақлайди. Луб қатламида шира пастга тушади.

Пўстлоҳ билан ёғочлик орасида тирик ҳужайралар қатла- 
ми — к а м б и й  жойлашган. Ҳар йили ўсиш даврида шу қатлам- 

^ д а  янги ҳужайралар пайдо бўлиб, дарахт йўғонлашаверади.
Йиллик қаватлар. Дарахт танаси кўндалангига кесиб қа- 

ралса, кўпчилик дарахтларда концентрик ҳалқалар кўриниши- 
да жойлашган йиллик қаватлар кўзга ташланади. Йиллик қа- 
ват камбийнинг ҳаётий фаолияти натижасида йил давомида 
ўсган ёғочликдир.

Кўпгина дарахтларда йиллик қаватнинг эни (радиус бўйи- 
ча), яъни қалинлиги турлича бўлади: йиллик қават эрта ети- 
ладиган қисмга ва кеч етиладиган қисмга бўлинади; эрта ети- 
ладиган қисм ўэакка яқин, кеч етиладиган қисм эса пўстлоққа 
яқин жойлашган бўладн. Эрта етиладиган кисм баҳорда ва 
ёз бошида ўсади Бу вақтда тупроқда нам кўп бўлганлигидан 
ўтказувчи тўқима: нинабаргли дарахтларда — юпқа деворлн 
энли трахеидалар, япроқли дарахтларда — нирик найлар кўп- 
роқ ривожланади. Йиллик қаватнинг эрта етиладиган қисмн 
ёғочлиги ғалвирак ва бирмунча оч рангда бўлади. Кеч етила- 
диган қисмининг ёғочлиги ёзнинг охирида ва кузда ўсади, 
кўпинча механик тўқима ҳужайраларидан (япроқли дарахтлар- 
да) ёки қалин девори трахеидаларда (нинабаргли дарахтлар- 
да) шаклланади, шу сабабли эрта етиладиган қисмдан жуда 
эичлиги, пишиқлигн ва бирмунча тўқ рангда бўлиши билан 
ажралиб туради.

7- расмда қарағайнинг йиллик қаватлари кўрсатилган .
йиллик қаватларнинг қалинлиги дарахтнинг ёшига, турига, 

қандай шароитда ўсганлигига боғлиқ. Одатда, дарахт қанчалик 
ёш бўлса, йиллик қаватлар шунчалик қалин бўлади. Тис да- 
рахти (Кавказда ўсадиган нинабаргли дарахтларнинг бир тури) 
ёғочлигининг йиллик қавати, дарахтнинг ёшидан, қандай ша- 
роитда ўсганлигидан қатъи назар, юпқа бўлади. Шимол қара- 
ғапининг йиллик қавати жануб қарағайнникидан ҳамиша юп- 
қароқдир. Узакдан пўстлоққа яқинлашган сари йиллик қават- 
ларнинг эни камая боради.

Ииллик қаватларнинг эни ёғочликнинг сифатига ва хосса- 
ларига таъсир этади. Нинабаргли дарахтларда йиллик қават- 
лар қанчалик энсиз бўлса, ёғочлик шунчалик пишиқ, қаттиқ 
бўлади. Кеч етиладиган ёғочликнинг юпқа қатламида йиллик 
каватлар энли қатламидагига қараганда кўпроқ бўлади. Қа- 
рағайнинг юпқа қатламли (рудовая) ёғочлиги қизғиш тусли 
қўнғир рангда ва смолалидир, бу ёғочлик оч рангдаги, енгил.
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7- расм Қаргғай йиллик қатламларининг уч хил йўналншдаги кесими:
о — кркдалакг; б — рапиал; е — тангентал

қалнн цатламли (Мяндовая) ёғочликдан афзалроқдир. Жуда 
кекса дарахтларнинг ёки ноқулай шароитда ўсиши сабабли 
ожизланган, ёхуд илднзи чирий бошлаган дарахтларнинг жуда 
юпқа ёғочлиги бундан мустасно. Нинабаргли дарахтлар ёғоч- 
лигининг радиал йўналишдаги ҳар бир сантиметр узунлигида 
йиллик қатламлар сони 3 тадан кам ва 25 тадан зиёд бўлмаса, 
бундай ёғоч сифатли ҳисобланади.

Япроқли дарахтлар йиллик қаватининг эрта етиладиган 
қисми асосан ҳалқасимон жойлашган 2— 3 қатор йирик найлар- 
дан иборат, бу най қаторларини оддий кўз билан ҳам кўриб бў- 
лади; ана шундай дарахтларнинг йиллик қавати қанчалик энли 
бўлса, ёғочлиги шунчалик зич, қаттиқ ва мустаҳкам бўлади. 
Эман, шумтол, каштан, ильм, бужун, қайрағоч дарахтлари шу- 
лар жумласидандир. Иқлим ва тупроқ шароити ҳамда бошқа 
шароитлардан қатъи назар, бундай дарахтларнинг танасида 
баҳорда 2—3 қатор йирик найлар ўсади, кейин эса йиллик қа- 
ватнинг асосан механик тўқимадан иборат бўлган кеч етила- 
диган қисми ўсади Энли ёғочлик қатламида механик тўқима 
кўпроқ бўлганлигидан ёғочлнкнинг сифати ҳам яхши бўлади.

Япроқли дарахтлар ёғочлигига шу тарзда баҳо беришнинг 
маҳсулот ишлаб чьқариш нуқтаи назаридан ҳеч қандай аҳа- 
мияти йўқ. Масалан, паркет учун ёғочлик қатлами энли бўлган 
эман дарахти жуда боп, чунки паркет ишқаланишга чидамли 
бўлиши учун жуда қаттиқ ёғочдан ясалиши керак; дурадгорлик 
усулида ва эгиб ясаладиган мебеллар учун эса ёғочлик қатла- 
ми энсиэ (юпка) булган эман дарахти лойиқ кўрилади, чунки 
бундай эман ёғочи анча чиройли бўлиши билан бирга эгилув- 
чандир.
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йиллик қаватлари кўзга яққол ташланиб турмайдиган яп- 
роцли дарахтларнинг кўпида қатламлар эни ёғочликиинг сифа- 
тига жуда кам таъсир этади. Қайин, граб, қорақайин, заранг, 
арғивон, яирк, тоғтерак шулар жумласидандир.

У з а к  н у р л а р и  тўпловчи ҳужайраларнинг пўстлоқдан 
ўзакка томон радиал йўналишда жойлашган бир неча ҳатори- 
дан иборат. Улар сувни, ҳавони ва озиҳ моддаларини горизон- 
тал йўналишда ўткаэиб туради.

Ҳар қандай дарахтнинг ёғочлигида ўзак нурлари бўлади. 
Еғочликнинг тангентал кесимида ўзак нурлари ҳар 1 см2 юзада 
баъзан бир неча мингга етади. Узак нурларининг узунлиги ва 
эни ҳар хил дарахтда ҳар хил: узунлиги (тананинг баландлиги 
бўйича) 0,2 дан 50 мм гача ва бундан ҳам узун, эни 0,005 — 
0,6 мм.

Кўэга кўриниб турадиган йирик ўзак нурлари ёғочликнинг 
кўндаланг қирҳимида ялтироҳ радиал нурларга ўхшаб, йўл- 
йўл бўлиб туради; ёғочликнинг радиал йўналишдаги қирқими- 
да — доғлар ва йўллар кўринишида бўлади; тангентал қирҳим- 
да эса нуқталар ва чизиқларга ўхшайди.

Узак нурларининг сони ва ривожланиш даражаси дарахтнинг 
турига ва қандай шароитда ўсганлигига боғлиқ. Еруғ жойда 
ўсган дарахтларда ўзак нурлари сояда ўсган дарахтдагига 
қараганда кўпроқ бўлади.

I I  боб
Д У Р А Д ГО Р Л И К Д А  ВА Қ У РИ Л И Ш Д А  

И Ш Л А Т И Л А Д И ГА Н  ЁҒОЧ ТУРЛ А РИ

Э-§. ЕҒОЧ Т УРЛ А РИ Н И  ГРУ П П А Л А РГА  БУЛИ Ш

Барча ёғочлар нинабаргли ва япроқли турларга ажрати- 
лади.

Урмонларимиздаги дарахт.парнинг кўпчилиги н и на б а р г- 
ли  д а р а х т л а р д я р ;  нуқул нинабаргли дарахтлар ўрмони 
ва аралаш дарахтлар ўрмони (дарахтзорлар) бўлади; иина- 
баргли дарахтлар тўғри ва баланд танали бўлади, кўпроқ 
қурилишда ва ёғочсозлик саноатида ишлатилади

Нинабаргли дарахтлар ёғочини ҳар қандай йўналишда ке- 
силганда ҳам ундаги йиллик қаватлар яққол кўриниб туради. 
Йиллик қаватнинг кеч етилган қисми энлироқ, тўқ рангли, ўэак 
нурлари эса жуда майда бўлади. Нинабаргли дарахтлардан 
кўпчилигининг ёғочлигида смола бўлганлигидан скипидар ҳиди 
келиб туради. Ёғочликни кўндалангига кесиб қараганда йиллик 
қаватнинг кеч етилган қисмида смола нўллари оч рангли нуқ-
14
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таларга ўхшаб кўринади, ёғпчликнинг радиал ва тангентал 
кесимларида эса қорамтир чиэиқчалар кўринншида бўлади.

Я п р о қ л и  д а р а х т л а р  йиллик қаватларда най (ка- 
иал) ларнинг қандай жойлашганлигига ва уларнинг йирик- 
майдалигига қараб, ҳалқасимон найли ва тарқоқ найли дарахт- 
ларга ажратилади.

Ҳалқасимон найли дарахтлар (эман, шумтол ва бошкалар)- 
да йирик найлар йиллик қаватнинг эрта етиладиган кисмида 
ҳалқасимон қаторлар хосил килади, тарқоқ найли дарахтлар 
(қайин, қорақайин ва бошқалар)да майда найчалар йиллик қа- 
ватининг бутун эни бўйлаб бир текисда тарқалган (8-расм). 
Ш у сабабли, ҳалқасимон найли дарахтларнинг ёғочлигини тур- 
лн йўналишда кесиб қараганда йиллик қаватлар яққол кўриниб 
туради, тарқоқ найли дарахтларда эса унчалик яхши кўрин- 
майди.

■ 1«»«Г
О) 6 )

8-расм. Егочнинг йиллик қаватларида найларнинг 
жойланиши:

а — ҳалҳа найли ёғоч: б ^  тарқпқ найли вғоч (кўндлланг қнрҳнл 
гам юэадаги кўрипнши)

Япроқли дарахтларнинг ёгочлигида ўзак нурлари турлича 
ривожланган бўлади, улар эман, қорақайин, эаранг, чинор да 
рахтларида ёғочликнинг исталган йўналишдаги кесимида яқ- 
қол кўриниб туради ва нинабаргли дарахтлардаги сингари 
майда бўлади.

Кўкариб турган дарахтнинг турини унинг пўстлоғи, баргла- 
ри ёки ниналарига қараб; узоқдаги дарахтнинг турини эса шох 
шаббалари шаклига қараб осонгина билиб бўлади. Анча нарида 
ётган ёғочнинг турини аниқлашда унинг шаклига, ёғочлиги ва 
пўстлоғининг рангига эътибор берилса, яқин жойда ётган ёғоч 
нинг турини аниқлашда ранги ва шаклидан ташқари, шох, бу- 
тоқларининг жойланишига, ядросининг бор-йўқлигига ҳам эъ- 
тнбор берилади.
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Гахталарга тилинган ва тўсинларга қирқилган ёғочнинг ту- 
рини билишда уларнинг ранги, ялтироқлиги, қиди, текстурасн 
(табиий нақши), микроструктурасининг хоссалари катта аҳами- 
ятга эга.

Мазкур ёғоч-тахта намунасининг қандай дарахтларга ман- 
сублигини билиш учун, дастлаб, унинг йиллик қаватларига 
эътибор бериш керак: йиллик қаватларнинг яққол кўриниб 
туриши ёғоч-тахтанинг нинабаргли дарахтларга ёкн япроқли 
дарахтларнинг ҳалқасимон найли турига мансуб эканлигини 
билдиради. Нинабаргли дарахтнинг ёғочини рангига, йиллик қа- 
ватларининг тузилишига, кўпинча кўриниб турадиган ўзак нур- 
ларига қараб ҳалқасимон нанли япроқли дарахтлар ёғочидан 
фарқ қилиш қийин эмас.

Тарқоқ найли дарахтларнинг ёғочлигида йиллик қаватлар, 
одатда, яхши кўринмайди.

Дарахтларнинг белгиланган группага тааллуқли ҳар бир 
турини унинг ўзигагина хос бўлган белгиларига қараб била- 
дилар.

4- §. Н И Н А БА РГЛ И  Д А РА ХТЛ А Р

е С С Р  Дй нинабаргли дарахтларнинг энг кўп тарқалган тур- 
лари: қарағай, арча, тилоғоч, кедр ва оқ қарағай дарахтлардир. 
Ш у бешта асосий турдаги ёғочнинг таърифи 1-жадвалда бе- 
рилган

Рандаланмаган ёғоч-тахталарнинг нинабаргли дарахтлар 
нинг қайси турига мансублигини билмоқ учун бутоқ (кўз)лар- 
нинг сонига, жойланиши, шакли ва кўринишига, ёғочнинг 
рангига, энли томонида ва кўндаланг қирқимида мағиз бор- 
йўқлигига эътибор бериш керак. Тахтанинг четларида қолиб 
кетган пўстлоқ ёғочнинг турини билишга ёрдам берадиган 
қўшимча белги ҳисобланади.

Тўсйнлар ва ёғоч намуналари нинабаргли дарахтларнинг 
қайси турига мансублигини аниқлашда асосан ёғочнинг вазни, 
ранги ва ҳидига, йиллик қаватларидаги кеч етилган ёғочлик- 
нинг ривожланиш даражасига ҳамда унинг эрта етилган ёғоч- 
ликка ўтиш характерига эътибор берилади.

СССР да нинабаргли дарахтларнинг 1-жадвалда баён қи 
линган турларидан ташқари, тис (таксус), сарв дарахти (кипа- 
рис) қора арча ҳам ўсади

Т и с  д а р а х т и н и н г  ўзак тевараги сарғиш рангда ва 
жуда энсиздир (йиллик қаватлари 6 тагача). Ядроси зич, ял- 
тироқ, қизғиш-қўнғир рангда. йиллик қаватлари майда, тўл- 
қинсимон, ёғочликнинг ҳар қандай қирқимида яққол кўриниб 
туради Узак нурлари фақат микроскопда кўринади, смола йўл- 
лари йўқ. Бу дарахт Қрим, Кавказ ўрмонларида, шунингдек, 
Узоқ Шарқда ва Сахалинда ўсади Тис жуда секин ўсади, 3000
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йил яшайди, баландлиги 15 м гача боради. Уни баъзан Кавказ 
қизил дарахти деб ҳам атайдилар. Мамлакатимиз тис ёғочига 
бой эмас.

Тис ёғочи зич, пишиқ бўлади; яхши силлиқланади. У  темир 
йўл вагонларининг, пароход каюталарининг ичини пардозлаш 
ҳамда мебелларнинг сиртига қоплаш учун рандаланган фанер 
кўринишида ин1латилади.

С а р в  д а р а х т и  (кипарис) нинг ёғочлиги кўпинча пушти 
тусли сарғиш рангда, зич, пишиқ, тузилиши бир хил, ялтироқ 
ва ўзига хос ёқимли ҳиди бўлади. Бу дарахтнинг йиллик қават- 
лари бир оз тулқинсимон, ёғочнинг ҳар қандай кеснмида ҳам 
кўриниб туради. Кеч етилган ёғочлик зрта етилган ёғочликка 
кескин ўтади, ўзак нурлари билинмайди Бу ёғочни ишлаш ва 
ялтиратиш осон.

Сарв дарахтн юқори сифатли мебеллар ва ўймакорлик усу- 
лида безатиладиган майда нафис буюмлар ясашда қўллани- 
лади. Сарв дарахти запаси катта эмас.

Қ о р а  а р ч а  (можжевельник) бутасимон ва дарахтсимон- 
ларга бўлинади. Дарахтсимон қора арча Урта Осиёда, Қримда, 
Кавказда ўсади; бутасимон қора арчанннг энг кўп тарқалган 
жойи — Шнмолдаги ўрмонлар, СССР Европа мнемининг ўрта 
минтақаси (пояси) ва Сибирь. Урта Осиё республикаларида 
ўсадиган қора арча умуман арча номи билан юритилади.

Қора арчанинг ўэак тевараги оқ рангда ва энсиэ; ядроси 
хира кул ранг-жигар ранг; йиллик қаватлари тўлқинсимон; 
ёғочлиги юпқа қатлам кўринишида, зич, етарлича қаттиқ, оғир, 
мурч ҳиди келади.

Илгарилари қора арча ёғочидан қаламлар ясаларди. Ҳозир- 
ги вақтда дарахтснмон қора арчадан ўсиб турган жойидаёк 
ўймакорлик усулида деталлар ясалади, баъэан эса қурилиш 
материаллари сифатида ишлатилади. Арчадан сиэғитиб смола 
олинади, бу смола лок тайёрлашга кетади. Бутасимон қора ар- 
ча токарлик усулида майда буюмлар ясаш учун жуда яхши ма- 
териалдир.

У-д. Я П РО К Л И  Д А РА Х ГЛ А РН И Н Г ҲАЛҚАСИМ ОН НАИЛИ ТУРЛ А РИ

Эман дарахтининг ядроси оч қўнғир рангдан тўқ қўнғир 
ранггача бўлади, ўзак тевараги знсиэ (йиллик қаватлар сонн 
Я— 10 та), сарғиш-оқ ранглидир. Йиллик қаватнинг кеч етила 
диган қисмидаги майда найчалар радиал қаторлар ҳосил қи 
лади, ёғочнинг кўндаланг кесимида эса радиал йўналган ёл- 
қинларга ўхшаб кўринади. Узак нурлари жуда ривожланган 
ва ёғочнинг учала қирқими ҳам билиниб туради. Эман ёғочи 
жуда мустахкамлиги, эгилувчанлиги, ранги ва текстурасининг

2 Дурадгорлар учун матсриалшунослнк 17
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I
I

Асосий турдаги нинабаргл

Асосий кўрсаткич

Ядроси

Узак теварагн (забо- 
лснь)

Еғочлик рангннинг 
умумий хярактеристикаси

йиллик қаватлари

Смола йўллари

Ҳидн

Кўэ (бутоқ) ларнинг 
жойлашиши

Пўстлоқ

ёгочликнинг техник ха 
рактеристикаси

Саноатда ишлатилиши

Тарқалгаи жойи

Тилоғоч

Қизғиш қўнғир

Энсиз, оқиш-қўкғир 
рангда (йиллик қаватла 
ри 20 тагаяа)

Кўнғир рангли

Е ғ а ч л и к н и н г  ҳ ар

Кеч етиладнгав қисмч 
тўқ қўнғир рангли; жу- 
да ривожланган; оч қўн- 
ғир рангли эрта етила- 
диган қисмидан кескин 
ажралиб туради 

Майда-чуйда йўллар

Скипидар ҳиди

Гориаонтал; у ер-бу 
ерда битта-биттадан

Қалин; қўнгир-эангсп- 
мон рангли; ёриқлари 
жуда кўп

Нинабарглилар ораси- 
да энг вазмини, қаттм- 
ғн, мустаҳками, тез чн- 
римайди, лекин ёрилиб- 
ёрилиб кетади

Гидротехник иншоот- 
лар; шпаллар, кўгрик 
синчлари яа ҳокаэо: вп- 
гон ясаш корхоналаридн 
эман ёғочи ўрнини боса- 
ди; ўсаднган жсйида уй- 
жой қурилишида ишла- 
тилади

Еврапа 
нинг шимоли-шарқида, 

Сибирда

Карағай

Пушти рангдан тор- 
тиб қизғиш-қўнғир ранг- 
гача

Эни турлича; сарғиш- 
оқ рангда (йиллик қз- 
ватлари 20 тадан 80 та- 
гача)

қизғиш рангли

қ а н д а й  қ и р қ и м и -
Кеч етиладигаи қисми 

қизғиш-қўиғир рангли; 
яхши ривожланган зртз 
стиладиган қисмидаи кес 
кин ажралиб туради

Лула орқалн ёғочиипг 
уч хил қирқимида қам 
яққол кўриниб туради; 
диаметри 0,06 дан 0,13 мм 
гача бўлган кўп миқдор 
даги йўллар

Уткир скилидар хиди

Тўп-тўп жойлашгап 
юқорига йўналгаи

Пастки томони қалин, 
ёрилиб-ёрилиб кетган; 
тўқ қўнғир раигли, тепа 
қисмн юпқа, силлмқ, тил- 
ла рангли 

Смолали, пишнқ, тез 
чнримайди; анча осон 
ншланади

Қурилишда, дурадгор- 
лик-бинокорлик, мебел- 
созлик ва фанер саноатп- 
да, вагон ясаш корхон-г 
ларида, кемасоэликда

Чекка Шнмолдан то 
Қрнм ҳамда Қавкаэ тоғ-1 
ларигача ҳанма жойда.] 
Сибнрда, Уэоқ Шарқда
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!► ж а д в а л
дарахтлар еғпчлигннинг хараккристимасм

К е д р А р ч а Оқ қарағай

Оч пушти равгдан 
тортиб еарғкш-қизмл 
ранггача 

Энли; еарғиш-оқ ранг- 
да (йиллик қаватлари 40 
тагача)

Пушти рангли

Ядросиэ

Салгина саргиш тусли 
оқ рангда

Еғочлиги тез етилади

Салгина қўнғнр туслК 
ок рангда

да к ў р и н и б  т у р а д и

Кеч етиладиган қисмн > 
сарғиш-қиэил рангли; 
ривожланган; эрта етн- 
ладиган қисмига равок 
ўтган

Қарағайдагига қара 
ганда йирикроқ ва жуда 
кўп миқдорда

Ирвит ёяғоғига хос ҳид

Тўп-тўп жойлашг ан 
айрим^йирик 'кўзлар жу- 
да кўп;~~юқорига йўиал- 
гаи

Қўнғир рангли; ёрч- 
либ-ёрнлиб кетган, анча 
калин

Енгил, юмшоқ, рангн 
ва текстураси чиройли, 
хусусан токарлик станок 
ларида осон ишланади

Дурадгорлик ва қа- 
ламсоэлнк корхоналари- 
да; парлозлаш ишлари 
да; ўсадиган жойида ук- 
жой қурилишида

Урал, Снбирь, Узоқ 
Шарқда

Қеч етиладиган қисми
оч-қўнғир рангдаги тор- 
гина йўл кўринишида; 
эрта етиладиган қисмига 
равон ўтган

Унча кўп эмас; лупа 
орқали яхши кўринади

Кучсиэ скипидар ҳидн

Тўл-тўп жойлашган 
туплар орасида якка кўэ- 
лар учрандн; горизонтал 
жойлашган 

Қўнғир рангли ёрилнб- 
ёрилиб кетган; анча юп- 
қа

Снфати жиҳатидан қа- 
рағайдан қолишади; смо- 
ласи кам; жуда қаттиқ; 
майда кўэчалари жуда 
кўп; табиий ранги узоқ 
вақтгача ўэгармайди

Қурилишда қарағай 
ёғочн билан бир қатор- 
да ишлатилади; қоғоэ, 
целлюлоэа ва сунъий 
ипак тайёрлашда. Яшнк 
ва бошқа ёгоя йдишлар 
тайёрлашда кенг қўлла- 
нилади 4

Совет ЙтшфоқЬнянг 
шимодий ва1 ўрфЯ я т -  
тақаларйда, Қавкаэда

Қеч етиладигэн қисми 
суст риножланган. эрта 
етиладиган қисмига ўт- 
ганлиги билинмайди

Пўстлоғндагина бор

Пўстлоқнннг ҳиди анча 
ўткир. ва ёқимлн. Еғоч- 
ликдан ҳеч қаядай ҳнд 
келмайди

Тўп-тўп жойлашган; 
якка кўэлар кўп; гори- 
зонтал жойлашган

Юпқа, силлиқ кул ранг

Арча ёғочиникига ўх- 
шайди, лекин смоласиз 

Оқ қарағай ёғочининг 
қурилишда ишлатилиши 
буюмларга қўйилган тех- 
ник шартларга бнноак 
чекланган 

Кўпинча ёрдамчи имо- 
ратлар қуришда. Қоғоз 
ва ёғоч тайёрлашда

СССР  Енропа ҳнсми 
иинг шнмолн-шарқндз 
Снбирда, Уэоқ Шарқдт, 

Дапкаэда
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кўркамлиги билан ажралиб туради; эман радиал текислигидан 
осон ёрилади. Эман ёғочи очиқ ҳавода ҳам, сувда ҳам уэоҳваҳг 
чиримайди.

Эман дурадгорлик-мебелсоэлик, бочкасоэлик корхоналарн- 
да, аравалар-юк ташиш воситалари ҳамда рандалаб фанер 
тайёрлайдиган корхоналарда ишлатилади. Эман камоб мате- 
риал бўлганлигидан дурадгорлик ишхоналарида ундан кўпинча 
рандалаб тайёрланган фанер кўринишида фойдаланилади. Қу- 
рилишда ундан паркетлар ишланади.

Эман дарахти СССРнинг Европа ҳисмида, Қримда ва Кав- 
казда, шимолда эса Вологдагача бўлган районлардагина 
ўсади.

Эман бошқа дарахтлар билан аралаш ўсади, лекин нуҳул 
эман дарахтзорлари ҳам учраб туради.

Мебелсозлик саноатида тезоб суртиб ранги ўзгартирилган— 
тўқ кул ранг ва ҳора рангдаги эман ёғочи жуда қадрланади. 
Узоқ ваҳт (юз йиллаб) сувда турган (дарёда ўсган) эман да- 
рахтининг танаси табиий равишда ҳорайган бўлади. Тезоб 
берилган (қорайтирилган) эман ёғочи теэоб берилмаган эман 
ёғочидан кўшгнча ҳаттиҳроҳ бўлади. Табиий равишда ҳорайган 
эмаини Ленинград областидаги ҳамда Волга-Ока ҳавзасидаги 
дарёларда кўп учратиш мумкнн.

Ш у м т о л  ёғочининг тузилишн жиҳатидан эман ёғочига ўх- 
шайди, лекин эманга хос бўлган йирик ўзак нурлари шумтолда 
бўлмайди. Бундан ташҳари, ранги эмап рангидан очрок, йиллик 
ҳаватларида йирик найлар зонаси кенгроҳ бўлади.

Шумтол СССРнннг ўрта—ва жалу£и.и ҳиемлвридеғи аралаш 
ўрмонларда якка-якка ўсади. 4 ' I.■ |ЧО I

Эман ҳандай мақсадда ишлатилса, шумтол ҳам шу 
мақсадда ишлатилади. Шумтол ёғочи хусусан мебелсозлик кор- 
хоналарида қадрланади: уни ишлаш осон, ҳуритилганида деяр- 
ли ёрилмайди, осон эгилади, пардозланпши ҳам осон, тексту- 
раси жуда чиройлидир.

Бино ичидагн эина панжараларининг тутқичи, яъни ҳўл би- 
лан ушланадиган юҳори кисми, хусусан зинанинг бир марши- 
дан иккинчисига ўтиладиган жойдаги бурилган қисми кўпрок 
шумтол ёғочидан ясалади.

К  а ш т а н дарахтининг ўзак тевараги қавати жуда энсиз 
(йиллик каватлари 4—6 та), ранги оч сарғишдир. Ядросинннг 
ранги ва тузилиши* эман ёғочиникига ўхшайди, бироқ ўзак нур- 
лари билинманди. Каштан ёғочининг учала қирқимида ҳам йил- 
лик қаватлар кўриниб туради. Каштан Украииада, Қрим ва 
Кавказда ўсади.

Каштан ёғочидан асосан мебелсозлик корхоналарида ранда- 
ланган фанер кўрннишида фойдаланилади; шунннгдек, бочка- 
созлик корхоналарида бочкаларнинг тахталари ҳам каштан 
ёғочидан ясалади.

20

www.ziyouz.com kutubxonasi



Б у ж у н  (вяз), қ а й р а г о ч  (ильм), с а д а  қ а й р а ғ о ч  
(берест)— буларнинг ҳаммаси қайрағочлар туркумига кира- 

ди. Учаласининг ҳам ёғочлиги эич, пишиқ; уларни рангига ва 
йиллик қаватларининг кеч етиладиган қисмида майда найча- 
ларнинг жойланиш тартибига қарабгина бир-биридан фарқ қи- 
лиш  мумкин. Буларнинг йиллик қаватлари учала қирқнмда ҳам 
яққол кўриннб туради. Узак нурлари майда, улар ёғочнинг ра- 
днал қирқимидагина ялтироқ йўллар, майда чўтир доғлар кў- 
рннишида кўзга ташланади. Ииллик қаватнинг кеч етиладиган 
қисмида майда найчалар тўда-тўда бўлиб жойлашган, ёғоч- 
нинг кўндаланг қирқимида эса улар ён-веридаги ёғочликнин! 
рангидан анча оч рангдаги тангентал йўлларга ўхшаб кўри- 
нади. Бу йўллар йиллик қаватнинг четига ниебатан параллел 
(бужунда, қайрағочда) ёки бир оз қияроқ (сада қайрағочда) 
жойлашган бўлади.

Бу учала дарахтнинг ҳам ядроси бор. Уэак тевараги қавати 
•оч сарғиш ранглидир. Бужуннинг ўзак тевараги анча энли (йил- 
лик қаватлари 40 тагача), қайрағоч ва сада қайрағочники- эса 
знсиздир (йиллик қаватлари 8 тагача). /<±, . 6 *  У г ’̂ г

Б у ж у н  (вяз) СССЕнинғ фақвт Европа қиемива ўсади -вв 
шимолга —  Валогда ҳамда Пермгача тарқаярви. Бужун ёғочп 
оч қўнғир рангда, жуда қовушоқ, тезда ёрилмайди: ундан мз- 
ҳаллий қурилиш материали ва майда-чуйда буюмлар ясалади- 
ган материал сифатида фойдаланнладн.

Қ а й р а ғ о ч  (ильм) Молдавияда, Қрим, Кавказ ва Уэоқ 
Шарқда ўсади. Бу ёғоч тўқ қўнғир рангли радиал қирқимида 
текстураси жуда чиройли, ўзак нурлари фақат шу дарахтга хос 
бўлган қандайдир чўтирликлар ҳосил қилади. Дурадгорлик 
усулида буюмлар ясаладиган корхоналарда бу ёғоч рандалан- 
ган фанер кўринишкда жуда кўп ишлатилади.

С а д а  қ а й р а ғ о ч  (берест) Қримда, Қанказда ва Урта 
Осиёда ўсадп. Бу*ёғоч шу туркумга кирадиган бошқа дарахт- 
лар ёғочидан тўқроқ бўлиб, қизғиш-қўнғир ранглндир. Сада 
қайрағочнинг текстураси жуда чиройли бўлгани учун мебелсоз- 
лик корхоналарида рандаланган фанер ҳолида ишлатилади.

Б а х м а л  д а р а х т  (бархатное дерево) ядроли дарахтлар 
туридан бўлиб, ўзак тевараги энсиз (йиллик қавати 4— 6 та), 
оч сарғиш ранглидир. Ядро ёғочлиги тилласимон-сарғиш ранғ- 
дан то оч жигар ранггача бўлиб, анча енгил, қаттнцлиги ўртдча, 
снртдаи эман ёғочига ўхшайди, лекин ялтирамайди. Йиллик 
қанатлари ёғочнинг учала қирқимида ҳам кў.рнниб туради. 
Майда ўзак нурлари билинмайди.

Бу дарахт Узоқ Шарқда Амур дарёси бўйида ва Сахалиндэ 
ўсади. Пўстлоғи бахмалга ўхшаб турганлигидан унга бахмал 
дарахт номи берилган. Унинг ёғочи асосан рандаланган фанер 
ҳолида ишлатилади. Мебель корхоналарида қора қайин (бук) 
ўрнинн босади. Унянг пўстлоғидан пўкак (пробка) ясалади.

21

www.ziyouz.com kutubxonasi



З е л ь к в а  (Дзельква) дарахти ядроли, ўзак теварагн 
оч сариқ рангда, ядроси қиэғиш-қўнғир ранглидир. Учала қнр- 
қимида ҳам йиллик каватлари билиниб туради. Жуда кўп мнқ- 
дордаги ўзак нурлари яхпш кўринади. Бу дарахтнинг ёғочи зич, 
қаттиқ, тезда чиримайди, текстураси чиройлидир. Дурадгорлик- 
мебелсозлик корхоналарида бу ёғоч кўп ишлатилади. У  Закав- 
каэьеда жуда кўп ўсади.

Д и м о р ф р а н т — ядроли дарахт; ўзактевараги энсиз (йил- 
лик қаватлари (10— 15 та); салгина оч рангда; ўэаги сарғиш 
оқ рангли Йиллик қаватлари ёғочнинг учала қирқимида қам 
яхши кўринади. Узак нурлари ннгичка, аммо аник билиниб 
туради Еғочлиги пишиқ, тезда чиримайди, тилла ранглн. 
текстураси чиройли; дурадгорлик корхоналарида пардоэ фа- 
нер сифатида юқори баҳоланади. Бу дарахт Узоқ Шарқда 
ўсади. 4

П и с т а  д а р а х т и  (фисташка) ядролн дарахтлар турку- 
мидан бўлиб, ўзак тевараги энсиз, сарғиш-оқ ранглидир. Мағзи 
яшил тусли тўқ жигар ранг бўлади. Йиллик қаватлари ўзак те- 
варагидагина яхши кўриниб туради. Узак нурлари билинмайди. 
Еғочи жуда зич, қаттиқ, оғир, ушлаб кўрганда мойланганга 
ўхшайди. Писта ёғочидан тахта тилиш рамаларининг полэунла- 
ри, мокилар ва ҳоказолар ясалади. Бу дарахт Кавказда, Қрим- 
да ва Урта Осиёда ўсади.

Писта дарахтини тилиб смола олинади; бу смола лок тайёр- 
лаш учун бемалол ярайди.

О қ  а к а ц и я  ҳалқасимон найли, мағизли дарахтлар тури- 
дандир. Узак тевараги энсиэ, сарғиш-оқ рангли, мағзи тиллэ 
тусида товланиб турадиган сарғиш-қўнғир рангли бўлади. 
Ииллик қаватлари билиниб туради. Узак нурлари радиал қир- 
қимдагина кўринади.

Оқ акация ёғочи қаттиқ, мустаҳкам (пишиқ), тезда чири- 
майди.кам қийшаяди. Пишиқлиги жиҳатндан эман ёғочидан 
устун туради. Бу ёғоч машинасозликда ишлатилади, ундан пар- 
кет, кошинлар, ўйиб нақш солинадиган буюмлар, токарлик усу- 
лида тайёрланаднган буюмлар ва моделлар ясалади.

Оқ акациянинг ватани — Шимолий Америка. С € С Р  да оқ 
акация аҳоли яшайдиган жойларда, иҳота дарахтзорларида, 
Украинанинг жанубидаги ўрмонларда, Кубанда, Кавказда, 
Қрим ва Урта Осиёда ўсади.

А м у р  а к а ц и я с и  ядроли дарахтлардан бўлиб, ўзак те- 
вараги энсиз сарғиш, мағзи тўқ жигар рангднр. Еғочнинг уча- 
ла қирқимида ҳам йиллик қаватлар кўриниб туради. Узак нур- 
лари билинарлидир.

Амур акациясининг ёғочи оғир, қаттиқ, тезда чиримайдн. 
Ундан эгиб мебель ишланади, токарлик усулида буюмлар тай- 
ёрлашда асбобларнинг дасталари ясалади
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Бу дарахт Амур областида ва Уссурий ўлкасида ўрмон чет- 
ларида, дарё қирғоғида ўсади, бўйи 20— 25 метрга, деаметрн 
эса 40 сантиметрга етади.

Ж и й д а  (лох) дарахтининг ўэак тевараги энсиэ, оч жигар 
ранғ, мағэи яшил туели жигар ранг бўлади. Ииллик қаватлари- 
даги эрта етиладиган ёғочлиги жигар ранг; кеч етиладиган 
ёғочлиги эрта етиладиган ёғочлигига нисбатан салгина яхши- 
роқ ривожланган, эрта етиладиган ёғочликка равон ўтади 
Уэак нурлари кўринмайди. Жийда ёғочн вазмин, пишиқ, текс- 
тураси ажойибдир. Бу ёғочдан дурадгорлик усулида буюмлар 
ясалади, шунингдек. рандаланган фанер тайёрланади.

Жийда дарахти О&еРийнҒ- жанубнй миитақяеи яаяенда, 
Кавказда, Қримда, Узоқ Шарқда ва Урта Осиёда ўсади. Бу 
жуда тез ўсадиган дарахт бўлиб, ниллик қаватларининг зни 
2 см гача боради-
. 6-§. Т А РҚО Қ  НАЙЛИ Я П РО ҚЛ И  Д А РА ХТ Л А Р  . .

Тарқоқ нанли япроқли дарахтларнинг турлари жуда кўп. 
Улар кенг тарқалган, лекин баъэиларигина халқ хўжалик аҳа- 
миятига эга. Бу дарахтларнинг асосий турларига 2- жадвалд;! 
характеристика берилган.

Терак, тафлон (лавровишня), хмелеграб тарқоқ найли яп- 
роқли дарахтлар туркумидандир. #

Т е р а к  ядроли дарахт бўлиб, ўзак тевараги энли, оқ ранг- 
ли; мағзн оч қўнғир ва сарғиш-қўнғир рангли бўлиб, бу ранг- 
лар бир-биридан кескин ажралиб турмайдн. Ииллик қаватла- 
ри кам билинади, найчалари, майда ўзак нурларн кўринманди.

Терак ёғочи юмшоқ, енгил, жуда кам қурийди ва кам қий- 
шаяди. Унинг саноат ва хўжалик аҳамиятига эга турлари бор: 
қора терак (осокорь) ва оқ (серебристмй) терак,

Мебелсозлик корхоналарида қора терак ёғочидан кейннча- 
лик сиртига фанер қопланадиган буюмлар ясалади.

Оқ терак ёғочи мебелсозлик корхоналарида асосий мате- 
риал ўрнида ҳам, пардоз фанер кўринишнда ҳам ишлатилади. 
Бу ёғпч локлангач ва ялтиратилгач, кумуш ранг бўлиб тов- 
ланади.

Кўпинча, қора тсрак билан Канада тераги танасининг паст- 
ки йўғон томонида бир-бирига яқин жонлашган майда ғудда- 
лар бўлади, бу ғуддалар уйғонмай қолган куртакларнинг пўст- 
лоқ остида ўсишидан вужудга келади. Дарахт танасининг шу 
қисмидаги ёғочлик, карелия қайинига ўхшаб, текстурасининг 
чиройлилиги билан ажралиб туради. Бу ёғочдан рандаланган 
фанер тайёрланади ҳамда юпқа қилнб зийнатбоп шпон йўниб 
олинади.

Т а ф  л ан  (лавровишня) ўзак тевараги қатлами бор дарахг- 
лардандир. ёғочлиги  сарғиш-пушти ранг, зич. қаттиқ ва оғир. 
Йиллик қаватлари ёғочнинг учала қирқимида ҳам кўриниб ту-
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Япроқли, тарқоқ найли дарахтлар

Асосий 
кўрсаткимла р К °ра  қайин

1
| Г раб

Туркуми Еғочлиги теэ етилади- 
ган

Уэак тевараги қаватя
бор

ҒТнллик қаяатлар Яхши билиниб туради
Тўлқинсимон, қора қай- 

иядагидан камроқ бнли- 
нади

Найлар * М а й д а ,  б и л и н

Узак нурлари Йирик, ёғочнинг учала 
қирқимида ҳам кўрина- 
ДН

Энсиз, билинмайдн; 
кўндаланг қирқимида эн- 
лпларнгина кўзга ташла- 
нади

Егочликнпнг ранги Қнэғиш-оқ Кул ранг-оқ
1

Еғочлнкнинг техник ха- 
рактсристикаси Ваэмин, пишиқ, қаттиқ

Санпатда шплатилиши Эгиб мебель ясалади, 
паркет, ёғоч ндишлар 
-эандаланган фанср таи~ 
ёрланади

Қишлоқ хўжалик ва 
тўқимачилнк машинала 
рининг деталлари ясала 
ди

Усадиган жойи Ғарбий Украииа, Крим, 
Кавказ

Ғарбий Украина, Бе- 
лоруссия, Қрим, Кавказ

Асосий кўрсаткичлар Чинор (шарқин пла- 
тан)

Шамшод

Туркуми Ядролн Узак тевараги қавати 
бор

йнллик каватларн Яхши билиниб туради Яхши бплпнмайди |
1

Найли М  а й д а, б и л и н м а  йди

Узак нурлари йирик, учала қирқи 
мида ҳам кўринади

Кўринмайди

Еғочлигининг ранги Қизғиш-қўнғир догла- 
ри бор

Сарғиш _

Ёғочлигининг техник ха- 
рактер истикаси

Қаттнқ, оғирлиги ўр- 
тача

Жуда оғир, қаттик ва 
пншмқ

Саноатда ишлатплнши Рандаланган фанер 
тайёрланади

Токарлик усулида бу- 
юмлар ва асбоблар яса- 
лади

Усадигаи жойи Кавказ ва Закавкаэье Кавказнимг Кора ден 
гнз соҳилларида
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. 2- ж а д в а л
ёғочннииг характеристикаси *

Одтий заранг Оддий қайин ЁНҒОҚ Нок

Ўэак тевараги кавати бор Ядроли ёғочлиги тез 
етиладиган

Яхши билиниб 
туради Яхв 1И билинмайли Яхши билиниб 

туради
Яхшп бнлинмайди

м а й д и
Якка-якка жой- 

лашган, йнрик, кў- 
риниб туради

Майда, кўринмайди

Жуда кўп. кўнда- 
ланг ва радиал қир- 
қимида кўринади

Жуда майда бўлиб, радиал қирқимидагина 
билиниб туради

Саргиш-оқ ёки 
қиэғиш-оқ |

Кўнғир тусли оқ ] Кул ранг-жигар 
| ранг

Пуштн ранг қўнгир

Каттиклнги уртача, оғир Қаттиқ, огир

Мебеллар ва му- 
эика асбоблари 

ясаладн

Мсбслсоэлнк кор- 
хоналарида, токар- 
лик усулнда буюм- 
лар ясашдэ ва фа- 
нер учун қўлла- 
нилади

Рандэланған фа- 
нер тайёрланади

Мебеллар, чизма- 
чилик асбоблари 
нсаладн

СсСВниьғ ўрта 
ва ғарбнИч қисми- 
даси рпйодлвр, Кав- 
каэ, Ўрта Осиё

СССРнинг ўрта 
қисми ва ғарбнй 
районлари

Кавка 1 , Тожи- 
кистон, Кнргиэис- 
тон

ССЛршум^ ўрта 
қисми\вв ғэрбий 
райошг?ри, Қрим 
ва Кавказ

Липа 1 Қандағоч Тоғтерак 1 Тол
Ьғочлиги тез 

гтилади Ўзак тевараги қаватн бор Ядролн

Яхши билннмайди Кўзга аранг ча- 1 Яхши билин- 
линади 1майди

Етарлича били- 
ниб турали

Майдл, радиал 
қирқимида кўри- 
нади

Энсиэи билин- 
майди; знлилари 
учала қирқимнда 
ҳам билинади

Кўринмайди Кўринмайди

салгина нушти 
тусли оқ

Оқ, ҳавода тез 
қизаради

Оқ, вақт ўтиши 
билан қизаради

Ўзак тевараги 
оқ; мағэи пушти 
ёки қизғиш

Ю м ш о қ  в а  е н г и л

Мебель, токарлик 
усулида буюмлар 
ясалади, чизмачи- 
лик тахталари иш- 
ллнади

Мебель ва фанер 
тайёрлаш корхо- 
наларида ишлати- 
лади

Фанер, гугурт, ёғоч 
ндишлар.упакопка 
қипиғи, мебель 
гайёрланади

Рўэғор бўшмла- 
ри ясалади (бута- 
симон толдан са- 
ват мебеллар ва 
саяатлар ясалади)

с ССРнипг /ўр!а| Ҳамма жойда 
ва гарбий р^нонла- 1  
|тйда |

Ҳамма жойда Ҳам.ма жойда, 
кўл ва дарёлар 
бўйида
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ради. Уэак нурлари ёғочнинг радиал киркимида қорам- 
тир сербар йўлларга ўхшаб кўринади, тангентал қирқимида 
эса узун ясмиқсимон тилга ўхшайдн. Бу ёғоч дурадгорлик ва 
токарлик усулида буюмлар ясашда ишлатилади. Тафлан да- 
рахти Қора денгиз қирғоқларида, Кавказда ва Закавказьеда 
ўсади.

Х м е л е г р а б  ядрпсиз дарахтлардандир; ёғочлиги пуштн 
ранг-оқ, зич, қаттиқ, оғир. Ииллик қаватлари кўриниб турадн, 
ўзак нурлари майда, аранг билинади. Бу ёғоч шамшод ёғочи 
билан бир қаторда ишлатилади. Хмелегряб дарахти Кавкалла 
аралаш ўрмонларда ўсади, бўйи 25 м гача етади.

7-§. А Ж Н А БИ И  Д АРАХТ ТУРЛ А РИ

Ажнабий дарахтларнинг баъзи турлари теэ ўсиши, ёғочининг 
сифати ва кўркамлиги жиҳатидан муҳим хўжалик аҳамиятига 
эга. Ш у е-ябоблну-кейпитн 85—96 йил вгебайиида бу хил дарахт- 
ларни СССРнннг жанубий районларида иқлимлаштириш ва кў- 
пайтириш устнда катта ишлар қилинди на қилинмеқда. Ш у 
турдаги баъзи ёғочлар саноат ва хўжалик эҳтиёжларига ишла- 
тилмоқда. Ажяабий дарахтларнинг СССРда ўстирилаётган 
баъзи турларини кўриб ўтамиз.

Д у г л а с и я  (дуглас пихтаси) нинабаргли дарахтлар тур- 
кух)ига кирадиган, тез ўсувчи, ядроли дарахтдир. Узак тевара- 
ги энсиз, сарғиш ядроси пушти ранг-қизилдан тортиб, сарғиш- 
қўнғир ранггача; салгина резина ҳиди келади Ииллик 
қаватларн яхши кўриниб туради. Узак нурлари жуда кўп, смола 
йўллари ўтган сербар нурлари яхши билиниб туради.

Бу ёғоч техник хоссалари жиҳатидан қарағайга ўхшайди, 
иттифоқимизда ўсадиган нинабаргли дарахтлар ёғочи билан 
бир қаторда ишлатилади.

Дугласия дарахтининг ватани — Шнмолий Американинг 
Тинч океан соҳиллари; унинг бўйи 150 метрга, йўғонлиги (паст 
ки қисминики) 5 метрга етади; 500 йилча яшайди. СССРда бу 
дарахтни Украипада ва Белоруссияда учратиш мумкин; бу ер- 
ларга мазкур дарахт ўтган асрнинг 40- йилларида чет элдан 
келтирилган.

Г л е д и ч и я  — ядроли, ҳалқасимон найли, япроқли дарахт- 
дир. Уэак тевараги энли (йиллик қаватлари 20 тагача), сарғиш- 

* оқ ёки пушти ранг-оқ; мағзи пушти тусли қўнғир рангли, лекин 
бу ранг ҳамма жойига бир текисда тарқалмаган. Йиллик қа- 
ватлари билиниб туради. Узак нурлари радиал ва кўндаланг 
қирқимларида кўриниб туради. ё ғ о ч и  з и ч , қаттиқ, пишиқ, текс- 
тураси чиройли йилтиллайди, яхши пардозланади, қурт емайди, 
тезда чиримайди. Бу ёғачдан мебеллар ва токарлик усулида 
буюмлар ясалади, шунингдек, машина деталлари ҳам ишла- 
нади.
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Гледичия дарахти Украинанинг жанубий районларида, Ку- 
банда, Қавказда, Қримда ва Урта Осиёда ўсади. Унинг асл ва- 
тани Америкадир.

К а н а д а  т е р а г и  тез ўсадиган япрокли дарахтдир; бўйи 
45 метрга, эни 2 метрга етади. Шох-шаббаларининг кўриниши 
ва ёғочи қора теракникига ўхшайди, лекин теэ ўсиши ва тана- 
сининғ шамдек тўғрилиги билан ундан кескин ажралиб туради. 
б С С Р тш г  нюнубнн тш п ядишд!, Кавкаэда, Қримда ўсади.

Э в к а л и п т  дарахти япроқли, тарқоқ найли, ядроли дарахт- 
лар туркумидандир. Узак тевараги оч рангли, мағзи қўнғнр 
рангли. Йиллик қаватлари кўндаланг қирқимидагина билинади. 
Узак нурлари билинмайди. Еғочн зич, қаттиқ, пишиқ, тез чири- 
майди. Бу ёғоч қурилишда ишлатилади, ундан устун (столба)- 
лар, шпаллар ясалади, шунингдек, сув ости нншоотларида ҳам 
қўлланилади.

Эвкалнптлар жуда тез ўсадиган дарахтлардандир; Кавказ- 
нинг Қора денгиз соҳилларидаги беш йиллик, саккиз йиллик 
эвкалилтлар устун ва шпаллар тайёрлашга бемалол ярайди; 
10— 12 йилда бу дарахтнинг бўйи 20 метрга етадн, асл ватани 
(Австралия)да эса уларнинг бўйи 150 метрга ва йўғонлиги 12 
метрга етади,

Эвкалиптлар тупроқдан жуда кўп нам сўриб олади, шу са 
бабли, ботқоқлик ерларни қуритиш учун, масалан, Кавказнинг 
Қора денгиз соҳилида айни шу дарахт ўтқаэилади. Эвкялипт 
дарахти Кавказга дастлаб ўтган асрнинг 70- йилларида чет эл- 
дан олиб келиб ўтқазилган.

Иссиқ минтақадаги мамлакатларда ўсадиган баъзи бир хил 
дарахтлар (экзотлар) нинг ёғочи жуда кўркамлигн билан ажра- 
либ туради. Шундай ёғочлар Россияга аъло сифатли мебеллар 
ва зийнатбоп нафис буюмлар ясаш мақсадида чет эллардан 
олиб келинган. СССРда ёғочнинг сиртинн, юзннн нардозлаш. 
жумладан, истаган бир турдаги ёғочга ўхшатнш техннкаси юк- 
сак даражада тараққий этганлигидан чет элдан ёғоч олиш де- 
ярли тўхатилдн. Еғочларнинг баъэи бир экзотик турларидан 
бўлган қизил дарахт ёғочи билан палисандра ёғочигина чет 
элдан бир оз миқдорда олинмоқда

Қ и з и л  д а р а х т  (махогони) япроқли, ядроли, тарқоқ 
найли дарахтлар туркумидандир. Узак тевараги оқ рангли, эн- 
сиз, ўзаги қўнғир-қиэилдан қиэғиш-жигар ранггача. Йиллик қа- 
ватлари фақат кўндаланг қирқимида билинади. Узак нурлари 
радиал ва тангентал қирқимида кўриниб туради. Еғочи деярлн 
тоб ташламайди (қийшаймайди) ва ёрилмайди, ялтиратилиши 
осон. Бу ёғочдан юқори сифатли мебелларнинг сиртига, вагон- 
ларнинг ички юзасига ва пароход каюталарининг ички девор- 
ларига қопланадиган пардоэ фанер тайёрланади.

Қизил дарахт Африкада, Австралияда, Марказий Америкада 
ўсади.
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А м а р а н т қиэил дарахтнинг бир туридир; Африкада ва 
Ост-Индия оролларида ўсади. Унинг ёғочи қиэғиш-бинафша 
рангли, ялтиратилиши осон; ундан юқори сифатли мебеллар- 
нинг сиртига қопланадиган фанер ясалади.

П а л и с а н д р  япроқли дарахт бўлиб, ёғочи зич, қаттиқ, 
бинафша тусли қизғиш-жигар ранг; яққол кўриниб турадиган 
тарам-тарам қора йўллари бор. Ундан юқори сифатли мебел- 
ларнинг сиртига қопланадиган фанер ясалади. Бу дарахт Бра- 
зилияда ўсади. 3

I I I  боб '
-• ЁҒО ЧД А ГИ  Н У Қ С О Н Л А Р

Еғоч тузилишининг нормал даражада эмаслиги, ёғоч сифа- 
тини бузадиган шикастлар ёғочнинг нуқсони деб аташ қабул 
қилинган. Нуқсоннинг ёғоч сифатини қанчалик пасайтириши бу 
нуқсоннинг турига, катталигига, ёғоч (матернал)нинг қаерида 
жойлашганлигига ва матсриалнинг ннмага ишлатилишига 
боғлиқ.

Еғочдаги пуқсонлар қуйидаги турларга бўлинади: кўз (бу- 
тоқ) лар, замбуруғ (моғор) ранглари, чириклик, химиявий рзнг- 
лар, қурт еган жойлар, деформацияланиш (шакл ўзгариши), 
ёрилий1, дарахт танасининг шаклидаги нуқсонлар, ёғочликнинг 
туэилишидаги нуқсонлар, жароҳатлар, ёғочдаги ғуддалар, ёғоч- 
ни ишлаган вақтда етказилган механик шикастлар ва камчи- 
ликлар

Айтиб ўтилган нуқсонлардан кўпчилигининг келиб чиқишига 
сабаб бўлган нарса— дарахтнинг ноқулай шароитда ўсиши, 
иқлим таъсири, шунингдек, дарахтга турлича механик зарао 
етказилишидир. Кўпгина нуқсонлар тайёрланган ёғоч-тахтада 
пайдо бўлиши ҳам мумкин (масалан, ёғоч-тахтанинг ёрилиши, 
дарз кетиши, қурт ейиши). Чириш ҳодисалари кўкариб тургап 
дарахтда ҳам, тайёрлаб қўйилган ёғоч-тахталарда ҳам бўлади.

8- §. КУЗ (БУ Т О Қ ) Л А Р

Дарахт танасидаги бутоқ негизи кўз деб аталади. Кўзлар 
қорамтир доғларга ўхшаб ажралиб туради, уларнинг йиллик 
қаватлари ўзларига мустақил.

Кўзлар я к к а-я к к а ҳолда бетариб жойлашган (тарқоқ 
кўзлар) бўлиши ҳам, дарахт танасининг айланасида бир хил 
баландликда учтадан ва бундан кўпроқ бўлиб т ў д а - т ў д а  
жойлашган (ғўшша кўзлар) бўлиши ҳам мумкин Кўзларнинг 
қандай жойлашиши дарахтнинг турига боғлиқ;
28

www.ziyouz.com kutubxonasi



Кўэлар тилинган тахтадаги шаклига қараб, д у м а л о қ .  
о в а л  в а  у з у н ч о қ  бўлади.

Бутоқ кўндаланг ўқига нисбатан тик йўналишда ёки ўткир 
бурчак ҳосил қилиб қирқилса, д у м а л о қ  қўз ҳосил бўла- 
ди; шу билан бирга, катта диаметрининг кичик диаметрга нисба- 
ти иккидан ошмайди (9- расм, а).

О в а л  шаклдаги кўзнинг катта дйаметри билан кичик диа- 
метри нисбати иккидан катта, лекин тўртдан кам бўлади 
(9- расм, б ) .

9- расм. Еғоч юэидаги кўзларнинг турлича кесилиш формаси (схема):
в — дууалоқ кўа: б — овал шаклдвги кўэ: д,г — уэуняоқ нўэ; д —•қурок хўэ;

& — ж  — тармоқлангак кўэ (ГО СТ дан)

Бутоқ бўйига қирқилса ёки кўндаланг ўқига нисбатан кичик 
бурчак ҳосил этиб кесилса ,у з̂ у н ч о к кўз ҳосил бўлади; шу 
билан бирга, катта диаметрининг кичик диаметрига нисбати 
тўртдан катта бўлади (9- расм, е, г) .

Узунчоқ кўзнинг хиллари:
қуроқ к ў з— материал (сортимент) нинг бутун экига чўзил- 

ган узунчоқ кўз (9- расм, <Э);
тармоқли ёки панжасимон кўз — ўзакка нисбатан симметрик 

жойлашган иккита кўэ (9-расм, е, ж ).
Бачки — ўткир бурчак ҳосил килиб, тананинг ичига жуда чу- 

қур кирган катта узунчоқ кўз (бутоқ). Бачки дарахтнинг ўсмай 
қолган ёки ўлиб қолган иккинчи учидир ( 10-расм).

д)

д)
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Атрофидаги ёғочл^кка қанчалик туташиб ўсганлигига қа- 
раб, кўэлар (бутоқлар) туташган, қисман туташган ва туташ- 
маган кўзларга ажратилади.

Т у т а ш г а н  к ў з  бутоқнинг йиллик қаватлари ўз атрофи- 
даги ёғочликка бутоқ кўндаланг қирқимининг камида 3/4 
периметрига туташган бўлади (11- расм, а). Бутоқ йиллик қават- 
ларининг атрофдаги ёғочга туташиши деганда дарахт танаси- 
даги йиллик қаватларнинг бутоқдаги давоми тушунилади ( 12- 
расм). Еғоч қуриганда, арралаб-йўниб ишланганда ҳам бундай 
кўз (бутоқ) тушиб кетмайди, ҳатто ёғоч-тахтанинг четида бўл- 
ганида ҳам жойида маҳкам тураверади.

10- расм. Қарағай ходадаги бачки новда

11-расм. Атрофидаги 
даражасига -қараб 

хиллиги
о — туташгзн;

туташиш 
хилна-

(ГО СТ дан)

12-расм. Дарахт 
тепасидаги бутоқ 

(кўэ)лар:
/ — тут 'шган бутоқ; 

9 — қуриган очиқ бутоқ: 
3 — беннлиб қолган бу- 

тоқ (схена)

ёғочликка 
кўэларнинг 
(схема):

6 — туташмаган

Қ и с м а н  т у т а ш г а н  кўз (бутоқ) нинг йиллик қаватлари 
атрофидаги ёғочга бутоқ кўндаланг қирқимининг 3/4 перимет- 
ридан кам, аммо 1/4 периметридан кўпроқ туташиб ўсган 
бўлади. Бунда шуни ҳисобга олиш керакки, қисман туташган 
бутоқ тилинган тахтанинг бир томонида ёғочга мутлақо туташ- 
маган бўлиши мумкин, лекин иккинчи томонида ёки кўзнинг 
ичида албатта туташган бўлади.

Т у т а ш м а г а н  кўз (бутоқ) нинг йиллик қаватлари атро- 
фидаги ёғочга мутлақо туташмаган ёки бутоқ кўндаланг қир- 
қимининг 1/4 периметрига ёхуд бундан ҳам кам туташган бўлади 
( 11- расм, б га қаранг).

Туташмаган кўз (бутоқ) лар тахтани қуритганда ёки ишла- 
ганда тушиб кетиши мумкин (13 расм).
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Туташмаган кўзлар кўкариб турган дарахтдаги қуриб қол- 
ган ёки синган шохлардан ҳосил бўлади. Бундай шохларнинг 
еғочлиги ўсмайди. Тананинг янги йиллик қаватлари шохни гир 
айлантнриб олади. Вақт ўтиши билан синган шохни янги ёғоч- 
лик қатлами бутунлан қоплаб, бекитиб юборади ( 12-расмга қа- 
ранг). Еғочлик қатламн тагида қолган бутоқни шу ўриндаги 
жароҳатсимон доғдан (бутоқ устидаги ғуддадан) билиб бўлади.

Бутоқ жуда остда, қалин қатлам тагида қолиб кетган бўлса, 
пўстлоқда айни бутоқ тепасидаги жароҳатсимон доғ юлдуз

^ „  и п  о  ошаклида бўлади, ғула еғочда эса жингалакка ўхшаиди.
Дарахтларнинг баъзи тур- 

ларида (қайин, қорақайин, 
тоғтеракда) пўстлоқ остида, 

қолиб кетган бутоқ тепаси- 
да бровка, яъни қошсимон 
чизиқ ҳосил бўлади (14- 
расм). Қайин дарахтида 
ўзига хос бровкалар бўла- 

ди. Бровка ёрилиб-ёрилиб 
кетган ва қорайган пўстлоқ 
даги бурмалардир. Улар бу 

тоқ пўстлоғининг тана пўст- 
лоғига туташган жойида ҳо- 
сил бўлади; бир-бирига нис- 
батан бурчак ҳосил қилиб 
жойлашган нккита чизнқ 

(мўйлов)дан иборат Бу чи- 
зиқларнинг учрашган жойда 
лоқ тагида бекилиб қолган

13 расм Тутяшмаган тахтадаи тушиб 
кетгая кўэ

жароҳатсимон доғ бўлади. Пўст- 
бутоқ қанчалик йўғон бўлса, бу 

чизиқлар шунчалик узун бўлади. Энг катта чизиқнинг сантиметр 
ҳисобидаги узунлиги бекилиб қолган бутоқнинг миллиметр ҳи- 
собидаги диаметрига тахминан мос келади.

Бутоқ обдан туташиб ўсиб кетгандан кенин бровка ўткир 
бурчак шаклига киради. Бора-бора дарахт танаси йўғонлашиб, 
бровка чизиқлари орасидаги бурчак катталашади. Бугоқнинг 
қандай чуқурликда туташганлигини (унинг учини) шу бурчак- 
нинг катталигига қараб билиб .бўлади.

Дарахт танасининг пастки қисмидаги бекилиб қолган бутоқ- 
лар тананинг новдалардан табиий тозаланиши ва янги ёғочлик 
қатлами ўсиши натижасида вужудга келади.

Пўстлоқ тагида қолиб кетган ана шундай бутоқлари бўлган 
харидан тахталар тилганда маэкур бутоқлар ўрнида туташган, 
қисман туташган ва туташмаган кўзлар ҳосил бўлади (15- 
расм).

Ғ.руғликсевар дарахтлар (қарағай, тилоғоч ,эман, қайин, 
тоғтерак ва бошқалар) танасининг пастки йўғон томонидан 
юқорига қараб кетган 5— 11 метр узунликдаги қисмида (бу
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уэунлик дарахтнинг ёшига қараб 
ҳар хил бўлади) буталар бўлмай- 
ди. Тананинг йўғон қисмига яқин- 
лашган сари бутоқлар майдалаша- 
веради ва анча теран жойлашади. 
Еруғлик севар дарахтларда қуриб 
қолган бутоқларни дарахт тепаси- 
даги шох-шаббалар якинида учра- 
тиш мумкин, кўкариб турган шох- 
лар эса дарахтнинг тепа қисмида 
бўлади.

Сояга чидамлн дарахтлар (ар- 
ча, оқ қарағай) нинг кўкариб тур- 
ган шохлари жуда пастда (тана- 
нинг деярли асосида) бўлади, қури- 
ган шохлар узоқ нақтгача тушмай 
туради; шу билан бирга, шохлар- 

14 расм. Қайнн тепасидагп нинг қуриганлари ҳам, кўкариб тур
«қош» лар ва жароҳат ганлари ҳам жуда ингичка бўлади.

доғи: Арча ва оқ қарағай танасининг паст
ли7 м е т р Т аТб - Д° 5нд"лГангУ5диа- ™  ЙЎ Ғ0Н ҚИ СМ И Д а пўС ТЛ О Қ  ТЗГИ Д Н
метрн. Бекилиб цолган к?знинг К у М И Л И б  К О Л ГЭ Н  Х Э М Д а  Ч И р Н Г Э Н  бу-

” -г тоқлар жуда кам учрайди.
Ш у сабабли, дарахт танасининг 

пастки йўғон қисмидан тайёрланган хариларнинг сифати ан- 
ча яхши бўлади.

ХаридагЪ бутоқлар ёғочининг ҳолатига қараб қуйидаги хил- 
ларга бўлинади: соғлом бутоқ, смолали қорамтир бутоқ, чирий 
бошлаган бутоқ, чириган бутоқ ва мўрт бутоқ.

С о ғ л о м  бутоқда чириш белгилари мутлақо бўлмайди, 
ранги оч, атрофидаги ёғоч рангига мос бўлади.

С м о л а л и  қ о р а м т и р  бутоқнинг ёғочида смола ёки ка- 
миди жуда кўп; соғлом бутоқнинг ёғочига қараганда тўқроқ бў- 
лади. •

Бундай бутоқлар жуда қаттиқ бўлганлигидан материални 
ишлашни қийинлаштиради; нинабаргли дарахт бутоқларида 
смола кўп бўлганлигидан бу хил ёғочдан ясалган буюмлар- 
нинг елимланган қисмлари яхши ушламайди ва буюмнинг 
ташқи пардоэи тузук чиқмайди, чунки иссиқда . улардан смола 
ажралиб чиқиб, буюмнинг бўялган ва локланган юзини бу- 
зади.

Ч и р и й  б о ш л а г а н  бутоқ кўндаланг кирқимининг кўпн 
билан 1/3 қнсми чириган бўлади. Чириган майдоннинг кичиклн- 
ги бутоқнинг эндигина чирий бошлаганидан дарак беради, бу- 
тоқ ёғочининг структураси ва қаттиқлиги ўзгаришсиз қолгани 
ҳолда нормал рангининг ўзгариши унинг чирий бошлаганини 
билдирувчи далилднр.
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Ч и р и г а н  бутоқ кўндаланг қирқн- 
минниг 1/3 дап кўпроқ қнсми чнрнган бў- 
лади.

П ў к  б у т о қ  (табачний сучок) нннг 
•ёғочи текканда кукундек сепилиб туша- 
диган қўнғир ёкн ола-була рангли бўла- 
ди. Бунга кўпинча, дарахт танасининг 
марказидаги ёғочликнинг чирий бошла- 
ши сабаб бўладн. Қирқилган дарахтлар- 
да, хариларда ва кўкариб турган дарахт- 
ларда шундай пўк бутоқлар бўлиши да- 
рахт (ёғоч) нинг ичидан чириётганлиги- 
ни билдиради.

Бутоқ (кўз) лар ёғоч тузилишининг 
бир хиллигини буэади. ёғочнинг механик 
мустаҳкамлигнни, хусусан, чўзилишга ва 
эгилишга чидамлигинн камайтиради. К\ 
роқ кўзлар бнлан панжасимон кўзлар- 
нинг салбий таъсири хусусан катта. Ма- 
■салан, юпқа тахталар айни шундай кўз- 
лар бор жойидан синади. Еғоч тахтанинг 
соғлом бутоқли жойинн йўниш, ранда 
лаш жуда қийин, чунки соғлом (чирима- 
ган) бутоқ ўз атрофидаги ёғочдан қаттиқ 
бўлади. Бутоқни йўнишда кескич (реэец) 
нинг тиғи тезда ўтмаелашиб, кў.пинча, 
уваланиб тушади Бутоқ атрофидагн 
сғоч толалари қийшиқ бўлганлигидан 
рандалаган вақтда юлиннб чиқадн. Бу 
тоқларнинг ёғоч сифатини пасайтириш даражаеи уларнинг мик- 
дорига, катта-кичиклигига тананинг қаерида жойлашганлигига, 
бутоқ ёғочининг ҳолатига ва тана ёғочига қанчалик туташиб 
усганлигига боғлиқ

Бутоқларнинг ўлчами миллиметрларда ёки сортимент (ма- 
териал) эни ва йўғонлигининг муайян улушларида ифодалана- 
ди, бунда сортиментиинг бир метрида ёки бутуп сортиментда 
неча бутоқ (кўз) борлнги санаб чиқилади.

Хари, ғўлалардаги очиқ бутоқнинг ўлчамн миллиметрлар 
ҳисобидаги энг кичик диаметри билан аниқланади. Пўстлоқ- 
тагида қолган бугоқнинг ўлчами жароҳатсимон доғнинг катта 
диаметри билан, ётиш чуқурлиги эса жароҳатсимон доғнинг 
бўйлама ва кўндаланг ўлчамлари орасидаги нйсбат билан аниқ- 
ланади (бунда сортиментнинг анни бутоқ жонлашган жойдаги 
днаметри албатта ҳисобга олинади). Қайинда пўстлоқ тагида 
қолиб кетган бутоқнинг ўлчами ва қандай чуқурликда ётганли- 
гнни пўстлоқ сиртидагп қошснмон чизиқларга, яъни бровкалар- 
та қараб билиш мумкин. Пўстлоқ тагида қолган бутоқнинг ўл-

I  Дрра изи 
Улпк Пдстпоқ

15- расм. Ходани тилган- 
да тахталарга ўтган 

кўзларнинг хили:
/ — туташгая (бир тоноп- 
лама) кўэ; 2 — туташган 
(тахтанинг иккинчн томонн- 
га чнққан) кўэ; Л — қнсман 
туташган (тахтанннг иккин- 
чн томонга чнққан) кўз;

4 — туташмаган (иккннчи 
томонта чиққан) кўэ; 5 — 

туташмаган (бнр томонлама) 
кўэ
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чамини аннқлаш усуллари кўрсатилган жадваллар ГОСТ 
2140—61 даги « ё ғ о ч л и к . Нуқсонла^р» да берилган.

Еғоч-тахталардаги бутоқнинг ўлчамини материал ўқига па- 
ра-ллел чизилиб, бутоқ контурига тегиб ўтган иккита уринма чи- 
зиқ орасидаги масофага қараб, бутоқ ёғоч-тахтанинг қиррасида 
бўлганнда эса қирра билан урннма чнзнқ орасидагн масофага 
қараб билиб бўладн (16-расм). Тахта қиррасидаги узунчоқ 
бутоқ (кўз) нинг ўлчамннн аннқлашда ҳам бутоқнинг энг 
катта жойланнш чуқур.пнги ҳнсобга олинади.

Усолмай. п ў с т л о к  та- 
гида қолиб кетган уйғон- 
маган куртаклар ҳам бу- 
тоқларпинг бир тури бў- 
либ, кўэ деб аталади. Қнр- 
киминингшаклидан қатън 
назар, кўзларнингдиамет- 
ри 5 мм гача бўладн. Кўз- 
ларни япроқли дарахтлар- 
да (қайин, зарангда) уч- 
ратиш мумкин. Бир тўда 
(камида учта) кўз бир- 
биридаи энг кўпи 100 мм 
оралиқда жойлашгак 
бўлса, уларга ч ў т к а 
дсйилади.

Ёғочнинг хавфлн қир- 
қимида жойлашган кўз- 

лар, чуткалар кичнкроқ деталларнннг мустаҳкамлигини ка- 
майтиради. Мебелларнинг сиртига қопланадиган фанердаги ва 
пардозловчп деталлардаги кўзлар ҳамда чўткалар уларга зеб 
берадн.

Кўзлар ва чўткалар ишғол қилган зонасининг бўйн ва эни 
билан улчанадн.

6)
16-расм. Ёгоч-тахталаряаги кўз (бутоқ) 

ларнинг катталнгини аниқлаш;
а — якка кўзннкнни; 6 — тармокланган 

кфзникинк

9- §. Г.ҒОЧНИНГ ЗА М Б УР У Ғ  (М О ҒО Р )  ТУФАИЛИ 
РАНГИ У З Г А Р И Ш И  ВА ЧИ РИ ШИ.

ГҒОЧ Р А Н Г И Н И Н Г  х и м и я в и и  УЗГАРИШ И.

ё ғ о ч н и н г  р а н г и  ў з г а р и ш и  н а  ч и р и ш  с а б а б л а р и .  Ёғочда зам- 
буруғлар ёки бактернялар кўпайиб кетганда ёғочнинг ранги 
ўзгаради.

ё ғ о ч н и  шикастловчи замбуруғлар ингичка иплардан— гиф- 
лардан иборат. Гифлар чирмашиб кетиб мицелии (замбуруғ ил- 
дизи) ҳосил қилади. Замбуруғлар кўкариб турган дарахтдаги 
озиқ моддалари ҳисобига (текинхўр замбуруғлар) ёки тайёр-
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лаб қўпилган ёғочлардаги озиқ моддалари ҳисобига (сапрофит 
замбуруғлар) яшайди.

Еғочни шикастловчи замбуруғлар бўёвчи ва ёғочни емирув- 
чм эамбуруғларга ажратилади.

Бўёвчн эамбуруғларнипг гифлари (ингнчка иплари) ёғочликда ҳужайра- 
лар ичига ва ҳужайралар оралигнга ўтиб, у ердаги оэиқ моддалармдан фоч 
даланади. Бу эамбуруғлар ҳужаираларнн омирмай, ёғочнинг рангинягнна 
ўэгартирадн. Бироқ бўёвчи аамбуруғлариинг найдо бўлншп ва кўпайишн 
ёгочни емирадиган замбуруғларнннг ҳам кўпайишн учун қулай шаронт бор- 
лигндан дарак беради.

Еғочнм шикастлайдиган замбуруғларнннг гн.фларн ферментлар ншлам 
чнқарадн; ферментлар эса ёғоч ҳужайраларннинг деворларини эрнтиб, зам- 
буруғлар озиқдана оладигж моддаларга айлантиради. Бунинг натижасндэ 
ёғоч ғалвирак бўлиб қолиб мустаҳкамлиги камаяди ва емнрилади.

Темлература 2° дан 35‘С гача на ёғоч намлнгн 18— 120% бўлганда емн- 
рувчи замбуруглар пайдо бўла бошлайди. Замбуруғларнинг кўпайиши учу -1 
энг қулай шаронт 15— темнература ва 30—60% нямлик ҳнсобланади. 
Егочнинг намлиги ва температура ўзгарнб турганда замбуруғлар ёғочнн 
анниқса тез емнрадн. Еғоч бинонинг пастки қнсми, дераза токчалари, устун- 
ларнинг тупроқ билан ҳаио баравар тегиб тургаи жонн, қоэиқоёқларнии: 
сув ва ҳаво баравар тегиб турган жопннинг чиришнга сабзб шудир.

2°С дан паст ва 35°С дан юқэри температурада эамбуругларнннг кўпаЙ1 ■ 
шн секмнлашади, ҳатто бутунлан тухташи мумкин, лекин эамбуруғларнинг 
ўяи ҳалок бўлмайди; қулан шарпит тугилиши билаи улар яна кўпая бошлай- 
дн. 60° иссикда замбуруғларнинг кўпчилиги қирилиб кетади.

Еғочнинг эндигина чнрий бошлаганини бнлдирувчк белги- 
лар: хиралнк, димиқц; н ҳнд, урнб кўрганда пўкиллаши, оғир- 
ликнинг камайиши, текис синнши ва ранги ўзгариши.

Емирувчи замбуруғлар жуда кўпайганда ёғоч юқоридагича 
ўзгариб, унда рангли чизиқлар, доғлар, йўллар ҳосил бўладн: 
ёғоч енгил, пўк бўлиб қолади, ёрнлиб-ёрилиб кетади, ундан чн- 
риган ҳид келиб турадн.

Стандартда кўрсатилган бўсвчи замбуруғлар ва моғорлар- 
нинг тавсифи қуйида берилган.

Еғочнинг и ч д а н  қ о р а й и ш и .  Кўкарнб турган нинабарг- 
л^ёки  япроқли ядроли дарахтлар танасидагн етилган ёғочлик- 
ни ёки магиэ ёғочлигини емирувчи эамбуруғлар шикастласа, 
ёғоч ичидан қораядш Бу, эндн унинг чирий бошлашидир; ичдан 
қоранган ёғочнинг структураси ва қаттиқлиги соғлом ёғочники- 
дан фарқ қилмайди, лскин ранги ўзгаргап бўлади. Чиритувчи 
замбуруғлар дарахт танасига синган бутоқлар орқали ва тана- 
нинг механик шикастланган жойидан, шунингдек, илдиэлар- 
нинг чақа жойларидан ўтади. Кеснлган дарахт одатда чириш- 
дан тўхтайди. Ичдан қоранган, яънн эндн чирий бошлаган ғў- 
ла ва ходаларнинг кесилган учига пушти ранг, қизнл, қўнғир, 
жигар ранг, кул ранг, бинафша ранғ йирик доғлар, баъзан ҳат- 
то қора доғлар тушади, арраланган ва ёриб қўйилган материал- 
ларда эса доғ ўрнига ранг-баранг йўллар бўлади.

Ғўла ёғочлар ва ходаларнинг ичдян қанчалик қорайганлиги- 
нн, яъни нчдан шнкастланнш даражасини энг кўп қорайгаи
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учидаги ранги ўзгарган зонанинг диаметрига ёки соғ зонанинг 
энига қараб билиш мумкин (бу зоналарнинг диаметри ва эни 
ходаларда сантиметр билан ски ёғоч учининг улушлари билан, 
ёғоч-тахталарда эса тахта эни, узунлиги ва қалинлиги улушлари 
билан кўрсатилади). Фанернинг шнкастланиш даражаси ши- 
кастланган юзасининг (сатҳининг) проценти билан ифодала- 
надн.

И ч д а н  ч и р и ш  — тананинг марказнй қисмидагн ёғочлпк- 
Л н г  емирувчи замбуруглар билан обдан шикасгланишидир. 
Тананинг қайси жойи чнриганлигига қараб, пастки, яъни тўнка 
қисмининг чириши ва тана чириши фарқ қилинади; шикастлан- 
ган ёғочликнинг рангига ва қай тарзда шикастланганлнгига қа- 
раб эса чипор тўрсимон чириш, қўнғир тусда чириб ёрилиш ва 
пқ мармарсимон чиришлар фарқ қилинади.

. Чипор тўрсимон чириш шундан иборатки, шикастлангам 
ёЛчлик қизғиш-қўнғир ёки қўнғир тусга кириб, жуда кўп оқ 
ёкн сариқ доғлар пайдо бўлади.

Еғочлик бу касаллик билан жуда кўп шикастланса, бўш ва 
тешик-тешик бўлиб қолади. Бу — нинабаргли дарахтларга ва 
япроқли, ядроли дарахтларга хос нуқсондир.

^ўнғир тусли чириб ёрилиш шундан ибораткн, ёғочлик тур- 
ли тусдаги қўнғир рангга киради, ёрилиб-ёрилиб кетган призма- 
тик структурали бўлади. Осон ушалади ва кукундек майдала- 
ниб кетади.

_Оқ мармарсимон чириш шуниси билан ажралиб турадики, 
сғочлик оқ ёки оч сариқ рангга кириб, баъзан илон изисимон 
қора йўллар пайдо бўлади, бундай ёғоч мармартошни эслата- 
ди. ёғо ч л и к  бу касаллик билан жуда шикастланса, юмшоқ бў- 
либ қолади, толаларга осон ажралади ёки ушалади. Бу нуқсон 
(касаллик) япроқли дарахтларга хосдир.

Кўкариб турган дарахтда замбуруғнинг урчнш таначаларн 
ва пўк бутоқлар пайдо бўлиши уиинг ичдан чириётганлигини 
билдирувчи ташқи белгилардир. Ходаларнинг ичдан чириган- 
лигини кесилган учидаги йирик доғлардан ёки учининг ўрта 
қисми ёппасига шикастланганлигидан билиб бўлади. Еғочнинг 
учида чириш белгилари бўлмаса, унинг чириган-чиримаганлиги- 
ни билиш учун болтанинг орқаси (муҳраси) билан уриб кўри- 
лади. Ёғочда пўк бутоқ (кўз) лар пайдо бўлиши унинг ичдан 
чириётганлигини билдирувчи қўшимча белгидир. Ёғоч-тахталар 
ичдан чириётган бўлса, чирик ёғочга хос рангдаги йўллар ва 
бошқа белгилар пайдо бўлади.

Дарахтнинг чипор чириши дарахт кесилгандан кейин давом 
этмайди, лекин қўнғир чириш, чириб дарз кетиш ва мармарси- 
мон чиришлар яхши қуритилмай тахланган ёғочларда, хусусан, 
пўстлоқда давом этиши мумкин.

Ғўлалар ва ходаларнинг қанчалик чприганлигини кўпроқ 
шикастлаиган учидан билса бўлади; чириш даражаси ходалар-
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да — учидаги днамеприпинг улушлари билан, ёғоч-тахталарда 
эса материал эни, узунлиги ва қалннлигининг улушлари билан 
ёкн материал тегишли томонининг юзига бўлган нисбати про- 
цент билан кўрсатилади. Фанер юзининг неча проценти шикаст- 
ланганлиги ҳисоблаб чиҳилади.

М о ғ о р  (пўпанак) қуримаган материалларнинг ёки яхши 
шамоллатилиб турилмайдиган жойдаги ёгоч конструкциялар- 
нинг сиртида пайдо бўладиган замбуруғ илдизлари ва моғор 
замбуруғлари таначаларидан нборат. Кўпннча, пўстлоҳости 
(ўзак тевараги) моғорлайди. У  кўкимтир-яшил, зангори яшил, 
пушти, кизғиш-кишт рангли ёки бошҳа рангларда бўлиб, юзанн 
айрим доғлар кўринишида ёкн ёгшасига ҳоплаб олздн. Ёгоч цу- 
ригач, моғор супурганда осон тушиб кетади, ўрннда кир доғлар 
ёки рангли догларгина ҳолади.

Моғор ёғочнинг пишиқлигига таъснр этмайди, лекин ташқи 
кўринишини хунуклаштиради. Моғор ҳайвон елимлариии иш- 
дан чиқаради.

П ў с т л о қ о с т и н и  б ў ё в ч и  з а м б у р у ғ л а р .  Тахларда- 
ги қуриб улгурмаган ёгочларнинг пўстлоқостн замбуруғлар таъ- 
сирида ранги ўзгаради.

Пўстлоқостини бўёвчи замбуруғлар ҳамма турдаги ғўла 
ёғочларда, хусусан, қарағай ва арчада пайдо бўлади. Улар 
ёғочни учидан ва ён томонларидан шикастлай бошлаб, унинг 
ичнга радиус бўйлаб ўтади, пўстлоқостини бутун қалинлиги бў- 
йича шикастлаб, рангини ўзгартириб юборади ёки ранг-баранг 
понасимон доғлар кўринишида қисман ўзгартиради; понасимон 
доғлар ёғочнинг ён сиртларида бўлиб, учли томонлари ўзак то- 
монга қараган бўлади. Бўёвчи замбуруғнинг ичкарига ўтиш чу- 
қурлиги пўстлоқостининг қалинлиги билан чекланади. Бу зам- 
буруғнинг ядрога ва етилган ёғочликка ўтиш ҳоллари кам уч- 
райди, ўтган тақдирда ҳам, кўпинча, ўзак нурлари орқали 
ўтади.

Еғоч-тахталарда учрайдиган ‘пўстлоқостини бўёвчи замбу 
руғлар тилган вақтда тўла ёғочдан ўтган бўлади (ёғоч-тахта- 
лардаги бундан замбуруғлар одатда ходани бўёвчи замбуруғ- 
лар деб аталади). Еғоч-тахталарда бўёвчи замбуруғларниш 
баъзан янгилари ҳам учрайди; ёғоч тахталар нотўғри тахлан 
ганида ва намлигича сақланганида шундай бўлади. Ёғоч-тах- 
таларда учрайдиган пўстлоқостини бўёвчн забуруғлар йўллар 
ва доғлар кўринишида бўлади.

Пўстлоқостини бўёвчи замбуруғларнинг турлари:
а) рангги жиҳатидан—кўклик, яъни кўкимтпр-кул ранг тус. 

пўстлоқостидаги ранг баранг доғлар— зарғалдоқ раиг, сариқ, 
пушти ранг ва жигар ранг; _

б) бўёғининг зўрлиги жиҳатидан— оч рпнгдагилари ёғоч 
текстурасини бекитиб турмайди, туқ рангдагилари эса ёғочга 
тўқ ранг бериб, текстурасини бекнтадн ёки ўзгартиради.
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в) ёғочлнкка ўтиш чуқурлиги жиҳатидан — юза бўёвчи зам~ 
буруғлар па чуцур бўёвчи замбуруғларга ажратилади.

Юэа бўсвчи замбуругларнинг материалга ўтиш чуҳурлиги 
2 мм дан ошмайди, чуҳур бўёвчи замбуруғларники зса 2 мм 
дан зиёд Юэа бўёвчи замбуруғлар ёғочни йўнганда пайраҳа 
билан чиқиб кетади.

Пўстлоҳостини бўёвчи замбуруғлар қаватостн ва қистирма 
хилларига ҳам ажратиладн.

Қаватости замбуруғлари ғўла ва ходаларнинг ён юзаларидз 
кўринмайди, чунки уларни ёғочликнинг табиий рангдаги 1— 2 та 
йиллик қавати бекитнб туради.

Қистирма замбуруғлари (кўпннча, кўклнк) ёгоч тахталар- 
нинг қистирмаларга тегиб турган юзаларида пайдо бўлади, 
улар янги ҳосил бўлган эамбуруғлардан чндамлироқ бўлиб, 
рғЛғги очроқдир. Шундай эамбуруғлар пайдо бўлмаслиги учуз 
ёғоч-тахталарни орасига қуруқ рейкалар қўйиб тахлаш 
керак.

Пўстлоқостини бўёвчи замбуруғлар ёғочнинг ташқи кўрини- 
шини хунуклаштирса-да, механик хоссаларига таъсир этмайди. 
Еғоч кўклик касаллиги билан анча қаттиқ шикастланганда 
ёғочликнинг дннамик нагрузкаларга қаршилиги бир оэ камая- 
ди; сувни кўпроқ ўтказадиган бўлиб қолади. Пўстлоқостини 
бўёвчи замбуруғлар елимловчи моддаларни ва лоя-бўёқ сур- 
тилган юзаларни ишдаи чиқаради. Ш у сабабли, елимлаб ёпиш- 
тириладиган ёки сирти пардозланадиган ёғоч бўёвчи замбуруғ- 
лар билан шикастлангак ҳолларда уни 80вС гача тепературада 
қуритиш керак.

Ғўлалар ва ходаларнинг ён юзаларини кўклик ва бошқэ 
бўёвчи замбуруғлар қандай чуқурликда шикастлагани санти- 
метр ёки миллиметрларда, ё бўлмаса, хода учи диаметри улуш- 
ларида кўрсатилади. Еғоч-тахталарнинг бўёвчи эамбуруғлар 
билан қанчалик шикастланганлиги материал қалинлиги (чуқур- 
лиги) бўйича миллиметрларда ёкн қалинлик улушларида, ма- 
териал эни бўйича сантиметрда ёки кенглик улушларида, ма- 
териал узунлиги бўйича метрлар ёки узунлик улушларнда кўр- 
сатилади. 7

Материал юзасининг неча проценти шикастланганлигнни 
чамалаб айтиш ҳам мумкин.

Фанер юзасининг шикастланиш даражаси процентларда кўр- 
сатилади.

Қ ў н ғ и р  т у с г а  к и р и ш .  Япроқли мағизсиэ дарахтлар- 
дан тайсрланган ғўлалар, ходалар ва тахталарнинг қўнғир тус- 
га кириши (қорайиши)га сабаб, цуритилмай тахланиб, иссиқ 
бинода сақланишидир; бу касаллик, хусусан. ғўлалар пўстло- 
гида учрайди. Қўнгир тус сғочликнинг ҳамма жойига бир текис 
тарқалмайди, кўпннча, қўиғир тус устида унча равшан кўрин- 
майдиган кул ранг ёки оқ доғлар ва йўллар пандо бўлади. Бу
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касаллик қора қайин, қайин ва қандағач дарахтини ҳлммадач 
куп шнкастлайди.

Қўнғир тусга кири!и касаллиги бошланган пайтида ёғочнинг 
пишиқлигига ва қаттиқлигига унча таъсир этмаса-да, ташқи 
кўринишини хунуклаштиради, қорақайин ёғочининг нам ўтка- 
зувчанлигини камайтирадн, кейинчалик эса қуритнлмаган ёғоч- 
да пўстлоқостининг мармарсимон чиришига сабаб бўлади.

Бу касалликдан шикастланиш даражаси ҳам худди ёғоч- 
ларнинг бўёвчи замбуруглардан шикастланиш даражаси каби 
-аниқланади.

П ў с т л о қ о с т и  ч и р и ш  к а с а л л и г и  тайёрлаб қўйил- 
тан ёгочларнинг ва илдизи қуриган дарахтларнинг пўстлоқос- 
тини шикастлайди, унга емирувчи замбуруғлар сабаб бўлади. 
Нинабаргли дарахтларнинг пўстлоқости чириган қисми сарғиш 
ёки пушти тусли қўнғир рангга киради, япроқли дарахтларда 
эса мармартошни эслатувчи чипор рангда бўлади. Чириш, даст- 
лаб, катта-кичик доғлар, нўллар кўринишида бошланиб, кейин- 
чалик лўстлоқостининг ҳзмма жойига тарқалади, япроқли да- 
рахтларда эса мағизга ва етилган ёғочликка ўтади. Япроқли 
дарахтларда одатда қўнғир тусга кириш касаллиги пўстлоқости 
чириш касаллигига айланиб кетади.

Ғўлалар, ходалар уэоқ вақт ва нотўгри сақлангянда пўст- 
лоқости чирийди, бу касаллнк ёғоч-тахталарни ҳам шикастла- 
ши мумкин.

Пўстлоқости чириш касаллигн қаттиқ ва юмшоқ чириш хил- 
ларига ажралади.

Қаттиқ чиришда ёғочликнинг динамик иагрузкага қаршили- 
ги бир оз камаяди, юмшоқ чиришда эса ёғочнинг барча меха- 
пик хоссалари кескин пасаяди. Бу касалликнинг иккаласида 
ҳам ёғочнинг нам ўтказувчанлиги ортади.

Пўстлоқости чириш касаллиги билан шикастланган ёғоч қу- 
ритилмай сақланса, касаллик давом этаверади

Ғўлалар ва ходаларнинг пўстлоқости чириш касаллиги бн- 
лан шикастланганлик даражаси учига қараб, сантиметрларда 
ёки диаметр улушларида аниқланади; ёғоч-тахталарда — чириқ 
доғ ва йўлларнинг чуқурлиги, эни ҳамда узунлиги сантиметр. 
миллиметрларда ёки материал бирор ўлчамининг улушларида 
кўрсатилади, фанерда эса юзанинг неча проценти шикастлан- 
ганлиги аниқланади.

Т а ш қ и  м ў р т ч и р иш касаллиги жуда нам ва шамолла- 
тилмайдиган складлар ҳамда иншоотлардаги ёғочларнинг ҳам- 
масини шикастлайди. Бу касаллик билаи шикастлянган ёгоч- 
11инг аввало ранги ўзгариб, оч қўнғир тусни, пинабарглп ёғоч- 
лар эса сариқ тилла рангни олади. Чириш давом этаверса. 
сғоч қўнғир ёки тўқ жигар рангга кириб, узунасига ва кўнда- 
лянгига дарз кетади, ксйнн прнзма шаклидаги бўлакларга 
ушалади.
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Шикастланган ёғоч сиртида, кўпинча, замбуруғ илдизлари, 
нплари ва урчиш таначалари пайдо бўлади.

Ташқи мўрт чириш касаллиги билан шикастланган ёғоч қу- 
рилишда ишлатилманди, чунки чирий бошлаганидаёқ мустаҳ- 
камлигини йўқотиб қўяди. Бундан ташқари, шикастланган ёғоч 
замбуруғ касалликларини юқтирувчи хавфли манба ҳисоб- 
ланади.

Еғоч рангининг химнявий ўзгариши. Эндигина кесиб тахлан- 
ган ёки оқнзиб ташиш учун янгигина кесиб қўйилган ёғочлар- 
нинг ранги химиявий процесслар натижасида ўзгаради, бу 
химиявий процесслар ҳаво, нссиқлнк ва ёруғлик таъсирнда 
(замбуруғлар иштироксиз) ёғоч ҳужайраларида содир бўладн. 
Кўпинча, ёғочликдаги ошловчи моддаларнинг оксидланиши ҳам 
рангининг ўзгаришига сабаб бўлади. Бғоч ранги замбуруғлар 
иштирокисиз бир текпс ўзгаради. Бунда сиртқи қазатларнииг 
ранги 1— 5 мм чуқурликкача ўзгарадц. Бғоч қуриган сарн 
рангларнинг баъзнлари анча оқаради, бошқалари ўзгаришсиз 
қолаверади. •

Бғоч рангининг хнмиявнй ўзгариши хурушлашиш, ошловчн 
модда доғлари, сариқлик деган номлар билан юритилади.

Х у р у ш л а ш и ш  — пўстлоғида ошловчи моддалар бўлган 
оқизиб ташилган ёғочларнинг йиллик қаватлари қизғиш жи- 
гар ранг ёки қўнғир тусни олиб зичлашишидаи иборат. Бундай 
нуқсон ғўлаларнинг ён юэаларида ва тахталарнинг арраланма- 
ган четларида учрайдн.

О ш л о в ч и  м о д д а  д о ғ л а р н  ёғочлиги ошловчи модда- 
лар кўп ёғоч сиртидаги қўнғир доғлардан иборат. Бу доғлар 
ошловчи моддаларнинг ювилиб чиқиши ва оқсидланиши нати- 
жасида пайдо бўлади. Доғлар туфанли, ёғочликнинг рангн 
1 мм чуқурликкача ўзгаради.

С а р и қ л и к  оқизиб ташилган нинабаргли ёғочлардан ти- 
линган ва қуритилган тахталарнинг пўстлоқостн лнмон рангида 
сидирга юзаки сарғайишидан нборат. Корхонада бундай сариқ- 
лик сол сариқлиги деб аталади, у 1— 3 мм чуқурликкача ўтади. 
Уювчи натрийнинг 10 процентлн эритмаси таъсир эттирилганда 
сол сариқлиги ўзгармайди. Егочдаги сариқлик сол сарнқ- 
лигими ёки замбуруғлар келтириб чиқарган сариқликмғг 
эканлигини билиш зарур бўлиб қолса, ана шу усулдан фойда- 
ланилади.

Қандагочнинг қизариши, янги кеснб тайёрланган липа 
ёғочининг яшил тусга кириши, нам эман ёғочи, қорақайин ва 
ошловчи моддаларга бон бошқа ёғочларнинг темир (арра. 
винт, мих) га тегиб турган жойларида сиёҳ ранг доғлар пайдо 
бўлишига ҳам химиявий процесслар сабаб бўлади.

Химиявий ранглар сғоч сифатига таъсир этмайди-ю, лекин 
мебеллар сиртига копланаднган ва шпондан елимлаб ясалгап 
фанерларнинг рангнни бузади.
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10- §. 1 .ҒО ЧЛ А РН И  Қ У Р Т  ЕИ И Ш И

Еғочларга зарар етказадиган қўнғиалар кўпроқ янги кесил- 
ган ёғочларга тушади. Баъзи қўнғизлар фақат пўстлоқни ейди. 
Қўнғиэларнинг бир хиллари, жумладан, дарахтхўр қўнғиз (дре- 
весинник), ёғочни кемирувчи қўнғнз, пармачл қўнғиэ еғочнинг 
ич-ичига киради. Ёғочга тушган қўнғизлар ва уларнинг 
қуртлари солган йўллар, шунингдек, қўнғизлар кириб-чиқиб 
турадиган тешиклар қурт еган жой дейилади. Қурт еган жой- 
лар думалоқ ва узунчоқ тешиклар ёки ўйилган излар ва ариқ- 
чалар тарзида бўлади.

Қурт ейиш хиллари. Қурт еган жойлар снртқи, саёз па чуқур 
бўлиши мумкин.

С н р т қ и  қ у р т  е г а н  ж о й л а р  луб қаватида пўстлоқхўр 
қунғизлар ва уларнинг қуртлари қолдирган излардир. ёғо ч л и к- 
да бу излар 3 мм чуқурликда бўлади.

С а ё э  қ у р т  е г а н  ж о й л а р  тахталарда 5 мм гача, ғўла- 
ларда эса 15 мм гача ичкари кирган думалоқ ёки узунчоқ те- 
шиклардир.

Ч у қ у р қ у р т е г а н  ж о й л а р  тахталарда 5 мм дан чуқур 
ғўлаларда эса 15 мм дан чуқур тешиклардир.

Еғочни қанчалик қурт еганини билиш учун қурт еган жон- 
ларнинг хилини аниқлаш ва сортиментнинг бир метри ва бутун 
узунлигидаги тешиклар сонини, ҳар бир фанер листидаги те- 
шиклар соники санаб чиқшн керак.

Сиртини қурт еган ёғочнинг мустаҳкамлиги ўзгармайди, 
ёгочни тилганда, арчиганда гва тахталардан заготовкалар 
кесиб олганда бундан нуқсонлар чиқиндига чиқиб кетади. 
Ш у сабабли тахтабоп ёғочлар ва фанер учун мўлжаллангак' 
ғўлаларда сиртқи қурт еган жойларнинг бўлишига нўл қўйи- 
лади.

Сиртқи қурт еган ёғочнинг бутунлиги бузнладн, мустаҳкам- 
лиги камаяди. Бундай нуқсон ходалар, ғўлалар, тахталар ва 
фанерларнинг сортини ҳамда сифатини пасайтиради.

Чуқур қурт еган тешиклар кўп бўлса, ёғочнинг мустаҳкам- 
лиги камайиб, сорти жуда пасайиб кетади.

Ҳашаротларнинг омборлардаги ёғочлар ҳамда ёғоч буюм- 
ларни шикастлаши. Омборлардаги ёғочлар ва нншоотлар ёғоч- 
чини дарахтхўр қўнғизлар шикастлайди. Еғочни асосан қўнғиз. 
қуртлари кемиради ва тешади. Қуртлар жуда секин ўсади, се- 
кин ривожланади. Узун мўйловли қўнғиэлар ва ёғоч қуртларж 
ёғоч кемирувчи ҳашаротлар қаторига киради.

Х о н а к и  қ о р а  қўнғизнинг танаси қора, уэунчоқ ва сал 
яссироқ (япалоқроқ) мўйловлари узун (20 мм гача) булади 
Қўнғиз 3—4 йилгача ўсади. ёғочни  тешиб чиққан тешиги узун- 
чоқ, диаметри 6 мм гача бўлади. Узун мўйлов кўпинча ғўлалар- 
да, ўтинда, сғоч нморатларнннг деворлярида, ёғоч устунлар-

•11
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нинг пастки қисмида пайдо бўлади. Уни Иттифоқимизнинг ҳам- 
ма жойида учратиш мумкин.

А р ч а  қ у р т и н и н г  танаси кул рангда, бўйи 16 мм, мўй- 
ловлари узун. Бу қўнғнзнннг қуртлари дастлаб пўстлоқда, ке- 
йин ёгочликда ясси, эгри-бугри, гуж йўллар солади. Арча ёғочи 
бўлган ҳамма ерда бу қўнғизнн учратиш мумкин.

Ҳашаротлар омборлардагн сғочларни ва ёғоч нншоотлар- 
янгина эмас, балки тайер буюмларни, жумладан, мебелларни 
ҳам шикастлайди. Пармачи қўнғиз деб аталувчи ҳашаротлар 
буюмлар ёгочинн шикастлайди.

Пармачи қўнғизлардан энг кўп учрайдиганн ёғоч (мебель) 
пармачиси ва уй пармачисидир.

ё ғ о ч  ( м е б е л ь )  п а р м а ч и с и  бўйи 3—4 мм танаси тўқ 
қўнғир тусда, муйловлари ва оёқлари қиэғиш қўнғир тусдаги 
қўнғиздир. Бу қўнғиз чўнтак соатининг тиқиллашига ўхшаш 
-овоз чиқаради, шу сабабли, уни соатчи қўнгиз ҳам дейдилар. 
Еғоч (мебель) пармачисининг қуртларн ёғочни ундек майда- 
лаб, жуда кўп йўллар солади. Мебелнинг сиртдан бут-бутун 
кўринган қисмлари ичидан батамом емирилган бўлади ва ме- 
бель одатдагича фойдаланганда ҳам синиб кетади.

Ёғоч (мебель) пармачнси уйларнинг пардеворлари, паркет- 
лар, эшиклар, дераза токчаси ва ҳатто деворнн ҳам шикаст- 
лайди.

Уй  п а р м а ч и с и  ёгоч (мебель) пармачисидан йирнкроқ, 
бўйи (узунлиги) 5 мм га етади. Еғочни худди мебель пармачи- 
сидек шикастлайди, лекин кўпроқ ёгоч нморатларнинг деворла- 
рнда, чордоқ тўсинларида ва сарровларда пайдо бўлади.

I I -§. ЕҒ О Ч Н И Н Г  Ё Р И Л И Ш И  ВА Д Е Ф О Р М А Ц И Я Л А Н И Ш И

Ёриқлар. Ёриқлар ёғочликнинг толалар бўйлаб узилишидан 
иборат. Еғочлар ортиқча қуриганда ва кукариб турган дарахт- 
ларнинг танаснда пайдо бўлади. Кўкариб турган дарахт тана- 
сидаги ёрнқлар тананинг қаерида бўлншига, катта-кичиклигн- 
га ва пайдо бўлиш саб&бига қараб, чатноқ (метик) ажриқ (от- 
луп) ва қаттиқ совуқдан ёрилиш деб аталади.

Ч а т н о қ  — дарахт танасининг радиус ёки диаметр бўйлаб 
ичдан ёрилишидир, бу ёриқ тананинг пасткн йўғон қисмидан 
бошланиб, учигача, баъэан кўкариб турган шохларигача етиб 
боради. Бу ёрнқ тананинг пастки ўзак қисмида анча энли бу- 
либ, радиус бўйлаб пўстлоққа ва ёғоч учига яқинлашган сари 
тораяди, пўстлоққача етмайди. Чатноқнинг оддий ва мураккаб 
хиллари бўлади.

О д д и й  ч а т н о қ  (17-расм, а) ёғочнинг кесилган учида бнр 
диаметр бўйлаб жойлашган на ёғочнинг узунасига битта текис- 
ликда давом этган битта ёкн нккнта ёриқдир.
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М у р а к к а б  ч а т н о қ  ёгочнннг кесилган учида ўзаро бур- 
чак ҳоснл қилиб жонлашган нккита ёки бир неча, ё бўлмаса. 
оддий чатноқ сингари, битта диаметрда жойлашган бир-иккнтя 
ориқ бўлиб. ёғочнинг уэунасига бир текисликда давом этмай, 
балки винтснмон буралиб кетадн (17-расм, б).

17-расм. Чатноқлар:
а — оДДлй; 6 — мураккаб

Ғўладан тахталар тилганда оддий чатноқ ўзак тахтада қо- 
лади; тахтабоп ёгочлардаги мураккаб чатноқ ёғочнинг жуда 
катта нуқсонидир, чунки бундай ёғоч тилинганда шу чатноқ ту- 
файли тахталарнинг кўпчилиги ёриқ чиқади.

Еғочдаги чатноқлар ёғочнинг ортиқча қуриши натижасидл 
пайдо бўлган ёриқлардан деворчаларининг қорамтир ёки сар- 
ғиш рангда бўлиши билан фарқ қилади.

Ҳамма турдаги япроқли дарахтлар танасида чатноқлар бў- 
лиши мумкин. Улар, кўпинча, йўғон, тўғри танали нинабаргли 
дарахтларда пайдо бўлади.

Чатноқларни кесилган дарахтнинг йўғон учидан кўрса бў- 
лади, улар рангли йўлларга ўхшайди, чунки ёғоч жуда нам бўл- 
ганлигидан чатнокнинг четлари бир-бирига ёпишиб туради. 
Чатноқлар тахталарнинг учларида ҳам, ён юзларида хам 
бўлади. Еғоч қуриганда ёриклар ажраб кетнб, анча катта- 
лашади.

А ж р о қ  кўкариб турган дарахтнннг нчдан йиллик кават 
бўйлаб ёрилишидир. Чатноқ сингари, ажрокнн ҳам кесилган да- 
рахтнинг йўғон учидан кўрса бўлади, у сйсимон ёки ҳалкаеимон 
ёриқдан иборат (18 расм), унннг узунлнги одатда, 1,5— 2 метрга 
боради.
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Ажроқнинг ёғочга кан- 
чалик салбий таъсир эти- 
ши унинг катта-кичикли- 
гига боғлиқ. Диаметри 
ғўланинг 1/5 йўғонлиги- 
дан ошмайдиган ҳалқа 
шаклидаги кичкина ёриқ 
ҳам ёғочдан тахталар 

тилганда фақат ўзак тах- 
тада қолади.

18- расм. Ажроцлар

Катта ажроқлар ёғоч- 
нинг катта нуқсонидир, 
чунки бундай сғоч тилин- 
ганда тахталарнинг кўп- 
чилигида ёриқ бўлади. 
Қурилншда бутунлигича 
ишлатиладиган ғўла ва 
ходалардаги ажроқлар 
тахтабоп ёғочлардагн 
ёриқларга қараганда кам- 
роқ зарар етказади.

Тахталардаги ажроқларнинг ортнқча қуриган ёғочларда ҳо- 
еил бўлган ёриқлардан фарқи шуки, ажроқлар радиус бўйлаб 
эмас, балки йиллик қават бўнлаб кетади ва деворчалари қо- 
рамтир ёки сарғиш рангни олади.

Ажроқлар, кўпннча илдизи қуриган кекса йўғон дарахтлар 
танасида учрайди.

Чатноқлар ва ажроқларнинг пандо бўлиш сабаблари аниқ 
маълум эмас. Лекин бунга, асосан, кўкариб турган йўгон да- 
рахтларнинг етилган ёғочлиги билан мағиз ёғочлигининг бир оз 
қуриши сабаб бўлса керак.

С о в у қ д а н  ё р и л и ш .  Бу хилдаги ёриқ кўкариб тургам 
дарахт танаси бўйлаб чўзилиб кетади. Бундай ҳол жуда қаттиқ 
совуқ натижасндагина рўй беради (19-расм).

Дарахтнинг қаттиқ совуқдан ёрилган жойи кўпиича пўстлоқ 
тагида колиб кетади ва усти узунчоқ бўлиб бўртиб туради. Да- 
рахтнинг совуқдан ёрилган жонини ана шуларга қараб топиб 
бўлади. Бундай ёриқ очилиб колса, дарахт танасининг чириши- 
га сабаб бўладн.

Қаттиқ совуқ натижасида пайдо бўлган ёриқлар дарахтнинг 
тўнка қисмидан то кўкариб турган шохларгача етиб боради. 
Тахталардаги бундай ёриқлар ёғочннпг қуриши натижасида хо- 
сил бўлган ёриқлардан шуниеи билан ажралиб турадики, улар- 
нинг деворчалари корамтир рангда, устида, кўпинча, пўстлоқ 
қолдиқлари бўладп, ёриқ четларидаги йиллик қаватлар қийша- 
йиб эгри-бугри шаклнн олади. Қаттнқ совуқдан ҳамма турдаги 
дарахтлар, хусусан, эман дарахти бнлан липа дарахти ёрилади.
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ь>
Н)- расм. Қаттиқ совуқлан ёрилиш: 

а  — очиқ ёрнқ; б — ичда қолган бриқ

ё ғ о п я и н г  ц у р и б  ё р и .1 и ш  и. Ёгочллр қуритилаётгани- 
да радиал йўналишда ёрилади. Бундай ёрицлар қисқа ва сасз 
бўлиши билан чатноқ ва ажроқдан ажралиб туради.

Қуритиш пайтида ҳосил бўлган ёриқлар ёғоч учидаги ва 
ёнбошидаги ёрикларга ажратилади, тахталарда эса бу хил ёриқ 
рах ёриқ деб аталади.

Бу ёриқларнинг биринчиси ёғоч учларидагина бўлади, ик- 
кинчиси эса ёғоч ёнбошида бўлиб, ?ғоч учига етиб бориши 
мумкин-

Рах ёриқлар тахтанинг четларида бўлади, булар ҳам тахта- 
нинг учигача етиши мумкин.

Тахталарда бир томонлама ва икки томонлама ёриқлар бў- 
лиши мумкин.

Бир томонлама ёрнқ тахтапинг фақат бир ёнида бўлади, ик- 
ки томонлама ёриқ эса тахтанинг иккала юэига ёки иккала 
учига ўтади. Ажроқ материалнинг бир томонига икки жойдан 
чиққан бўлса, икки томонлама ёриқ дейилади.

Барча ёриқларнинг зарарли томони шуки, улар ёгочнинг бу- 
тунлигини бузади, шу билан ундан чиқадиган тахта, фанер ва 
деталларнинг сортини пасайтиради, ўлчаминн кичрайтиради, 
миқдорини камайтнради.

Ёриқларнинг чуқурлиги миллиметрларда, узунлиги эса сан- 
тиметрларда ўлчанади. Уларни материалнинг қалинлик (йў- 
ғонлик) ва узунлик улушларида ифодалашга ҳам йўл қўйила- 
ди. Тахтабоп ёғочлардаги чатноқлар, ажроқлар ва совуқ ҳосил 
қилган ёриқлар ўрта тахтанинг энг кичик қалинлиги бўйлаб ўл- 
чанади (чунки тахталар тилинганда бу ёриқларнинг ҳаммаси 
ўрта тахтада қолиши мумкин). Бу ёриқларнинг ўлчамйни то- 
рец диаметри улушларнда ифодаласа ҳам бўлади.
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Тоб ташлаш. Арралаган, қуритган на намлаганда ёғочнннг 
кийшайиши тоб ташлаш дейилади. Егоч кўидалангига, узуна- 
сига ва винтсимон тоб ташлаши мумкин,

К ў н д а л а н г  т о б  т а ш л а ш  — матерналнпнг толаларгэ 
нисбатан кўндаланг йўналишда эпи бўйлаб эгилишиднр 
(20- расм, а).

У з у и а с и г а  т об  т а ш л а ш  — материалнннг юза текнсли- 
гида ёкн четки текислнгида узунаснга эгилишндир (20- 
расм, б ) .

В и н т с и м о н  т об  т а ш л а ш  — матерналнннг узунаснга 
спнраль шаклида эгилишидир (20-расм, в).

Тоб ташлаш натижасида материалнинг шакли ўзгаради, бу 
эса уни мўлжалланган жойда ишлатишнп қнйинлаштиради.

Кўндалангига тоб ташлаш 
катталиги энг катта эгилиш ўқн- 
нинг материал эннга нисбати 
билан аникланади ва процент- 
ларда ифодаланадп; узунаснга 
тоб ташлаш катталнгини мате- 
риалнинг узунасигаэнг каттаэги- 
лиш ўқи билан умумин тоб таш- 
лаш узунлиги ўртасидаги ннсбаг 
аниқлайди; бу ҳам процентларда 
ифодаланади; винтсимоп тоб таш- 
лаш катталнги эса матернал юзи- 
нинг тўғри чизиқли текислнкдан 
энг кўп оғганлигини курсатувчи 
сантиметрлар ёки мцллиметрлар 
билан ифодаланади.

12-§. ДАРАХТ ТАНАСИНИНГ  1НАКЛИЙ НУКСОНЛАРИ

Шаклнй нуксонларга тананннг эгрилигн, ингнчка тортиши, 
таги йўғонлашиши, ғурралар киради.

Тананинғ э г р и л и г и  бир томоплама ва кўп томонлама бў- 
лиши мумкин, бир то.монлама эгрнлнк деганда тапанинг бнр те- 
киеликда қиишайганлиги, кўп томонлама эгрилнк деганда эса 
танапинг бир текнсликда бир неча жойидан қнйшайганлиги ёки 
турли текисликда қнйшайганлнги тушунилади.

Бир томонлама эгрилик даражаси танадаги энг кўп қиншай- 
ган жойнинг сантиметрлар ҳисобидаги этрилик ўқи билан қин- 
шиқ қисмнпинг метрлар ҳисобидаги умумий узунлиги ўртаси- 
даги нисбат орқали кўрсатилади ва процентларда ифодала- 
нади

Кўп томонлама эгрилик даражаси ҳам худди шу тарзда 
аниқланади, лекин бунда танадаги ҳар бир эгрилик алоҳида- 
алоҳида ўлчанади. Ботик томоннинг тўғри чизиқдан энг кўя

20- рзсм. Тоб ташлаш:
а — кўнда лшггнгя; б — б^йига:0 — »ИПЦ 1М11Ч
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огишн эгрилик ўци деб аталади (бу тўғри низиқ эгриликнинг 
нкки учини 21-раем, а дагидек бирлаштиради).

Ғўлалар ва ходаларнинг эгрилиги уларни ишлатишни қийин- 
лаштиради Қурилишда эгри ёғочлар йўниб тўғриланади. Бунда 
ёғочнинг кўп қисми пайраҳага чиқиб кетади. Эгри ёғочлардан 
тахталар тилганда толаларнинг кўпчилиги кўндалангига кеси- 
лади. Натижада тахталарнинг мустақкамлиги камаяди. Бунипг 
олдини олнш учун бир томонга салгина қийшайган ёғочдан тах- 
талар тилишда уни ўнгга ёки чапга сал буриб туриш керак; 
шундай қилинса, тахталарнинг энли (юза) томони қийшиқ бў- 
лади Бундай тахталар штабель қилиб уст.ма-уст тахланади, 
штабелда улар устки қатор тахталарининг оғпрлиги таъсирида 
текисланади, қуриндн на тўппа-тўғри бўлиб қолади.

Ғўланинт тагидан учигача секин-аста и н г и ч к а  т о р т н -  
ш и ёки ёни арраланмаган тахтанинг эни бўнича т о р а й и ш и 
материал узунлигининг ҳар метрига бир сантиметрдан ошмаса, 
нормал ҳисобланади, лекин бундан ортиқ бўлиши жиддий нуқ- 
еондир.

Шундай нуқсони бўлган ёғочдан тахталар тилганда ва фа- 
нер учун юпқа қатлам (шпон)лар нўниб олганда хом ашё кўп 
сарф бўладн. Бундан ташқари, бу хил ёгочни бўйига арряла- 
ганда толаларнинг кўпчилиги кесилиб кетади, натижада тахта- 
ларнинг, хусусан, ён тахталарнннг мустаҳкамлиги камаяди.

Ёгочнинг йўғонлик бўйича ёки эни бўйича ингнчка тортишн 
(сбег) умумий ва ўрта хилларга бўлинади. Умумий ингичка 
торгншни аннқлаш учун пасткн кесилган учи диаметридан юқо- 
риги кесилган учннннг диаметри олиб ташланадп. Урта ингич- 
ка тортишни аниклаш учун эса сантиметрлар ҳисобидаги уму- 
мнй ингичка тортиш қнймати сғочнинг метрлар ҳисобидаги 
узунлнгига бўлинади. Урта ингичка тортиш ёғочнинг ҳар 
метрига миллиметрлар ҳисобида ски процентларда ифодала- 
нади

Бир учи жуда йўгон ёючнннг ннгичка тортнш даражасини 
аниқлашда пастки диаметр ёғочнинг йўгон учидап I метр қочн- 
риб ўлчанади.

Ғн четларн олинмаган тахтапннг ингнчка тортпш дапажаеи 
пасткн йўғон учи бнлан тепадагн ннгичка учи кснгликларн ора- 
сидагн тафовутга қараб аниқланади.

й ў ғ о н л а ш н ш  деганда ёғочнинг пастки, яънн тўнка қнс- 
мининг жуда нўғонлашншн скн тахтанинг ана шундай пасткн 
қисмининг энн жуда ортиб кетишн тушуннлади. Ғўлалар икки 
хнл: думалоқ ва қиррали шаклда йўғонлашадн.

Думалоқ шаклда йўғонлатпган ёғоч пастки учиннчг кўнда- 
ланг кеснмн доиравий ёки шунга яқин шаклда булади (21- 
расм, б) қиррали йўғонлашишда эса кўндаланг кесим юлдуз. 
шаклида бўлади, йнллнк қаватлар тўлқинсимон жойлашади (21- 
расм, в).
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21-расм. Тананинг шаклнй нуксонлари:

а — чгрилик ва қийшиқ ходанинг эгрилик }қини аниқлаш усули; 
б — думалоқ шаклда йўғонлашиш: а — қовурғали шаклда 

йўғонлашнш

Егочнинг йуғонлашиш даражасини бидиш учун йўғон учи- 
шинг сантиметрларда ифодаланган диаметри билан шу учидач 
1 метр берироқдаги кесими ўртасидаги айирмани топиш керак. 
Қиррали йўғонлашишда йўғон учининг энг катта ва энг кичик 

диаметрлари ўртасидаги айирма топилади
Пастки учи жуда йўғон ёғочларни ишлатиш қийин, бундай 

ёғочдан тахталар тилганда ва фанер учун юпқа қаватлар йўниб 
олганда кўп чиқинди чиқади; бундан ташқари, пастки учи жуда 
йўғон ёғочлардан тахталар тилганда толаларнинг кўпчилиги ке- 
силади, натижада тахталар учининг мустаҳкамлиги камаяди. 
Баъзан бундай ғўладан тахталар тилишдан олдин йўғон учини 
йўнишга тўғри келади. Бунга вақт ҳам, меҳнат ҳам кўп сарф 
бўлади.

Дарахт танасидаги хилма-хил ва катта-кичик ғ у р р а л а р  
толалари тўлқинсимон жойлашган ва чалкашиб кетган ёғочлик- 
дан иборат бўлади. Қатта ғурралар баъзи ёғочларнинг (қайин 
ва қарағайнинг) қурилишда ишлатилишини қийинлаштиради. 
Толалари чалкашиб кетганлиги, фатилалар ва кўзлар (бутоқ- 
лари) бўлиши туфайли, ғурранинг текстураси жуда чиройлик- 
дир. Шунинг учун мебеллар ва нафис буюмлар ясаладиган кор- 
хонада ғурра ёғоч жуда қадрланади, мебеллар ва деталлар 
сиртига қопланадиган пардоз фанер гурра ёғочидан тайёрлэ- 
нади. Енғоқ дарахти, қайрағоч ва сада қайрағочда бўладиган 
ғурралар анча қадрлидир.
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13-§. ЕҒОЧ ТУЗИ Л И Ш И Д А ГИ  НУҚСОНЛАР

Еғоч тузилишидаги нуқсонларга қуйидагилар киради: бу-
ранг, билонғи, фатила. қинғирлик (крень), ўзак, қўшалоқ ўзак, 
ичга ўтган пўстлоқ ости, сохта мағиэ, чипорлик.

Б у р а н г (толаларнинг ция жойлашиши) деганда ёғоч то- 
лалари йўналишининг материал бўйлама ўқидан четга оғиши 
тушунилади1. Е'очнин1 бу нуқсонини толалар, йиллик қаватлар 
қамда ёриқларнинг йўналишидан билса бўлади. Зарур ҳоллар- 
да толаларнинг қиялигини билиш мақсадида бирор ингичка 
қаттиқ буюм (бигиз, мих) билан толалар бўйлаб узунасига чи- 
зилади.

Толалариинг қиялик даражасини билиш учун тола ёки йил- 
лик қават материалнинг бўйлама ўқидан ҳар метрда қанча 
оғишганлиги (сантиметрларда ёки процентларда) ҳисоблаб 
топилади (22-расм).

22- расм. Ходадаги буранглик:
о — ходадагн тангентал буранглнк; 6 — тахтада Йиллнк қааатларкннг рйдкал 

йўналишдаги қиялнги ва қиялнк даражасини апиқлаш усули; в^тахта четидаги йиллик 
қаватлариннг қиялиги; а — брусокнннг йиллик қаватлар қнялигядан ажраши

Фанер ва шпондаги толаларнинг қиялик даражасини фанер 
юзидаги қўшни йиллик қаватлар орасидаги масофага қараб 
билиш мумкин. Бунинг учун 100 мм масофада нечта йиллик қч- 
ват кесилганлиги саналади ва чиққан сонга 100 мм ни булиб, 
йиллик қаватнинг ўртача эни топилади, энни кўрсатувчи рақам 
фанер юзидаги толаларнинг қанчалик оғишганини билдиради. 
100 мм лик кесмани йиллик қаватлар бир-бирига энг яқин 
жойлашган ердан олиш керак.

Тангентал буранг ва радиал буранг бўлиши мумкин. 
Тангентал буранг деганда толаларнинг тангентал йўналиш- 

даги оғиши тушунилади. Бу нуқсон ғўлаларнинг ёнбошида (22- 
расм, а) ва тахталарнинг тангентал юзаларида бўлади.

1 Бу нуқсон корхонала кўпинча буранг (косослой) деб аталадк.

4 Дурадгорлар учун матеряалчунослик
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Радиал буранг— толалар ва йиллик цаватлпрнинг радиал 
нўналишда оғишидир, бунга тананинг кинғнр қийшиклиги ёка 
тубининг йўғонлашиши сабаб бўладн (22-расм, б). Толалар- 
нннг қия ётишини ҳамма турдаги дарахтлар танасида, кўпроқ, 
қарағай, арча ва граб дарахтида учратиш мумкнн.

Кўкариб турган дарахтда толаларнинг ция стншига тана- 
нннг шаклн (эгрилнги, йўғонлашншн) сабаб бўладн, деталлар- 
да толаларнннг қийшайишига тахтадан брусоклар кесганда то- 
лаларнинг кўндалангига кесилиши сабаб бўладн. Эни бўйлаб 
ёки қалинлнги бўйлаб ингичка тортган чети олннмаган тахтанн 
чотига нппараллел арралаганда ски чети эгри тахтани. аррала- 
ганда айни шундай нуқсон келиб чнқади (22-расм, в).

Толаларнинг қиялиги (буранглик) ёғочнинг механик хосся- 
ларинн пасаитиради. Толаларнинг қнялиги 6 процент бўлганда 
ёғочнинг чўэилишга чидамлнлиги ҳнсобга олнна бошлайдн, то- 
лаларнипг қиялиғи 10— 15 процепт бўлганда эса ёғочнинг бош- 
қа жиҳатдан чндамлиликларн ҳам ҳисобга олинади. Бундаи 
ташқарн, толалари тўғри ётган тахталарга қараганда танген- 
тал буранг тахта кўпроқ тоб ташлайди ва срилади. Тангентал 
буранглик тахталарнинг кўпинча винтсимон тоб ташлашига 
(буралншига) сабаб бўладп. Шитнинг четки тахталаридагн то- 
лалар қня стгян бўлса, шитнинг бурчакларн срилиб кстиши 
мумкин. Толаларн жуда қия ётган брусокляр ҳам ёриляди 
(22-расм, г ) . Бурянглик ёғочни йўниш ва тозалашни кийннла\н- 
тиради, шилаиаётган юэапинг юлинишига, шилннншига, ғажн- 
лншига, толаларнинг узилиб чиқишнга сабаб бўлади.

23- расм. Ёғочдагн тўлқннснмоп билонгилпк

Б н л  й н г и  деганда ёгоч толаларининг тўлқннснмон ётиши 
ёки чалкашнб кетиши тушуниладн. Тўлқннсимон билонғи за- 
ранг, ёнғоқ, қайин дарахтларида кўп учрайдн (23-расм). Бн- 
лонғи ёгочнинг ёрилишга ва синишга қаршилнгннн оширадн, 
шу билан бирга, унинг ишланишнни қийинлаштнради. Билонғи- 
лнк ҳамма турдаги дарахтларда бўладн. Карелия қайин дарах-
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ТН жуда билонғилмги билан ажралиб тураДи. Вилопги ёгочиинг 
текстураси чнройли бўлганлигидан ундан мсбеллар ва нафис 
буюмлар ясаладн.

Ф а т и л а  (24-расм, а) бутоқлар ёки чандиқ жойлар бўлишн 
туфайли йиллик қаватларнинг скобасимон қийшайишидир. 
Тахталарда бир томонлама па икки томонлама фатилалар 
бўлади.

Бир томонлама фатила тахтанннг бир томоннга ски нккп ён- 
дош томонларига чиқади, икки томонлама фатила эса тахта- 
нинг икки қарама-қарши томоннга чиқади. Фатнла деталлар- 
нинг мустаҳкамлнгини камайтнради ва деталларни ишлаганда 
кўпинча ёгоч қатламинииг юлннншига сабаб бўлади (24- 
расм, в ).

Ғўлалардаги фатилалар эътпборга олннмайди, тахталар, фа- 
нер ва дсталларда фатилаларнинг тури, йнллик қаватлар ке- 
силгаи зонанинг кенглиги ва узунлиги ҳамда сортнментнинг ҳар 
1 метридаги ва бутун узунлигидаги фатилалар сони, фанерда 
эса унинг бутун юзидагн фатилалар сони санаб чиқилади. Бу- 
тоқдаги фатила алоҳида нуқсон ҳнсобланмайди.

24- расм. Фатилалар:
й — нпрнк (йўгоп) бутоқ атрофпда; б — тахтада; в — Зғочнъшг флтнла ўрнкдан юлнкиши

Қ  и н ғ и р л и к (крень) деганда ёгоч тузилпшининг бир жо- 
йи ўзгарнб, йиллмк қаватлардаги кеч етилган зонанинг бирдан 
йўғонлашиб ва қаттиқлашиб кетиши тушунилади. Бундай ўз- 
гарган сғоч жуда зич, қаттиқ, оғир, қорамтир рангда ва мўрт 
бўлади, унниг йнллик қаватлари нормал тузилишдаги ёгочнинг 
йиллик қаиатларндан 3— 5 баравар энли бўлади, кеч етплган 
ёғочлик қизғнш-қўнғир рангда бўлнб, кўпроқ рнвожланганлнгн 
билан ажралиб туради. Қингнрлик ёйсимон ва яхлит бўлиши 
мумкин.

Ейсимон қинғирлик ярим ҳалқа кўринишида бўлиб, битта 
ёки бнр нечя йиллик қаватни ўз ичига олади (25-рясм, а).

Яхлит қингирлик харининг қирқилган учида анча жойни, 
баъзан ярминн на ундан ҳам кўпроғини ишғол қилади (25- 
расм, б). Қинғирлнк ўзакнинг доимо бир ёнида бўлганлигидан 
ўзак ҳамма вақт четга, қинғирликнинг қарама-қарши томони- 
га жилган бўлади. Яхлит қингирлиқка дарахт танасинннг эг- 
рилиги сабаб бўлади; бу нуқсон, кўпинча, тоғ ён бағирларида, 
дарё қирғоқларида ўсиб турган дарахтлярда учрайли. Қингир-
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в) 6)
25- расм. Қинғнрлик:

л — ёйснуон қниғнрлнк; 6 — яклит қкнғнрлнк

лнк нинабарглн дарахтларга, кўпроқ арча ва қарагайга хос 
нуқсондир.

Қинғир ёғочнннг чўзилишга ва эарбдан эгилишга чидамли- 
лиги жуда паст Қинғир ёғочнинг тузнлиши ҳам бир жинсли 
бўлмайди, шунга кўра, бундай нуқсон тахталар ва брусоклар- 
нинг кўндалангига ва узунасига кучли тоб ташлашга сабаб 
бўлади, ёғочнинг нам сингдирувчанлигини ;камайтиради (бу 
билан суюқ антиссптиклар сингдиришни қийинлаштиради) 

ҳамда ёғочнинг ташқи кўринишини хунуклаштиради.
Харининг қинғирлик даражасини қирқилган учидан билса 

бўлади ва бу қинғирлик хари учининг умумий юзасига нисба- 
тан процентларда ифодаланади; тахталарнинг қинғирлик да- 
ражаси қинғир полосанннг катталиги билан кўрсатилади, бу 
катталик сортиментнинг кенглик ҳамдя қалинлик улушларида, 
фанерда эса унинг бутун юзига нисбатаи процентларда ифода- 
ланади.

Стандартда кўрсатилишича, ў з а к  нуқсон ҳисобланадн. 
Кўп деталларда бундай нуқсоннинг бўлишига йўл қўнилади, 
лекин деталь сиртига, юзига чиқмаслиги лозим; баъзи детал- 
ларда бу хил нуқсоннинг бўлишига мутлақо йўл қўйилмайди. 
Юпқа тахталардаги ўзаклар уларнинг сортини пасайтиради. 
Тахтанинг ўэакка тегиб турган қисми бошқа қисмларга қара- 
ганда кўпроқ ва тезроқ ёрилади.

Зарур бўлган тақдирда ёғоч-тахталар ва деталларда тах- 
танинг энг яқин юзасидан ўзакнинг қандай чуқурликда ётган- 
лиги миллиметрларда ҳисоблаб топилади.

Қ ў ш а л о қ  ў з а к .  Асосий учи иккита бўлган дарахт та- 
насининг айни тармоқланган жойидан кесиб олинган харининг 
юқориги қирқилган учида қўшалоқ ўзак яққол кўриниб тура- 
ди. Қўшалоқ ўзакли харининг юқори учи одатда овал шакли-
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да бўлади (26-расм). Кўпннча, нккита ўзак орасида чандиқ 
бўладн. Қўшалоқ ўзакли харинп тилиш ҳам, ундан юпқа қат- 
ламлар йўниб олиш ҳам қийин, чунки ёғочнинг кўп қисми чи- 
қиндига чиқиб кетадн.

И ч к и  п ў с т л о қ о с т и  де- 
ганда мағиз ёғочиинг ранги, 
тузилиши ва хоссалари жиҳа- 
тидан пўстлоқостидан мутлако 
фарқ қилмайдиган битта ёки 
бир неча йиллик қавати тушу- 
нилади. Бундай нуқсон япроқ- 
ли дарахтлар, хусусан, эман 
дарахти танасида кўп учрай- 
ди. Ички пўстлоқости мағизга 
қараганда тезроқ ва осонрок 
чирийди. У суюқликни ўтказа- 
ди, шу сабабли, бундан эмап 
ёғочи бочка тахталарига ишла 
тилмайди.

Ғўла ёғочларнинг қлрқнлган учидагн бу нуқсон анча очроқ 
ҳалқа кўринишида кўзга ташланиб турадн; тахталар, тайёр- 
ланган бочка тахталари ва мобеллар сиртига қопланадиган 
пардоз фанерда оч ранг йўллар тарэида бўлади.

С о х т а  м а ғ н з  деганда мағизснэ япроқли дарахтлар та- 
насининг қорайган маркаэий кисми тушунилади. Сохта мағиэ 
тўқ қўнғир ёки қизғиш-қўнғир рангли, баьзан, олча рангли, 
бинафша ранг ёки тўқ яшил тусли бўлади, ҳақиқий мағиздан 
шаклининг нотўғрилиги ҳамда чегарасн ннллик қаватлардан 
ўтиб кетганлиги билан ажралнб туради. Сохта мағиз турли 
сабабларга кўра пайдо бўлади, кўпинча, ёғочдаги бирор химия- 
вин процесс ёки танага замбуруғлар ўтиши сабаб бўлади.

Химиявий процесс ёки бўёвчи эамбуруғлар туфайли пайдо 
бўлган сохта мағиз ўз атрофидаги ёғочликдан фақат ранги 
билан ажралиб туради, аммо эичлиги ҳақиқий мағиэннкидан 
фарқ қилмайди. Соғлом сохта мағизларни, кўнинча, қайин, 
заранг, қорақайин дарахтлари танаснда учратиш мумкин. Қай- 
ин ёғочдан қилинган фанерлардаги қорамтир йўллар сохта 
мағизнинг қисман арчилишидан ҳосил бўлади.

Тилиш ва ёриш учун ажратиб қўйилган гўлалардаги сохта 
магиз катталигини ғўланинг қирқилган учидян билса бўлади, 
у сантиметрларда ёки ғўла диаметри улушларида нфодалана- 
ди. Тахталарда сохта мағиэ йўлларинннг узунлнгн, эни ва чу- 
қурлигн метрлар, сантиметрлар ва миллиметрларда ўлчанади 
ёки материалнинг тегишли ўлчами улушларида ифодаланади. 
Фанердаги сохта мағиз йўлларининг эни сантиметрларда ўлча- 
нади ёки сохта мағиз майдони фанер юзининг неча проценти- 
ни ташкил этишн аннклапади.

26- пасм. Кушалок уэак
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Ч и п о р л и к  мағнзсиз япрокли дарахтларнинг маълум 
жойи қорайишидир. Чипорликнинг тангентал, радиал ва ўзак 
доғлари каби хиллари бор.

Тангентал чипорлик йиллик қаиат бўйлаб чўзилган доғдир. 
Тананинг бўйлама қирқимнда улар қўнғир рангдан тўқ жигар 
ранггача энсиз йўллар тарзида кўэга ташланади.

Радиал чипорлик радиал йўналишда чўзилиб кетган тўк к у н -  
ғир, жигар ранг ёки тўқ кул ранг доғчалардан иборат. Қайнн 
тахталар ва фанердаги радиал чипорлнк иккн томони учли йўл 
лар кўринишида бўлиб, таигентал юзадагиларининг эни бир 
неча миллиметрга, радиал юзадагилариники бир неча санти- 
метрга тенг. Фанер тайёрлаш корхоналарида радиал доғлар, 
кўпинча, мокилар деб, майда бутоқлардан иккн томонга толалар 
бўйлаб чўзилган доглар эса бурут (мўйлов) лар деб аталадм.

Узак доғлари турли томонга тарқалган пўк тўқимадан ибо- 
рат ингичка йўллар тарзида бўлади. Улар, одатда, ёғочнинг 
тўнка қисмида йнллик қаватлар чегарасида учрайди. Бу йў.т- 
ларнн дарахтни ёшлигнда шикастлайдиган баъзн пашша қурт- 
ларн солади. Бориб-бориб, улар озиқловчи (паренхима) тўқима 
тагида қолиб кетади. Узак доғларн, хусусан, қандағач ва қайпн 
сғочида кўп бўлади.

Чипорлик ёғочнинг механик хоссасига таъсир этмайди. Ғў- 
ла ёғочлардаги чипорлик зътиборга олинмай, тахталарда сор- 
тиментнинг бирор томонидаги доглар ўша томондаги умумин 
юзанинг қанча қисмини ишгол қилганлнги (яъни доғли жой- 
нинг умумий юзага нисбати), фанерда эса унннг жами юзаси- 
га нисбати аниқланади. Иирик доғлардан қар биринпнг эни ва 
уэунлигн ўлчалади ҳамда материалнннг бутун уэунлиги бўй- 
лаб ҳар бнр мстрга, фанерда эса ҳар I м- га нсча доғ тўғрн 
келиши ҳнсоблаб чиқилади.

Н-§. Ж А РО Ҳ А Т Л А Р

Кўкариб тургаи дарахт танасипинг сиртдан механик ши- 
кастланган жойи ж а р о ҳ а т  деб аталади. Пўстлоқ юлинган 
жойлар, йўииқ, кертик ва ўйиқлар шулар жумласидандир.

Бу шикастлар бирмунча юзада бўлиб, ёғочнн ншлаш пайти- 
да деярли эътиборга олинмайди.

Ишлаб чиқарнш нуқтаи назарндан бундай шикастланиш- 
нинг окибати ёмон; дарахт танасшшнг бир ённ қурийди, ши- 
кастланган жойдаги сгоч чандиқлашиб қоладн ҳамда ёғоч ракн 
дсган касаллик пайдо бўлади.

Е н д а н  қ у р и ш  деганда тананинг фақат бир ённдаги пўст- 
лоғн юлинган ски бошқача шикястланган жонидагн ёғочлик- 
кипг сиртдан қуршии тушунилади. Шикастланган жондагн кам- 
бнн қуриганлигидап бу жойда янгн, ёш ёгоч қатлами ўсмайди. 
Танадагп ёндаи кўрннган жоннинг чстларп аста-секнн қопланнб.
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узунчоқ чанднқ ҳосил бўлади. Нинабаргди дарахтлар танаси- 
нннг цуриган жойи атрофида смола тўпланади.

Дарахтлар танасининг снғиндан қуриши ёндан қуришнинг 
бнр туридир.

Қурилишда ишлатнладиган ғўла ёғочлардагп бундаи нук- 
сонлар материалнинг маълум жойи юпқалашишига сабаб бўла- 
ди. Тахта тилиш корхоналарида бундай нуқсонли ғўладан си- 
фатли тахталар анча кам чиқади.

Кўкариб турган дарахт танасининг ёғочи ёки пўстлоғн қу- 
риган жойи бутунлай ёки қисман қопланиб, ч а н д и қ  ҳосил қи- 
лади (27-расм). Чандиқ кўкариб турган дарахт танасининг 
снртдан шикастланиши туфайли пайдо бўлади. Чандиқ қанча- 
лик қопланнб кетганлигига қараб, ғўла ёғочларда очиқ (қис- 
ман қопланган) на ёпиқ (тўла қопланган), ёғоч-тахталарда эса 
бир томонлама ва икки томонлама бўлишн мумкнн.

Чандиқ ёғочнинг мустаҳкамлигини камайтирадн, бутунлигн- 
ни бузади. Чандиқнинг салбий таъсири унинг катта-кичпклиги- 
га боғлиқ. Ғўлаларда чандиқнинг чуқурлиги аниқланиб, санти- 
метрларда ёки ёғоч қнрқилган учи диаметрининг улушларида 
кўрсатилади; тахталарда— бутун сортиментдаги ёки унннг 1 
метридаги чандиқлар сони ва энг катта чандиқнинг бўйи, эни 
ва чуқурлигн аниқланади; фанерда — ҳар бир чандиқнинг бўйи 
ва энн ҳамда бир тахта фанердаги ёки унинг ! м2 юзидагп 
чаидпқлар сонн аниқланади.

Р а к касаллиги кўкариб тур- 
ган дарахт танасида аввало 
лўстлоқнинг, кейин эса пўстлоқ 
яқинидаги ёғоч қатламларининг 
текинхўр замбуруғлар ва бакте- 
риялар билан шикастланиши на- 
тнжасида вужудга келган жа- 
роҳатдан иборат. Дарахт танасн- 
даги рак очиқ ва четларида ғуд- 
далар бўлиши ёки ёпиқ ва атро- 
фидаги пўстлоқ ҳамда ёғоч ган- 
ри табиий йўғонлашган бўлиши 
мумкин.

Рак касаллиги япроқли ва нн- 
набаргли дарахтларда учрапди.
Япроқли дарахтлар танасининг 
рак билан шикастланган жойи- 
дан қўланса ҳидли суюқлик 
оқиб турадн Иинабаргли дарахт танасинннг рак билан ши- 
кастланган жопи атрофига смола йиғилади, жароҳатдан эса 
ўткир скипидар ҳиди анқиб туради. Шикастланган жойдагн 
сгочлик ўсмайди, унинг қарама қаршн томонп эса чандиқла- 
шиб, )уррага анлапади.
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Ж ула зўрайиб кетган рак дарахтнн ғўлаларга кесганда ўйиб 
ташланади. Ғўладаги майда-чуйда шикастлар эътиборга олин- 
майди; шу билан бирга, нинабаргли дарахтдан тайёрланган 
тахталардаги шикаст смола шимилишидан иборат бўлади.

К  ар р а. Кўкариб турган дарахтдан смолали моддаларни 
сизғитиб олиш учун дарахт танасининг хак деб аталувчи мах- 
сус асбоб билан тилинган қисми карра дейилади. Тилинган жой- 
даги, яъни карра ўрнидаги ёғочга анча чуқурликкача смола 
шимилган бўлади. Ғўлаларда жароҳатнинг чуқурлиги, тахтз- 
ларда эса смола шимилган жойнинг бўйи, эни ва чукурлиги 
аниқланади.

15-§. ЁҒО ЧД АГИ  ҒАИРИ ТАБИИИ ҚАТДАМ ЛАР

Смола шимилган қатлам, смола тўпланган коваклар ва суь 
шимилган қатлам ёғочдаги ғайрн табний қатламлар ҳисобла- 
нади.

С м о л а  ш и м и л г а н  қ а т л а м  (эасмолок) нннабарглп 
дарахт танасининг жароҳатланган жойдаги смола жуда кўп 
шимилган ёғочликдан иборат. Смола шимилган ёғочнинг ранги 
қорамтирроқ бўлади Бундай нуқсонли ёғочнн ишлаш жуда 
қийин, уни елимлаб ёпиштириш ва пардозлаш бундан ҳам қий- 
инроқ. Смоланинг қанчалик шимнлганлигн ўлчанмайди; лекин 
зарур бўлса, смола шимилган жойнинг бўйи, энн ва чуқурлиги 
аниқланади.

С м о л а  т ў п л а н г а н  к о в а к л а р  (карм?31ки) деганда 
нинабаргли ёғочларнинг йиллик қаватларн орасидаги смола 
тўпланган бўшлиқлар тушунилади. У тананинг узунлиги бўй- 
лаб 4—6 см, йиллик қаватнинг айланаси бўйлаб 2— 4 см нн 
ташкил этади. Смола тўпланган коваклар ёғочнинг ишланиши 
ни қийинлаштиради, кесувчи асбобни бўяйди, ёғочни елимлаб 
ёпиштиришга ва сиртини пардозлашга халақит беради, кичик- 
роқ деталларнинг мустаҳкамлигини пасайтириши ҳам мумкин.

Зарур топилса, сортиментнинг узунлик бирлигида нечта 
шундай бўшлиқ борлиги ва улардан энг йирикларининг бўйи, 
эни ҳамда чуқурлнги миллиметрларда аниқланади Фанерда 
бундай бўшлиқнинг узунлнги ва бир тахта фанердагн сони 
аниқланади.

С у в  ш и м и л г а н  қ а т л а м  (водослой) эндигина кесил- 
ган даряхт танасидаги мағиз ёғочлнгн ёкн етнлган ёғочликнинг 
одатдагидан кўпроқ сув шнмилган нчки участкаларидан иборат. 
Сув шимилган қатлам ғўла ёғочнинг қнрқилган учида ёзда қия- 
ғиш рангли ҳўл доғлар тарэида, қишда эса яхлаган, шишасн- 
мон доғлар тарзида бўлади, бўйлама қирқимларида эса доғлар 
ва йўлларга ўхшаб туради. Егоч қуриганидан кейин ҳўл доғлар 
нўқолади, лекин улар ўрнида жуда кўп майда ёриқлар пяйдо 
бўладн. Сув шимилган қатлам ҳамма турдаги дарахтларнинг,
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кўпинча, нинабаргли дарахтларнинг тўнка кисмида учрайди. 
Бу нуқсон ёғочнинг мустаҳкамлигига унчалик таъсир ҳилмай- 
ди. Зарур топилса, ҳўл доғлар ва йўлларнинг катталиги (санти- 
метрларда) ва ишғол қилган майдони материал юзига нисба- 
тан процентларда аниқланади.

16 § ЕҒО Ч Н И Н Г М ЕХ А Н И К  Ш ИКАСТЛАНИШ И 
ВА И Ш ЛА Н И Ш И Д А ГИ  НУҚСО НЛАР

Еғочда учрайдиган нуқсонларнинг бу группасига қуйидагн- 
лар киради: ғўлалардаги пўстлоқ юлиниши, йўниқ, кертик ва 
арра изи; тахталарда чуқур чизиқлар, тўлқинсимонлик, пахмоқ- 
лик, ғадир-будурлар, олинмаган (арраланмаган) қнрралар.

Техник шартларда гўла ёғочнинг пўстлоғини шилнш кўзда 
тутилмаган бўлсагина, ундаги п ў с т л о қ  ю л и н и ш и  нуқсон 
ҳисобланади.

й ў н и қ  деганда ёғочдаги бирмунча юзароқ қатламнннг 
болта ёки бошқа асбоб билан сал шикастланиши тушунилади, 
бу пўстлоқ юлинишига қараганда чуқурроқ шикаст ҳнсобланади.

К е р т и к  ва а р р а  и з и  болта ёки арра билан етказилган 
шикастдир.

Ч и з и қ л а р  тахталар сиртида арра тишларидан қолган 
излардан иборат. Тишлари бир текис очилмаган ва полот- 
носи етарлича тарангланмаган арралар шундай излар' 
қолдиради.

Т ў л қ и н с и м о н<л и к. Ёғоч1тахталарни арралашда арро 
тўғри чизиқдан бормаса ва полотноси таранг тортнлмаган 
бўлса, материал сиртида тўлқинсимон из қолади.

П а х м о қ л и к  ёғоч-тахталар сиртида кесилган толалар 
борлигидир. Кесилган толаларнинг учлари ҳурпайиб турганлн- 
гидан ёғоч-тахтанинг сирти пахмоқ, нотекис бўлади-

Ғ а д и р б у д у р л и к толаларнинг даста-даста бўлиб узи-< 
лиши ва ёғоч зарраларининг юлиниши натижасида ёғоч-тах- 
талар сиртига пайдо бўлган нотекисликлардир. Бунга кўпинча, 
арра тишларининг яхши очилмаслиги сабаб бўлади.

Четлари арраланган ғўладан тилинган тахтанинг олинмай 
қолган қирраси о б з о л  дейилади.

Тўмтоқ қирра деган тахтанинг бутун қалннлнги бўнлаб 
арраланмаган қирраси тушунилади.

Тахтанинг мутлақо арраланмаган қирраси ўткирқирра деб 
аталади (42-расмга қаранг).

Механик шикастлар ва ншлашдаги нуқсонлар ёғочнинг си- 
фатига унчалик таъсир этмайди. Ғўла ва харилардаги кертик- 
лар ҳамда чуқур арра излари улардан тахталар ва фанерлар 
чиқишинн бир оз камайтиради. Чуқур чизиқлар. тўлқинсимон- 
лик, пахмоқлик ва гадир-будурлар арралангаи ёғоч-тахталар

\
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юзииннг тоэалик даражаснни кўрсатади. Олинмаган қирралар 
«ғоч-тахталарнинг сортинп пасайтиради.

Олинмаган қирранинг тури аниқланади, ўлчами эса тахта 
узунлиги, эпн ва қалннлигн улушларй билан ифодаланади.

IV  боб
ЁҒОЧНИНГ Ф И ЗИ К  ХОССАЛАРИ

ё г о ч н н н г  бутунлпгига халақнт етказмай, одатдаги физик 
усуллар, яч.ни тарозида тортиш, қуритиш, ўлчаш, кўэдан ке- 
чириш ва ҳоказо йўллар билан аниқланадиган хоссалар ёғоч- 
нинг физик хоссалари деб аталади. Фиэик хоссаларни аник- 
лашда ёғочнинг химнявий таркиби ва тузилиши ўзгармайдн. 
ё ғ о ч н н н г  фнзнк хоссаларига ранги, ялтнроқлнги, ҳиди, текс- 
тураси, эичлигн, оғирлиги, иссиқлнк ўтказувчанлиги, товуш ўт- 
каэувчанлиги, электр ўтказувчанлиги. нам сингдирувчан.пнги, 
намлик даражаси ўзгаришидан қуриши, намдан бўкнши, тоб 
ташлаши ва ёрилиши кирадн.

17-§. Ё ГО Ч Н И Н Г РАНГИ . ЯЛ Т И РО ҚЛ И ГИ ,
ҲИДИ, ТЕКСТУРАСИ

^Еғочнинг р а н г п  бир қанча факторларга, масалан, дарахт- 
нинг қандай район па қандай шароитда кўкарганлигига, турн- 
га, сшига ва бошқаларга боглиқ. Жанубий районларда ўсган 
дарахтларнинг ёғочлиги апча оч рангда бўлади.

Кўпчилик дарахтларнинг ёғочлиги ҳавода қорамтнр бўз 
рангга киради.

Я л т и р о қ л и к  ёғочнинг зичлигига, ўзак нурларининг миқ- 
дорига, йирик-майдалигига ҳамда ёғочнинг кесилиш текнсли- 
гига боғлиқ.

Еғочлик қаича эич бўлса, шунча ялтироқ бўлади.
Эман дарахтннинг жуда ривожланган кўп сонли ўзак нур- 

лари унинг радиал йўналишдаги кесимида ялтироқ доғлар ва 
ёлқинсимон йўллар кўринишида товланиб туради. Заранг ва 
қайрағоч дарахтларининг радиал йўналишда кесилган юзаси 
жуда ҳам ялтираб туради, яхшн ривожланган ўзак нурларн 
узунасига кеснлганлигидан шундай бўлади.

Ёғочнинг ҳиди  унда смолалар, ошловчи моддалар па эфир 
мойлари бўлишига боғлик. Хусусан янги кесилган ёғочдан ҳид 
келиб туради. •

ё ғ о ч н и н г  ранги, ҳиди на ялтироқлиги унинг қандай дарахг 
экянлигини билдирувчи белгилар бўлиб, муҳим ишлаб чнқариш 
аҳамияти бор: кўп ёғочлар чнройли ва ялтироқ бўлганлигндан 
мебелсозлнк корхоналарида ишлатнлмоқда; қарағай сғочндан
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ўгкир смола ҳиди келади, шу сабабли, уидан озиқ-овқат маҳсу- 
лотлари сацланадиган идишлар ясалмайди, арча ёғочи мутла- 
ко ҳидсиз бўлганлигидан ундан упаковка панраҳасн, қнпнғн на 
ҳоказолар тайсрланади.

Еғочнинг пшланган юзидаги табиий нақшнга т е к с т у р а  
деб аталади. Бу нақшлар ёғоч толалари, йиллик каватлар ва 
ўзак нурларининг кесилиб кетишидан ҳосил бўлади.

Текстуранинг чнройлп чиқишига дарахт танасннинг қандай 
йўналишда кесилганлиги. толаларнинг ётишн, ўзак нурларн- 
нинг миқдорн ва йирик-майдалнгп, йиллик қаватларнинг билн- 
ниши, рангнинг бир тусдан бошқа тусга ўтишп ва товланиб ял- 
тираши таъсир этади.

Билонғи ёғочнинг, яъни толалари тўлқинснмон ётган ва чал- 
кашиб кетган ёғочнннг, хусусан, карелия қарағайн ҳамда ғур- 
раларнинг текстураси чнройлн бўлади. Эман дарахтининг ра- 
диал ва ярнм радпал йўналншда кесилгап юзаснда яхтии г>н- 
вожлангац жуда кўгт ўзак нурлари яққол кўрнниб туради. Шу- 
нинг учуп эман ғўласн махсус йўналишда тилнннб текстуралн

28- расм. Егоч тскстураси:
й — эмаи егочининг ярим радкал кеслмнл.1; ^ — қорақаЙлп ёгочишшг раднлл косимида; 

— снгоқ ёгочининг тангслгал ксснашдл: г — чинор ёғочимилг р.мдпал кеснмида; <Э — ка- 
релия қаАиннда; е — ёнгоқ сгочн гурругпда
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тахталар олинади, фанер йўниш станокларида радиал йўна- 
лишда йўнилиб, мебеллар сиртига ёпиштириладиган пардоа 
фанерлар тайёрланадц^

Нинабаргли дарахтлар тангентал йўналишда қирқилса, ях- 
ши кўриниб турадиган йиллик қаватлар кесилиб, тобора зўра- 
йиб борувчи конуслар ҳосил бўлади, бу конуслар чизиғидан эса 
ажойиб нақшлар келиб чиқадиу Турли йўналишда кесилган 
баъзи дарахтларнинг тскстурасн 28- расмда кўрсатилган.

18- §. КҒО ЧН И Н Г З И Ч Л И Г И  ҲАМДА О ҒИ РЛ И ГИ

Егочнинг з и ч л и г и унинг ҳажм бнрлигидаги ёғочлик мод- 
дасининг, яъни ҳужайралар пўстининг миқдорига боғлиқ. Бу 
модда ёғочда бир текис ёкн нотекис жойлашнши мумкин, ишлаб 
чиқариш жиҳатидан бунинг муҳим аҳамияти бор.

Ҳамма жойи бир текисдаги зич ёгоч тоза ишланади, яхши 
локланади ва силлиқланади. Тарқоқ найли япроқли дарахтлар 
ёг^чининг ҳам.ма қисми бир хилда зич бўлади.

Ҳалқа найли япроқли дарахтлар ёғочнинг зичлнги ҳар жойи- 
да ҳар хил: йиллик қаватнинг эрта етилган қисми ғалвирак, кеч 
етилган қисми эса анча зич бўлади. Бундай ёғочни локлаш ҳам, 
силлиқлаб ялтиратиш ҳам анча қийин, лекин унинг бошқа фази- 
латлари бор, масалан, яхши эгилади.

О ғ и р л и г и .  Еғочлик моддасингшг солиштирма оғирлигн ва 
ҳажмий оғирлиги бор.

Ҳар қандай модданннг солиштирма оғирлиги деганда мут- 
лақо эич ҳолатдаги (тешиксиз, сувсиз, ҳавосиз ва бошқа бегона 
аралашмаларсиз) 1 см* модданинг граммлар ҳисобидаги оғир- 
лиги тушунилади.

Химиявий соф ҳолатдаги 1 см* сувнинг 4°С даги оғирлигн 
I граммага тенг, шунинг учун ҳар қандай модданннг солиштир- 
ма оғирлиги мутлақо зич ҳолатдаги шу модда оғирлигининг ўша 
ҳажмда олннган сув оғирлигига нисбатидир Ш у сабабли, со- 
лиштирма оғирлик мавҳум сон билан белгиланади.

Барча дарахтлар ёгочлик моддасинннг солиштирма оғирлиги 
бир хнл бўлиб, 1,54— 1,56 га тенг

Ҳар қандай материалнинг ҳажмийфғирлиги деганда, табиин 
ҳолатдаги шу материал ҳажм бирлигининг оғирлиги тушуни- 
лади.

Турли ёғочларнинг ҳажм оғирлигн турлича: битта турдагн 
дарахтлар ёғочииинг ва ҳатто битта танадагн ёғочпинг ҳам 
ҳажмнй оғирлиги__ҳар хил бўлади. Ҳажм оғирлигига ёғочнинг 
иамлик даражаси, йиллик қаватларнинг эни, тана ёғочлигининг 
ҳолати, дарахтнинг ёши, қандай шароитда ўсганлиги ва бош- 
қа сабаблар таъсир этади Шунга кўра. бирор турдаги ёғочнинг 
ҳажмий оғирлигнга шу тур учун фақат ўртача огирлик деб қа- 
раш керак.
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Еғочнинг ҳажмнй оғирлнги бир куб сантиметр ёғочнинг 
граммлар ҳисобилагн ёкн бир куб метр ёғочнннг килограммлар 
ҳисобидаги оғирлиги билан ифодаланади.

Ҳар хил ёғочларнинг намлик даражаси бирдай бўлгандаги- 
на уларнинг солиштирма оғирлнгини бир бирига таққослаш 
мумкин (3-жадвал).

3- ж а д в а л

Ҳар хил ёгочллриннг ҳаши оғирлигн (г/см^)

Дарахт турларн
V

Ндмлигн 
15 Н 

булгамаа

Энлжина
кесялган Дарэхт турлари

Намлнгн 
15 % 

бўлгеида

Энднгнна
кеснлган
уақтнда

Э м а н ................... ..... ! 0,72 1.02 Е н г о қ .................... 0.60 0,84
Ш ум то л  . . . _ . 0.71 с/,92 Карағак . . . . . 0.52 0.86
Заранг . . , . . 0,70 0,86 Л и п а ........................ 0.51 0,79
Гилоғоч . . . 0,6« 0,83 Тоғтеоаэ< . . 050 0,76
Қорақайнн ! о,б.г) 0,97 Арча ..................... 0.46 0.79
Қайнн . . . . . | 0,64 0,88 О қ қарағай . . . 0,^9 0.83

Исталган миқдордаги ёғоч оғирлигинн солиштирма оғирли- 
гига қараб билиш ва унинг зичлиги ҳақида фикр юритиш мумкин; 
ҳажмий оғирлик ёғочнинг снфат ва механик хоссалари кўрсат- 
кичидир.

|Й-§. егочнинг намл иги

ё ғ о ч  бўлакларини махсус шкафларда қуритиш йўли билангн- 
па мутлақо қуруқ ёғоч олиш мумкин^ Кўкариб турган дарахт 
ёғочида ҳам, ишлаб чиқаришда буюмлар ясалаётган ёғочда ҳам 
маълум миқдорда сув (нам) бўлади.

]_Еғочдаги сув (нам) ҳужайраларнинг деворчаларига сингиб. 
ҳужайралар ичини ва ҳужайралар ораснни тўлдиради. Ҳужан- 
раларнинг деворларига шимилган сув гигроскопик сув, ҳужай- 
ралар ичини ва ҳужаиралар орасини тўлдириб турган сув эса 
эркин томчи ёки эркин сув деб аталади)
[^ғочдаги сув миқдори ва ёғочнинг намлик даражаси атрофи- 

даги ҳаво температурасиға ва намлик даражасига қараб ўз- 
гарадғу

ё ғ о ч  қуриганда, дастлаб, ундаги эркин томчи, кейин гигрос- 
к о п и к  сув буғланади. ё ғ о ч  нам тортганда ҳаводаги нам ҳужай- 
раларнинг деворларига шимилади. ё ғ о ч  сувга бевосита тегиб 
тургандагина (сувга солиб қўйилганда, буғ таъсир эттирилганда, 
ёмғирда қолганйдагина) ёғочнинг ҳужайралар ичи ва ҳужайра- 
ралар оралиғи сувга тўлгуича намланади
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Ҳужайраларнннг деворчалари еувга батамом тўйинган бўл- 
са-ю, аммо ҳу^кайра нчида сув бўлмаса, сгочнннг бундай ҳолат!» 
толанинг тўйиниш нуҳтасн деб аталади. Бундан ҳолат ёғочнннг 
намлик даражасн (дарахтнннг турнга ҳараб) 23— 30 проценг 
бўлганида рўй беради..

I Ёгочнинг процентларда ифодаланган намлик даражаси мут- 
лақо қуруқ ёғочнинг 100 грамига ёғочдаги сувнинг неча грами 
тугри келишини кўрсатади,3

Масалан, сғочнннг намлик даражасн 20 процент, дейлнк» 
Дсмак, шу ёғочнинг мутлақо қуруқ ҳолдагн ҳар 100 грамнга 
ундаги сувнинг 20 грами тўгрн кслади; 100 грамм мутлақо к у  
руқ сғочнинг намлнги 20 пропептга етганида оғнрлиги 120

амлик даражасн 100 процсит ва бундан зиёд бў-
  Эндигина кеснлган нинабаргли ёғоч (қарағай„

арча) нннг намлик даражасн 150 процентга етадп. Еғочлар нам- 
лик даражасига қараб қуйндаги хилларга бўлннади. 

хонада қуритилган ёғоч — намлиги 8— 12% ;  
ҳавода қуритилган ёғоч — намлигн 12— 18%;

,^чала куриган ёғоч— камлиги 18— 23%;
£__Намлиги 23 процснтдан ортиқ сгоч нам ёғоч, сувда кўп тур- 
ган сғоч эса ҳўл ёғоч дсйнладн.

Еғочларнинг намлпк даражаси эксплуауацион намлнк ва иш- 
лаб чиқариш намлиги хилларига бўлинадн. Еғоч буюмнннг иш- 
латилиш шароитидагн намлик даражаси эксплуатацион намлик 
дсйилади, ёғочнинг арралаб йўниб ишланаётган пайтидаги нам- 
лнк даражасн эса ишлаб чиқариш намлиги дсйилади. Бир хил- 
даги буюмларнинг эксплуатацион намлнгп ҳар хпл бўлншн мум- 
кин; бу эса буюмнннг нситиладиган бннода ёкн очиқ ҳавода тур- 
ганлигига боғлиқ^Районнпнг иқлим шаронтн ҳам ёғочнинг экс- 
плуатацион намлТтгнга таъсир этадп.

Ишлаб чиқариш намлигн эксплуатацноп намлккка тснг ёки 
ундан сал ( 1— 2% )  кам бўлиши лозим.

Егочнннг намлнк даражасн сгочнн тортнб кўриб аниқлана- 
дн. Бунинг учун матерналнинг учидан камида 50 см узунликд.'» 
намуналар қирқиб олинади Бу намуналарда бутоқлар, ёриқ- 
лар, пўстлоқ қолдиқлари, смола йигнлган коваклар ва бошқа 
нуқсонлар бўлмаслпгн лозим. Арраланган намуналар қипиқдап 
тозаланади, номер қўйнб чиқнладн ва шу эаҳоти 0,01 граммга- 
ча аниқликда тортилади. Сўнгра қурнтиш шкафнда 100— !05°С 
температурада қуритплади. Температура 105°С дан ошмаслиги 
лознм, акс ҳолда ёғочдан смола ажралиб чиқиб, ёғоч парчала- 
ииши мумкин.

Намуна шкафда қурптнла бошлагандан 6 соат ўтгач, би- 
рпнчи марта тортиб кўрилади, иккннчи марта ва ундан кейингп 
тортншлар ҳар 2 соатдан кейин такрорланади. Намуналар яна 
тортиб кўрганда вазпи ўзгар.майдиган бўлгунча қуритиладй.
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ё ғ о ч н и н г  намлик даражасн цуйндаги формуладан процентлар- 
да ифодаланади:

Г -  - ~ . 100,
бунда А — намунанинг цуритишдан олдинги оғирлиги;
В — шу намунанинг мутлақо қуруқ ҳолатидаги оғирлиги.
Ёгочнннг намлик даражасини тортиш усулида аниқлашнипг 

афзаллнги шундаки, бунда еғоч ҳар қанча ҳўл бўлса ҳам унинг 
намлик даражасини аниқ билса бўлади. Лекин бу усулнинг кам- 
чилнги ҳам бор: ишлаб чиқариш шароитларида ёғоч намунала- 
рнни қуритпш узоққа чўзилади ва намуналар қирқиб олиш учуп 
қуритиладиган материалнинг бир неча сортиментннн арралаш- 
га тўғри келади.

г Ишлаб чиқариш шароитида ёғочнинг намлик даражасини тег 
аниқлаш учун кўпинча электронлагомерлар (электр газ ўлчн- 
гичлар) дан фойдаланилади; бу асбобларнинг иши сгочнинг 
электр ўтказувчанлнги ўзгаришига асослангаи, чункп намлик 
даражаси ўзгарганнда ёғочнинг электр ўтказувчанлиги ҳам ўз- 
гаради. Энг кўп қўлланиладиган ЦНИИМОД-2 типидагп 
электровлагомернинг иш қисми иккита нинадан иборат бўлнб, 
ниналарга электр симлар уланган. Ниналар ёгочга санчнб » 
қўйилнб, сўнгра уларга эдектр токи юбориладн, шунда асбоб 
циферблати ёғочнипг намлнк даражасинн кўрсатади.

Бу усулнинг яхши томони шуки, ёғочнннг намлнгинн теэ 
аниқлаш ва ҳар бир сортиментнинг намлигини текшириш мум- 
кин. Асбобнинг камчнлнги ҳам бор: у ёғочнинг ниналар санчил- 
ган жойидаги намлигинн аннқляйди, холос. Ёғоч ёмкирда қолиб 
сирти ҳўлланган бўлса ёкп унинг намлиги кўндаланг кесимида 
ҳар хил бўлса, электровлагомернннг кўрсатиши бутун материал- 
нинг ҳақиқнн намлигнга мос келмайди. Намликнн аннқ кўрса- 
тиш даражасн чекланганлнги (ўртача + 0 ,5%) ҳам асбобнинг 
камчилиги ҳисобланади.
■<^Ёғочнинг ҳаводаги намни ютиш хусусиятн г н г р о с к о п н к -  
л и г и  деб аталади. Ёғочнинг гигроскопиклигиии ^унинг сув 
сингдирувчанлигидан ажрата билиш керак.

С у в  с н н г д и р у в ч а н л и к  сувга солиб, қўйилган сгоч- 
нинг сув шимнш қобнлиятидир. Ёғочнинг сув сингдириши секнн 
ўтади ва кўп сабабларга боғлнк\ бўлади. Знч ёғоч сувни бўш 
ёғочга қараганда камроқ сннгдиради; мағизли ёғоч камроқ, пўст- 
лоқости қатламли ёғоч эса кўпроқ сингдиради; ёғочнинг ёнто- 
монларнга қараганда учи сувнн кўпроқ сингдиради.

~-ао-§. Ё Ғ О Ч Н И Н Г  К У РИ Б  к и ч р а й и ш и  в а  б у к и ш и
?
Ё г о ч н и н г  қ у р н б  к н ч р а н п ш и  қуриганда ҳажмп кпч 

райишидир. Бунга гигроскопик намнинг буғланишн сабаб бўла- 
ди. Ҳужайралар деворчаларидаги нам буглангач, деворчалар
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қисилиб, ҳажми кичраяди. ё ғ о ч н и  толанинг тўйиниш нуҳтаси- 
дан паст температурада ҳуритганда унинг гигроскопик намч 
буғлана бошлайди. Толанинг тўйиниш нуҳтасигача қуритганида 
эса эркин томчи буғланиб, ёғочнинг оғирлиги камаяди, лекин 
ҳажми ва шакли ўэгармайди.

ё ғ о ч н и н г  қуриб кичрайиши турли йў.налишда турлнча б ў -  
лади:

такгентал йўналишда — 6— 10% гача (ҳар метрда 6— 10 см), 
радиал йўналишида — 3—5 процент (ҳар метрда 3—5 см)\ 
толанинг узунасига— ўртача 0,1 процент (ҳар метрда 1 мм). 
Юқорида ёғочнинг тўла қуриб кичрайиш қиймати, яъни то- 

ланинг тўйиниш нуқтасидан то мутлақо қуруқ ҳолатга келгун- 
ча кичрайиш қиймати кўрсатилган. Толанинг тўйиниш нуқта- 
сидан то ҳавода қуриган ҳолатга келгунча қуритилган ёғочнинг 
кичрайиш даражаси тўла кичрайиш қийматининг ярмига, хона- 
да қуриган ҳолатга келгунча қуритилган ёғочники эса тўла кич- 
райиш қийматининг тўртдан уч қисмига тенг бўлади.

Еғоч бўйига жуда кам қисқарадн (кичраяди), шу сабабли. 
қурилишда ва ёғочсозликда ёғоч материалларнинг уэунлигига 
қўйим қолдирилмайди. Нам ғўла ёғочлардан тахталар тилган- 
да ва тахталардан заготовкалар (деталлар) қирқиб олганда қу- 
риб кўндалангига кичрайишини назарда тутиб, стандартга му- 
вофиқ, эни ва қалинлигида қўйим қолдирилади.

1 Ёғочсозликда учрайдиган кўп ҳодисаларга, масалан, эшик 
та^Я^№ининг ён чўпи билан бир текнс йўнилган ёғоч михнинг 
кейинчалик туртиб чиқиб туришига, шит чети билан бир текис 
арраланган шпонканинг кейинчалик шит энидан ҳам узунроқ 
бўлиб қолишига, шунингдек, теп-текис рандаланган тахта юзи- 
даги кўзнинг кейинчалик бўртиб чиқишига ёғочнинг турли йў- 
налишда турлича қуриб кичрайиши (қисқариши) сабаб бўлади.

Ёғочнинг қуриб кичрайиш даражаси зичликка боғлиқ. Зич 
(оғир) ёғоч одатда бўш ёғочга қараганда кўпроқ кичраяди.~ 

Граб, қорақайин, қайин, нок, тилоғоч ёғочи қуриганда ҳаж- 
ми жуда кичраяди, нинабаргли ёғочлар камроқ кичраяди.

К ў к и ш деганда толаларининг тўйиниш нуқтасигача нам- 
ланган ёғочнинг ҳажми ва ўлчами ортиши тушуниладн. ёғоч  
турли йўналишда турлича бўкади.

ё ғ о ч н н н г  қуриб кичрайиши ва бўкиши салбин хоссалари ҳи- 
собланади. Қуриб кичрайиш ва бўкиш натижасида ёғоч буюм- 
ларда катта нуқсонлар пайдо бўлади, буюм кўпинча яроқсиз 
ҳолга келиб қолади. ё ғ о ч  бочкалар бундан мустасно, чунки боч- 
ка ёғочининг бўкиши ижобий фактор ҳисобланади.

Еғоч буюм қуриб ёки бўкиб ишдан чиқмаслиги учун буюм 
ясаладиган ёғочнинг намлик даражаси буюмнинг ишлатилиш 
шароитларига мос бўлиши лозим; ёғочга ҳаводаги пам ёмон 
таъсир этмаслиги учун ёғоч буюмларнинг сирти пардозланиши 
лозим
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21-§. ЕҒО Ч Н И Н Г ТОБ ТАШ ЛАШ И

Еғоч арраланганда, қуритилганда ёки ҳўлланганда қандач 
тоб ташлаши (шакли ўэгариши) 11-,§ да баён қилинди, чункн 
тоб ташлаш стандартда кўрсатилган нуқсонлардан биридир. 
Энди ёғочнинг тоб ташлаш сабаблари устнда тўхтаб 
ўтамиз.

Еғочнинг раднал ва тангентал йўналншларда бнрдай кури- 
маслиги ски бирдай бўкмаслиги унинг кўндаланг йўналишда 
тоб ташлашига асосий сабаб ҳисобланадн. 29-расмда қуритил- 
май тахталар тилинган ёғоч учининг ярмиси кўрсатилган. Қури- 
ганида ҳар бир тахтанинг ўзакдан анча нари сиртқи юзаси ост- 
ки (ички) юзасига қараганда кўпроқ кичраядн, натижада тах- 
та тоб ташлайди (қнйшаяди).

Узакли тахта тоб ташламайди, лекнн қуриганида ўзакдан 
тахта четларнга томон тораяди, бунга ҳам юқорида айтилган- 
лар сабаб бўлади.

30- расмда ғўланинг турли жонидан тилинган нам тахталар- 
дан қирқиб олинган брусокларнинг кўндаланг кеспмп кўрса- 
тнлган. .

брусокнинг қандай тоб ташлашини билиш учун брусок ғўланинг 
қаерида бўлганлигиии брусок учидан бнлнб однш керак. Буни йиллик қа- 
ватларга қараб билса бўлади.

1Устма-уст тахланган материаллар орасига қистирмаларнинг 
нотўғри қўйилишн натижасида салқиланиб тоб ташлайди. —--

Сортимент ёгочида 1Тўранг 
жойлар бўлиши, яъни толалар- 
нинг тангентал йўналишда 
қия ётиши ёғочнинг буралиб 
тоб ташлашига сабаб бўлади. 
Тахта ва брусок ёғочининг зич- 
лиги турли жойида турлича бў- 
лиши, масалан, ўзак ёғочлиги 
билан пўстлоқости ёғачлиги, 
нормал ёғочлнк билан йил-
лик қаватлари йўғонлашган 

29-расм. Тахтанннг қуриб ёгочликлар бўлиши ҳам шун-
қнйшаГшши дай нуқсон келтириб чиқара-

ди. ^Еғоч буюмларнинг тоб 
ташламаслиги учун уларни эксплуатаШюн намлнкдаги ёгочдаи 
ясаш, шунингдек, конструктив чоралар кўриш, яъни шитларни 
Гшллик қаватлари турли томонга қараган ёки бир-бирига нис- 
батан тик жойлашган камбар тахтачалардан ннғиш керак; 
шитларни елимлаб ёпиштириш билан бирга шпонкалар,
рейкалар, учликлар ёки рамкалар билан ҳам маҳкамлаш
керак

5 Дурадгорлар учук мотерналшукослнк
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Дррпппш
бақтида

Қуригандан
кеиин Н б

Л  г
1
1
1 Й|Й' Ш ш ,

штшм
1
1
! 1ш й т Ш ш т

*) г)
30- расм. Нам ёғочдаи тилинган тахталарнннг қуриб ҳажми 

кпчранншн ва тоб ташлапш:
а — ўалк Аоугок: о — ў»ак тахтанинг четмга яқинрок жойдан кесилган / 

6р>сок; в — ен тачтал.финнг чстнга нқннрок жойндаи кесилгфн брусок. /

22- §. ЕҒО Ч Н Й Н Г ЕРИ Л И Ш И

Ё 1'очнннг ёрилишига а(осий сабаб, қуриганида радмал ва 
тангентал иуналишларида бир хил кичранмаслиги ва наминннг 
жуда секнн ҳаракатланиши туфайлн, бир тскпс куримасли- 
гиди^! ^

1_Ҳамма сриҳлар ўзакка караб чўзилган бўлади. Бунга ўзак 
нурларининг йўналиши сабабчидир; ўзак нурларп тўпловчн 
кисҳа ҳужайралардан тузилганлигидан унча мустаҳкам бўл- 
майди. Еғоч камдан-кам ҳоллардагина йиллик кяватлар бўйлаб 
ёрилади.1 йиллик каватлар ёғочининг ҳужяйралари ўзак нурла- 
ридагн ҳужайраларга караганда ўзаро бўшроқ бириккан ҳол* 
ларда ёғоч йиллик ҳаватлар бўйлаб ёрилад^

°)
11!!ИММ

9

31-расм. Ёғоч-тахтадаршшг ларз кстиши:
а — чорак гўла; б — пластнна. е  —  ўтяк  тахта ; *  — ўтак  тяхтаиннг ўрта- 
сидан ксснб олинган брусок; д  —  фзяги снртг* чнҚҚан брусок; с — ўтаги  

• қмррага тўгри келгак брусок

€6

www.ziyouz.com kutubxonasi



* 31-расмда арраланган сғоч-та.х-таларнинг срилиш хэракте- 
рн к\рсатилган

Чорак ғўла (четвертина) камдан-кам ёрилади; унинг йиллик; 
капатлари кесилганлигидан айлананинг чорагипи ҳосил ҳилади- 
Ш у сабабли, улар осон кисқариб, чорак ғўланинг кўндаланг 
кеснми думалоқлашади, тўғри бурчаги ўткирлашади.

Узунасига арралаб нкки булннган ярим ғўла (пластнна) қу- 
риб кичрайганда йиллик қаватларн сй бўйлаб қисқариб, арра- 
ланган юзани керадн, натижада ўзак ёрилади. Уэак юмшоқ бўл- 
ганлиги сабабли ёрилади. Уэакли тахтанннг бир ёни ски икки 
ёнидан орилишига ҳам сабаб шудир. Брусоклар ниллик 
қаватлари кесилмаган жойларидан ёрилади.у Ҳамма йиллик 
каватлари кесилган брусоклар бир текис қўрийди ва кам. 
ёрилади.

Ғўлачапинг ёрилмай қуриши жуда қнйин, чункн унинг сирт- 
қн қатламларн чуқур жойлашган ва нам узоқ сақланадиган ич- 
ки қатламларнга қараганда тезроқ қуринди. -

Пўстлогн шнлиб олинган ғўлалар, ходалар қуриганида ён 
томоиидан учигача ёрилади, Пўстлоқ ёгочнинг срилншнга йўл 
қўймайдн, лекпи қурншини чўзиб юборади.

23-§. ЕҒО Ч Н И Н Г ИГ.СИКЛИК, ТОВУШ. Э Л Е К Т Р  ВА 
ЕР У Ғ Л И К  УТ К А З У ВЧ А Н Л И ГИ

£ ғ о ч н и н г и с с п қ л п к ў т к а з у в ч а н л и г и деганда ўзн 
орқали нссиқлпк ўтказиш хусусияти тушунилади. Қуруқ сғоч 
иссиқлнкни кўп ўтказмайди, бунга унинг говак тузилнши сабаб- 
чидмр. Унмнг ҳужайраларн орасига ва ҳужайралари ичига ҳаво 
тўлган бўлади, ҳаво эса иссиқликни яхши ўтказмайди. Ана шу 
хусуспяти туфанли, ёгоч деворбоп матсриал сифатида, шунннг- 
дек, дазмат, чойнак тутқнчларн ва ҳ. к. лар ясаладиган мате- 
рнал сифзтида кенг қўлланилмоқда. .

Зпч сгоч нссиқлнкни бўш ёгочга қараганда яхшнроқ ўтказа- 
дн. Еғоч намланганида исснқликни кўпроқ ўтказадн, чункн сув 
иссиқлнкнп ҳаводан кўра яхшироқ ўтказадп.

Т о в у ш  ў т к а з у в ч а н л и к  деганда материалнннг товуш 
ўтказнш хусусияти тушунилади; бу эса материалда товушнинғ 
тарқалиш тезлиги бнлан нфодаланади.

Ғ-ғочнинг товуш ўтказувчанлиги ҳавоннкнга қараганда бўй- 
лама нўналишда 16 марта, кўндаланг йўналишда 3—4 чарта 
знсддир. Бу, ёғочнинг салбий хусусияти ҳисобланадн, шу сабаб- 
ли, пардсворлар, поллар ва шиплар қуришда ёгоч ортиқча кўп 
сарф бўлмаслиги учун товуш ўтказмайдиган материаллар Иш- 
латншга тўғри келади.

Ёғочнинг намлик даражаси ортиши билан товуш ўтказув- 
чанлиги камаяди.
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ёгочнннг сифати, кўпинчл, товуш  ўткаэувчанлигига қараб аниқлянади. 
Агар кўкариб турган дарахт танасининг таг қисмига ёки ходанинг бир учи- 
га урганда зарб товуши тана бўнлаб дарахт учигача етнб борса ёки хода 
бунлаб тарқалса, еғоч сифатли ҳисобланади.

Ларахт ёки ходанинг чнриган жойларида овоз узнлади. Эндигина чирий 
бошлаган (хнра тортган, раиги ўзгарган) ёғочда ҳам эарб товуши хира эши- 
тилади.

Материалнинг электр токини ўтказиш хусусияти э л е к т р  
ў т к й з у в ч а н л и г и  деб аталади. Қуруқ ёғоч токни яхши ўт- 
казмайди. Унинг ана шу хусусияти ёғочдан изоляция материа- 
ли сифатида фойдаланишга имкон беради. Штепсель ва виклю- 
чатель розеткалари, одатда, ёғочдан қилинади.

Нам ёғоч электр токини кўп ўтказади.
Е ғ о ч  ё р у ғ л и к  н у р л а р и н и  ж у д а  к а м  ў т к а з а д и .  

лекин юпқа ёғоч листлар жуда кучли манбадан чиққан жуда 
ёруғ нурларнигина ўтказиши мумкин. Фанер ишлаб чиқаришда 
ана шундан кенг фойдаланилмоқда. Аъло сортли фанер лнстла- 
рининг ичида нуқсонлари бор-йўқлигини билиш учун фанерлар 
столдаги махсус тирқиш устидан суриб ўтказилади, тирқишни 
оастдан кучли электр лампа ёритиб туради.

V б о б
Ё Ғ О Ч Н И Н Г  М Е Х А Н И К  ХО ССАЛАРИ

ё ғ о ч н и н г  сиртдан таъсир қиладиган механнк куч (нагрузка) 
ларга қаршилик кўрсатиш хоссаси механик хоссаси дсб атала- 
Ди. Мустақкамлик (пишиқлик), эластиклик, қовушоқлик ва 
мўртлик ёғочнинг механнк хоссаларидир.

I 24 § ЁҒО Ч Н И Н Г У ЗИ ГА  ТАЪСИ Р ЭТУВЧИ  Н А ГРУ ЗК А Л А РГА
КУРСАТУВЧИ  Қ А РШ И Л И ГИ  ҲАҚИДА УМ УМ ИЙ ТУШ УН ЧАЛ А Р

ЕғочГа таъсир этувчи механик кучнинг статик ва динамик 
хиллари бўлишн мумкнн.

^ С т а т и к  к у ч  озми-кўпми давом этади ва бир йўналишда 
таъсир этади, катталиги ё ўзгармайди, ёки секин орта боради.

Д и н а м и к  к у ч  тез таъсир этади, йўналиши ва катталиги 
ўзгариши мумкин. У, кўпинча, зарб кучи дсб ҳам аталади. Дн- 
намик кучнинг таъсири зарб моменти билан чекланади.

Катталиги ва йўналиши тез ва кўп марта ўзгарадиган дина- 
мик куч (нагрузка) вибрацион куч (нагрузка) деб аталади.

Еғочга сиртдан таъсир этаётган механик куч аста-секин 
катталаша борганда ёғоч секинлик билан емнрилади. Бу ҳолда 
ёғоч нагрузканинг емирувчн таъсирига катта қаршилик кўрса- 
тади, шу билан бирга, шаклинн ёки ўлчаминн ўзгартнради 
(эгилади, қийшаяди, узаяди, қисқаради).

А8
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Еғочнинг ташқи механик кучлар таъсирида шакли ёки ўл- 
чамини ўзгартириши д е ф о р м а ц и я  деб аталади. Ташқи куч- 
нинг таъсири тўхташи билан йўқолиб кетувчи деформация элас- 
тик деформация деб, ташқи кучнинг таъсири тўхтагандан кейии 
ёғочнинг шакли ва ўлчами аслига қайтмайдиган деформация 
қолдиқ деформация деб аталади. Маълум катталикдаги куч 
таъсир этганда эластик деформация қолдиқ деформацияга ўтнб 
кетади. Бундай ўтиш пайти эластиклик чегараси деб аталад:;.

Материални ишдан чиқарувчи куч емирувчи куч дейилади. 
Еғочнинг емирилиш пайтигача кўрсатган энг катта қаршилиги 
унинг мустаҳкамлик (чидамлилнк) чегараси деб аталади. Еғоч 
намуналарини синаб кўриш пайтида чидамлнлик чегараси аниқ- 
ланади ва емирилувчи намунанинг 1 см'г кесимига тўғри келув- 
чи (килограммлар ҳисобидаги) қаршилик кучн билан ифода- 
ланади.

Снртқи механик кучлар қандай йўналишда қандай' таъсир 
этишига қараб, ёғочни турлича зўриқтиради. Механик кучлар 
таъсирига кўра, ёғочнинг чидамлилиги қуйидаги турларга бм- 
линади: чўзилишга чидамлилик, сиқилишга чидамлилик, эги- 
лишга (синишга) чидамлилик, срилишга чидамлилик, кесилиш 
га чидамлилик, бурилиш(товланиш)га чидамлилик, ажралиш- 
га чидамлилик; бундан ташқари, ёғочнинг қуйидаги хоссалари 
бор: эластиклик, пластиклик, мўртлик, қовушоқлик, қагтиқлик, 
ейилишга чидамлилик ҳамда металл мих, ёғоч мих (қозиқча) ва 
бурама михларни ушлаб туриш хоссаси.

Егочнинг тузилиши бир жинсли бўлмайдн, шу сабабли, ҳар 
хил йўналишида механик хоссалари ҳам ҳар хил бўлади. ё ғ о ч - 
иинг толалари йўналишида (қнрқилган учига) таъсир этадиган, 
шунингдек, кўндалангига— радиал на тангентал йўналишлар- 
да таъсир этадиган кучларга кўрсатувчи қаршилигини аниқлаш 
келишиб олинган.

^25-§. е ғ о ч н и н г  МУСТАҲКАМ Лиги>

ё ғ о ч н и н г  мустаҳкамлнк (чидамлик) чегарасини аниқлаш 
методлари. Ёғочнинг мустаҳкамлик чегарасини билиш учун ёғоч 
намуналари махсус машиналар ва асбоблар билан жиҳозлан- 
ган лабораторияларда синаб кўрилади.

Еғочнинг механик хоссаларини синаш методлари ҳамда си- 
налувчи ёғоч намуналарпнпнг шакллари стандартда кўрса 
тплган.

Ё г о ч н и н г  ст1қ и л н ш г а  ч н д а м л и л и к  ч е г а р а с и .  
Егочлар, кўпинча, сиқувчи кучлар таъсир этаднган шароитда 
ншлайди. Бунга қозиқоёқлар, устунлар (колонкалар), турли- 
туман тиргак ва таянчлар, мебелларнинг оёқлари мисол бўла 
оладн. Сиқиш кучлари радиал ва тангентал йўналишларда бўй- 
ламасига ва кўндалангига таъсир қилади (32 расм).
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32- расм. Егочпннг сиқилшпи:
Ш —  узунасига: 6  —  раднал АўналигнДв кўндялаигнга; л — Тан- 

гентал йўналишда кўпдалангнга

Еғоч нямунаси емирнлишдан олдин кучнинг таъснр этиш чи- 
зиғи бўйлаб сиқилади (кичраяди). Бунга ёғочнинг чукиши ёки 
иачокланиши ( эзилиши) дейилади^ Толалар кўндаланг йўна- 
лишда сиқилганда ёғоч хусусян қаттнқ пачоқланади (эзиладн).

Ҳар хил ёгочларнинг мустаҳкамлнк (чндамлилнк) чегарасн 
4- жадвалда бернлган. Еғоч то.паларн кўндалангига сиқилган- 
даги мустяҳкамлик чсгараси толалари бўйлама сикилгандаги 
мустахкамлик чегарасидан 5— 10 марта кичикднр.

4- ж а д в а л

Асосий ёғоч турларикинг намлик даражаси 15% бўлгандаги сикилиш. 
чўзилиш, эгилиш ва ёрилишга чидамлилик чегараси

Ггч чи н н г  м устац кам л и к  че гзр аси  1к г , 'с *Т

Дзрагт турларп толалар бўнла- 
масига снкнл- 

ганяа

толалар бўй- 
ламаснга чў- 

Зклганда
статик эги- 

лишда
тплалар буй- 

лаГ) ерилганла

Карағай . . . . . 439 1150 793 69—73*
А р ч а ............................... 423 1223 774 52-53
Тилоғоч 515 1791 973 115 126
Эман . . . .  .............. 520 12Й8 935 г5—104
Қорақайнн . . . . . 461 1291 938 99 131
Кайин ............................ 447 1350 997 85— 110
Л н л а ............................... 390 1158 680 73—80
Т о ғ т е р а к ....................... 374 1312 766 57-77

* Бнрннчи сон ёгочмииг раднал йўналншда' ёрнлишга чндампилнк чега- 
расшш. иккимчи сон эса тангентал йўналишда срилишга чндамлнлнк чегэ- 
расннн кўрсатади.

70

www.ziyouz.com kutubxonasi



Е к о ч н и н г  ч ў з и л и ш г а  ч и д а м л и л и к  ч е г а р а с и .  
ё ғ о ч н и н г  толалар бўйлаб чўзилишга чидамлилик чегараси жу- 
да катта эканлигн 4-жадвалдан кўриниб турибди, барча турда- 
ги ёгочлар учун бу миқдор ўртача ]200 кг/сл2 чамасидадир.

Еғочнинг толаларга нисбатан кўндаланг йўналишда чўзи- 
лишга чидамлилик чегараси толалар бўйлаб чўзилишга чидам- 
лнлик чегарисидан 10—20 марта кичикдир.

ё ғ о ч н и н г  э г н л и ш г а  ч н д а м л и л и к  ч е г а р а с и .  
ёго ч , кўпинча, эгувчн кучлар таъснрида ишлайди. Масалан, тў- 
синлар, харилар, сарровлар, эстакада ва кўприк деталлари ҳам- 
да мебелларнннг баъзн қисмларига, кўпинча, эгувчи кучлар 
таъсир этади.

ёғочнннг эгилишга ишлашнни амалда икки ҳолда учратиш 
мумкин: 1) эгнладигап деталь қаттиқ таянчларга иккала учи 
билан таяниб турадн; 2) эгиладиган деталнинг бир учигина би- 
рнктирилади, пккинчп учнга нагрузка (эгувчн куч) таъсир эта- 
дн (33-расм).

Бу ҳолларнинг иккаласида цам эгилувчн деталнипг турлн жоГшга тола- 
4'ар чўзувчн ва еиқувчн кучлар баравар таъснр этадн. Бирннчн ҳолда детал- 
нинг юқори қисмн сиқнладн, пастки қисми чўзилади: иккпнчн ҳолда, аксин- 
ча, юқори қнсмн чўзиладн, насткисн сиқилади. Биринчи ҳолда детзлкинг 
калтнс кеснмн (мустахкамлик чегарасига етншн билан сннаднган жони) де- 
талнннг қоқ ўртасида, иккиичн холда эса деталнинг бириктирилган учига 
яқнн жонда бўладн. Чўзнлнш ва сиқнлиш чегарасига етганда деталь ёғочн- 
■1 ннг нчки қавати чўэвлмайдн ҳам, снқилманди ҳам. Еғочнннг бу қавати 
иентрал қават (нейтрал чизнқ) деб аталади. Нейтрал қаватда ёгочнн ёрувчи 
кучланиш (зўриқиш) пайдо бўладн.

Еғочнинг эгилишга кўрсатадиган қаршилигн чўзилиш ва си- 
қилишга кўрсатадиган қаршнликларидан йиғилади. Шу сабаб- 
ли, ёгочнинг бу хоссалари ўртасида маълум богланиш бор: 
ёғочнинг эгилишга чндамлилик чегараси бўйлама чўзилншдагн 
чидамлилик чегарасидаи кичик, бўйлама сиқилишдагн чидамли- 
лик чегарасидан каттадир (4-жадвалга қаранг).

ё ғ о ч н и н г с р и л ч ш 
ва  к е с и л и ш г а  чидам-  
л н л и к  ч е г а р а с и  Ёри- 
лиш деганда ёғоч қисмла- 
рининг толалар бўйлаб жи- 
лиши, радиал ёки тангентал 
текисликларда толаларга 
нисбатан кўндаланги:а жн- 
лиши ҳамда толалар йўна- 
лишига тик кўндаланг жи- 
лиши тушунилади. ёТолалар 
йўналишига тик кўндалянг 
ЖИЛИ1П кесилиш (срез) деб аталади. Егочнинг кесилишга кўр- 
сатаднган қаршилигн бўйлама ва кўндаланг ёрилишга кўрса- 

тадиган қаршштикларидан бир неча марта катта, чункн ёрнл-

33- расм. Егочнинг эгнлишга ишлаши:
(2 — нккала учи қаттиқ устунга таянибтурган  

деталь, 6 — бнр учи бнриктирилган деталк
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ганда ҳужайраларнинг бирикиб туриш кучигина енгилади, 
ҳужайра деворчалари бутунлигича цолади.,

Е ғ о ч н и н г  б у р а л и ш г а  ч и д а м л и л и к  ч е г а р а с и .  
Валлар, ўқлар, винтлар айланиб турган ва ташки механик куч 
ёғоч толаларини спираль каби бурашга ннтилган бошқа ҳол- 
ларда ёғоч буралишга қаршилик кўрсатади. Еғочнинг буралиш- 
га чндамлилик чегараси катта эмас. Буралишга энг чидамли 
ёғоч ҳайнн ёғочидир ё ғ о ч н и н г  намлик даражаси ошса, бура- 
лишга чидамлилик чегараси пасаяди.

ё ғ о ч н и н г  чидамлилик чегарасига таъсир этувчи сабаблар. 
Еғочнинг чидамлнлик чегарасига таъсир этувчи факторлар нам- 
лиги билан ҳажмий огирлигидир.

Намлпги ошган ёғочнинг чидамлнлик чегараси пасаяди 
Оғир ёгоч енгил ёгочдак мустаҳкамроқ, чидамлироқ бўла- 

ди. Егочнинг мустаҳкамлик чегараси ҳажмий оғирлигига тўғри 
пропорционалдир. Еғочнинг мустаҳкамлигига унинг танадаги 
ўрни, йиллик қаватлардаги кеч стнлган ёғочликнинг оз-кўплнги, 
дарахтнинг қандай шароитда ўсганлнги, ёши ва хусусан да- 
рахтдаги нуқсонлар таъсир этяди. Дарахтнинг тўнка қисмидагн 
ёғочнинг 'мустаҳкамлнк чегараси ҳам, ҳажмий оғирлиги ҳам энг 
каттадир. Сиқилншга чидамлилик чегараси дарахт тагндан учи- 
га яқинлашган сари ҳар 6 метрда 8 процентдан камая борадн.

Мағэи ва пўстлоқости қавати бўлган нинабаргли дарахтлар- 
нинг мустаҳкамлик чегараси анча кичик бўлади. Ҳалқасимон 
найли япроқли дарахтларда пўстлоқости ёғочнинг мустаҳкам- 
лик чегараси мағиз ёғочининг мустаҳкамлик чегарасидан кам 
бўлади. Япроқлн дарахтларнинг тарқоқ найли турларида ёғоч- 
нпнг мустаҳкамлнк чсгараси тананннг кўндаланг кесим радиу- 
си бўйлаб жуда кам ўзгаради; шу билан бирга, бзъзи дарахт 
турларида мустаҳкамлик чегараси ўзакдан пўстлоққа қараб 
камая боради, бошқа турларида эса орта бпради. Кекса дарахт- 
нинг ҳам, энг қулай тупроқ шароитида ўсган дарахтнинг ҳам 
мустаҳкамлик чегараси юқори бўлади.

Нуқсонсна ёгоч нуқсонли ёғочга қараганда мустаҳкамроқ бў- 
лади. Ш у сабабли, бирор турдаги ёғочнинг 4- жадвалда кўрсатил- 
ган мустаҳкамлик чегарасига кўп марта синаб топғмган ўртяча 
миқдор деб қараш керак.

Ьб^§. ЕҒО ЧН И Н Г Қ АЙ И Ш ҚО ҚЛ И ГИ , ҚО ВУШ О ҚЛИ ГИ ,
’ ПЛАСТИКЛИГИ , М УРТЛИ ГИ

Нагрузка таъснрн тўхташи биланоқ материалнинг дастлабки 
шаклга ■қайта олншн қ а й н ш қ о қ л и г и  (эластнклигн) деб 
аталади. •

Еғоч анча қайишқпқ матерналднр. Еғоч қанишқоқлнгининг 
амалий аҳамияти бор. Зарб кучини юмшатиш зарур бўлган ҳол- 
ларнинг деярли ҳаммасида ёгочдан фондаланилади; ёғоч зарб
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кучининг кўп қисмини ўтказмай, ўзида ушлаб (скнгдириб) қо- 
лади. Ш у сабабли, дастаки ва механик болға сандонларининг 
таглиги, зарб асбобларнинг дасталари, милгиқ қўндоқлари 
ёғочдан ясалади.

Қайишқоқлик ёғочнинг намлик даражасига, ҳажмий оғирли- 
гнга, толаларнинг тўғри ётганлигига, ўзак нурлари сони ва йи- 
рик-майдалигига, шунингдек, дарахтнинг ёшига боғлиқ. Намлик 
даражаси ошса, қайишқоқлнк камаяди. Огир ва зич ёғоч енгил 
еғочга қараганда, тўғри қатламли (толалари тўғрн ётгач) ёғоч 
билонғи (толалари чалкашиб кетган) ёгочга қараганда, кекса 
дарахт ёш дарахтга қараганда, мағизли дарахт пўстлоқости қа- 
вати бор дарахтга қараганда қайишқоқроқ бўлади.

Ҳажмий оғирлиги унча катта бўлмаган нинабаргли дарахт- 
ларнинг жуда қайишқоқ бўлишига сабаб, толаларнинг тўғри ёт- 
ганлигидир, чунки бир қаторли майда ўзак нурлари толалар- 
нинг ортиқча қнйшайишига, буралншига сабаб бўла олмайдн.

П л  а с т и к л н к  деганда матерналнинг нагрузка таъсирида 
емирилмай, шаклнни ўзгартира олиш ва нагрузка таъсири тўх- 
тагандан кейин ҳам шу ўзгарган шаклини сақлай олиш хоссаси 
тушуни.тади. Ёғочнинг пластиклиги қайишқоқликнинг тсскари- 
сидир; қайишқоқлик қандай шароитларга боғлиқ бўлса, плас- 
тиклик ҳам шуларга боғлиқ, лекин улар пластикликка тескари 
таъсир кўрсятади. Қайишқоқлик камаядиган шароитда сғочнинг 
пластиклигн ортади ва, аксннча, қайишқоқ.пик ортадиган шаро- 
нтда пластиклик камаяди.

Егоч намланса ва нссиқ буғ таьсир эттириб (буғлаб) ёки ис- 
сиқ сув қуйиб иситилса, пластиклиги жуда ортади. Эгмб мс- 
бсль ясашда, гилдирак гардишларинн, чана товонларини эгнб • 
тайёрлашда ёгоч албатта буғланади.

Қорақайин, бужум, эман, шумтол жуда пластнклигн билан 
ажралиб туради. Қорақайнннинг ниҳоят даражада пластнк бу 
лишига сабаб, унда толаларни эгувчи йирик ўзак нурлари жу- 
да кўплигидир; бужун, эман ва шумтол дарахтларн эса йиллик 
қаватларда йирик нанларнинг ҳалқа шаклида қатор-қатор жой- 
лашганлиги туфайли жуда пластик бўлади, чунки ёғоч эгилган- 
да йиллик қаватларнинг кеч етилган анча зич ёғочлиги бу нан- 
ларни қисади.

Толалари тўғрн ётган нинабаргли дарахтларнинг пласпик- 
лиги жуда кам.

Пресслаган ва босиб нақш солганда ҳам ёгочнинг пластнк- 
лпги анча роль ўйнайдн,

Механик кучлар таъсирида материалнинг ўз шаклнни унча 
ўзгартирмай, тўсатдан емирилиш хоссаси м ў р т л и к  деб ата 
лади. Мутлақо мўрт сгоч бўлмайди, чунки ҳамма ёғочлар тола- 
ли тузилишга эга. Қандагач энг мўрт ёғоч ҳисобланади.

Қ  о в у 111 о қ л и к мўртликка тескари хоссадир. Механик куч- 
лар таъсирнда деформацияланган ёғочда қолдиқ деформаци»
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«анчзлик кўп бўлса, бундай ёғочнинг қовушоқлнгя шунча юқо- 
ри бўлади.

ё ғ о ч н и н г  зарбдан эгплншга кўрсатадиган қаршилиги қову- 
шоқлик ва мўртлик кўрсаткичидир; бу қаршилик маятникли 
копрс дсб аталувчи махсус машинада аниқланаци.

Япроқлн дарахтлар ёғочи зарбдан эгилншга нннабарглн да- 
рахтлар ёғпчнга қараганда, одатда, 1,5—3 марта кўпроқ қарши- 
лик кўрсатади.

27- §. Ё Ғ О Ч Н И Н Г  Ғ . Р И Л У В Ч А Н Л И Г И

Е  р и л у в ч а н л и к дсганда ёгочнинг пона таъсирида толала- 
ри бўйлаб дарз кетиш (ёрилиш) хоссаси тушунилади.

Поиа (колун, яъни тўнка ёрадиган бо.лти! ёғоч толалариин кгсмайдн, 
валки қарама қаршн томонга эгади, қанншқэқлигн таъснрнда толалар тўғ- 
рнланншга интнлнб. балтаин босади. Боснм кучн толаларнинг Пнрикчб 
туриш кучндан ошиб кстадн. Толалар тўгрнланиб, ёючни уэунасига ёрнб 
•оборади.

Қавншқоқлик ёғочнннг ёрнлувчанлигини оширадн, қовушоқ- 
лик эса, аксинча, камамтиради.

Ёғочнинг ёрилувчаилигига намлмк ҳам таъсир этади. Нам- 
лиги юқори бўлган ёғоч осон ёрнлади Бпроқ бўш (юмшоқ) 
ёғочлар жуда ҳўл бўлганида қаГшшқоқлиги камайиб, яхши 
ёрилмайди— пона (болта) қнсилиб қолади. Яхлагаи ёғоч тез 
ёриладн.

Узак нурлари майда бўлган нмнабаргли қайишқоқ ёғочлар. 
хусу.сан, арча ва оқ қарагай радиал ва тангентал йўналишлар- 
да осон ёрнладп.

Жуда ривожлангак ўзак нурлари ёғочнинг радиал йўналнш- 
да ёрилишини осонлаштирса-да, тапгентал йўналишда ёрилиши- 
нн қийинлаштиради.

Барча нинабаргли дарахтлар, шуиингдек, қорақайи.1, каш- 
тан, тоғтерак, липа осон ерилади, эмаи эса радиал йўналишда 
якши ёриладп Ёриб бочка тахталари. том учун тараша, пайра- 
далар ҳамда резги тахталар таиёрлашда ёғочнинг ана шу хос- 
юасидан фойдалапиладн.

4  '28-§ ЁҒО ЧН И Н Г ҚАТТИҚЛИГИ  ВА ЕИ И Л И Ш И ГА  ЧИ Д А М Л И Л И ГИ

Материалнинг бегона қаттиқ буюмлар ботиб киришига кар- 
шилик кўрсатиш хоссаси қ а т т и қ л и к  деб аталади. Егочнннс 
қаттиқлик даражасини билиш учун унга кўндаланг кесимн I см- 
бўлган ярнмта пўлат шарик (золдир) ботирилади (Янк усули). 
Яримта шарикни ёгочга обдан киритиш учун талаб қилинадиган 
(килограммлар ҳисобидаги) куч шу ёгочнинг (34- расм) қат- 
тиқлик кўрсаткичи (коэффициенти)дир.

ё ғ о ч н и н г  қирқилган учи тангснтал ва радиал йўналишдагн 
қисмларидаи қаттиқроқдир (5-жадвал). Ҳажмий огирлиги
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ги ҳар хил бўлгал ёгочнинг қаттиқлиги 
ҳам ҳар хил бўлади: сғочпинг ҳажмни 
оғирлнги канчалик катта бўлса, у шун- 
чалик ҳаттиҳ бўлади.

Барча турдаги ёгочлар ҳаттиқликдя- 
ражасига қараб, амалда, қаттик ва бўш 
ёғочларга бўлинади. Эман, граб, шум- 
тол, заранг, каштан, буржун, қайрағоч, 
ёнғоқ, нок, қайин, тилоғоч ва бошқтлар 
қаттиқ ёгочлар қаторига киради; қара- 
ғай, арча, оқ қарағай. қандағоч, лина, 
терак, тол ва бошқалар бўш ёғочлар- 
дир. Баъзи ёғочлар учинчи, энг қаттиқ 
ёғочлар группасига кнритилади, шамшод, 
писта дарахти шулар жумласидандир.

Еғочнинг қаттиқлигини билишнинг 
ишлаб чиқариш нуктаи назаридан катта 
аҳамияти бор, чунки ёғочни ишлаш учун 
керак бўладиган кссувчи асбобларни танлашда ва чархлашда 
ишланадиган ёғочнннг қаттиқлик даражаси ҳисобга олинади.

Е й и л и ш г а  ч н л а м л и л и к  деганда материалнинг ейи- 
лишга, сийқаланишга қаршилик кўрсатиш хоссаси тушунила- 
ди. Ишлатавериш натижасида ёғоч спртининг ишқаланиб, па- 
чоқланиб, эзилнб, уваланиб ва бошқача ўзгариши е й и л н ш  
деб аталади.

Еғочнннг енилишга чидам.шлнгн. одатда, намуна снртнни абразивлар. 
яъни чархтош, жилвпр қоғоа, қум оқимн бнлан маълум вактгяча ншқалаб 
куриб аниқланадн. Снналаётган юзанннг вакт бнрлнгнла Пўқотган огнрлнгн 
хар 1 см1 га печа граммдан тўғри келса. ана шу киймат намунанннг енилиш 
даражасн бўладн. ’

Еғоч ейилишга жуда чидамли. уиипг бу хоссасн каттиқлик 
даражасига ва ҳажмнй огирлигига тўғридан-тўгри боғлиқднр.

5- ж а д в а л

Турли сгочларнинг каттиқлиги

Лярлхтлариинг тури
Цаттиклигм (кг/смЛ

КИрЧНлган ралнал I тангентэл
учила Лўналншяа 1 нўналишда

Ч Р*«м ёғочкинг қат- 
тиқлнгтш аннқлаш

Л и н а ............................. 140 161 164
Арча ............................ 224 182 184
Тогтерак . . . . 247 178 184
Карагай ...................... 270 244 262
Т и.тогоч ........................ 377 280 278
Қайин . ....................... 392 298 298
Коракайин ................... 571 379 402
Эмаи ,  . . . . . . 622 521 463
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ё ғ о ч  қайишқоқлиги туфайли, қоқилган михларни, ёғоч қозиқ» 
бурама мих ва ҳоказолараи ушлаб тура олади. Қоцилган мчх 
ёюч толаларини керади, толалар эса михни қисади, шундай қн- 
либ, унинг суғурилиб чиқишига қаршилик кўрсатади.

Бурама михларни суғуриш учун кўп куч сарфлаш керак.чун- 
ки бунда толаларнинг михни қисиш кучинигниа эмас, балки бу- 
рама мих реэьбаларини ўраб турган толаларнинг емирилишга 
кўрсатадиган қаршнлнгини ҳам еНгишга тўғрн келади,

ё ғ о ч н и н г  мих ва шу кабиларни ушлаб туриш хусусилти бу 
буюмларни суғуриш учун зарур куч билан (килограммлар ҳи- 
собида) ифодаланади.

Михларнинг ёғочда ушланнб турнш кучи ёғочнинг уларга те- 
гиб туриш майдонига боғлиқ. Кўндаланг кесими квадрат ёки 
кўп қиррали шаклдаги михларнинг юзаси думалоқ кесимлн 
михларникидан каттароқдир, шу сабабли, улар думалоқ мих- 
ларга қараганда маҳкамроқ ушланиб туради.

Ҳар қандан шаклдагц михни фақат бўш ёғочга қоқса бўла- 
ди. Қаттиқ ёгочни, дастлаб, пармалаб тешнб, мих шу тешикка 
қоқилади (тешикнинг диаметри михнинг 0.7—0,8 йўгонлигига, 
чуқурлиги эса михнинг камида ярим узунлигига тенг бўлиши 
керак). Шундай қилпнмаса, мих ёғочни ёриб юбориши мумкин. 
Бундан ташқари, мих, кўпинча, қаттиқ ёғочга кирмай эгилади.

Ёғочнннг михни қоқиш ва суғуришга қаршилик кўрсатиши 
унннг знчлигига (ҳажмий оғнрлигига), намлик даражасига, қо- 
қнладиган михнннг туэилишига ва ёғоч толаларига нисбатач 
қандай йўналишда киришига боғлиқдир.

Қаттиқ ёғоч михнн бўш ёғочга қараганда маҳкамроқ ушлаб 
турадн. Қуруқ ёғочга қараганда ҳўл ёғочга мих қоқнш осонроқ. 
чункн ҳўл ёғочнинг қайишқоқлиги кам. Ҳўл ёғочга мих қоққан- 
да ёғоч толалари эгнлади, ёғоч қуригандан кейин ҳам толалар 
шу ҳолмча қолади, шу сабабли, толалар михни қаттиқ қисиб 
турмаганлигидан мих осон суғурилиб чнқаверади

Толялари тўғри ётган ёғоч билонғи ёғочдан қайишқоқроқ 
бўлади. бундай ёғоч михни яхши ушлаб туради, лекин толалари 
тўғрн ётган ёғоч осон ёрилади.

ё ғ о ч н и н г  қирқилган учига (торецнга) қоқнлган михнннг 
ушланиб туриш кучи ёғочнинг ён томонига қоқилган михнинг 
ушланиб турнш кучидан 25—30 процент камроқ бўлади. Бунга 
сабаб, ёғочнинг қирқнлган учида толалар камроқ қайишқоқ 
бўлишидир. ё е о ч н и н г  ён томонига радиал ва тангентал йўна- 
лмшда қоқилган михлар деярли бир хилда маҳкам ушланиб 
туради.

2Я-§. ЁҒО ЧН И Н Г ҲАР ХИЛ М И ХЛА РН И  УШ Л А Б ТУРИШ  ХУСУСИЯТИ
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И к к и н ч н  б ў лим
ЁҒОЧ М АТЕРИ АЛЛАР  ВА ЯРИМ  

ФАБРИ КА ТЛА Р

VI боб
Т И Л И Н М А ГА Н  (Д У М А Л О Қ )  ВА ТИ Л И Н ГА Н  

ЁҒ О Ч Л А Р

30-§. ЕҒОЧ ТА Й ЁРЛ А Ш  ТУҒРИ СИ ДА 
АСОСИИ ТУШ УН ЧА Л А Р

Еғоч тайёрлаш қуйидаги ишларни ўз ичига олади: дарахт
кесиш, уларнн буташ, буталган ёғочларнн омборга ташиш; 
режалаб чиқиш ва кесиб, ишга ярайдиган ғўла, ёғочларга ҳам- 
да ўтинга ажратиш; пўстлоғини арчиш, саралаш ва маркалаш, 
юклаш на керакли жойга сувда оқизиб ёки темир йўл пагон- 
ларида жўнатиш.

Айрим операцияларни бажариш тартиби қабул қилинган 
технологияга мувофиқ белгиланади.

Кейинги йилларда кесилган дарахтларни ўрмондан шох- 
шаббаси билан омборга ташиш расм бўлиб кетди. Бунга сабай 
шуки, омборлар турли механизмлар ва электр токи билан таъ- 
минланганлигидан кесилган дарахтларни ишлаш тўла механи- 
зациялаштирилган.

Кесилган ва буталган хамда шох-шаббаси қирқилган дарахт 
танаси ё ғ о ч  (хлмст) дейилади. Ундан кейинчалнк турлн узун- 
ликдаги ходалар кесиладн. X  о д а, кўпинча, 4 метрдан қисқ-4 
бўлмайди.

Япроқли турдаги анча нўғпн дарахтнинг арраланган бўлак 
лари ғ ў л а  дейилади. Бочкабоп, пакетбоп, фанербоп, гугурт- 
боп ва бошқа хил ғўлалар бўладн. Ғўла одатда 4 метрдан қис- 
қа бўлади.

Ғўлалар нима мақсадда ишлатилишига қараб. т ю л ь к а 
(шпалбоп ғўла), т ў н к а (фанербоп ғўла), б а л а н с ,  к о н б о п  
синч ,  п а л ё н  номлари билан юритилади.

Кесилган дарахт танасининг пастки йўғон қисмига тўнгак 
дейилади; дарахтдан кесиб олинган биринчп ғўла тунгакли 
ғўла дейилади.

Ғўла ёғочларнинг пўстлоғини шилишни а р ч и ш (окорка) 
дейилади. ё ғ о ч  пўстлоғини хомаки арчиш ва тоза арчиш м у м -
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кнн; хомакн арчншда луб канати ёючда цодади, тоза арчишда 
пўстлоқ луб қаватн билан шилинади.

Кесилган ёғочларни ўрмон ичидан пўлга, яъни транспортга 
ортиладиган жойга ташиб чиқиш т р е л ё в к а  дейилади.

СССРда ёғоч тайёрлаш учун жуда катта мандонлар ажра- 
тилади. Еғоч тайёрлашдаги асоснй ишларнинг ҳаммаои меха- 
низмлар ёрдамида бажарилади. Дарахт қирқиш ва буталган 
ёғочлардан ғўла кесншдан бензннда ишлайдиган моторлн ар- 
ралардан фойдаланилади, электр энергня бўлган жонларда эса 
электр арралар ишлатнлади; кесилган ёғочларни ўрмондан 
йўлга ташиб чиқншда тракторлар, лебёдкалар, пневматик та- 
шиш установкаларидап фойдаланилади; ёғочлар, одатда, та- 
шувчи транспортга махсус механизмлар, турли кранлар ва 
транспортёрлар ёрдамида пакетлар тарзида юкланадн;

ёғочларни ўрмондан складларга ташиш учун тпр изли тс- 
мир йўлларндан, автотрактор йўлларндан, шунннгдек, бир нзли 
осма йўллардан, тоғли рапонларда эса осма сим пўллардач 
фойдаланилади, сим арқопли спуск ва лотокларда силжити- 
лади.

Еғоч танёрловчн корхонанинг асосин (пастки) склади са- 
ноат типидаги механизациялаштирилган цехдан иборат. Бу 
цехда пўстлоқ шиладиган электр установкалар, балансир арра- 
лар ва занжирли электр арралар, шпал кесадиган установка- 
лар, ёғоч ёрадиган болталар, транспортёрлар, механик юклягич- 
лар бўладн. Буталмай складга ташилган ёғочларни электр 
билан ишлайдиган бутоқкссар машнналар бутайдн, ғўлалэр ке- 
сишда занжирли электр арралар ёкн бензинда ншландиган 
моторли арралардан фойдаланилади. Пастки складда таижб 
келтнрилган ёғочлар буталади, зарур бўлса, пўстлогн арчи- 
лади, учи кеснлади, шу тарзда ҳосил қилннган ғўлаларнн но- 
буд қилмай ва чнқиндига чиқарман, сифатли ёғоч материал- 
ларга бўлинади ҳамда тайёр материаллар кераклн жойга 
жўнатилади.

Еғоч тайёрлаш корхоналарининг пастки складлари теми]) 
йўл ёқаснга ёки ёгоч оқнзиладиган дарё бўнига қурнлади.

31-§. ҒУЛА (Д У М А Л О Қ ) ЕҒО ЧЛАР

Ғўла ёгочлар буталган ва, кўппнча, пўстлоги арчилган да- 
рахт таналарининг саноат ва қурплишда ншлатиладиган бў- 
лакларидир.

Ғўла ёғочлариинг ўлчамларн ораснга кўпайтпрув белгиси 
қўйилган икки сон билан ёзилади (6,5X18); биринчи сон ёғоч- 
нинг метрлар ҳисобидаги уэунлигнни, иккинчнси эса санти- 
метрлар ҳисобидаги йўғонлнгини кўрсатади. Ғўланинг нўғон- 
лнги пўстлоғи арчилган юқори учннинг бутун сантиметрларда 
ифодаланган ўрта диаметри билан белгнланадн. Ярим санти-
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метрга тенг ва ярнм сантиметрдан сал каттарпк улушлар бир 
сантиметр қилнб олинадн, лекнн ярнм саптнмстрдан кичнк 
улушлар .ҳисобга олинмайди.

Пўгонлиги 14 см ва бупдан йўғон бўлгап ғўланинг днамет- 
ри жуфт сантиметрларда ўлчанади, битта ток сантнметрдан ки- 
чнк улушлар ҳисобга олинманди, ток сантиметрга тенг ва ун- 
дан катта улушлар жуфт саптиметр деб кабул кнлпнади.

Амалда ғўланинг фақат битта диаметриии ўлчаш мумкин, 
бу ҳолда бир партиядаги барча ходаларнннг нўғонлиги 35- 
расмдагидек битта йўналншда ўлчаниши шарт.

.1."- расм. Ходаларпииг диамстрларинп йнр нўналншда ўлчай 
нўғонликларнни анпклан!

Ғўлаларнннг учлари му.мкип қадар ёгочнннг бўнлама ўқига 
нпсбатан тўгри бурчак ҳосил қилнб арраланишч лозим; арра 
иэининг қиялигн арралаиган учнинг 1/10 диаметридан ошмас- 
лнги керак, бу ҳолда материалнинг узуилнгн энг қнсқа томо- 
нндан ўлчапади.

Таг қисми йўғон дара.хтларнн қирқиш пантнда ҳоснл бўлган 
кознрёклар қирқиб ташланпши лоэнм.

Ғўлалар учнни текислаб қирқнш учун узуилнгида 3 г.н қўним 
қолдириш лозим, чункн ёгочлар ташилгапда учларн начоқлана- 
ди, дарёда окизнлганда эса учидаги ёрнқ-тнрқишларига лой 
тнкнлиб қолади.

Ғўлаларнинг пўстлоги еғочнннг қаерда ншлатилишига ва 
тайёрланган вақтига қараб, материалнппг маълум турига қў- 
ниладиган техник шартларга мувофиқ арчилишн ёки қолдири- 
лнши мумкин. Масалан, қурилишда узунаснга арралаимай.
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бутунлигича ишлатиладиган ёғачларнинг пўстлоғи арчилади, 
тахталар тилинадиган ва юпқа қатлам (шпон) ҳолида йўнила- 
диган ёғочларнинг пўстлоғи эса арчилмайди.

Ғўлалар доналаб саналади, зич ёгоч массаси тасдиқлангаи 
жадвалларга кўра куб метрларда ҳисобга олинади.

Куп мнқдорда тайёрланган нинабаргли ёғочлар ҳамда яп- 
роқли бўш ёғочларнинг узунлигн 2 метрдан ошмаса, бундай 
матерналлар (пўстлоғини ҳисобга олмай) ўтин сингари склад 
ўлчовида ҳисобга олинади. Склад ўлчовини зич масса кубату- 
расига айлантирнш учун коэффициентлар белгиланган; бу ко- 
эффициентларнинг қиймати ёғочнинг турига, узунлигига ва 
пўстлоғи арчилган-арчилмаганлигига қараб, 0,65 дан 0.79 гача 
бўлади (коэффициентлар ГОСТ 2292-49 да мукаммал кўрса- 
тилган).

Япроқли дарахтлардаи тайёрланган ғўлалар учун ГОСГ 
9462-60, нннабаргли дарахтлар учун эса ГОСТ 9463-60 тас- 
диқланган. Қурилиш ва саноатда ишлатиладиган ғўлаларнинг 
ҳаммаси учун стандартда ўлчамлар ва техник шартлар кўзда 
тутилган.

Ғўлаларнинг қаерда ишлатилишига қараб, стандартда улар- 
нинг узунлиги белгиланган.

Ғўлалар йўғонлигига қараб уч групнага бўлинадн:
ингичка (майда) ёғочлар— диаметри I см оралатнб, Я дан 

13 см гача;
ўртача ёғочлар— диамстри 2 см оралатиб, 14 дан 24 см 

тача;
йўғон (йирик) ёғочлар — диаметри 2 см оралатиб, 26 см ва 

бундан зиёд.
Еғочлигининг сифати жиҳатидан ғўлалар тўрт сортга бўли- 

нади, сортсиз ёгочлар алоҳида ажратилади.
Еғочнинг сорти йўғонлигига ва нуқсонлар бор-йўқлигига 

қараб белгиланади. Майда, ингичка матсриаллар сортларга 
ажратилмайдн; улар ёғочинннг сифати жиҳатндан 2 ва 3- 
сортли материалларга мос келиши лозим.

Ғўлаларнинг қандай сортнда қандай нуқсонлар бўлиши мум- 
кинлиги, ёғочларнинг ишлатилиш жойи ва тури стандартда нор- 
маланган бўлади.

Қурилишда ишлатиладиган ҳамма сортдаги ғўлаларнинг 
уэунлиги 0,5 метр оралатиб, 4 дан 6,5 метргача, нўғонлиги 8 дан 
24 см гача бўлиши лоэим; улар сортсиз ва 3 сортли бўлиши ҳам 
мумкин. Япроқли дарахтлардан тайёрланган, қурилиш учун 
мўлжалланган ғўлалар турли мақсадларда фойдаланилади- 
ган вақтинча қурилган ва ёрдамчи иморатларгагина ишлати- 
лади.

Тахталар тилинадиган ғўлаларнинг, шунингдек, мебель яса- 
ладиган ёғочларнинг узуплиги: нинабаргли ёғоч бўлса — 0,5 
метр оралатнб, 4 дан 6,5 метргача, япроқли ёғоч бўлса — 0,5
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метр оралатиб, камида 3 метр бўлиши, йўғонлиги 14 еантнметр 
дан кам бўлмаслиги керак. Улар 1, 2, 3 ва 4- сортда бўлиши 
мумкин.

2 метрдан узун ғўлалар маркаланади. Маркада ёғочнинг 
сорти ва йўғонлиги кўрсатилади.

Марка (белги) сортиментнинг юқори қирқилган учига бп- 
силади, бунинг учун металл болға, махсус долото ёки ўчмайди- 
ган бўёқдан фойдаланилади. Истеъмолчиларга қуруқ йўл 
транспортида ёки кемаларда (сувда оқизмай) жўнатиладиган 
ёғочларга рангли бўр билан белги қўйишга рухсат этилади.

36- расмда харини маркалашга мисоллар кўрсатилган.

36- расм. Егочларми тамғалаш мисоллари:
а — болға урнб тамгаланган 2* сортли 5ғот: б — ксхана ёрдамида тамғаланган

2- сортли ёгсч

Харининг икки рақам билан ифодалападиган йўғонлиги мар- 
када фақат битта охиргн рақам билан кўрсатилади. Ҳужжат- 
ларда хариларнинг йўғонлиги тўлиқ ёзилади.

Ғўлаларни сақлаш қоидалари. Складларда ғўлалар пўстло- 
ғи арчилган соғлом ёғочлар устига тахланган ҳолда сақланади. 
Еғочлар тахланадиган жойлар ўтдан, хас-чўпдан, пайраҳа-та- 
рашалардан, қордан, кунда ва бута пояларидан тозаланган бў- 
лиши лозим. Езда ёғочлар кун иссиғидян ёрилмаслиги, замбуруғ 
касалликларидан шикастланмаслиги (чиримаслиги) ва қурт 
емаслиги учун улар стандартда кўрсатилган қоидаларга муво- 
фиқ сақланиши лозим, бундай сақлашнинг бир неча усули бор.

Хариларни ёғоч арраловчи рама (лесорама) ларда, дума- 
лоқ аррали ва лента аррали станокларда бўйига арралаб ҳз- 
сил қилинган материаллар ёғоч-тахталар деб аталади. Еғоч 
тилиш заводларининг асосий ускунаси тахта тилиш рамалари- 
дан иборат. Буларнинг энг унумлиси ва энг кўп тарқалгани ик- 
ки қаватли вертикал рамалардир.

32-§. ЕҒОЧ-ТАХТЛЛАР ТА Й ЁРЛ А Ш  ҲАҚИДА 
ҚИСҚАЧА ТУШ УНЧА

б  Дурадгорлар учун матерналшунослик 81
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Тахта тнлпш рамасининг асосин иш қисми арралар параллел 
тортилгаи рамка (моки) дан иборат. Маълум йўғонликдаги иа- 
ридан мумкин қадар кўпроқ тахта чиқариш ниятида рамкага 
бир комплект арра ўрнатилади. Бир комплектда 14 тагача арра 
бўлиши мумкин.

Тегишлн мнқдорда арралар тортилган рамка станинанинг 
йўналтиргичи бўйлаб илгарилама-қайтма ҳаракат қилади, бу 
ҳаракатнп унга электр двигателдап кривошип-шатун механиэ- 
ми узатади.

Тарам-тарам новли икки жуфт ваэмин вал (рябух)дан ибо- 
рат узатувчн механизм ходани арраларга суриб беради, вал- 
ларнинг ўзпни эса арраловчн раманннг ўзак вали айлантиради.

Рамага янги хода узатиш вақтида пневматик, гидравлик ёки 
электромехаинк мосламалар ёрдамида усткп валлар кўтари- 
лади.

Валларнинг иккала жуфти ҳам ҳаракатлантнрувчи валлар- 
дир.

Рамага .хода узатнш учун ром яқипнга учта аравача ўрна- 
тилган: рама олдидаги қисувчн аравача, рама олдидаги ушлаб 
турувчи (ёрдамчи) аравача ва рама орқасидаги қисувчи ара- 
вача.

Рама олдндаги кпсувчн аравача ходани қисиб олнб тўғри 
йўналтирадп.

Рама олдидагн ушлаб турувчи (ёрдамчи) аравача ходани 
ушлаб туради ҳамда валларга узатиш олдндан марказлайди.

Рама орқасидагп қпсувчп аравача ходанинг тилинган қпс- 
мини ушлаб туради ҳамда рамадап чнқнш пайтида зарур то- 
монга йўналтнрадн.

37- расм. Ходани тахта тилиш рамаларнда ти.пнш (схема)
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Бу аравачаларнинг учаласн ҳам рельсда ҳаракатланадй 
Рельс йўллар мутлақо ётиқ бўлиши лозим. Арралар комплекти- 
нинг ўқи, рельс йўллар ўқи ҳамда аравачаларнинг ўқлари битта 
тўғри чизиқда ётиши лозим.

Рамани бошқарувчи механизм раманинг юқори қисмида 
ромчининг иш ўрни яқинида бошқариш ричаглари турган жой- 
да туради.

Янги типдаги рамалар бошқариш пультидан кнопка ёрда- 
мида бошқарилади.

Тахта тилиш заводининг иккинчи қавятида ходадан тахта* 
лар тилиш 37- расмда схема тарзида кўрсатилган.

Еғоч тилнш рамасидан ходалар бир  м а р т а  ў т и ш и  ва 
и к к и  м а р т а  ў т н ш н  мумкнн. Хода рамадан бнр марта ўтиб 
тилинганида сн четлари олинмагац тахталар ҳоспл бўладн 
(38- расм, а).

Хода икки марта ўтиб тилинганнда (38- расм, 6. в) рамадаЛ 
дастлабки ўтншида икки кантли брус ҳоснл бўлади, нккинчи 
ўтишида эса шу брусдаи ёнлари олинган (арраланган) тахта- 
лар тилинади. Тахта тилиш рамалари шахмат тартибида ўрна- 
тилади. Хода рамадан икки йўла ўтнб тилинганида аввало қўш- 
ни раманийг биридан, кейнн иккинчисидан кетма-кст у.тади.

38- расм. Ходани тахталарга тилишда арраиинг ёғочга қуйилиши:
й — бир йўла ўтиб тилишда; б — брусокларга арралегада; а — четлари арралангац 

брусакдан тахталвр тилишда

Одатда, тахта тилиш заводлари ёгоч оқизиладиган дарёлар 
ёқасида темир |"|ўлнинг дарёга тутатган жойнга қурилади. Хом- 
ашё (ғўла)лар заводга дарёда оқиб келади, тилинган тахта- 
лар эса истсъмол килинадиган жойларига темир йўлларда та- 
шилади. Тахта тилиш эаводлари, кўпинча, ўрмонлардан ўтган 
магистрал темир йўл станцияларида ҳам цурилади. Урмоннинг 
жуда ичкари участкаларида кесилган дарахтлардаи тайёрлан- 
ган хом ашё (гўлалар) бундай заводларга ёғоч ташнладиган 
махсус йўллардан келтирилади, завод складида эса штабел- 
ларга тахланади.
6* 83
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Тилинадиган ходалар лойини тозалаш, қишда эса яхини эри- 
тиш учун складдан дастлаб зааод олдидаги бассейнларга жў- 
натилади, бассейн атрофн совуқ ўтмайдиган қилиб қуршаб 
олинган бўлади; хода судровчи махсус мосламалар уларни бас- 
сейндан чиқариб арраловчи рамага узатади на механик итар- 
гичлар ёрдамида рама аравачаларига битта-биттадан ташлан- 
ди, аравачалар ходани қисиб олиб аррага узатади. Ходалар 
икки йўла арраланадиган бўлса, дастлаб, олдинги катордагн 
рамадан ўтади, ҳосил бўлган нкки кантли бруслар иккинчн ка- 
тордаги қўшни рамага ўтиб, ён четлари олинган тахталарга 
тилинади. Хода рамадан бир йўла ўтиб арраланганнда ён четла- 
ри олинмаган (арраланмаган) тахталар ҳосил бўлади; бу тахга- 
лар ҳамда икки йўла ўтиб арраланадиган ходаларнинг рама- 
дан биринчи ўтишида ҳосил бўлган ён (четки) тахталар иккн 
томонлама кесувчи станокдан ўтказилади, бу станок рама ор- 
қасида, ундан 13 метр нарига ўрнатилган бўлади. Кесувчиста- 
нок стаиина, иш столи ҳамда иккита диск арра ўрнатилган 
валдан иборатдир. Арраларнинг бири қимирламайдиган қилиб 
маҳкам ўтказилган, нккинчиси станок ишлаб турганда валдп 
сурила олади, бу эса тахтани ҳар хил кенгликда кесишга им- 
кон беради. Арраловчи рамадан ва кесувчн станокдан чиққан 
тахталар рольганглар бўйлаб саралаш майдончасига тушади; 
бу ерда сорти ва ўлчамига қараб сараланади ва автолесовоз- 
ларда ёки вагончаларда тахта складига жўнатилади, складда 
эса штабелларга тахлянади.

Пуштахталар ва қийқимлар (рейкалар) заводнинг пастки 
қаватидан чикиндиларни қайта ишлаш цехига транспортёрлар- 
да етказиб берилади. '

ё ғ о ч  тилиш рамаларининг иш унумдорлигинн тилинган хо- 
данинг куб метри билан аниқлаш қабул қилянган. Замонавип 
рамаларда етти соатли иш куни мобайнида ўртача диаметри 
22 см бўлган 200 м3 харидан ён четлари олинмаган тахталар 
тилиш мумкин. ё ғ о ч  тилиш рамаларининг қуввати 100— 300 ог 
кучига тенг.

Еғоч тилиш цехи ёғоч-тахта заводининг асосий цехи ҳисоб- 
ланади. Ёғоч-тахта заводининг ҳар бирида ёгоч тилиш цехи, 
хом ашё ва тахта складидан ташқари, чиқиндиларни қайта иш- 
лаш цехи (кенг истеъмол моллари тайёрлаш цехи, утиль цехи), 
рандалаш цехи, қуритиш хўжалиги ҳамда ускуналар ремонт 
қилинадиган устахона, арра ва пичоқларнинг дами тўғрнлана- 
диган ва чархланадиган уетахона ҳам бўлади.

Чиқиндиларни қайта ишлаш цехи бошқа корхоналар учун 
деталларнинг хомаки заготовкаларини, яшиклар учун комплект 
тахталар, темир йўллар учун қор тўсқичлар, бочка тзхталари, 
том тахталари ва гонтлар, фрис босқич ва паркетлар. йўлбоп 
ва полбоп ғўлалар, рўзғор учун керакли буюмлар ва хоказо- 
лар тайёрлаб беради.
84
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Рандалаш цехида тахталарни йўниш учун юқори унум би- 
лан ишлайдиган тўрт томонли рандалаш станоклари ўрнати- 
лади.

Складда бир оэ қуриган тахталар юкори унумли сушилка- 
ларда зарур даражагача қуритилади.

Х о д а л а р д а н  т а х т а л а р  т и л а д и г а н  д и с к  а р р а л и  
с т а н о к л а р н и н г  арраси катта диаметрли (1 метр ва буидац 
ҳам ҳалин) бўлади. Қалин арра билан арралаганда ёғочнинг 
кўп қисми қипиққа чиқади. Ш у сабабли, диск аррали станок- 
лардан, асосан, шпал танёрлашда фойдаланилади.

39- расм Иўғон ёғочлардан тахталар тиладиган лента аррали станок

Йўғон ғўлаларни арралаб бўлишда л е н т а  а р р а л и  ста- 
ноклар кўлланилади (39 расм). Бу станокларнинг арраси бош- 
қа хил арралардан юпқароқ бўлганлигидан қипиқ кам чиқади. 
Шунинг учун дарахтпарнинг кимматли туридан тайёрланган ғў- 
лаларни шундай станокларда арралаган маъқул. Ёғочлар бу 
хил станоклардан бирин-кетин ўтказиб тилинади. Бу эса ар- 
раланган ёғочнинг сифатини кузатиб боришга, ҳар бир тахта- 
нинг қалинлигини ҳамда қаерда ишлатишга яроклилигинн 
аниклашга имкон беради.
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33-§. ЁҒОЧ-ТАХТАЛАР

Еғоч-тахталарнинг хиллари. Еғоч-тахталар кўндаланг кеси- 
мининг шаклига қараб қуйидаги хилларга бўлинади: пласти- 
налар, чорак ғўлалар (четвертинн), тахталар, брусоклар, икки 
кантли тўсинлар, тўрт кантли тўсинлар, пуштахталар (40-расм).

Ғўлани узунасига арралаб иккига бўлганда п л а с т и н а  
ҳосил бўлади; уэунасига арралаб тўртта тенг бўлакка бўлин- 
ган ғўланинг ҳар бўлаги ч о р а к  ғ ў л а  (четвертина) дейи- 
лади. '

40- расм. Егоч-тахталарнинг хиллари: 
а — пластина; 6 — чсрак сўла; в — тахта: г  — брусок; д — иккн каптлн брусок; 

е  — тўрт кантлн брусок; ж  — пуштахта

Ходани ўзаро параллел бир неча текисликда узунасига тил- 
I анда т а х т а л а р  хосил бўлади. *

Тахталарни энли томонларига тик йўналишда узунасига 
арралаганда б р у с о к л а р  (тахтачалар) ҳосил бўлади.

Тахталар брусоклардан кўндаланг кесимининг шаклн бн- 
лан фарҳ қилади: тахталарнинг эни ҳалинлигидан иккн марта- 
дан хам катта, брусокларнинг қалинлиги 100 мм дан ошмайди.

Б р у с л а р н и н г  қалинлиги ва эни 100 мм дан эиёд. 
Карама-қарши икки томони арраланган брус икки кантли 
брус, тўрт томонн арраланган брус эса тўрт кантли брус деб 
аталади.

Ходадан тахталар тилганда ён кисмидан чиққан тахталлр 
п у ш т а х т а  (горбил) деб аталади. Пуштахтанинг бир юзи 
арраланган (текис), иккинчи юзи эса дўмбоц, яънн харининг 
сн юэидан иборат бўлади.

Еғоч-тахталарнинг асосий сортименти тахталар бнлан бру- 
сокларднр
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Тахта ёки брусокнииг ўзакка қараган томони ички, пўстлоқ 
остига караган томони эса сиртқи юза (текислик) деб аталади.

Тахтанинг сифатн ва ишланииш жиҳатндан энг яхшч юзаси 
ўнг юза, унга қарама-қарши- томонн эса орқа юзаси (орқа то- 
мони) дейиладн.

Тахталар ва брусокларнинг қалин ва юпқаси бўладн; юпқа 
тахта ва бруеокларнинг калннлиги 3 ва 5 мм оралатиб, 13 дан 
35 мм гача, қалинлариникн эса 10 на бумдан кўпроқ миллиметр 
оралатиб, 40 дан 100 мм гача.

Тахталар ходанинг қайси жойида бўлганлпгнга қараб, ўзак 
тахта, марказин тахта ва ён тахталарга бўлинади (41-расм).

Ўзак тахтанинг ўзагм 
бўлади.

Марказий тахталар хо- 
данинг марказнн кисмидан 
чиқади, бу ҳолда ёғоч ўзягн 
қоқ ўртасидан арраланади.
Бундай тахталар одатда ин 
гнчка ходалардан танерла- 
«ади.

Ен тахталар ходанинг 
ў.зак тахта билан пуштахта 
ёин маркаэнн тахталар бн- 
лан пуштахта орасидагн сн 
қнсмидан чиқади.

Иккала ён четг бошидан 
охиригача ёки ҳар четн камида нрмигача арраланган тахта қир- 
ралари олинган тахта дейиладн. 1:н четлари мутлақо арралан- 
маган ёки узунлнгининг ярмидан камрогнгина арраланган тах- 
та қирраси олинмаган тахта дейилади (42-расм). Бу хил тах- 
таларнинг иккаласида ҳам сиртқи ва ички юзалар (тахтанинг 
ўнг ва орқа юэалари) бошидан охиригача арраланган бўлишп 
шарт. Ен четлари арраланган ёғоч-тахталарда обзолга (олин- 
маган қирраларга) қолдириладиган қўпимлар стандартда ҳам- 
ма сорт учун кўрсатилган.

Ен четлари арраланган тахтанинг қалинлигини билиш 
учун тўла олинган қирраснни учидан тахта энича қочириб 
ўлчаш керак. Четлари арраланмаган тахтанинг калмнлигп 
қирқилган учидан (шикастланмаган, яъни синмаган, пачоқ- 

ланмаган, эзилмаган, ўйилмаган жойндан) ўлчаб аннкланадн.
Рн четлари арраланган тахтанинг эпинн билиш учун энли 

(ички) юзаси бир қиррасидан нккинчи қирраснгача ўлчанади. 
Тахтанинг қирраси йўл қўйилган даражадагина олинмаган 
бўлса, бундай тахталар ўлчаганда ҳам, ҳисобга олганда 
хам ён чстларн тоэа арраланган тахталар қаторига ўтадн. 
Тахта четларини арралашда йўл қўйилган нуксонлар тзхта- 
ларнинг сортини (ҳал<мида эмас) белгилашда ҳисобга олинади.

41-расм. Тахталарйннг ходадаги ур- 
иига караб хилларга ажратклиши:
/ — $т ак тахта; 2 — маркатий тахталар;

3 — 5н тахталар: 4 — пуштахта
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Ен четлари арраланмагач 
тахтанинг иккала энли юзаси- 
ни қоқ ўртасидан ўлчаб топил- 
ган умумий соннинг ярмиси 
ўша тахтанинг эни бўлади. Ен 
четлари арраланмаган тахта- 
нинг эни, кўпинча, битга об- 
золсиз тахтанииг ўртасидан 
ўлчаб аниқланади.

Штабелдаги ёки тўдадаги 
42- рясм. Тяхталарнинг кшланншига ён четлари олинмаган тахта- 

караб хилларга ажратилиши: ларнинг ЭН И  иккала қирқилган
а — ёи четлари олиимаган тахта: учИНИНГ ў р т а  Ч И З И Ғ И Н И  ў л Ч Э б

6 — ен четларн плннгян тахта: о — |и  * '  г 1
четлари олннган тўмтоқ кнррали тяхта; Т О П И Л ГЯ Н  У М У М И Й  С О Н И Н И Н Г  Яр -  
г — ён четларн олинган ўткир қиррали . . . .  .. _ ..тмтв М1кн онлян ифодаланаду!.

Еғоч-тахталарнинг ўлчам- 
лари учта сон билап ёзилади: биринчи сон метрлар ҳисобидагп 
узунликни, иккинчи сон сантиметрлар ҳисобидаги кенгликнн, 
учинчи сон миллимстрлар ҳисобндаги қалннликни билдирадн. 
Масалан, 4,5x18X40 — тахтанинг узунлиги 4,5 м. энн 18 см вл 
қалинлиги 40 мм. Тахтанинг қайси дарахт турндан эканлипи 
сорти ва қиррасининг олиииш даражаси сўэ бнлан ёэиладд.

Нинабаргли дарахтлардан тайёрланган ёғоч-таТГталар. Бу 
ёғоч-тахталар қарағай, арча, тилоғоч, кедра яа оқ қараған да- 
рахтларидан тайёрланади Нннабаргли ёгоч-та.хталарнинг ўл- 
чамлари 6 жадвалда берилган.

6- ж а д ғ я л

Нмнабаргли ёгоч-тяхталарнинг ўлчамлари

Ўлчэпнши ^чамларн

У:*унлиги 1 лан 6,5 м
гача

Эни 8 дан 25 см
гача

Калннлп- 13 дам 250 мм
гн гача

Ҳ а р  ўлмам  орасиаагн  
ф арқ (градаим я)

Йў.1 к ўн н лд ангак  
х а то л н к

0,25 м

8, 9. 10, I I .  13, 15. 18. 
20, 22 ва 25 см

13. 16, 19, 22, 25, 32, 
40, ГЮ. 60. 75, 100, 130, 
150, 180, 200, 220, 250 мм

4 50 мм ва — 25 мм

Эни 10 см гача бўлган- 
да± 2 мм\ энн 10 см 
дап зиёд бўлганда4 3 мм 

Юпқа тахтадан + 1 мм, 
калинлиги 100 мм гача 
бўлганда ± 2 мм. 100 мм 
дан калнн бўлганда 
± 3 мм

Намлик даражаси 15 проиент бўлган ёғоч-тахталарнинг ўл- 
чами ана шундай бўлиши лозим. Намлик даражаси бундан 
эиёд бўлган ёғоч-тахталарнинг қуриганда ҳажми кичрайишига 
эни ва қалинлигида қўйим колдирилиши лозим; стандартда бу 
қўйимлар ёгоч-тахтанинг турнга, талаб қнлинган ва ҳақнқии 
на.млик даражаларига караб белгнланган.
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ё ғ о ч н и н г  хоссалари ва ишланиш сифатига қараб, нина- 
баргли ёғоч-тахталар олти сортга бўлинади: сара сорт, 1, 2, 3. 
4 ва 5- сортлар. Стандартда ёғоч-тахталарнинг қайси сорти 
саноатнинг қайси тармоғида ишлатилиши ҳам кўрсатилган. 
Жумладан, ҳурилишда ёғоч-та.хтяларнинг ҳамма сорти ишла- 
тилади; вагонлар ва кўприклар ясаш учун 1, 2 ва 3-сортлл 
ёғоч-тахта керак бўлади; мебелсозлик корхоналарида еғоч- 
тахталарнинг 1, 2, 3 ва 4- сортлилари ишлатилади.

Ёғоч-тахталарнинг сортини белгилашда улардаги кўз (бу- 
тоҳ)лар; чириган, ичдан ҳорайган жойлар ва бошҳа нуҳсоилар' 
ҳисобга олинади (7-жадвал).

7- ж а д в а .т
Нннабарглн ёғоч-тахталарда йўл нуйиладиган нуцсонлар

Пуқсоилдр Йўл кўйнлаянган лормаси

Туташган куз (бутоқ- 
лар)

Туташмаган кўзлар

Чирнк ва мўрт кўэ- 
лар

Ичдан чириш ва пўст- 
лоқости чмрнши, пўст- 
лоқостн қизармшн 

Ичдан қорайиш

Ю.зн ёрмлншн

Учндан ёрплиш (нккнн- 
чи томонга чнққаи ва 
чиқмаган ёриқ)

Уэак ва қўша.поқ ўэак

Буранг

Чандиқланнш

Смола тўпланган ко- 
вак

Қурт еган жонлар

Гмола шнмнлган жон 
(рак)

4 яа 5- сортларда чекланманди, қолган сорт- 
ларнинг ҳаммасида чекланади 

5- сортда чекланмайди, бошқа сортларда чек- 
ланади

Сара сортда бўлншнга йўл қўнилмайди; I па 
5- сортларда туташмаган кўэлардан катта бўлма- 
са. туташмаган кўэлар сонининг ярмига тенг мнқ- 
дорда бўлншнга нўл қўйиладн 

4 ва 5- сортларда чеклакган

Сара сортда йўл қўйилманди. ) ва 2- сортлар- 
да чекланган. 3. 4 ва 5- сортларда қар қанча бу- 
лпшнга йўл қўниладн 

4 ва 5- сортларда чекланмайдн, қолган сорт- 
ларда чекланади

5- сортда чекланмаган, қолган сортльрда чек- 
ланган

Сара сортда бўлншнга йўл қўйилмайцч, 4 иа 
5- сортларда чекланмаган, қолган сортларда чех- 
ланган

4 ва 5- сортларда чекланмаган, қолган сортлар- 
да чекланган 

Сара сортда бўлишига йўл қўйилманди, 4 яд
5- еортларда чекланмаган, қолганларида чеклан- 
ган

3, 4 ва 5-сортларда чекланмаган, қолганлари- 
да чекланган

Сара сорт ва I- сортда тахтанинг олпнмаган 
қнррасида пўстлоқхўр қўнғиэ шнхастлаган жой- 
лар бўлншнга йўл қўйнлади, 5-сортда ҳар қанча 
бўлиши мумкин, колган сортларда чекланган 

Сара сорт на 1-сортда бўлишнга йўл қунил- 
майди; 4 на 5- сортларда ҳар қанча бўлиши мум- 
кин, 2 ва 3- еортларда чекланган
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Сара сорт, 1, 2 па 3-сортли ёғоч-тахталарда олинмаган ўт- 
кир цирра бўлншига йўл цўйилмайдн. Олинмаган тўмтоқ кирра 
бўлишн ҳамма сортларда чекланган.

Эгрилик, узунаснга, кўндалангига ва винтсимон тоб таш- 
лаш оғоч тахталарнииг 5-сортдап бошқа ҳамма сортида чек- 
ланган

Ёғоч-та.хталарнинг ҳар бнр со(5тида бўлншига пўл ҳўйила- 
диган нуҳсонлар нормаси стандартда кўрсатилган.

Нинабаргли ёғочдан таиёрланадиган заготовкалар Ишлан- 
маган деталларнннг гябарнт ўлчамларига мослаб ҳамда ҳурига- 
нида ҳажми кичрайишига, рандаланишига ва ҳирҳилган учи- 
нннг йўнилишига ҳўйим ҳолдириб кесилган тахта ва бруслар 
заготовкалар деб аталади. Нииабаргли ёғочлардан кесиб олин- 
ган эаготовкалардан қурилишда ва темир йўл вагонлари ясаш- 
да ишлатиладиган ёғоч деталлар ҳамда мебеллар, юк автомо- 
>билларининг кузовлари ва бошка буюмлар тайёрланади.

Заготовкалар арраланган, е л и м л а б  ё п и ш т и р н л г а н  
ҳамда к а л и б р л а н г а н  — рандаланган бўлади. Ю п ҳ а  заго- 
товканннг қалинлиги 32 мм гача, к а л и н  заготовканикп 32 мм 
дан знёд, т а х т а д а н  я с а л г а н  заготовканннг қалинлиги 7 
дак 100 мм гача (эни қалинлигидан икки марта катта), бру- 
с о к д а н  я с а л г а н  заготовканинг қалинлиги 22 дан 100 .«.« 
гача (эни қалинлигидан кўпн бнлан икки марта каттэ). Заго- 
товкаларнинг уэунлиги 50 мм оралатиб 0,5 м дан I м гача на 
100 мм оралатиб 1 м дан ортиқ.

Заготовкалярнинг қалинлиги 7, 10, 13 мм ҳамда ёғоч-тахта- 
дар қалинлигндаги оралиқ билан 100 мм гача; энн: 40, 50, 00, 
70, 75, 80 мм на ёғоч-тахталардаги оралиқ билан 200 мм гача. 
Намлиги 15% бўлган заготовкаларнинг ўлчами ана шунцай бў- 
лади; заготовка бундан нам бўлган тақдирда қуриб кичрайп- 
шига қўйим қолдириш лозим.

Елимлаб ёпиштирилган ва калибрланган заготовкаларнинг 
намлиги ишлаб чиқаришда талаб қилинадиган намликка тенг 
бўлиши лозим.

Ёғочининг сифати ва ишланиш сифати жиҳатидан заготов- 
калар тўрт сортга бўлинади Заготовка сғочи ва ишланишидя- 
ги йўл қўйиладиган нуқсомлар нормаси ҳамма сортдаги 
ёғочтахталар учун йўл қўйилган нормадан кам бўлишн 
керак.

Масалан. заготовкаларнинг ҳеч бир сортида олинмаган ўт- 
кир қирра бўлмаслиги лозим; олинмаган тўмтоқ қирра 1, 2 нп 
3-сортларда эаготовка энининг 1/6 Қисмидан, 4-сортда эса 1/.3 
қисмидан кам бўлишнга йўл қўйилади. Эгрилик, узунасига ва 
буралиб тоб ташлаш 1, 2 ва 3-сортларда заготовка уэунлнги- 
нинг 0,2 процентидан ошмаслиги, лоэим, 4- сортда эса 0,4 про- 
центгяча бўлишн мумкин; кўндалангпгя тоб ташлаш 1 процепт- 
дан, 4 сортда эса 2 процентдан ошмаслпги лозим.
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Йўл қўйиладиган нуқсонлар нормасн стандартда муфассал 
кўрсатилгаи.

Япроқли дарахтларнинг исталган қаттпқ ва юмшоқ турла- 
ридан тахтабоп ходалар тайёрлаш мумкин.

Япроқли дарахтлардан тайёрланган ёғоч-тахталарнинг узун- 
лиги 0,25 м оралатиб 1 дан 6,5 метргача; сн четлари арраланган 
тахталарнинг эни 8, 9, 10, 11, 13, 15, 18 ва 20 см сн четлари арра- 
ланмаган тахталарнинг эни 5 см ва 1 см оралатиб бундан зиёд 
(чекланмайди); қалинлиги эса нинабаргли дарахтлардаги син- 
гари оралиқ билан 13 дан 75 мм гача бўлади.

Намлиги 15% бўлган ёғоч тахталарнинг эни ва қалннлнги 
ана шундай бўлиши лозим. Бундан кам ёғоч-тахталар қуриб 
кичрайишини ҳисобга олиб, эни ва қалинлигида қўйнм қолди- 
рнш лозим.

Япроқли ёғоч ҳам тахталар ва брусокларга бўлинади; тах- 
та ва брусоклар эса ўз навбатида юпқа (32 мм гача) ва қалим 
(40 дан 75 мм гача) хилларга ажратилади.

Бғочи ва ишланиш сифатига қараб, сғоч-тахталар уч сортга 
бўлинади. Биринчн ва нккинчи сортли сғоч-та.тталарнинг си- 
фатига жуда катта талаблар қўйилади. 3- сортли ёғоч-тахта- 
ларда ҳар қандай катталикдаги кўэ (бутоқ)лар ҳар қанча бў- 
лиши мумкнн, шунингдек, уларда ичдан қорайган, моғорлаган, 
лўстлоқости рангини ўзгартирувчи замбуруғлар (кўклик ва чн- 
пор доғланиш касаллнги) билан шикастланган жойляр, ўзак. 
қўшалоқ ўзак, буранг, чандиқланиш каби нуқсонлар бўлишига 
ҳам йўл қўйилади. 1-сортли сғоч-тахталарда чирий бошлаган, 
чириган ва мўрт кўзлар, ичидап чириган, қаттиқ ва юмшоқ 
пўстлоқости, ташқи нўк қатлам ҳамда нчдан қорайган жойлар 
бўлмаслиги шарт; 2- сортли ёғоч-тахталарда бу нуқсонлар, 
3- сорт ёғоч-тахталарда эса чириган жойлар ҳар қанча бўлишн 
мумкин. Соғлом сохта мағиз, билонғи, фатнла, хнмиявип реак- 
циялар туфайли ёғоч рангининг ўзгариши ҳамда сув шнмилган 
қатлам ёғоч-тахталарнинг ҳамма сортида истаганча бўлишига 
йўл қўйилади Нинабаргли ёғоч-тахталарнннг тоза ва аниқ 
ншланишига қанча талаб қўйилса, япроқлн ёғоч-тахта — 
ларга ҳам шунчалик талаблар қўйилади, Еғоч ва унияг ишла- 
нишида йўл қўйиладиган нуқсонлар нормасн стандартда кўрса- 
тилган.

Еғоч-тахталарнинг ишлатиладиган жойига жўнатнлиш пай- 
тидаги намлик даражаси 22±3% дан эибд бўлмаслигн шарг. 
Қора қайиндан тилинган ёғоч-тахталар буғланган бўлиши ло- 
зим.

Япроқли ёғочдан тайёрланган заготовкалар. Бундай заго- 
товкалардан темир йўл вагонлари, автомобиллар, қишлоқ хў- 
жалик машиналарининг деталларн ва бошқа буюмлар ясалади, 
улардан қ\'рилишда ҳам фоидаланнладн, мебелларнинг детал- 
лари ва паркетлар ҳам ишланади.
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Япроқли дарахтларнинг истаган қаттиқ ва юмшоқ турлари* 
дан заготовкалар тайёрланади. Бу заготовкалар яхлит, елимла(> 
уланган (узунлиги, кенглиги ёки қалинлиги бўйича), арралан- 
ган (хомаки) ва калибрланган (йўнилган), юпқа (32 мм гача) 
ва қалин (32 мм дан қалин) бўлиши мумкин.

Заготовкаларнинг уэунлиги 50 мм оралатиб 0,3 дан 1 м га- 
ча ва 100 мм оралатиб I м дан узун; зни 40, 50, 60, 70, 75 ва 
80 мм бундан энлироқлари ён четлари арраланган тахталарда- 
ги кабидир; қалинлиги 7, 10, 13 мм. ва бундан зиёди шу турда- 
ги ёғоч-тахталардаги каби бўлади.

Паркет ясаладнган заготовканинг бўйн 120 дан 420 мм гача, 
эни 25, 30, 35, 45, 55 ва 65 мм бўлади.

ё ғ о ч и н и н г  намлиги 15% бўлган эаготовкаларнинг қалинли- 
ги ва эни ана шундай бўлиши ло.эим. Еғочи бундан кам бўлган 
заготовканинг қуриб кичрайишига қўйим қолдириш керак.

Арраланган ва калнбрланган заготовкалар ёғочининг сифа- 
тнга ҳамда қанчалик тоза ишланганлигига қараб икки сортга 
бўлинадн. Заготовкаларда йўл қўйиладиган нуқсонлар норма- 
си ёғоч-тахталардаги нормадан жуда камдир. Масалан, заго- 
товкаларнинг нккала сортида қам чириш ва ичдан ёрилиш каби 
нуқсонлар мутлақо бўлмаслиги керак. 1-сортга кирадиган за- 
готовкаларда қнсман туташган ва туташмаган кўзлар, замбу- 
руғлар сабабли ёғочнинг ранги ўзгариши (кўклик касаллиги ва 
пўстлоқости чипорлиги) каби нуқсонлар, ичидан қпрайиш, 
моғорлаш, қўнғир тусга кириш, ички пўстлоқости, ўзак ва 
қўшалоқ ўзак, чандиқланиш, қурт еган жпйлар бўлишига йўл 
қўйилмайди; 2- сортли заготовкаларда бу нуқсонлар жуда 
чекланган, фақат ички пўстлоқости каби нуқсонгина истаганча 
бўлишн мумкин. Заготовкаларда кўзлар ва бошқа нуқсонлар 
бўлиши ҳам жуда чекланган.

Хусусан, калибрланган заготовкаларнинг ишланишида ҳеч 
қандай камчилнк бўлмаслиги лозим.

Япроқли ёгочдан тайёрланган заготовкаларда йўл қўйила- 
диган нуқсонлар нормасн стандартда кўрсатилган.

Заготовкаларнн сувга чидамли елим билан ёппштириш ло- ' 
зим. Қорақайиндан тайёрланган заготпвкалар буғланиши 
шарт. Иш жойига етказиб бериладиган заготовкаларнинг нам- 
лиги улардан ясаладиган тайёр буюмлар намлигига мос бўли- 
ши лознм. Истеъмолчн корхоналарнннг розилигнга қараб, улар- 
га намлнгн 22% гача бўлган арраланган эаготовкаларни етка- 
зиб бсриш мумкин.

Еғоч-тахталарни маркалаш, жойлаш, сақлаш ва ҳисобга 
олиш. Еғоч-тахталарнинг 2 м ва бундан узунларнга, заготовка- 
ларннпг эса исталган узунликдагисига мярка қўйилади.

Еғоч-тахта ва заготопкаларга битта-биттадан маркз қўйи- 
лади. Агар улар пачка қилиб боғланган бўлса, пачкани очиб 
ўтирмай,бнр томонига ёки ундаги ёрлиқчага марча қўйнлади.
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Еғоч-тахталардаги марка уларнинг фақат сортини, заготов- 
каларла эса ҳам сортини, ҳам ҳаерда ишлатилишини кўр- 
сатади.

Марка ёғоч-тахтанинг бир томонига, одатда, қирқилган учи 
га яқинроқ жойига ўчмайдиган бўр ёки штемпель билан ё бўл- 
маса, қирқилган учининг ўаига ўчмас бўёқ билан қўйилади, 
ёхуд болға билан тамға боснлади. Еғоч-тахталарнинг сорти рим 
рақами, заготовкаларда эса араб рақами билан кўрсатилади, 
ёғоч-тахтанинг сара сорти О ҳарфи билан белгиланади. Марка 
бўёқ билан қўйилганда материалнинг сорти тегишлн нуқталар 
билан ёки кўндаланг чизиқлар билан кўреатилади.

Сара сортга кирадиган тахталарни маркалашда сорт белги- 
си қирқилган учига ётиқ чизнқ тарзида қўйилади, кўндаланг 
кесими квадрат шаклидаги брусларга ҳамда брусокларга эса 
О ҳарфи босилади. Заготовкаларнинг ҳаммаси бўёқ билан.ёғоч 
тахталарнинг сара сорти, I, 2 ва 3-сортларигина бўёқ билан 
маркаланади; 4 ва 5-сортли ёғоч-тахталарни маркалашда бўр 
ски болғадан фойдаланилади.

50 мм ли ва бундан қалин ёғоч-тахталар ҳамда заготовкалар 
бўёқ билан нуқтэлар қўйиб, қалинлиги 25 дан 50 мм гача бўл- 
ганлари нуқталар ёки чизиқлар қўйиб, 25 мм дан юпқа еғоч- 
тахта ва заготовкалар эса фақат чизиқлар чизиб маркаланади.

Заготовкалар сортини белгилашда қизил бўсқ, сгоч-тахта- 
л̂ар учун эса исталган рангдаги бўёқ (қнзилдан бошқа) ишла- 

тилади.
Марка намуналари 4,3-расмда бсрилган.

')
43-расм. Еғоч-тахталарни маркалаш;

а —• қаликлнги 25 мм дан кам бўлмаган тахтяларнинг кпнга 
ёки ён четига бўр билая белгн Қўйяш; 6 — 50 мм дан қа 

лин бўлмаган тажталарни хуДДи шу тарэда маркалаш; 
а — болға урнб маркалаш (рақам бракёрнинг номсрнни 

бялднрадн]
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Заготовкалар пачка цнлиб богланадн, бпр пачкадаги эаго- 
товкалар ёғочининг тури, ўлчамн ва ншлатиладиган жойи жп- 
ҳатидан бир-биридан фарц қилмаслнги лозим, қалинлиги 25 мм 
гача, эни 100 мм гача ва узунлиги 1,5 м гача бўлган эаготоака- 
лар ана шундай грунпаларга ажратилиб пачкаланиши шарт. 
Пачкаларнн боғлаш учун спм, каноп камбар пўлат тасма ёки 
пачкадаги эаготовкани шикастламайднган ва уэилмайдиган 
бошқа пишик материалдан фойдаланиладн. Марка пачкага 
осилган ёрлиққа босилади

Бошқарма ва тайёрлаган эаводнинг номи , материал 
ёкн заготовкаларнннг номи , ўлчами, сортн, миқдори (дона- 
си ва куб мстр), ёғочнинг тури ҳамда материал қайги 
ГОСТ га мувофиқ тайёрланганлиги материалга илова қнли- 
надиган ҳужжатларда (счёт, фактурада) кўрсатилган бў- 
лади.

Корхонага қурнтиш учун келтнрнлган ёғоч-тахталар устмл- 
уст тахлаб, штабель қнлиб қўйиладн.

Еғоч-тахталарни штабелга тахлаш усуллари китобнинг X 
бобида баён қилинган.

Уэоқ вақт сақланнши лозпм бўлган қуруқ (намлпги 22% 
дан ошмайдиган) сгоч-тахталар ёғингарчилпк даври бош- 
лангунча эич қилпб штабелга тахланншн шарт; сара сортга 
кирадиган ҳамда I ва 2- сортлн ёғоч-тахталар, шунинг- 
дек, рандаланган матерналларнпнг ҳаммаси ёпиқ бинога, ё 
бўлмаса, бостнрма тагига тахланнши лозим; бошқа сортлар- 
га кирадиган қуруқ ёгоч-тахталар очиқ жойда турса ҳам бў- 
лаверади.

Змч штабель қилиб тахлашда бнр хил ўлчамдаги ёғоч-тзх- 
талар дастасининг баландлигн 1 метрдан ошмаслиги керак. Знч 
дасталар орасига кўндалангига қуруқ қистирмалар қўйиладн, 
тахта дасталарн орасида 25 мм оралиқ қолдирилади. Очиқ ер- 
дагп штабеллар тепасига иккн қатор тахтани эич тизиб, бос- 
тнрма қилиш керак; штабелнинг ён томонларн қор-ёмғир тег- 
майдиган қилиб тўснлнш лозим.

Заготовкалар қуруқ склад биноларида сақланади, Заготов- 
калар сақланганида скн ташилганида учларн ёрилиб кет- 
маслиги учун, I апрелдан 1 сентябргача уларнинг учла- 
рнга смолалм, битумли ёкн гудрон (пек) ли замазка сурти- 
ладн.

Еғоч-тахталар одатда темир йўл платформаларида, заготов- 
калар эса ёпиқ вагонларда ташилади. Бошқа транспортда та- 
шишига тўғри келганда заготовкаларни қор-смгнрдан ҳимоя- 
лаш ва шикастланишдан сақлаш керак.

Еғоч-тахталар доналаб саналади ёки ҳар бир сорти- 
мснтнннг ҳажмн кубометрларда 0, 0001 м3 гача аниқлик- 
да, ҳар тўданики эса 0,01 л -'1 гача аниқлнкда ҳисобга оли- 
надн.
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Тахта тнлиш заводлари рандаланган ёғоч-тахталар чиқара- 
дп; ёғоч-тахталар рандалашдан олдин қуритиладк; рандалаш 
уларминг замбуруғларга чидамлигини оширади ва ташишнн 
кулайлаштиради.

Рандаланган ёғоч-тахталарнинг бир қатор афзаллнклари 
бор;

1) кўклнк касаллиги на замбуруғлардап камрок шнкастла- 
нади;

2) ташилганда кам ўрин олади демак, транспортнпкг юк кў- 
тариш қувватидан тўлароқ фойдаланнлади;

3) тахтаникг рандаланган юзида ёғоч нуқсонлари равшан 
кўринади, бу эса тахталардан заготовкалярни тўгри қирқишга 
кмкон берадн;

4) ёғоч-тахталар қурилишига рандаланган ҳолда келтирил- 
са, қурилишнинг ўзн ҳам, ёғоч ишловчи корхоналар хам паст 
унумли станокларда ёғоч рандалаб овора бўлмайди.

Ряндалаш станою!арининг пичоқлари янланиб турувчи вал- 
ларга бириктирнлади, шу сабабли, тахталарнинг рандалангаи

34-§. РАНДАЛ АНГАН Н И Н АБА РГЛ И  ЁҒОЧ-ТАХТАЛАР

44- расм. Рандаланган тахталар:
о — ён чети тўгри бурчак шаклида ўйилгэн; б — ён чети учбурчак 

шаклнда ўйнлгаи; а — ён чети снал шаклида ўйилган; г — фвльцли 
тахталар; б -чвагонка; е — рустнк
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аоэаларн тўлқинсимок бўлади. Тўлқин уэунлиги 2 мм дан ош- 
маса, ёғоч-тахта тоэа рандаланган ҳисобланадн, тўлқин уэун- 
.лиги 2 дан 4 мм гача бўлса одатдагича, тўлқин узунлигн 4 мм 
дан ошиқ бўлса, дағал рандаланган ҳисобланади.

Еғоч-тахтанинг ҳар юзинн рандалашда 2 мм қалинликда, 
ҳар қиррасини (четини) рандалашда эса 3 мм қалинликда 
ёгоч қатлами йўниб олинади. Рандаланган еғоч тахтанинг ўл- 
чамн деганда рандалашдан олдинги стандарт ўлчамн тушуни- 
лади. Масалан, иккала юэн рандалангач, ҳақиқий қалинлиги 
21 мм бўлнб қолган тахта 25 миллиметрлик тахта деб атала- 
ди, чунки рандалашгача унинг қалинлиги ана шундай зди.

Рандаланган тахталар п а з л и  ва ф а л ь ц л и  бўлиши мум- 
кин; пазли тахтанинг бир ён четида ариқчаси, иккинчи ён четида 
чиқиб турган қирраси (гребень) бўлади; фальнли тахтанинг 
иккала ён чети ҳам поғонали бўлади (44-расм, а, 0, в, з). Паэ- 
лар ва фальцлар туфайли тахталарнинг бнрлаштирилган четлари 
бир-бирига зич ёпишнб туради. Тўғри бурчак шаклидаги ариқча 
(паз)лар кўпроқ қўлланилади.

Кўпинча, қирра (гребень) ўрнига ўрнатма рейкадан фойда- 
ланиляди. Ну ҳолда тяхтанинг иккала ён четига ҳам ариқча 
очилади. Тахталарни бу усулда бирлаштнриш жуда тежамли- 
дир, чунки қирра ҳосил қилиш учун тахтанинг энини каманти- 
ришга тўгри келган бўлар эди, рейкалар эса чиқинди тахта- 
лардан ясалади.

Рандаланган тахталар уч сортга бўлинади: сара сорт, 1 па 2- 
сорт; бу сортлардаги тахталар ёғочининг сифати жиҳатидач 
аъло сорт ёғоч-тахталарга тепглашиши лозим.

В а г о н к а  (вагонларнинг ичкн юэига қопланадиган тахта) 
ғ,а р у с т и к л а р  ҳам рандаланган ёғоч-тахталардяр. В а г о н -  
ка (44-расм, д) 22x99 мм ва 40X110 мм қирқимли, ён четлари 
ариқчяли ва қирралн рандалаиган тахталардан иборат. Бундай 
тахталар темнр йўл вагонларининг нчки юзигя қоплаш учун 
ишлатилади. ВаГонкалардан граждан қурилишларида ҳам фой- 
даланилади.

Р у с т и к  (44-расм, е) деворлярга қоплаш учун ишлатилади: 
устки юзасининг профилн вагонка профилидан мураккаброк- 
дир. Рустикнннг ён чети вагонканики сингари қиррали бўлмай, 
балки қиялатиб рах олинган бўлади, ана шу қия рах қўшнк 
рустикнинг поғонасига (фальцнга) жойлашади.

V II боб
^  Ф А Н Е Р

Ғўла ёғочдан рандалаб олинган (рандаланган фанер), ар- 
ралаб ояинган (арраланган фанер) ёки юпқа қатлам кўрини- 
шида йўнилган (шпон) юпқа лист материал — фанер деб ата- 
лади. Шпонни устма-уст ёпиштириб, фанер ҳосил қилинади. |
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35- §. РАН Д АЛ АН ГАН  ВА А РРА Л А Н ГА Н  Ф А Н ЕРЛ А Р

Рандаланган фанер япроқли дарахтлар турига кирадиган 
ғўла ёғочдан махсус рандалаш станокларида йўниб олинган 
юпқа листлардан иборатдир. Бундай фанер хунук текстурали 
юмшоқ ёғочлардан ёки қайиндан ясалган буюмларнинг юзигз 
коплаш учун (пардоз сифатида) ишлатилади.

Рандаланган фанер эман, қорақайин, ёнғоқ, заранг, шум- 
тол, қайрағоч, сада қайрағоч, каштан, чинор, терак, билонғи, 
қайин ёғочи ва қандағочдан тайёрланади. Бу дарахтлардан 
кесилган ғулалар рандаланган фанер учун хом ашё ҳисобла- 
нади.

Ғўла ёғочларни фанер йўнадиган станокларга уэатишдан 
олдин лентали аррадан ёки тахта тилиш рамасидан ўтказилиб 
ён четлари арраланади ва буғлаб ёки иссиқ сув~ЙЙлан юмша* 
тилади

Ш у тарэда тайёрланган ғўла фанер йўнадиган станок сто- 
лига қўйиб маҳкамланади. Суппорт пичоғи ва кесувчи линей- 
каси билан бирга йўналтиргичлар бўйлаб столда илгарилама- 
қантма ҳаракат қилади. Суппорт ҳар гал илгари сурилганида 
пичоқ ёғочдан бир лист фанер йўниб олади. Суппортнинг 
ҳаракатланиш томони автоматик тарзда ўзгаради. Суппорг 
орқага қайтганида станок столи фанер листининг белгилан- 
ган қалинлигига тенг баландликка автоматик тарэда кўта- 
рилади.

Еғочдан йўниб олинган фанер листлари қуритилади ва 
йўниб олинган тартибида тахлаб пачка (кноль) лар қили- 
нади.у

Фанерлар йўнилиш усулига ва текстурасига қараб, радиал, 
ярим радиал, тангентал ҳамда тангентал-торец (ғуддалардан 
йўниб ясалган) хилларга бўлинади.

Фанерлар ёғочнинг сифатига ҳамда ишланиш сифатига қа- 
раб, 1,2 ва 3-сортларга ажратилади.’

Иўниб ясалган фанер листларининг узунлиги (бўйи) 1 метр 
ва 0,1 м оралатиб бундан зиёд; тангентал-торец фанерники эса 
шу оралиқ билан 0,3 м дан ортиқ бўлади.

Фанер листларининг эни фанернинг турига, ишланиш усули- 
га ва сортига қараб турлича бўлади. 1-сортга кирадиган ради- 
ал. ярим радиал ва тангентал фанер листларининг энг тори 
130 мм, 2-сортники 100 мм, 3- сортники — 80 мм\ тангентал
торец фанер листлариники эса сортларига яраша 200, 150 ва 
100 мм. Энлар ўлчамидаги фарқ (оралиқ) 10 мм.

Иўниб ясалган фанер листининг қалинлиги 0,7; 0,8; 0,9; 1; 
1,2 мм, бундан ±0,04 мм (қалинлиги 1 мм гача бўлганда) вл 
±0,08 мм четга чиқиш мумкин.

Йўниб ясалган фанернинг намлик даражаси 10% бўлиши 
лозим, бундан ±2 процент четга чиқишга йўл қўйилади.
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Фанерларда пўк ва мармарсимон чириган жойлар, шунинг- 
дек, чиркк сохта мағиз бўлишига йўл қўйилмайди. Бошқа нуқ- 
сонларнинг стандартда йўл қўйилган катталикда бўлишига 
рухсат этилади.

Йўниб ясалган фанер 0,001 гача аниқликда квадрат метр- 
ларда қисобга олинади. Фанер листининг эни узунлигининг қоқ 
ўртасидан 1 см гача аниқликда ўлчанади. 0,5 см га тенг ва бун- 
дгн каттароқ улушлар яхлитланиб, 1 см деб қабул қилинади. 
Улчаганда пўстлоқости ҳисобга кирмайди. Тангентал-торец фа- 
нернинг уэунлиги унинг энг катта ўқи бўйлаб, эни эса фанер 
ўртасидан энг катта ўққа тнк йўналишда ўтган ўқ бўйлаб ўл- 
чанади.

Фанер лнстлари пачка-пачка қилиб тахланиб, арқон билан 
боғланади. Ҳар пачкада 10 тадан кам ва 20 тадан кўп фанер 
бўлмаслиги, пачка кўндалангига каноп билан боғлаб қўйнлишн 
лозим. 10 — 20 та пачка бир пакет қилиб жойланади. Пакетнинг 
усти ва остига упаковка тахталари қўйиб, кўндалангига пўлат 
тасма ёки симлар билан торттириб маҳкамланади. Фанер лист- 
ларининг четлари шу тахталардан чиқиб қолмаслиги лознм.

Упаковка тахталаридан бирига тайёрловчи заводнинг номи, 
фанер ёғочинннг тури, фанернинг қалинлиги. хили, сорти, пач- 
каларнинг спни, фанер листларининг сони ҳамда квадрат метрн 
ўчмайдиган бўёқ билан ёэиб қўйилади.

Иўниб ясалган фанерлар қуруқ биноларда сақланади.
Арраланган фанер. Жуда ҳам билонғи ғурралардан ва иссиқ 

бўғ таъсирида мўртлашиб қоладиган ёки рангини ўзгартира- 
диган баъзи ғўлалардан пардоз фанер тайёрлашда махсус ста- 
ноклардан фойдаланилади. Бундай станокларнинг арраларн 
жуда юпқа (0,8 — 1,2 мм) ва тишлари салгина керилган бўлади, 
Шундай станокларда арралаб ясалган фанернинг қалинлиги
1,5 дан 4 мм гача бўлади.

Буюмлар сиртига қопланадиган пардоз фанерлар шундай 
станокларда тайёрланганда, ёғочнинг 60 проиенти қипиққа чи- 
киб кетади. Шунинг учун арралаб фанер ясаш усулн камдан- 
кам қўлланнлади.

' 36-§. ШПОН

Махсус арчиш станокларида ғўлалардан шилиб (йўниб) 
олинган бнр қават юпқа листлар шпон деб аталади, уларнин! 
қалинлнги 0,3 мм ва бундан ортиқ бўлади.

Дарахт таналарининг шпон учун мўлжалланган бўлаклари- 
ни ғўлалар деб аташ расм бўлган.

Фанер ғўлалари кўкариб турган дарахтлардангина тайёрла- 
нади. Қаттиқ шамол ва довулда эндигина қулаган дарахтлар- 
дан ҳам фанер ғўлалари тайёрлаш мумкин. Бундай ғўлалар- 
нинг пўстлоғи арчилмайди,
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Фанер ғўлаларининг энг керакли ва муҳим жони сиртҳи қис- 
ми, яъни фанербоп эонасидир (45-расм). Ғўланинг бу ҳисмида 
совуқдан ёрилган жойлар, балки новдалар, очиқ чандиқлар, бир 
томонлама қуриган жойлар, қиррали кўринишида йўғонлашган, 
мармарсимон чириган ва сирти пўк қатламлар, чирик ва мўрт 
кўзлар, қурт еган жойлар, ўйиқ-тешиклар, кертик ва йўниқлар 
ҳамда пўслоғи шилинган жойлар бўлишига йўл қўйилмайди.

Шпон йўниб оладиган станок кўринишидан токарлик стано- 
гига ўхшайди. Иссиқ сув таъсир эттириб пластик ҳолга келти- 
рилган ғўла станок шпинделларига қисиб қўйиладн. Ғўла айла- 
на бошлагач, пичоқ бириктирилган суппорт ғўлага бир теКис 
яқинлаша бошлайди; пичоқ аввало нотекис жойларни, ғадир- 
будурларни кесиб ғўлани текислайди, пўстлоғини арчийди, яъни 
ғўлага аниқ цилиндрик шакл беради, сўнгра бамисоли рулон 
қоғоани чуватгандек, ғўладан узлуксиз тасма кўринишида шпон 
йўнади.

Пичоқ тиғи тепасига қисувчи линейка 
ўрнатчлган. Бу линейка йўнилаётган (ар- 
чилаётган) ёғоч катламини уз киррасн 
билан зиа босиб туриб, шпон тасмасини 
синишдан сақлайди ва силликлайди.

Станокдан чиқаётган шпон тасмаси- 
дан машина қайчида эарур катталикда- 
г» листлар қирқилади, машина қайчи 
педаль ёки электр двигатель ёрдамида 
ишга солинади.

Шпон листлари сараланади, сортларга 
ажратилади ва қаичи яқинидаги вагон- 45-расм. Ғўла ёғочникг 
чаларга тахлаб, сушилкага жўнатилади. фанербоп эонаси 

46- расмда шпон тасмаси йўнадиган (штрнхланган)
станок, шпон йўниш схемаси ҳамда қайчи, ёрдамчи столлар ва 
вагончаларнинг жойланиши кўрсатилган.

Ш у тариқа йўниб олинган шпондан елимлаб фанер ясалади. 
Буюмлар сиртига фанер қоплашда шпондан кенг фойдаланилади.

Буюм снртига икки қават фанер қоплашда биринчи қават 
учун одатда япроқли ёғоч шпони ишлатилади (елнмлаб ёпиш- 
тирилади). Фанер қопланадиган тахта (шчит)ларнинг кўринмай- 
дигаи томонлари камроқ тоб ташлаши учун уларга ҳам шпон 
ёпиштирилади. Шпонни йўниб ясалган пардоз фанер ўрнида 
ишлатса ҳам бўлади. Бундай шпонлар текстураси чиройлик 
ёкочдан, масалан, оқ терак ғўласидан қилинади. Оқ терак ёғочи 
оқ кумуш рангда, тўлқинсимон бўлади, хусусан, локланганидан 
кейин товланиб туради. Бу ёғочда фатилалар ва билонги жой- 
лар кўп учрайди.

Йўниб олинган шпон сиртидаги текстура янада чиройлироқ 
чиқиши учун ғўла махсус усулларда йўнилади: конуссимон йў- 
ниш ва тиғи тўлқинсимон пичоқ билан йўниш.
7* 9Я
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46- расм. Шпон йўниб олиш:
« — «рчиш станоги; 6 — арчкш схемаси; / — врчилавтган ғўла; 2 — арчиш (1$ниш) 
пячори; 3 — арчилган (й?ннлгпн) шпои тасмаси; 4 — сиқувчи 'линевка; 5 — қоллик 

(қаламча); л — ёрдамчи столлар билан пичокларнинг ҳамда вагончаларнипг стаио» 
якинидв исаблашиши: I — арчнш станоги: 2 — шпон тасмаси тушадиган стол; 3 — қаВ- 

чилар; 4— тяргаили стол; 5 — сараланган шпан тасмаси тахланадягвн ваганча

Конуссимон йўниш шундан иборятки, бунда станок шпиндел- 
ларига қисиб қўйиладиган ғўла бўйлама ўққа нисбатан бурчак 
ҳосил қилади. Шундай ҳолатда турган ғўлани йўнганда йнллик 
қаватларнинг кўпчилиги кесилади, натижада шпон сиртида 
ажойиб нақшлар ҳосил бўлади.

Ғўла тўлқинсимон тиғли пичоқ билан йўнилганда шпоннинг 
юэи тўлқинсимон бўлади. Ш у хилдаги нам шпон қиздирилган 
плиталар орасига олиб тўлқинлари тўғриланади, лекин тўлқин- 
лар ўрнида оқимлар кўринишидаги нақшлар қолади.

Елимлаб-эгиб ҳамда арралаб-эгиб заготовкалар тайёрлашдя 
ҳам шпондан кенг фойдаланилади 47- расмда андаза ва пўлат 
тасма ёрдамида елимлаб-эгиб заготовка ясаш схемаси, 48- расм- 
да арралаб-эгиб заготовка ясаш схемаси кўрсатилган.

37-§. ЕЛ И М Л А Б ЯС А Л ГА Н  Ф А Н ЕР

Елимлаб ясалган фанер бир бирига елимлаб ёпиштирилган 
учта ёки кўпроқ шпондан иборатдир, шпон листлари бирининг 
толалари иккинчисининг толаларига нисбатан кўндаланг ётади- 
ган қилиб ёпиштирилади (49-расм).

I з 4 5 3
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47-расм. Шпондан елим- 
лаб-эгиб заготовкалар 

табёрлаш:
/ — апдаза; 2 — тарангловчи 
нинт; 5 — пўлат тасма (борт 
сулагаси); 4 — «лйм суртил- 

гян шпон лачхаси

48- расм. Арралаб-эгиб 
ясалган эагото1вка:

/ — бнр неча жойга аррвлаб 
арнқчалар очилган брусок; 
2 — елиу суртиб ариқчалар- 
га жойла^ган шлон тасма- 

лари

Қуритилган шпонга механиэациялаштирилган валиклар ёрда- 
мнда елим суртилади, сўнгра шпонлар устма-уст қўйилиб пакег 
ҳосил қилинади, пакет (бўлғуси фанер) босим остида ёпиштири 
лиши учун прессга узатилади. Елимлаб ёпиштирилган фанер 
листларининг тўрт томони (четлари) станокда қирқиб текисла- 
нади, сўнгра листлар стандартга мувофиқ сортларга ажратилади.

Шпонлардан елимлаб фанер ясаш учуп 
ҳайвон оқсилидан тайёрланган елим ёки ши 
рач ёхуд синтетик елим (смола елими) иш- 
латилади.

Оқсилли елим билан ёпиштирилган фа- 
нерлар Ф Б  маркали фанер деб аталади; 
карбамид елимлар ёки сувга чидамлилиги 
ўртача бўлган альбумин-казеинли елимлар 
билан ёлиштирилган фанерларга Ф К  ва 
Ф БА  маркалари берилган; нам таъсирига 
жуда чидамли фенолформальдегид елими 
билан ёпиштирилган фанериинг маркэсп 
Ф С Ф

Ф Б  ва Ф БА  маркали фанерларнинг иамлик даражаси 15 К» 
дан, Ф К  ва Ф С Ф  маркали фанерларники эса 12% дан ошмасли- 
ги лозим. ,

Елимлаб ясалган фанер ёғоч-тахталарга қараганда кўп 
жиҳатдан афэалдир: ■—

49- расм. Елимлаб 
фанер ясаш схе- 

маси
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1) фанер ҳамма томони бир хилда мустаҳкам материал- 
дир;

2) ёғоч-тахталарга ҳараганда камроқ тоб ташлайди, елим- 
лаб ёпиштирганда ёки шпилькалар ёрдамида торттириб маҳ- 
камланганда фанернинг тоб ташлаган жойлари тўғриланади;

3) фанер унча ёрилмайди, мавжуд ёриклар фанернинг ик- 
кинчи томонига мутлаҳо ўтмайди;

4) фанер листлари катта бўлганлигидан ишлаб чиқариш про- 
цесслари соддалашади, уларни бир бирига улашга зарурат 
ҳолмайди;

5) фанер осон эгилади (ҳайишқоқ);
6) ташиш учун ҳулай.
Елимланган фанерлар қайин, қорақайин, қандағоч ва қара- 

ған ёғочларидан ясалади. Гугурт фабрикаларида ишлатилади- 
ган фанер тоғтерак шпонидан елимлаб ясалади.

Неча каваг шпон ёпиштирилганлигига қараб, фанерлар уч 
ҳаватли, беш қаватли ва кўп қаватли (7, 8 ва I I қаватли) бўла- 
ди. Қаватлар сони кўпинча тоқ бўлади. Ж уф т қаватли фанерда 
ўртадаги нкки қаватнинг толалари ўзаро параллел йўналган 
бўлиши лозим. Фанернинг сиртқи қаватлари рубашка ва ички 
қаватлари ўрта қават (середник) деб аталади. Сиртқи қаватлар 
устки қават деб (нуқсонлари камроқ) ва остки қават деб ата 
лади

Елимлаб ясалган фанернинг қалинлиги қуйидагича: юпқа
фанерники — 1,5 ва 2 мм\ ўртача фанерники — 2,5 3; 4; 5 ва 
6 лци;^қалин фанерники 8; 9; 10 ва 12 мм. ЕлИмлаб ясалган 
фанернинг анча қалин лиСТлари фанер плиталар деб аталади.

Қанин ва қандағоч фанерларидан энг юпқасининг қалинли- 
ги 1,5 мм, бошқа ёғочлардан ясалган энг юпқа фанерники эса 
3 мм.

9, 10 ва 12 мм лик фанерлар камида беш қаватли бўлнши 
керак

Жилвирланмаган фанерларнинг қалинлигидан қуйидагича 
четга чиқишига (мм ҳисобида) йўл қўйилади:

Қалинлнги 1,5; 2 ва 2,5 мм б ўл ган д а ...................... ±0,2
— » — 3 мм бўлгэнда............................................±0,3
— » — 4,5 ва 6 мм б ўл ган д а ............................. ±0,4
— » — Я.9 ва 10 мм бўлганд а..............................±0,4—0,5
— » — 12 мм б ўл ган д а .............................................±0,6

Фанернинг бир томони жилвирланса ёки циклёвка қилинса, 
қалинлиги 0,2 мм (йўл қўйилган четга чиқишларни ҳисобга ол- 
ганда), икки томони ҳам жилвирланса ёки циклёвка қилинса. 
0,4 мм камайиши мумкин.

Фанер листларининг узунлиги (ёки эни) 1830 мм, 1525 мм, 
1220 мм, 725 мм бўлади. Фанер листининг узунлиги устки қава-
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тининг толаларн бўйлаб, эни эса толаларга кўндаланг йўна- 
лишда ўлчанади.

Листнинг бўйи энидан катта бўлса, бўйлама фанер, бўйи 
энндан қисқа бўлса, кўндалянг фанер дейнлади. Еэувдаги 
биринчи рақам ҳамма вақт фанернинг узунлигини билди- 
ради- _

Фанернинг номинал уэунлиги ва номинал энидан қуйидагича 
четга чиқишга йўл қўйилади: узунлиги (ёки эни) 1830 ва 1525 мм 
бўлганда ±5 мм\ 1220 мм бўлганда ±4 мм; 725 мм бўлганда 
±3,5 мм.

Фанернинг устки қавати қандай ёғочдаи бўлса, фанер шу 
ёғоч номи билан юритилади.

Елимлаб ясалган фанерлар ёғочининг ва устки қаватининг 
сифатига қараб, етти сортга ажратилади: А, А ь АБ, А В Ь В, В В  
ҳамда С. Фанер осткн қатламинннг сорти устки қаватиникидан 
одатда бир сорт паст бўлади.

А В  ҳамда АВ( сортларга кирадиган фанернинг усткн қава- 
тидаги кўзларнинг тушиб кетишидан ва қурт ейишидан ҳосил 
бўлган 5 мм дан катта тешиклар, В  ҳамда В В  сортларнинг уст- 
ки қаватида зса 10 мм дан катта тешиклар, шунингдек, 0,2 мм 
дан кўпроқ очилган ёриқлар елимланган шпон тиқиб ямалади, 
шпоннинг ранги ва толаларнинг йўналиши фанер ранги ва 
толаларн йўвалишига мос бўлиши лозим. йўл қўйиладига:; 
ямоқлар (вставкалар), ёғоч нуқсонлари ва фанерни ишлаш пай 
тида юз берган камчиликлар стандартда фанернинг ҳар бир 
сорти учун алоҳида кўрсатилган.

Фанернинг қалинлигини билиш учун укинг чети (қирраси) 
лист ўртароғидан ўлчанади; тўрт марта ўлчаб олинган сонлар- 
нинг ўртачаси фанер қалинлиги бўлади.

Шпондан елимлаб ясалган фанернинг катталигн куб метр- 
ларда ёки квадрат метрларда ҳисобланиб, каср кўринишида 
ёзилади, каср суратида фанернинг ҳажми, махражида эса, лисг 
сатҳи (майдони) кўрсатилади.

Бир хнл ёғочдан қилинган бир хил катталикдаги ва сортда- 
ги фанерлар пачка қилиб боғланади, ҳар пачка 80 кг дан оғир 
бўлмаслиги лозим. Пачкалар металл тасмалар билан боғлан- 
ганда фанернинг четлари шикастланмаслиги учун четларига 
ёғоч планкалар қўйилади ёки планка қўймай, арқон билан боғ- 
ланади.

Маркалашда планкага, обложкага ёки энг устки фанер лис- 
тига марка қўйилади. Маркада ёғочяинг тури, фанернинг фор- 
мати, сорти, хили, пакетидаги листлар сони, тайёрланган завод- 
нинг номи, пакет қилиб боғловчининг номери ҳамда стандарт 
номери ёзилган бўладн.

Фанер склад биноларида сақланади. Ташиганда қор-ёмғир 
тегишига ва урилиб шнкастланишига йўл қўймаслик керак.
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38- §. И УН И ЛГАН  ШПОН ҚОПЛАНГАН  ФАН ЕР ',
, Л О КЛ А Н ГА Н  Ф А Н ЕР, Г.ЕЗАК Ф А Н ЕР ,

БА КЕЛ И Т Л А Н ГА Н  Ф А Н ЕР

Устига ёки усти билан остига эман, ёнғоқ, нок ва бошқа қим- 
матли ёғочлардан йўниб ясалган фанер қопланган одатдаги 
елимланган фанер қ о п л а м а  ф а н е р  деб аталади. Фанернинг 
фақат устки қавати қнмматли ёғбчдай бўлса, унга бир томонли 
фанер, устки ва остки қавати қам қимматли ёғочдан бўлса, ик- 
кй томонли фанер дейилади.

Саноатимиз бундай фанерларни уч, беш, етти ва тўққиз қа- 
ватли қилиб ишлаб чиқаради.

Фанерлар жилвирланган (бир ёки икки томони) ва жилвир- 
ланмаган хилларга ажралади.

Устки қаватининг текстурасига қараб, радиал, ярим ради- 
ал ва тангентал фанерлар бўлади.

Фанер листларининг қалинлиги: 4, 5, 6, 8, 9 ва 10 мм. Жил- 
вирланмагян фанернинг бундан 0,4 мм қалинроқ ёки юпқароқ 
бўлишига йўл қўйилади, бир томони жилвирланган фанер 0,2 мм, 
икки томони жилвирланган фанер эса йўл қуйилган четга чи- 
қишларни ҳисобга олиб, 0,4 мм юпқароқ бўлиши мумкин.

Коплама фанер оқсил елими (Ф О Б  маркали) ва смолалм 
(ФОС маркали) елим билан ёпиштирилиши мумкин.

Қоплама фанернинг намлик даражаси 8± 2% бўлиши лозим. 
Қоплама фанер ёғочининг сифати ва ишланиш сифатига қараб, 
1, 2 ва 3-сортларга бўлинади.

Қоплама фанерда йўл қўйиладиган нуқсонлар стандартда 
ҳар бир сорт учун алоҳида кўрсатилган. Бир хил ёғочдан ясал- 
ган, катталиги, сорти, устки ва остки Қаватларининг текстураси 
жиҳатидан бир хил бўлган, бир текис тоза ишланган, бир хил 
маркали фанерлар бир пачкага жойланади.

Марка фанернинг ҳар листига ва ҳар лачкасига қўйилади. 
Марка листнинг орқа томондаги бурчагига, пачканинг эса ён 
планкаларидан бирига қўйилиши лозим.

Қоплама фанерлардан мебелсозлик корхоналарида, қурилиш- 
да панеллар, тўсиқлар (барьерлар), пардеворлар, девор мебел- 
лари ясаш учун ҳамда нуқул металл темир йўл вагонларининг 
ичига қоплаш учун кенг фойдаланилади.

Қоплама фанер қуруқ склад биноларида сақланяди. Кў- 
пинча, қайипдан ясалган ва юзига 80° гача қиздириб, юқори 
(25— 30 кг/см2) босим таъснрида нитролак қопланган оддип 
фанер л о к л а н г а н  ф а н е р  деб аталади. Лок суртиш ва 
пресслашдан олдин фанер жилвирланади ва бўялади. Фанеп 
юзидаги лок пардаси сувга чидамли, қаттиқ, тирнаганда н>

1 йўннб ясалган фанер баъэан йўнилган шпан деб аталади.
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тушмайди ва бошқа механик таъсирларга яхши чидайди; бево- 
сита кучли алангадагина енадм.

Локланган фанер мебелларга, радиоаппаратларига ишлати- 
лади, вагонлар ва пароход каюталарининг ичига қопланади.

Б е з а к  ф а н е р  елимлаб ясалган одднй фанер бўлиб, юзи- 
га нақшли қоғоз билан бирга ёки бундай қоғозсиз смола парда- 
си қопланган. Тайёрлаш вақтнда бундай фанер силлиқ пўлат 
қистнрмалар ораснда прессланади, натижада фанернинг сирти 
зичлашади ва ялтироқ тусни олади.

Безак фанер икки маркада ишлаб чиқарилади: ДФ-1 ва
Д Ф  2. ДФ-1 маркали фанер юзига нақшлн қоғоз ишлатмай ранг- 
сиз ёкн рангли парда қолланган, Д Ф  2 маркали фанер юзига 
эса ёғоч текстурасига ўхшаш ёки бошқача нақшли қоғоз 
ёпиштириб, смола пардаси қопланади. Бундай фанер бир томон- 
ли (бир томонига парда қопланган) ва икки томонли бўлади.

Оддий фанер листларининг катталиги қандай бўлса, безак 
фанер листлари ҳам шу катталикда чиқарилади Безак фанер 
нкки сортга бўлинади. 1-сортли фанернинг устки (ўнг) томо- 
нида фақат пўлат қистирмалардан қолган излар бўлишига йўл 
қўйилади. 2-сортли фанернинг уст томонида пўлат қистирмалар 
изидан ташқари, 10 мм дан катта бўлмаган оқиш ва қорамтир 
доғлар ҳамда эни 3 мм дан ва узунлиги 300 мм дан ошмайдиган 
йўллар (ҳар 1 м да кўпи билан 2 та йўл) бўлиши мумкин, шу- 
нингдек, текис йунилмаган жойларида майда жимжималар бў- 
лиши ҳам мумкин, лекин бундай нуқсон фанер юэининг 1/20 
қисмидан ошмаслиги лозим.

Бу хил фанернинг иккала сортида ҳам дарзлар, тирналган 
излар, пардаси йиртилган, нақшли қоғози кўчган жойлар, қо- 
гозларнинг уланган жойларида тирқишлар, қийшайган жойлар, 
қоплама юлинган жойлар, ялтироқ ва хира доғлар, пачоқланган 
ва ифлосланган жойлар бўлмаслиги лозим.

Қалинлиги 6 мм дан ошмайдиган безак фанернинг тоб таш- 
лаши эътиборга олинмайди, лскин бундан қалин фанерда лист 
диагоналининг I метрида 15 мм гача тоб ташлаган жойлар бўли- 
шига йўл қўйилади.

Безак фанернинг намлиги 10%дан ошмаслиги лозим.
Бир пачкадаги фанерларнинг маркаси, сорти, ранги, нақш- 

лари ва катталиги бнр хил бўлиши керак. Листларнинг қопла- 
мали юзалари орасига қоғоз қўйилади.

Безак фанерлар квадрат метрларда ҳисобланади.
Фанерларни ташиганда қор-ёмғир ва механик шикастланиш- 

дан сақлаш керак. Безак фанерлар қуруқ склад биноларида 
сақланади. '

Безак фанерлардан мебеллар ҳамда дурадгорлик усулида 
панеллар, пардеворлар ва шиплар ясалади; бу хил фанер одат- 
да пардоэланмайди.
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Б а к е л и т л а н г а н  ф а н е р  тоқ қават қайнн шпонларини 
'влимлаб епиштириб ва юзига синтетик смола суртиб ясалади, 
елимлаб ёпиштирилган шпон листлари толалари ўзаро тсўнда- 
ланг йўналадиган қилиб жойлаштирилади. Бундай фанерга
1,5 мм дан қалин бўлмаган шпонлар ишлатилади, устки қават 
учун В сортн, оралиқ қаватлар учун В В  сорти олинади.

Бакелитланган фанернинг қалинлиги 5, 7, 10, 12, 14 ва 16 мм\ 
листларнинг катталиги 5600x1200 мм, 4850X1200 мм ва 
4400X1500 мм. Листларнинг уэунлиги устки қаватидаги ёғоч 
толалари бўйлаб ўлчанади.

Эски конструкциядаги жиҳозлари бўлган фанер заводларида 
ишлаб чиқарилган бакелитланган фанернинг ўлчами 1500Х 
Х1200 мм дан 7700X2000 мм гача; шу билан бирга, узунлиги 
5000 ва 7000 мм келадиган листларнинг қалинлиги 7 мм.

Бакелитланган фанернинг номинал уэунлишдан ±50 мм 
(қалинлиги 7 мм ли листларда +100 ва —20 мм), номинал эни- 
дан ±20 мм четга чиқиш мумкин. Листларнинг номинал қалин- 
лигидан қуйидагича четга чиқнш мумкин. Қалинлиги 5 мм бўл- 
ганда ±0,5 мм\ 7 мм бўлганда ±0,8 мм\ 10, 12 ва 14 мм
бўлганда ±0,9 мм; 16 мм бўлганда +1,5 мм ва — I мм.

Бакелитланган фанер уч маркада чиқарнладн;
БФ С  (спиртда эрийдиган смола билан ёпиштирилган);
БФВ-1 (устки қаватига тайёрлаш вақтида спиртда эритил- 

ган смола сингдирилган ва ўрта қаватларга сувда эритилган 
смола сингдирилган);

БФВ-2 (сувда эрийдиган смола билан ёпиштирилган).
Фанернинг сиртида тирналган излар, пачоқ жойлар, узун- 

чоқ дўмбоқлар, пўлат қистирма ва плита излари бўлишига йўл 
қўйилади. Лекин бошқа нуқсонлар ва устки қаватда смола синг- 
дирилмаган ва смола юқмаган жойлар, пуфаклар, кўчган пар- 
далар ва чала прессланган жойлар бўлмаслиги лозим.

Фанернинг ҳар листига фанер маркаси, қалинлиги, лист- 
нинг катталиги, тайёрлаган эаводнинг номн кўрсатилган марка 
қўйилади.

Бакелитланган фанерларни ташиганда икки томонидан 
паст сортли фанерлар билан тўсиб қўйилади.

39- §. Ш ПОНДАН ЕЛ И М Л А Б  ЯС АЛ ГАИ  МАХСУС Ф А Н ЕР  «А  
ЯРИ М  Ф А Б РИ К А Т Л А РН И Н Г Х И Л Л А РИ

Фанер тайёрлаш техникаси юксак даражага кўтарилганлигн 
туфайли халқ хўжалигининг турли тармоқларида ишлатилади- 
ган махсус фанерлар ясаш мумкин бўлиб қолди. Фанерларнинг 
махсус турларига қовурғали, иссиқ ўтказмайдиган қатламли, 
томбоп, ўтга чидамли, ксилотек, арматуралн фанерлар киради.
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Қ о в у р ғ а л и  (беш қаватли) ф а н е р н и н г  устки қавати 
тагига брусоклар ёпиштирилганлигидан у жуда бикр бўлади. Ик- 
ки томони ҳам қовурғали фанерда брусоклар ўэаро перпенди- 
куляр жойлаштирилади. Қовурғали фанер енгиллаштирилган 
қурилиш конструкцияларида ишлатилади.

И с с и қ  ў т к а з м а й д и г а н  қ а т л а м л и  фа н е р  елим- 
лаб ясалГйй йкки фанер листидан иборат бўлиб, листлар ора- 
сига иссиқ ўтказмайдиган тўлдирғичлар қўйилган, шу сабабли, 
иссиқ ва товушни кам ўткаэади ва енгил бўлади. Қурилишда бу 
хил фанерлар пардеворларга ва иссиқлик изоляция қатламлари 
сифатида ишлатилади.

Т о м б о п  ф а н е р  (толь қопланган фанер, тероксид) елим- 
лаб ясалган одатдаги фанер бўлиб, бир ёки иккала томонига 
толь қопланган. Устки ва остки томонларига смолали модда- 
лар сингдирилган бинокорлик картони ёпиштирилган фанерлар 
қам ишлаб чиқарилади. Томбоп фанер қурилишда ишлатилади.

У т г а  ч и д а м л и  ф а н е р г а  антипиренлар (ўтдан сақлов- 
чн суюқликлар) шимдирилган бўлади. Фанер унча қалин бўл- 
маганлигидан шимдирилган суюқлик кўпинча унинг иккинчи 
томонига қам ўтади, ҳар ҳолда антипирен фанернинг ҳам устки, 
ҳам остки қаватларига шимилади. Фанерни ўтга чидамли қилиш 
учун икки томонига асбест ёпиштирилади.

К с и л о т е к  елимлаб ясалган ва бир ёки икки томонига ас- 
бест-цемент қопланган фанердир. Ксилотек ўтга, сувга ва кис- 
лотага яхши чидайди, қалинлиги 6—40 мм. Ксилотек қурилиш- 
да ишлатилади.

А р м а т у р а л н  ф а н е р  елимлаб ясалган оддий фанернинг 
бир ёки иккала томонига 0,6 мм дан юпқа пўлат, алюминий, 
рух, жеэ ёки бошқа хил металл листлар ёпиштириб ҳосил қили- 
нади. Металл листлар фанерга пухта ёпишиши учун уларнинг 
сиртлари кислота билан едирилади ёки қумсепар аппаратдан қум 
сепиб илма-тешик қилинади. Металл листлар пресслаб ёпишти- 
рилади. Арматурали фанер мустаҳкам, сувга ва ўтга чидамли, 
яхши эгилади, штампланади, арраланади ва осон қинилади.

У с т к и  қ а т л а м л а р и  п л а с т м а с с а  ф а н е р л а р .  Бун- 
дай фанерларнинг сиртқи қавати сннтетик елим билан ёпишти- 
илган пластмасса бўлади. Кўпинча, оралиқ қаватларнииг 
устки томонига суюқ пластмасса (лрессмасса) суртиб, фанер пли- 
талари қиздирилган прессда шу ҳолича прессланади. Иссиклик 
ва босим таъсирида прессмасса қотиб, эримайдиган ҳолга кела- 
дн, яъни фанернинг оралиқ қаватларига маҳкам ёпишиб қол- 
ган пластмасса қатламига айланади. Сиртқи пластмасса қават- 
ларининг юзи қаттиқ, ялтироқ, сувга, ўтга чидамли бўлади, 
ранги ҳар хил бўлиши мумкин. Сиртига пластмасса қопланган 
фанернинг ейилишга чидамлилиги оддий фанерга қараганда 
кўп (30) марта эиёддир.
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С т у л л а р н и н г  ф а н е р д а н  я с а л г а н  ў р и н д и қ  в а  
о р қ а  с у я н ч и ғ и .  Стулнинг бу деталлари шпон листларини 
устма-уст қўйиб, елим билан ёпиштириб ясалади. Уриндиқ ва 
орқа суянчиғнинг устки қавати қайин, эман, заранг, шумтол, 
каштан, қайрағоч, ёнғоқ, нок ёғочи шпонидан ёки йўниб ясал- 
ган фанердан бўлади. Кўринмайдиган остки ва оралиқ қават- 
ларга нинабаргли ёғоч, япроқли бўш ёғоч ёки қайиндан йўннб 
олинган шпон ишлатилади. Стулнинг ўриндиғи уч еки беш қа- 
ват шпондан 4 ва 5 мм қалинликда; орқа суянчиғи эса беш ва 
етти қават шпондан 6, 9 ва 13 мм қалинликда ясалади. Уриндиқ 
ва орқа суянчиқлар стандартда стуллар учун белгиланган ўл- 
чамда чиқарилади ва йиғиладиган жойида стул чамбарагига 
мослаб кесиш учун керагича қўйим қолдирилади.

Уриндиқларнинг устки (ўнг) томони силлиқ бўлади ёки ун- 
га босма нақш солинади. Уриндиқ ва орқа суянчиқларнинг уст- 
ки (ўнг) томонида бўлишига йўл қўйиладиган нуқсонлар: 
буранг, билонғи, фатила, оч ранг чандиқ, диаметри 5 мм дан ош- 
майдиган кўз ва туташган бутоқлар. Уриндиқларда бундан таш- 
қари, кўзлар атрофида ва фатилаларда майда-чуйда ғадир- 
будурлар бўлишига йўл қўйилади. Кўринмайдиган остки томон- 
даги юзалар ёғочининг сифати ва ишланишига унча катта 
талаблар қўйилмайди

Уриндиқлар 50, 100 ёки 150 тадан қилиб, пачкаларга жойла- 
нади, бир пачкадаги ўриндиқларнинг ўлчами, устки қават ёғо- 
чи, нақшлари, ишланиш усули бир хил бўлишн шарт.

V I I I  б о б

П Л И Т А Л А Р  ВА М Е Б Е Л Б О П  Ш И Т Л А Р

• Мебелсозлик корхоналарида ҳамда қурилншда барвақт тай- 
ёрлаб қўйилган шитлар ва плиталардан тобора кўпроқ фойда- 
ланилмоқда. Бу эса мебелсоэлик фабрикаларини жойларнинг 
ўзида тахталардан шитлар ясаш ишларидан холос қилади ва 
тахта шитларга қараганда анча мустаҳкам ва шакли тез ўзгар- 
майдиган тайёр шитлар олишга имкон беради; корхоналарнинг 
ўзида янги конструкциядаги шитлар ясаш зарур бўлиб қолган 
ҳолларда ишлаб чиқариш чиқиндиларидан (қийқимлардан) 
фойдаланиш мумкин.

40-§. Д У РА Д ГО РЛ  И К УСУЛИДА ЯС АЛ ГАН  П ЛИ ТАЛАР

Д у р а  д г о р л и к  у с у л и д а  я с а л г а н  п л и т а с и  де- 
ганда энсиз тахта (рейка)ларни елимлаб ёпиштириб ва иккала 
юзига бир қават ёки икки қават шпон қоплаб ҳосил қилингак 
катта ўлчамли шит тушунилади.
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Рейкалардан ясалган шит — оралиц қават (серединка), юзи- 
га ёпиштирилган шпон эса устки қават (рубашка) дейилади 
(50- расм).

Шит учун энг кам тоб ташлайдиган рейкалар танланади. Бу 
хил плиталарнинг оралиқ қавати нинабаргли ёғочдан ёки яп- 
роқли бўш ёғочдан қилинади. Битта плитанинг оралиқ қавати 
бир хил ёғочдан бўлиши шарт. Плитанинг устки қаватларига 
қайин, қорақайин, қандағоч ёки қарағай шпони ишлатиладн, 
лекин шпоннинг сорти В В  дан паст бўлмаслиги, устки қават (ру- 
башка) ларнинг қалинлиги бир хил бўлиши лозим.

Дурадгорлик усулида ясалган плйталар сиртига йўнилгая 
■фанер, кўпинча, эман ёғочидан ясалган фанер қоплаб ишлаб чи- 
карилади. Факат бир томонига фанер қопланган плитанинг 
орқа юзига шу фанер қалинлигида қўшимча шпон ёпиштири- 
лиши лоэим.

50-расм. Лурадгорлик усулида ясалган плита

Дурадгорлик усулида ясалган плиталарнинг блок-рейкали, 
блок-шпонли ва рейкали хиллари бўлади. Плиталар ясалиш усу- 
лига қараб ана шундай хилларга ажратилади. Блок-рейкали 
плита ясаш учун қуритилиб, намлиги 5— 6%га туширилган, 
кўндаланг кесими 22 . 25*180— 220 мм бўлган, иккала ёя
чети олинган тахталар ишлатилади. Тахталар энли томонлари 
билан устма-уст ёпиштирилиб, блоклар ҳосил қилинади, ҳар 
блокда 30 тагача тахта бўлади, блокнинг баландлигн 550 мм 
гача бўлиши лоэим. Блок лентали арра ёкн тахта тилиш рама- 
сида эни 550 мм гача бўлган, муайян қалинликдаги пластнна- 
ларга (юзаларга перпендикуляр йўналишда) қирқилади. Ҳосил 
бўлган пластиналар бир оэ қуритилади, ён четлари фуговкалаш 
станогида рандаланади, сўнгра елимлаб ёлиштириб, шит-оралиқ 
қават ҳосил қилинади (51-расм). Плита тайёрлашнинг бу усули 
кенг тарқалган
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51-расм. Тахталарни елимлаб ёпншти 
риб ясалган блок

Блок-шпонли плиталар- 
нинг оралик, қавати энсиа 
шпон тасмаларидан елимлаб 
ясалган блоклардан қилина- 
ди. Бундай плиталар жуда 
мустаҳкам бўлади, шаклини 
ўзгартирмайди. Уларни ясаш 
учун аъло сортли йўғон ғў- 
ла олинади ва елим кўп 
сарфланади, шу сабабли, бу

усулдан юқорида айтиб ўтилган усулга қараганда бирмунча кам- 
роқ фойдаланилади. Рейкали плиталарнинг оралиқ қаватига 
ишлаб чиқариш чиқиндилари — рейкалар, пуштахталар, планка- 
лар ишлатилади; бу тахталар станокларда қайта йўнилади ва 
елимлаб шитлар олинади. Оралиқ қавати елимлаб ёпиштирилма- 
ган плиталар ҳам ишлаб чиқарилмоқда. Бундай плиталар ниг- 
ма плита деб аталади.

Дурадгорлик усулида ясалган плиталарнинг катталиги 
2500X1525 мм, 2500X1220 мм, 2120X1270 мм, 1800X1220 мм', 
қалинлиги 16, 19, 22. 25, 30, 35, 40, 45 ва 50 мм.

Бу плиталар сиртқи қаватларининг хилига қараб, фанер 
қопламали (йўниб ясалган фанер қопланган) ва қопламасиз 
хнлларга ажратилади. Қопламали плита бир томонли (йўниб 
ясалган фанер бир томонига қопланган) ва икки томонли бўла- 
ди. Қопламасиз плиталар устки қават ёғочининг сифатига қа 
раб уч сортга: елимланган фанерлар учун амалдаги стандартга 
мувофиқ А, АВ ва В сортларига ажратилади.

Қопламали плиталар 1 ва 2-сортда ишлаб чиқарилади. Сорт 
қопланган фанер сортига қараб белгиланадн

Вғоч толаларининг йўналиши қопламали плиталарнинг ик- 
кала сиртқи қаватида ҳам бир хил бўлиши лоэим. Қопламасиз 
ва қоплямали плиталарнинг сиртқи қаватларнга эни ЮО мм дан 
кам бўлмаган шпон тасмалар ишлатилади; тасмалар ёғочининг 
сифати, ранги, қопламали плиталарда эса ҳатто текстураси ҳам 
бнр-бирига мос келиши лозим. Плита сиртида елим доғлари ва 
бошқа доғлар бўлмаслиги керак.

Плита тайёрлаш вақтида учрайдиган нуқсонлар ва уларнн йўқотнш 
усуллари;

а) шпон тасмаларнни ёки йўниб ясалган фанерни рандалаш пайтида қоп- 
ламалн ва қопламасиз плиталарнинг сиртқи қанатларнда зазорлар ҳоснл бў- 
лиши мумкин; узунлиги 250 мм дан ва эни 0,3 мм дан ошмайдиган шуидай 
эаэорлар плита устки қаватининг ҳар погон метрида иккитадан, остки қа- 
ватида аса учтадан ортмаслиги лозим; қопламали плиталарнинг устки қава- 
тидаги зазорлар плита рангига мос паста суртиб текисланиши керак;

б) А В  ва В  сортига кирадиган қопламасиэ плиталар ҳамда 2- сортга 
кнрадиган копламали плиталарнинг устки қаватларидаги кўэлар (тушнб 
кетган бутоқлар ўрни) паста суртиб бекитилиши ёки ранги ва толалари- 
нииг йўналншн ллитага мос келадиган шпон тиқиб ямалиши лоэим; пли-
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таларнинг ҳамма сортида остни қанатдаги 10 мм дан катта кўэлар паста 
суртиб бекитилади ёки ишон ёпиштнриб ямалади;

в) ллиталаряинг ҳамма сортида устки қаватлардаги керилган ёриқлар 
ласта суртиб ёки елимли шпон тиқиб беркитилиши лозим;

г) плиталариинг остки қаватларида арчиш ёки йўнишдан қолган чизнқ- 
лар, чуқур излар бўлиши мумкин; плитаникг ҳар I м да узунлнги 300 м я  
дан ошмяйдиган шундай иалардан кўли билан нккита бўлишига йўл қўйи- 
лади Пачоқ жойлар ва прессдан қолган 100 дан қисқа нзлар бўлишига 
ҳам йўл қўйилади.

Дурадгорлик усулида ясалган плиталарнинг конструкцияси 
хилма-хил бўлади. Рейкалардан шит ясашда рейкалар бир-би- 
рига жипс тақаб қўйиб ёки паэ ва чиқиқлар воситасида бир- 
лаштириб ёхуд рейка қоллаб ёпиштирилиши мумкин.

80 кг дан енгил плиталар пачка қилиб боғланади, битта 
пачкадаги плиталарнинг конструкцияси, сорти ва ўлчами бир 
хил бўлади. 80 кг ли ва бундан оғир плиталарнинг ҳар бирн 
алоҳида жойланади. Плиталар ифлосланмаслиги ва шикастлан- 
маслиги учун пачкалар сиртдан фанер, картон ёки қуруқ шпон 
билан бекитилади. Пачка сиртига (обложкасига) ўчмайдиган 
бўёқ билан марка қўйилади.

Дурадгорлик усулида ясалган плиталарнинг намлиги 8 + 2% 
бўлиши керак.

Плиталар ҳам қуруқ биноларда сақланади.
Плиталар шитдан ясаладиган мебелларга, эшикларга, пар- 

деворларга, баъзан эса уйларнинг деворларига ишлатилади; 
темир йўл вагонларида купеларни бир-биридан ажратиб турув- 
чи иардеворлар, ички эшиклар, диванлар ва кўтарувчи токча- 
лар ҳам шундай плиталардан қилинади.

41-§. Ф А Н ЕР  П ЛИ ТАЛАР
Фанер плиталар арчиб ясалган бир неча қават шпонни фе- 

нол-формальдегид елими, карбамид-формальдегид елими ёки 
карбамид-меламин елими билан ёпиштириб ясалади. Улар елим- 
лаб ясалган фанердан қалинлиги билан (13 дан 45 мм гача) 
фарқ қилади.

Шлон листларининг ўзаро жойлашишига қараб, плит.алар уч 
хил бўлади: ПФ-А, ПФ-Б ва П Ф  В. ПФ-А типидаги плиталар- 
да қўшни шпон листларининг толалари ўзаро перпендикуляр 
йўналган бўлади. Бундай плиталарнинг узунлиги 1525, 1220,
750 ва 600 мм, эни 1525 ва 1220 мм, қалинлиги 15, 20, 25, 30 ва 
45 мм. Плитанинг узунлиги устки қават толаси бўйлаб ўлча- 
нади. Бу типдаги плиталар устки ва остки сиртқи қатламлари 
ҳар хил бўлган б и р  т о м о н л и  плиталарга ва сиртқи қатлам- 
лари бир хил бўлган и к к и  т о м о н л и  плиталарга, қ опла-  
м а с и з  (сиртқи қатламлари арчилган шпондан иборат) ҳамда 
бир томонга ёки иккала томонига йўнилган фанер епиштирил- 
ган қ о п л а м а л и  плиталарга ажратилади Плиталарнинг сор- 
ти сиртқи қатламларининг сортига қараб белгиланади.

Ш
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Қолган икки типдаги плиталарга шпон листлари бошқа йў- 
налишда ёпиштирилган; улар фақат икки томонли қилиб иш- 
лаб чиқарилади, В  ҳамда В В  сортларига киради, ўлчамлар:< 
бошқача бўлади, ПФ-А типидаги плиталарга қараганда Кам- 
роқ ишлатнлади.

Қопламасиз плиталарнинг сиртқи қанатларига қайнн шпо- 
ни, оралиқ (ички) қаватларига эса қайин, қарағай ёкл липа 
шпонлари ишлатилади. Қопламали плиталарнинг сиртқи қа- 
ватлари ўэаро эич жипслашган, қалинлиги 1 мм, 1,2 мм ёки
1,5 мм келадиган бир хил рангдаги ва текстураляри бир-бирига 
мос бўлган фанер полосаларидан иборат.

ПФ-А типидаги плиталарнинг қуйидагича тоб ггашлашнга 
йўл қўйилади: қалинлиги 35 ва 20 мм бўлган плиталарда диа- 
гоналнинг ҳар 1 метрида эгрилик ўқи 3 мм дан, қалинлйГИ 25 
ва 30 мм бўлган плиталарда — 2,5 мм дан, қалинлиги 45 мм 
бўлган плиталарда 2 мм дан ошмаслиги лозим.

Плитанинг сиртқи қанатларида ишлашдан қолган нуксонлар 
елимлаб ясалган ва қопламали фанернинг тегншли сортлари 
учун стандартда кўрсатилган миқдордан ошмаслиги лозим.

Плита ёғочининг намлиги 12% дан зиёд бўлмаслиги керак.
Плитанинг қалинлнги ҳар томонининг ўртасидан ўлчанади, 

тўрт жойни ўлчаб топилган ўртача сон плитанинг қалинлигн 
бўлади. Плита кубметр ва квадрат метрларда ҳисобга олинади.

Плита сиртқи қавати бурчагига (бир томони қопламали 
плитанинг остки қаватига) марка қўйилади; маркада плита 
нинг типи, катталиги, сорти ва тайёрлаган заводнннг номи кўр- 
сатилади. Плиталарни ташиганда қор-ёмғирдан, механик ши 
кастланишдан эҳтиёт қилиш керак. Копламали плиталарни таши- 
ганда ораларига паст сортли елимланган фанер қистирилади.

42-§. ЕҒОЧ ТО ЛАЛАРДАН  ЯС АЛ ГАН  П ЛИ ТАЛАР
Бундай плиталар майдалаб толаларга ажратилган ёғочдан 

пресслаб ясалади. Ингичка ёғоч толаларини юқори температу- 
рада катта босим бнлан пресслаб, ҳамма томони бир хилда 
пишиқ бўлган бир жинсли материал ҳосил қилинади. Пуштах- 
талар, ёғоч тахта қийқимлари, пайраҳалар, қириндилар ҳамда 
ўтин, ёғоч чиқиндилари, целлюлоза-қоғоз ва ошлаш-экстракг 
корхоналарининг чиқиндилари ана шундай плиталар учун хом 
ашё ҳисобланади. Бундай плиталар учун зиғирпоя, нашапоя 
тўпонини ва шакар қамиши қолдиғини ишлатся ҳам бўлади. 
Қейинги вақтларда бундай плиталар гидролиз заводлари чи- 
қиндиларидан, чунончи, лнгннндан ясалмоқда (лигнин-толалн 
плиталар).

Плита ясаш асосан қуйидаги ишларни ўз ичига олади: еғоч 
қолдиқларини қирқиш машинаснда майдалаш; ҳосил бўлган 
пайраҳаларни ўювчи натрийнинг 1— 2 процентли эритмасига 
солиб Қўйиш, сўнгра иссиқ сувда чайиш, чайилган пайрақалар-
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ни дефибрер машиналарда (баъзан махсус тегирмонда) ишқа- 
лаб ёки болғали майдалаш машинасида майдалаб, толасимон 
ҳолга келтириш; ҳосил бўлган массага парафинли эмульсия 
(гигроскопиклигини камантириш учун), антисептик ва ўтдан 
ҳимояловчи суюқликлар (антипиренлар), ўтақаттиқ плиталар- 
га эса синтетик смолалар ҳам сингдириш; ҳосил бўлган масса- 
ни қолипга солиб, 150 — 165° температурада 10 — 50 кг/сМ* бо 
симда прессланади, босим кучи плитанинг талаб қилинган эич- 
лигига қараб керагича ўзгартирилади.

Қандай зичликда прессланганлигига қараб, плиталар ўта 
қаттиқ, қаттиқ, бир оз қаттиқ изоляция-пардозбоп ва изоляция 
плиталари)а ажратилади Утақаттиқ плиталарнинг ҳажмий 
оғирлиги 950 кг/мг, қаттиқ плиталарники —400 кг/м3, изоляцня 
пардозбоп плиталарники •— 250—350 кг/м3 ва изоляция плитала- 
риники 250 кг/м3 дан кам бўлмаслиги керак.

Утақаттиқ, қаттиқ ва бир оз қаттиқ плиталарнинг намлигк 
6— 10%  бўлиши, изоляция-пардозбоп плиталар билан изоляция 
плиталариники эса 12% дан ошмаслиги керак.

Плиталарнинг узунлиги 1200— 3600 мм, эни»1200 ва 1600 мм; 
ўтақаттиқ плиталарнинг қалинлиги 3 ва 4 мм, қаттиқ плита 
ларники — 3, 4, 5 ва 6 мм, бир оз қаттиқ плиталарники — 4, 5, 6 
ва 8 мм, изоляция пардозбоп плиталарники— 8, 12, 5 ва 20 мм, 
нэоляция плиталариники 12, 5, 16 ва 25 мм.

Плиталарнинг ўлчамидак йўл қўйнла- 
диган четга чиҳишлар: 

ўтақаттиқ ва қаттиқ, ллиталарнинг қалик-
лигида ............ ..............................., ±0,3 мм
бир оз қаттиқ ва иэоляция-пардоэбоп пли-
таларнинг қ а л и н л и ги д а ................................±0.7 мн
иэоляция плиталарининг қалинлигида . ±1 мч
уэунлиги ва энида . . . . . . .  ±5 мм

Плита қалинлигини қиррасидан камида 25 мм қочириб ол 
ти жойидан ўлчаш керак: ҳар бир кўндаланг қирраси ўртаси- 
дан ва ҳар бир бўйлама қирраси икки жойидан ўлчанади; шу 
билан бирга, бўйлама қирранинг ўлчанадиган жойлари орали- 
ғи плитанинг 1/3 узунлигига яқин бўлиши лозим. _

Ҳамма плиталар тўғри бурчак шаклида, қирралари тўғрн 
чизиқли ва устки юзасига перпендикуляр бўлиши керак.

Утақаттиқ ва қаттиқ плиталарнинг устки юзаси силлиқ вз 
' мой доғларисиз бўлиши лоэим. Бир оз қаттиқ плиталар билан 
изоляция-пардозбоп плиталарнинг устки юзасида тўр изларн 
бўлишига йўл қўйилади. Плиталарнинг ички қаватлари кў.чма- 
ган, пухта прессланган, қирралари шикастланмаган, бурчакла- 
ри синмаган (учмаган) бўлиши лозим.

Еғоч толалардан ясалган плиталар, деворлар, пардеворлар, 
тўсиқлар, эшиклар қуриш ва уларни падозлашда қўлланилади, 
шипларга ҳамда пассажир вагонлари ва изотермик вагонлар, 
телефон будкалари, машинкада хат ёздириш бюролари ҳамда

8 Дурадгорлар учук матсрналшуяослик 113

www.ziyouz.com kutubxonasi



бошқа биноларга ишлатилади. Қалинлнги 10 мм келадиган 
ёғоч-толали плиталардан дурилган деворлар иссицлик ўтказмас- 
лиги жиҳатндан 30 мм ли ёғоч девор ва 150— 170 мм ли ғишт 
девор ўрнини босади.

Биноларнинг ичини безаш учун ишлатиладнган ёғоч толали 
плиталар қоплама плита деб аталади.

Қаттиқ, бир оз қаттиқ ва пардоз-конструкцион плиталардан 
мебеллар учун шитлар ва бошца деталлар ясалади.

Ҳар плитанинг орқа томонига заводнинг номи, плитанинг хи- 
ли, ўлчами ёзилган ва О ТК штампи қўйилган бўлиши лозим.

Плиталар тўда-тўда қилиб тахланади ва четларига тахта- 
лар қўйиб, пўлат тасма ёки арқон билан боғланади. Бир оз қат- 
тиқ ллиталар, изоляция-пардозбол плиталар ҳамда изоляцня 
плиталари ёғоч панжаралар ичига олиб боғлангани маъқул. 
Плиталар қуруқ биноларда сақланиши лоэим.

Уйларнинг, жамоат ва ишлаб чиқариш биноларининг полла- 
рига ишлатиладиган ёғоч-толали ўтақаттиқ плиталарни сано- 
атимиз қуйидаги ўлчамларда ишлаб чиқаради: узунлиги 1200 дан 
5400 мм гача, эни 1200, 1600 ва 1800 мм, қалинлиги 3 ва 4 мм 
(узунлиги ва энида ±5 мм, қалинлигида ±0,3 мм долуск қол- 
дирилади). Бу плиталар ясаладиган ёғоч массага сувга чидамли 
синтетик смолалар шимдирилади. Бошқа мақсадда ишлатила- 
диган ў.тақаттиқ плиталарга қандай техник талаблар қўйилса, 
бу плиталарга ҳам шу талаблар қўйилади. Бу плиталарнинг 
устки юзи қандай рангда бўлса, бутун қалинлигича шу рангда 
бўлиши ёки грунтовка қопланиши лоэим.

Саноагимиз полларга ишлатиладнган ёғоч толалн ўтақат- 
тиқ паркет плиталарининг ён четлари тўғри хилларини ҳам, ён 
четлари ариқчали ва чиқнқли хиллариии ҳам ишлаб чиқаради. 
Паркет плиталари бутун қалинлигича бўялиши шарт (грунтов- 
ка қоплашга йўл қўйилмайди). Плиталарнинг ўлчамлари: 
200X200 мм, 300X300 мм, 400X400 мм ва 600x600 мм; қалин- 
лиги 4 мм, барча ўлчамларига ±0,3 мм дан допуск қолдирилган.

Саноатмиз ёғоч толаларидан ясалган рангли қаттиқ плита- 
ларни уйлар ва жамоат биноларининг ички деворларига қоплаш 
учун ишлаб чиқаради. Бу хил плиталарнинг бир томони эмал- 
ланган.

Рангли плиталар икки хилда ишлаб чиқарилади: А — сиртн 
хира ллита; Б — сирти ялтироқ плита. А типидаги плиталар 
СЭМ  маркали эмульсион бўёқлар билан, Б типидаги плиталар 
карбамид-меламин-формальдегид эмаллари билан бўялади.

Рангли плиталарнинг узунлиги 1800, 2200, 2500 ва 2700 мм, 
эни 1200, 1600 ва 1800 мм, қалинлиги 3,5 мм; узунлиги ва энидан 
±5 мм; қалинлигидан ±0,3 мм четга чиқишга йўл қўйилади-

Рангли плитанинг юзн бир тусда, силлиқ, тирналмаган, чи- 
эилмаган, пачоқланмаган ва текис, мой доғларисиз, сув ва ёруғ- 
лик таъснр этмайдиган бўлиши лозим.
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Плитанинг устки юзи тўғри бурчакли ёки квадрат шаклли 
плитаникига ўхшаш бўлиши мумкин.

Плиталарнинг снрти кўпинча нақшли қоғоз қистирмаси бўл- 
ган синтетик смола пардаси ёпиштириб, қимматли сгочлар текс- 
турасига ва рангига ўхшатиб пардозланади. Шитдан эшиклар, 
панеллар ясашда, дурадгорлик усулида, пардеворлар к_уришда 
ҳамда мебелсозлик корхоналарида ана шундай қопламали пли- 
таларҳан фойдаланилади.

Плита устки (ўнг) томонининг қирралари, қовурғасининг 
зиҳлари шикастланмаган, бурчаклари учмаган ва эзилмаган, 
ички қатлами ажраб кетмаган бўлиши лозим.

Рангли ллиталарни маркалаш, ташиш ва сақлаш тартиби 
рангсиз плиталарникидан фарқ қилмайди. Плиталар пакетгя 
жойланадн, ҳар пакетда бир хил ўлчамли иккита плита бўлади, 
уларнинг орасига қоғоз қўйиб, ўнг томонлари билан устма уст 
тахланади   —■

~ 43-§. Е Ғ О Ч  ҚИ РИ НД И СИ Д АН  ЯСАЛГАН  ПЛИ ТАЛАР
Қиринди, қипиқ, ёғоч ва тахта бўлаклари — қийқимлар, фа- 

нер заводида эса шпон бўлаклари, қаламлар (ғўланинг шпон ' 
йўниб олингандан кейин қолган қисми) шундай плиталар учун || 
хом ашё ҳисобланади; бу мақсадда махсус ясси қириндидан 
ҳам фойдаланилади, бу хил қиринди ўтинбоп соглом ғўла ёғоч- 
дан махсус спаноклар тайёрланади. ч

Еғоч қириндидан плита ясаш тартиби қуйидагича: тайёр қи- 
ринди плита ясаш цехига уэатилади. Унга аралашган йирик чи- 
қиндилар (ёғоч қийқимлари бўлаклари майдаланади; шу та- 
риқа ҳосил қилинган қириндини титрама ғалвирлардан ўтказиб, 
майда-йиригнга ажратилади; чанг ва тўпонни ёндириш учун қо- 
зонхопага узятилади, йирик бўлаклар қайта майдалаш учун 
қайтарилади, плитабоп қириндн эса қуритиш учун сушилкага 
узатилади. Қуритилиб намлиги 4—6 процентга туширилган қи- 
ринди аралаштиргичга ўтади, бу ерда унга боғловчи модда, яъни 
сувда эритилган синтетик смола аралаштирилади; бу эритма 
қуруқ қиринди оғирлигининг 6— 12% миқдорида қўшилади. М-4 
ва М-60 маркали карбамид елими аралаштириб ясалган пли- 
талар жуда пишиқ бўлади; шу билан бирга, бу елимлар анча 
тежамлидир. К-17 ва МФС-1 елимлари ҳам кўп ишлатилади. Бу- 
лар учун энг яхши қотирувчи модда аммоний хлорид (новша- 
дил)дир.

Ш у тарзда тайёрлгнган прессмасса махсус машиналарда 
гиламга ўхшатиб ёйилади, совуқ прессда зичланади.

Сўнгра бу «гилам» вақт-бавақт ёки узлуксиз ишлайдиган 
иссиқ прессга ўтади, бу ерда 135— 140ПС температурада ва 5— 
20 кг/см* босим остида прессланиб, плиталар ҳосил қилинади; 
температура ва босим кучи плитанинг берилган ҳажм оғирлиги- 
га қараб танланади.
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Прессдан чиққан плиталар тяхланиб, складда 5— 10 кун ту- 
тилади, шундай қилганда улар бир текис совийди ва елим ба- 
тамом қотади. Тайёр плиталар зарур ўлчамларда кесилади, 
баъэан жилвирланади ва сиртига пардоз қопланади.

Саноатимиз ясси прессланган (қипиғи плита юзига нисбатан 
параллел жойлашган) қиринди плиталарни қуйндаги тўрт мар- 
када ишлаб чиқаради:

ПС-1— оғирлиги ўртача бўлган бир қаватли плнталар;
ПТ-1 — бир қаватли оғир плиталар;
ПС-3 — оғирлиги ўртача бўлган уч қаватли плиталар;
ПТ-3 — уч қаватли оғир плиталар.
Бу маркадаги плиталарнинг сиртқи пардоз қавати бўлмай- 

ди. Бир қаватли плиталар станокдан чиққан қириндндан ва 
ёғоч майдасидан ёки махсус тайёрланган қириндидан пресслаб 
ясалади; уч қаватли плита тайёрлашда унинг энг устки қават 
ларига махсус тайёрланган ясси қиринди, оралиқ қаватларга 
эса станокдан чиққан қиринди ва майдаланган ёғоч ишлати- 
лади.

Ясси прессланган плитанинг узунлиги 3500 мм, эни 1500 ва 
1750 мм, қалинлиги 10, 13, 16, 19, 22 ва 25 мм; плитанинг қалин- 
лиги 10 ва 13 мм бўлса, номинал уэунлигидан ±7 мм, энидан 
±5 мм, қалинлигидан ±0,4 мм, плитанинг қалинлиги 16 мм 
бўлса, ±0,5 мм, қалинлиги 19 ва 22 мм бўлса, ±0,6 мм, қалин- 
лиги 25 мм бўлса, ±0,7 мм четга чиқишга йўл қўйилади. Мебел- 
созлнк саноатида ишлатиладиган жилаирланган плитанннг қа- 
линлиги 16 ва 19 мм бўлса, шу ўлчамида ±0, 3мм, қалинлиги 22 
ва 25 мм бўлса, ±0,4 мм четга чиқиш мумкин.

Плиталар физик-механик хоссалари жиҳатидан А ва Б  груп- 
паларга ажратилади. Ҳар иккала группадаги ПС-3 маркали 
плиталарнинг 2 ҳажмий оғирлиги 0,50— 0,65 г/см3, ПТ-1 ва ПТ-3 
маркаларники эса 0,66—0,80 г/см*.

Плиталар мавжуд нуқсонларнга қараб икки сортга бўли- 
нади.

Уларни сортларга ажратишда қуйидаги нуқсонларга эъти- 
бор берилади. Қистирмалардан қолган излар, тирналган излар, 
пўстлоқ қолдиғи, смола ва парафин доғлари, йўл қўйиладиган 
нуқсонлар нормаси стандартда ҳар сорт учун алоҳида кўрса- 
тилган.

Саноатимиз ёғоч қнриндисидан ясси пресслаб ясалгап плй- 
талардан ташқари, экспрузион прессланган плиталар ҳам чиқа- 
ради, уларнинг қириндиси плита юзига нисбатан перпендику- 
ляр (тик) жойлашган бўлади. Экструэион плиталарнинг мар- 
калари:

ЭСС — ўрта оғирликдаги яхлит экструзион плиталар;
ЭТС — оғир яхлит экструзион плиталар;
ЭЛ М  — серковак енгил экструзион плиталар;
Ш у маркаларда чиқарилган ҳамма плиталарнинг қоғоз,
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шпон ёки йўнилган фанер қопламаси бўлади. Экструзион лли- 
танинг узунлиги 1525, 2000 ва 2500 мм, эни 1250 мм, яхлит пли- 
таларнинг қалинлиги 13, 16, 19, 22 мм, серковак плиталарнинг 
қалинлнги 25, 30, 35, 40 ва 50 мм.

Номинал ўлчамлардан қуйидагича четга чиқишга йўл қўйи- 
лади (миллиметрлар ҳисобида): плитанинг уэунлиги бўйича 
±5 мм; узунлиги 2500 мм келадиган плитада ±6 мм; плита- 
нинг энн бўйича ±5 мм; қалинлиги 13 мм бўлган плита қалин- 
лигида ±0,3 мм, қалинлиги 16, 19ва22 мм бўлган плита қалин- 
лигида ±0,4 мм қалинлиги 25— 50 мм бўлганда ±0,5 мм; 
серковак енгил плиталарнинг нчида бўйидан-бўйига чўзилган 
(думалоқ кесимли) ариқчалар бўлади, ариқча (канал) ларнинг 
диаметри плитанинг қалин-юпқалигига қараб, 12 дан 36 мм га- 
ча, сони 29— 50 орасида бўлади. Экструзион плиталарни группа 
ва сортларга ажратиш қоидаси ясси прессланган плиталарни 
группа ва сортларга ажратишдан фарқ қилмайди. Ш у иккала 
группадаги ЭСС маркали плиталарнинг ҳам оғирлиги 0,50 дан 
65 г/см3 гача; ЭТС маркали плиталарники 0,66 дан 0,80 г/см’ 
гача; ЭЛ М  маркалиларники — 0,35 дан 0,50 г/см9 гачя. Экст- 
рузион плиталарнинг статик эгилишга чидамлилик чегараси яс- 
си прессланган плиталарникидан деярли икки баравар кам. 
Ясси нрессланган плиталар сингари, экструзион плиталар ҳам 
иккн сортга ажратнлади.

Плиталарнинг тўрт томони тўғри бурчак ҳосил қилиб кеси- 
лади, қия кесилишн плитанинг уэунлиги ва энида йўл қўйилган 
чегарадан ошмаслиги лозим.

Плиталарнинг намлиги 10% дан зиёд эмас. Ҳар қайси пли- 
танинг майдони (сатҳи) 0,01 мг гача аниқликда белгиланади.

Еғоч-қиринди плиталарнинг мустаҳкамлиги ҳамма йўнали- 
шпда бир хил бўлади; улар ёрилмайди, чиримайди ва уларнн 
қурт емайди; бундай плиталарнн қўл асбоблари билан ва ста- 
нокда ишлаш осон; турумлар воситасида бирлаштириш, бура- 
ма мих ва оддий михлар билан маҳкамлаш мумкин. Мебеллар 
ясашда бу плиталардан кенг фойдаланилади. Қурилишда бун- 
дай плиталардан эшик тавақалари, девор мебеллари ясаладн, 
улар девор ва шипларга ишлатилади, улардан пардеворлар, 
тўеиқлар, панеллар қилинади; полларнинг негизи ва тўшамаси- 
ни шундай плнталардан қилиш устида тажриба ишларн олиб 
борилмоқда.

Плиталар қуруқ биноларда ётқизиб устма-уст тахланган пач- 
калар тарзида сақланади. Ташиганда қор-ёмғирдан ва меха- 
ник шикастланишдан эҳтиёт қилнш керак.

Тола аралаш қириндидан ясалган плиталар — янги турдаги 
материалдир. Уларни қириндидан пресслаб ясашда ёғоч тола- 
си аралаштирилади, қиринди прессмассанинг 80% дан ошиқ 
бўлмаслиЛ! лозим. Еғоч ишлайдиган станоклардан чиққан қи- 
ринди қўшимча майдалаимай ва қуритилмай ишлатилаверади,
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бироқ ғалвирда элаб чанги ажратилади ҳамда ичицаги йирик 
бўлаклар— ёғоч-тахта ҳийқимлари, қолдиқлар, тахта-ёғочдан 
тушиб кетған бутоқлар (кўзлар), ёғоч синиқлари олиб ташла- 
нади. Қириндига аралашган қипиқ плитанинг сифатини буз- 
майди. ,

Тола аралаш қириндидан плиталар ясашда ёғоч толалари 
боғловчи модда ваэифасини ўтайди, шу сабабли, бу хил плита- 
ларга елим каби ёпиштирувчи моддалар қўшилмайди. Тола ара- 
лаш қириндидан ясалган плиталар техник кўрсаткичлари жи- 
ҳатидан ёғоч толаларидан пресслаб ясалган плиталар билан 
қиринди плиталар орасидаги материалдир. Уларнинг афзал томо- 
н и — арзонлигидир. Қириндидан ясалган плитадаги боғловчи 
моддаларнинг қиймати бутун плита қийматининг 50 проценти- 
ни ташкил этади, тола аралаш қиринди плиталар эса боғловчи I 
модда аралаштирмай прессланади.

44-§. М ЕБЕЛ БО П  Ш И ТЛАР

Д а р п а р д а  ш и т л а р и .  Дурадгорлик усулида пардевор- 
лар, панеллар ва тўсиқлар ясашда қўлланиладиган дарпарда 
шитлари ён чўпли рама (кўпинча, ўрта чўпи ҳам бўлади) ва дар- 
пардалардан иборат. Шитнинг битта узун ён четига шпунт 
(ариқча) ўйилади ва иккинчи четига чиқиқ (гребень) қили- 
нади.

Дарпарда шитлари ясаладиган ёғочнинг сифатига юқори 
талаблар қўйилади.

Дарпарда шитларининг сиртига одатда алифмой суртила- 
ди. Шитларни ташиганда устини офтоб тушмайдиган, қор-ёмғир 
тегмайдигаи қилиб бекитиш ва механик шикастланишдан эҳ- 
тиёт қилиш керак. Шитлар склад биноларида сақланади.

Ф а н е р  ш и т л а р  конструкция ўлчамига ва буюм габари- 
тига мос келадиган фанер листларидир. Бундай шитлар қури- 
лиш майдончасининг ўзида елимланган фанерлардан қирқиб 
олинади

Т а х т а  ш и т л а р  танлаб олинган тахталардан елимлаб яса- 
лади. Бундай шитларнинг камчилиги шуки, улар жуда қийшая- 
ди (тоб ташлайди) ва ёрилади. Бундан ташқари, улар оғир ва 
юқори сортли ёғоч-тахталардан ясалади. Тахталардан ясалгаи 
оғир шитлар ҳозирги вақтда жуда кам ишлатилади.

Қ о п л а м а л и  ш и т л а р  ичи ковак ва тўлдирмали шит- 
ларга ажратилади. Ичи ковак шит иккала томонига фанер 
ёпиштирилган ўрта чўпли рамкадан иборат (52-расм). Урта 
чўплар рамканинг бикрлигини оширади, фанернинг эгилиши ва 
дў.мбайиб туришига йўл қўймайди. Урта чўплар оралнғи ёпиш- 
тириладиган фанернинг 20 қалинлигидан ортиқ бўлмайди.

Бир тарафигагина фанер қопланган шитлар фанер томонга 
қийшаяди. Шу сабабли, бундай шитларни ҳамма томонидан
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ўла-

маҳкам бириктириб қўйибгина ишлатиш мумкин, сиртига фанер 
копланган ичи ковак шитлар жуда енгил бўлади.

Тўлдирмали шитлар учун ишлатиладиган тўлдирғичлар, 
яъни тахтачаларнинг катталиги ва шакли турлича, лекин қа- 
лннлиги рамканннг тахталари қалинлиги 
ди. Рамканинг ораси ёппасига тўлдирил- 
са, тўлдирғич тахтачалар ўзаро елим- 
лаб ёпиштирилади ёки тўғриланмай па 
ёпиштирмай жойланаверади.

Тўлдирмали шитларни енгиллаштн- 
риш ҳамда ёғочни тежаш учун тўлдирғич 
тахтачалар баъзан панжара тарзида 
йиғилади, ё фанер полосалари қирраси' 
билан қўйиб чиқилади, ё бўлмаса ёғоч 
толаларидан ясалган плиталардан, 
йўниб олинган шпондан фойдаланилади.
Эшиклар ясаш учун ишлатиладиган шит- 
лардаги хилма-хил тўлдирғичлар 53-ра 
смда кўрсатилган.

Шитлар оралигини ёғоч толаларидан “
ясалган изоляция (говак) плиталари би- (*|________
лан тўлдирса ҳам бўлади. Ш у мақсадда
ишлатиладиган изоляция плиталари шит 52- расм. Сиртига фангр 
рамкасининг тахта (брусок) ларидан ичи
2 мм қалинрок бўлиши лозим, чунки '
шитларни пресслагач, 
юпқалашиб қолади.

Кейинги йилларда орасига прессланган қипиқ тўлдириб, сир- 
тига фанер ёпиштирилган шитлар ҳамда рамкасиз шнтлар иш- 
латила бошланди. Орасига прессланган қипиқ тўлдирилган шит- 
лар қуйидагича ясалади: қипиқ ғалвирда эланади, қуритиб, 
намлиги 4% га туширилади ва устига карбамид-формальдегид 
смоласи қуйиб, 5— 8 мин яхшилаб аралаштирилади. Оғирлик 
ҳисобидан 100 ҳисса қипиққа 10— 12 ҳисса смола олинади. 
Елнмлаб ясаладиган шитнинг ички бўшлиғи мазкур прессмасса 
билан тўлдирилгач, шит 120°С гача температурада пресслана- 
ди. Прессмасса қатлами шит қалинлигидан 2— 3 марта қалин- 
роқ бўлиши лозим.

Рамкасиз шитлар қуйидаги схемада тайёрланади: елнм сур- 
тилган фанер алюминий листга қўйилади; устига бортлари (чет- 
лари) шитнинг берилган қалинлигидан уч марта баланд бўлган 
қолип жойланади, қолипга прессмасса лиммо-лим тўлғизила- 
ди; кейин қолип олиниб, прессмасса устига елим суртилган фа- 
нер қопланади, шу тарэда тайёрланган шит гидропрессда пресс- 
ланади.

Шитларга фанер ўрнига, кўпинча, 2— 3 қават шпон ёки ёғоч 
толаларидан ясалган қаттпқ плита ёпиштирилади.

.. *  - _  / — рамкп бруелари:
П Л И Т З  О О С И Л И О , 2 — ўрта чўплар: 3 — фанер
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53- расм. Иккн томоннга фанер ёпнштирнладиган
бир <3ирнга елимлай ёпиштнрилган рейквлар билан: б — рейкалардав Қилнягая

г — елнмлакган фанердан ясалган ҳанда бобншкаларн бўлган панжара билаи;
плитадаи ясалгаа
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пянжвра Снлаи: а — «ғоч толали плнтадая квлингвн панжора билан:
3 — шппндая нсалган ланжвра бнлап; а — елимланган фанер Еки ёғоч-толалн 

катаклар билая
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Елимлаб ясаладиган шитларнинг рамкалари тўғри шаклни 
турумлар воситасида бирлаштирилади ёки сим қисқичлар би- 
лан бириктирилади.

Бу хил шитларнинг бурчаклари ва Т-шаклидаги бирикма- 
лари думалоқ кесимли турумлар воситасида бирлаштирилади. 
Турумларни ўрнатиш учун қирралар ва энли юзаларга тешик- 
лар очилади; кейинги ҳолда тешиклар рамка бруслари жойла- 
шадиган ерларга очилиши лозим.

IX  б об
Қ У Р И Л И Ш Д А  И Ш Л А Т И Л А Д И ГА Н  ИИҒМА ЕҒОЧ  

К О Н С Т Р У К Ц И Я Л А Р  ВА Б У Ю М Л А Р
Еғоч деталлар, йўниб ясалган погонаж (метрбай) деталлар, 

паркет полларга ишлатиладиган ёғоч буюмлар, дераза ромла- 
ри, эшик тавақалари, дераза, эшик кесакилари ва дераза ток- 
чалари . қўришда ишлатиладиган дурадгорлик буюмлари жум- 
ласидандир. Ҳозирги вақтда бундай буюмлар ёғочсозлик завод- 
ларида кўплаб ясалиб, ўрнатиладиган жойига мослаб кесилган, 
кўпинча бўялган ҳолда қурилиш жойларига юборилади, дера- 
за ва эшик ўринларига ўрнатиладиган буюмлар эса блок қилиб 
йиғилган, бўялган ва ойна ҳам солинган ҳолда еткаэиб бери- 
лади.

Бир неча дурадгорлик-бинокорлик буюмларидан заводда 
йиғиб ясалган еғоч конструкция д у р а д г о р л и к  б л о к и  деб 
аталади. Масалан, ром тавақалари ўрнатилган дераза кесакиси 
дераза блокини ташкил этади. Эшик блоки эшикнинг кесакиси 
билан битта ёки иккита тавақасидан иборат.

Нагрузка остида бўладиган ёғпч конструкциялар (балкалар, 
фермалар, равоқлар) кичикроқ ўлчамли бўлса, ёғочсозлик за- 
водларида узил-кесил ясалиб, қурилиш жойига тайёр ҳолида 
етказиб берилади; конструкциялар катта ўлчамда бўлса, ёғоч- 
созлик заводларида уларнинг элементлари ясалади, қурилиш 
жойида эса шу элементлардан конструкциялар йиғилади.

43- §. ЕҒОЧДАН ЙУНИБ-РАНДАЛАБ ЯСАЛГАН  
ПО ГО НАЖ  Д ЕТА Л Л А Р

Дурадгорлик ишларида муайян мақсадда қўлланиладиган 
кўндаланг кесими унчалик катта бўлмаган рандалаиган ёғоч 
материаллар п о г о н а ж  ( м е т р б а й )  д е т а л л а р  деб аталади.

Часпаклар, плинтуслар, галтеллар, раскладкалар, темир 
панжарали зиналарнинг тутқичлари (поручни), уйлар, граж- 
данлик бинолари ва корхона биноларининг пол тахталари шун- 
дай материаллар қаторига киритилган. «Қурилиш нормалари ва 
қоидалари»да [СНиП, (яъни Қ Н  ва Қ ) 1 В. 13— 62] пойдорлар, 
дераза токчалари ва сиртдан қоқиладиган тахталар ҳам пого- 
наж деталлар қаторига киритилган.
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Ишлаб чиқарилаётган погонаж деталларнинг узунлиги 
100 мм оралатиб 2,1 м ва бундан ҳам катта бўлади. Улар одат- 
да ишлатиладиган жойида зарур узунликда қилиб кесилади. 
Москва шароитида ва қурилиш индустриясининг бошқа район- 
ларида погонаж деталлар қурилиш жойларига белгиланган ўл- 
чамларда кесилган ва бир сидра бўялган ҳолдаетказиб берила- 
ди. Ҳар қайси учларини арралаб текислаш учун 5 мм дан при- 
пуск қолдириб, каррали узупликда кесишга ҳам йўл қўйилади.

Деталларнинг кўндаланг кесим ўлчамлари расмларда кўрса- 
тилган. Деталларнинг номинал ўлчамларидан қуйидагича четга 
чиқишга йўл қўйилади:

ўлчамига мослаб кесилмаган деталларнинг
уэунлигида  ..................................±5 мм
ўлчамига мослаб кеснлган деталларнинг
узуклигида . . .   ±3 мм
к а л и и л и г и д а ................................................ ±1 мм
энида . . . . .   ±2 мм
кесимнннг бошқа ўлчамларида . . . ± ! мм
арнқча (паз)нинг кўндаланг ўлчамида ■ ±0,5 мм
чиқнқ (гребень) нинг хўндаланг ўлчамида —0,5 мм

Ч а с п а к л а р  юпқа қилиб йўнилган, маълум профилли қи- 
либ ишланган энсиз тахталардан иборат. Часпаклар эшик ва 
дераза кесакилари билан девор орасидаги тирқишни ички ва 
ташқи томондан бекитиш (тахт қилиш), ёғоч девор ва тўсиқ- 
ларда кесаки билан девор орасидаги тирқишларни бекнтиш учун 
ишлатилади. Стандартда уч 
расм) Часпакларнинг биринчи 
ва иккинчи хиллари сиғмайди- 
ган жойларга учинчи хил час- 
пак ишлатилади.

П л и н т у с  в а  г а л т е л -  
л а р (55- расм) деворлар билан 
пол ҳосил қилган бурчакларга, 
р а с к л а д к а л а р  эса дурад- 
горлик буюмларидаги бурчак- 
ларга (яъни ўша жойларни 
узил-кесил ишлаб тахт қилиш- 
га ишлатиладн). Часпакнинг 
учипчи хилидан плинтус сифа- 
тида фойдаланса ҳам бўлади.

Зиналардаги темир ён пан- 
жаранинг т у т қ и ч л а р и  (56- 
расм) шакли ва кўндаланг 
кесимининг ўлчами жиҳатидан 
икки хил бўлади. Жамоат би- 
ноларидаги зиналарга тутқич- 
нинг нккинчи хилини ишлатиш 
тавсия этилади.

хил часпак кўзда тутилган (54-

!0

О
7 Ц

Ю М

54

• 2 
1

1 ® ,
М

54- расм. Часпаклар (типлари доира 
ичида ракам бнлан кўрсатилгап)
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а )

Г 5

В)
55- расм. Буряакларга урнатнладнган погонаж деталлар: 

а  — пляптус; б — галтель; в — раскладка

ҚН ва Қ  да кундаланг кесими 74x44 мм бўлган учинчи хил 
тутқич ҳам кўрсатилган; бундай тутқич ёғоч ён панжарали зи- 
налар учун мўлжалланган бўлиб, кўндаланг кесими 80x50 мм 
бўлган бруслардан ясалади.

56- расм. Зина тутқичлари- 
■ииг типлари (типи лоира
ичида рақам билан кўрса- 

тнлган) 57- расм. Пол талталарн (I ва 2- тип)

П о л  т а х т а л а р и н и н г  қалинлиги стандарт бўйича 29 ва 
37 мм бўлиши лозим (57-расм). 37 миллиметрли тахталар са- 
ноат биноларининг, спорт (фиэкультура) залларннинг полла- 
рига ҳамда полига кўп оғирлик тушадиган бошқа биноларнинг 
полларига тўшалади.
124

www.ziyouz.com kutubxonasi



ҚН  ва Қда тахталарнинг учинчи хил ўлчамлари кўзда тутил- 
ган: булар 25 миллиметрли1 ёғоч-тахталардан қилинадиган 22 
миллиметрли тахталардир.

Полга тўшаладиган тахталарнинг бир ёнида бўйлама ариқ- 
часи, иккинчи ёнида эса бўйлама чиқиғи бўлади. Ариқчанинг 
пастки лаби 1 мм га торроқ қилиб ясалган Тахталарнинг устки 
чеглари ўзаро жипс ёпишиб турнши учун шундай қилинган, 
Худди шу мақсадда чиқиқнинг сирти ариқчанинг тубига 1 мм га 
етмайдиган бўлади, яъни орада тирқиш қолдирилади.

Погонаж деталлар иинабаргли дарахтларнинг қамма асосий 
турларидан ясалади. Ҳавосининг нисбий намлиги 70% дан ош- 
майдиган, иситиладиган биноларга қорақайин (бук), қайин, 
ольха (қандағоч), липа (жўка) тоғтерак ва теракдан ясалган 
деталларни ишлатса ҳам бўлади. Зиналарнинг тутқичларини 
пихта, арча ва теракдан, пол тахталарини эса липа, тоғтерак ва 
теракдан ясаш тақиқланади.

Пол тахталарининг намлик даражаси 12%дан, бошқа пого- 
наж деталлариники эса 15% дан зиёд бўлмаслиги лозим.

Погонаж деталларни яхлит заготовкадан ҳамда кўндаланг 
кесими ва узунлиги бўйича елимлаб (қатлам-қатлам қилиб) 
ясалган эаютовкалардан тайёрлаш мумкин. Елимлаб ёпишти- 
рилган чокнинг мустаҳкамлиги ёғочнинг тангентал йўналишда 
толалар бўйлаб ёришга қаршилнк кўрсатишдаги чидамлилиги- 
дан кам бўлмаслиги шарт.

Погонаж деталлардаги нуқсонлар (кўзлар, ёриқлар, қурт 
еган жойлар ва ҳокаэо) ни ҳамда майда-чуйда шикастларни 
(учган, юлинган жойлар ва ҳокаэони) ямоқ ёпиштириб текис- 
лаш мумкин, ямоқ солинган жой яхшилаб тозаланиши лозим. 
Ямоқ учун ишлатиладиган ёғоч-тахта парчасининг сифати, ёғо- 
чининг тури, толаларнинг йўналиши деталь ёғочига мос бўли- 
ши керак.

Пол тахталарининг остки тарафига антисептик модда шим- 
дирилган, бошқа погонаж деталлар эса алифланган бўлиши 
лозим.

Зина тутқичларида ва раскладкаларда нуқсонлар камдан-кам 
бўлиши керак. Иўл қўйнладиган нуқсонлар нормаси стандартда 
кўрсатилган.

Погонаж деталлар 0,01 м гача аниқликда метрбай, пол тах- 
талари эса 0,001 л а гача аннқликда куб метрлаб ҳисобга оли- 
нади. Улчамига мослаб, припуск қолдириб кесилган часпаклар 
ва эина тутқичлари доналаб ҳамда метрбай ҳисобга олинади. 
Пол тахталаринннг энини белгилаганда бўйлама ён чиқиғи ҳи- 
собга кирмайди.

1 Корхона бнноларнинг поллари баъэак олти ёқли ёки тўғри тўртбурчак 
шаклндаги ғўлачалардан қилинади. Ғўлачаларнинг ўлчамларн ва уларга қў- 
йиладиган техник талаблар стандартда кўрсатилган.
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1,5 м дан қисқа часпаклар, раскладкалар, плинтуслар ва 
галтеллар тўп-тўп (пачка) қилиб ўралади, ҳар тўп 40 кг дан 
оғир бўлмаслиги лозим. Ҳар бир тўпга бир хил ўлчамдаги бир 
хил деталлар жойляниши зарур.

Ташиганда деталларни намиқишдан, офтоб нурларидан, 
шикастланишдан ва ифлосланишдан сақлаш керак. Деталлар- 
ни бетартиб уйиб ташиш ва транспортдан туширганда ташлаб 
юбориш тақиқланади.

Деталлар ёпиқ склад биноларнда хили ва ўлчамига қараб 
алоҳида-алоҳида тахланган ҳолда сақланиши лозим.

46-§. П А РКЕТ  П О Л Л А РГА  И Ш ЛАТИ ЛАД И ГАН  
ЕҒОЧ БУЮ М Л А Р

Саноатимиз паркет полларга тўшаш учун донабай паркет, 
терма паркет ва паркет тахталар ишлаб чиқармоқда.

Д о н а б а й  п а р к е т  ёғочдан йўниб ясалган ва ёнларида 
бўйлама ариқчалари ҳамда бўйлама чиқиқлари бўлган тахтача- 
лардан иборат. Полга тўшаганда бу тахтачалар шу ариқчалар 
ва чиқиқлар ёрдамида ўзаро бирлаштирилади. Донабай паркет- 
нинг бўйи 150 дан 400 мм гача, эни 5 мм оралатиб 30 дан 60 мм 
гача ва қалинлиги 15 ҳамда 18 мм бўлади. Қарағай ва тилоғоч- 
дан ясалган паркетларгина 18 мм қалинликда бўлади.

Донабай паркет тахтачаларининг умумий кўриниши ҳамда 
ариқча ва чиқиқларнинг шакли, ўлчами ва жойланиши 58- 
расмда кўрсатилган.

Язунпиги

• ЙЬ
З.Ь

■ ль

1 9
Цн? нирропа̂

58- расм. Донабай паркет

Т е р м а  п а р к е т  четларн текис, ёғочининг тури ва ранги 
жиҳатидан пухта танланган ҳамда пишиқ қоғозга ўнг томони 
билан елимлаб ёпиштирилган тахтачалардан тузилган бўлади 
(59-расм). Полга тўшалганидан кейин елимли қоғоэи олиб 
ташланади. Бундай паркет тахтачаларининг ўлчами 8-жадвал- 
да берилган.
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8- ж а д в а л

Терма паркет планкаларининг ўлчамлари

К)йн (мм) | Энн (лл| Калннлнги (мм)

400 20,25 Япроқли тялталар турнлан булган-
480 20,30 да 8, қарағай ва тилоғочдан бўлган-
(«0 25,30 да 12

Терма паркет тахтачаларнинг бўйн 
ва энн қуйидаги ўлчамларда бўлади 
400X400 мм, 480X480 мм ва 600 X  
600 мм.

Терма паркет тахтачаларнинг ўл- 
чамларидан қуйидаги миқдорда четга 
чиқишга йўл қўйилади: узунлиги бўй- 
ича ±0,3 мм, эни ±0,3 мм (тахтача 
эни ±0,2 мм), қалинлиги бўйича эса 
±0,2 мм.

П а р к е т  т а х т а л а р н и н г  узун- 
лиги ]200, 1800 ва 3000 мм, эни 150 мм, 
қалинлиги 25 ва 27 мм. Улар асос- 50 д қнсм.>ардан 
дан ва бу асосга елимлаб епишти- йиғилган паркет
рнлган паркет тахтачаларидан ибораг 
(60- расм).

Асос сифатида қарағай, арча, тилоғоч, кедр ёки липадан 
ясалган ҳамда антисептик модда сингдирилган қайин, ольха, 
тоғтерак ва терак ёғочидан йўниб олинган рейкалар ишлатнла- 
ди. Рейкаларнинг қалинлиги 30 мм, кенглиги 20 дан 30 мм 
гача. 30 мм дан кенг рейкалар ишлатилганда улар тоб ташла- 
маслиги учун рейканинг остки томонидан бор бўйича арралаб 
кертилади, арра пзининг кенглиги 2— 3 мм, чуқурлнгн 17 мм ва 
иэлар оралиғи 25— 30 мм (60-расм) бўлиши лоэим. Рейкалар 
узунлиги бўйича яхлит ёки улама бўлиши мумкин. Уланган 
жойдаги чоклар бир-бирига тўғри келмаслиги шарт,

Ҳар бир паркет тахтасининг асосини ташкил этувчн ренка- 
лар фақат бир хил ёғочдан ясалиши керак. Рейкалар учун мут- 
лақо чиримаган, соғлом ёғоч олиниши шарт. Еғочда катталиги 
рейканинг ярим энидан ошмайдиган туташмаган ва мўрт кўз 
(бутоқлар) бўлишига йўл қўйиляди. Учларидаги ёриқларнинг 
умумий узунлнги рейка уэунлигининг 1/3 қисмидан ошмас- 
лиги лозим. 1 м бўйда қурт еган олтита тешик бўлишига йўл 
қўйилади. Рейкадаги бошқа нуқсонлар эътиборга олинмайди. 
Рейканинг остки тарафида тўмтоқ қирра (обзол) бўлишига йўл 
қўйилади, унинг ўлчами рейка энининг ва қалинлигининг 1/3 
қисмндан ошмаслнги шарт.
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ғ

ПОО. 1900.3000

60- расм. Паркет тахтаси

Асосга елимлаб ёпиштириладиган паркет тахтачаларининг 
узунлиги 150 мм (асос энига тенг), эни 20, 25 ва 30 мм, қалин- 
лиги эса япроқли ёғочлар учун 6 мм, қарағай ёки тилоғоч учун 
8 мм.

Тахтачалар сувга чидамли синтетик елимлар суртиб, асосга 
зич қилиб ёпиштирилади.

Паркет тахтачаларнинг паркет тахта асосига жойланиш хил- 
лари 61-расмда кўрсатилган.

Битта бинонинг полларига тўша- 
ладиган паркет тахталарининг устки 
(ўнг) сиртига ёпиштирилган паркет 
тахтачалар бир турдаги ёғочдан 
бир хил кенгликда ясалган ва бир 
хилда жойланган бўлиши лозим.

Паркет тахталарнинг ён четла- 
рида бўйлама ариқчалари ва чиқиқ- 
лари бўлади, полга тўшалганларида 
тахталар шу ариқча ва чиқиқлар 
воситасида ўзаро бирлаштирилади 
(60-расм). Тахталарда узунлиги 

бўйича ±5 мм, эни бўйича ±0,3 мм ва қалинлигн бўйича ±0,5 
мм четга чиқишга йўл қўйилади.

Тахтанинг бошқа элементларида ўлчамидан қанчалик четга 
чиқиш мумкинлиги стандартда кўрсатилган.

Паркет тахталарининг устки тахтачалари ўлчамидан четга 
чиқиш чегараси терма паркет тахтачаларидаги кабидир.

Паркет тахталари донабай ва терма паркетларга қараганда 
бир неча афзалликларга эга: 1) паркетга япроқли тахталарнинг

I
61-расм. Паркет тахтаснда 

устки планкаларнинг жойла- 
ниши
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ноёб қимматбаҳо турлари 2— 2,5 баравар камроқ сарфланади;
2) асоснинг устки (ўнг) снртидаги паркст тахтачалари мустаҳ- 
кам ёпишганлигн билан ажролиб туради; 3) паркгт тахталари 
тансрлашни тўла механиаациялаштириш мумкин; 4) паркет 
тахталарини полга тўшаш осон ва бунга бошҳа хил паркетларии 
тўшашдагига караганда меҳнат ҳамда вақт анча кам сарф бў- 
лади.

Паркетга қўйиладиган умумий техник талаблар. Паркет тах- 
тачалари эман, қорақайин, қайин, шумтол, заранг, қарағоч (бе- 
рест), бужум, ильм, граб, каштан, оқ акация, гледичи, қарағап 
ва тилоғочдан ясалади. Паркет тахтачалари учун мўлжаллангаи 
қорақайин буғлантирилиши лозим. Тахтачалар қарағай ва тило- 
ғочдан радиал нўналишда арралаб олиппши, бунда йиллик қат- 
ламлар тахтачанннг кўндаланг кесим снртига нисбатан камидз 
45° қиялатиб арраланишн лозим.

Паркет тахтачаларининг устки (ўнг) томонида қунидагр нуқ- 
сонлар бўлишига йўл қўйилади: 5 мм дан кагта бўлмаган ту- 
ташган кўзлар, қил ёриклар, тахтачаларнннг 1/4 энидан ёки 
1/4 қалинлнгидан ошмайдиган буранглик, қинғирлик (крен), би- 
ланғилик, фатнла; шу билан бирга, қарағай ва қайин ёғочла- 
ридан қилинган тахтачаларнинг ўнг сиртидаги бурчакларда тах- 
тача учига 50 мм дан ҳам яқинроқ жойлашган фатилалар бў- 
лншига йўл қў.йнлмайдн.

Паркет тахтачаларинннг орқа томонларида юқорида айтиб 
ўтнлган нуқсонлардан ташқари, 5 мм дан катта, шпалканинг энг 
кўли 1/3 қалинлнгига тснг чуқурликда жойлашган туташган 
кўзлар ҳамда дарз кетмаган соғлоМ ўзак бўлишнга, чуқурлиги 
тахтачанинг 1/4 қалинлигидан ошмайдиган смолали коваклар, 
рак ва қурт еган жойлар бўлишига йўл қўйилади; ёғочнинг ич- 
дан қорайнши. кўклик. могор ҳамда химиявнй рянглар кабп нуқ- 
сонлар чекланмайди.

Тахтачаларнинг ён четларида катталиги 8 мм дан ошмайди- 
ган тахтачаларнинг ўнг сиртига Ъ.мм дан яқин жойлашмаган 
қаттиқ, туташиб ўсган кўзлар бўлишига йўл қўйилади.

Паркет тахтачаларида ёғочга хос бошқа нуқсонлар бўлмас- 
лиги керак

Паркет тахтачаларининг ўнг снртн теп-текис ва силлиқ бў- 
лиши лоэим. Орқа сиртида қалинлиги бўйнча йўл қўйиладигаь 
чегарада ғадир-будурлар, нотекисликлар бўлиши мумкин.

Донабай паркетнинг ва паркет тахталаринннг ариқчаларида 
ва чиқиқларида думалоқланган бурчаклар бўлишига йўл қўйи- 
лади.

Донабай паркет тахтачаларинннг орқа сиртида ва чиқиқла- 
рида йўнилмап (рандаланмай) қолган жойлар энг кўпи 50% 
бўлншига йўл қўйилади.

Тахтачанинг ўнг сиртида ва чиқиқларида синиб тушган ва 
юлинган жойлар бўлган тақдирда уларнинг чуқурлиги 0,3 мм
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дан, тахтачанипг орца скртида ва қирраларида эса 2 мм дан ош- 
маслиги шарт. ' 4

Паркет полларга тўшаладиган буюмларнннг намлик дара- 
жаси 8 ± 2%  бўлишн лозим.

Паркет тахталари, терма ва донабай паркетлар донабан х.ам- 
да квадрат метрларда ҳисобга олинади.

Паркетларнинг ҳамма турлари пачка (тўп) ларга жойлана- 
ди. Ҳар пачканинг огнрлиги 40 кг дан знёд бўлмаслнги керак. 
Тури, ўлчами, ёғочн бир хил бўлган паркетлар ўнг сиртларинн 
бир бирига ҳаратиб, чиҳиҳларини ташҳарига қилиб, жуфт- 
жуфтлаб пачкаларга жойланади. Пачкалар пўлат тасма ёки снм 
билан боғланади. Паркетлар қуруқ биноларда пачкалаб саклапа- 
ди. Пачкалар турига, ўлчамига ва ёғочининг хилига қараб груп- 
паларга ажратилиши ва тўғри қаторларга тизиб қўйган ҳолда 
сақланиши лозим.

Паркетлар намдан, офтоб нуридан, шикастланишдан ва иф- 
лосланишдан эҳтиёт қилиб пачкалар ҳолида ташнлади.

\
] V  47- §. Д Е Р А З А  ВА Э Ш И К Л А Р

У й-ж о й л а р н и н г д е р а э а б л о к м в а б а л к о н э ш н- 
гн б л о к н  нккн хпл (иккн серняда) бўлади: 1 — нкки қават 
ромли ва иккн тавақалн форточкали, наплавли ва наплавенз 
(ром брусларининг аа кесакнларинннг бмр бирига кирмшмб ту- 
радмгзн вакнришиб турмайдиган) блоклар, I I  жуф^т ромли ва 
иккн тавақали наплавли (чстларм албагта бир-бнрнга кмрншиб 
тураднган) блоклар Нккала сермяга тегишли дераза блокла- 
ринмнг умумий кўринмши ва ўлчамлари 62- расмда (комп- 
лектн билан) кўрсатилган.

а)

06 >3 06 !6 06 /5 0616 06 П 06 П

*)
62- расм. Дсраза блок.пари (комп.пскти билан):

а ~  б нр и м чн  с е р и я ; 6 —  н к к н н ч и  с гр и я
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Нккн қават ром билан блр блок ҳосил ҳнлувчи дсраза ке 
сакиси тўртта брусокдан иборат бўлиб, брусокларда ром тушио 
турадиган ўйиҳлар (фальцлар) бор. Ҳоэнрги вақтда ташқн ва 
ички ромлар учун алоҳида-алоҳида кесакилар (ендорлар) қи 
линади. Кўпинча улар орасига қалинлиги22мм бўлган оралик 
тахта ҳўйилади. Кесакилар очиҳ қўшалоҳ тирноҳҳа ўрнатиб 
ёғоч мих срдамнда ўзаро боғланади

Қўш ромлар ўрнатиладиган дераза кесакисининг брусокла- 
ри, шунннгдек, улар учун ҳилинган импостлар иккн ҳават ром 
ўрнатиладигап кесакининг брусокларига ҳараганда бошқача- 
роқ шаклда на ўлчамда ясалади (63-расм).

Ҳозиргн вақтда д е р а- 
э а  т а в а қ а л а р н  дера- 
занннг бутун баландли- 
гича келадиган кагталик- 
да бўлади,ҳар бир тавақа 
урта чўпсиз (пуштахта- 
сиз), тўртта тахтадан 

ясалади ёки форточканннг 
пасткп томонпга мослаб 
битта кўндаланг ўрта чуп 
қўйиладн (62-расм). Иккн 
қават ромлар тахтасининг 
кўндаланг кесими 44x60 
мм, ўрта чупники 44ХЗС 
мм, форточка чўпларини- 
кн 26X45 мм. Тахталар 
қўшалоқ турумга ўрнатиб 
бирлаштнрмлали, форточ- 
ка чўпларн ва кўндаланг 
ўрта чўп якка турум ёр- 
дамида бирлаппириладн.

Икки қават ромларнннг 
ён тахталарн иаплав (на- 
пуск) ли ва паплавсиз бў- 
лишп мумкнн. Н а п л а в  
деб, ром тахтасининг ке- 
саки тахтасидаги ўГшққа 
кнриб турадиган қисмига 
айтплади. Наплав туфай- 
ли дераза жипс бекилади.

Уйларнинг б а л к о н  э ш и к л а р и  тузилишн жнҳатидан де- 
раза ромларига ўхшайди; буларнинг бир-бирндан фарқи: эшнк 
лар баландроқ бўлади ва эшик тавақасининг полдан ҳисобла- 
ганда 880 мм лик пастки қисми яхлит тахгадан қилннади 
(ойна солинмайди). Эшик тавақасинннг ромида тавақэнинг бор 
бўйича тушган ўрта чўп бўладн.

63 расм. Қўшалоқ ромлар учун мўлжал- 
ланган дераза кесакилари брусокларииннг 

кўндаланг кесими:
й — ён томоидзгн па тепадаги бругокларнмки; 

6 — чстки брусокникн; в — имностникн

9* 1.31
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Қ ў ш  ром — махсус влнг тортқи билан торттириб Бир-бн- 
рига маҳкамланган иккита тавақадан иборат. Тавақаларнинг 
узун томонлари ошиқ-мошиқ ёрдамида ўзаро бирлаштирилган. 
Ром кесакига ш> ҳолида осилади; ошиқ-мошнқлар кесакннннг 
ёндорасига ёки импостга ҳамда нчки тавақа тахтаси (брусогн) 
га қоқилади. Ромнинг иккинчи томони ўйнб ўрнатилган бачд- 
ли мосламалар ёрдамида кесакига ёкн нмпостга бирлаштири- 
лади.

Ташқи тавақалар кўндаланг кесими 41X32 мм бўлган бру- 
соклардан, ичкн тавақалар эса кўндаланг кесими 55X44 мм 
бўлган брусоклардан ясалади. Ички тавақаларнннг четлари 
доимо ортиб чиқиб туради (наплави бор). Ташқи тавақаларга 
ойна ташқи томондан солинади, яънн онна жонланадиган 
ўйиқ брусокларнинг ташқи томонида, нчки тавақаларникн 
эса — хона ичига қараган томонида бўладн. Ойналар оралиғн 
47 мм.

Қўш ромда ўрта чўплар, кўндаланг чўплар (пуштахтачалар) 
ва форточкалар бўлмайди. Хонани шамоллатнш керак бўлганда 
битта ром очиб қўйилади. Кейинги нақтларда ромларнинг бит- 
таси узунаснга икки қисмдан ясаладиган бўлди, қисмлар ало- 
ҳида-алоҳида очилади, ромнинг юқориги (кичикроқ) қисмндан 
форточка сифатида фойдаланилади. Ташқи тавақаларнинг паст- 
ки брусокларига отлив, яъни сув оқиб тушаднган тахта қоқнб 
қўйилади.

Қўш ромли деразалар бир, нкки ва уч танақали бўлиши, 
яъни якка тавақали бнр хилдаги битта, иккнта ёки учта ромдан 
тузилиши мумкин. Иккита ёки учта ром ўрнатнладиган кесакида 
битта ски иккита импост бўлиши лоэим.

Қўш ромлар икки қаватлн ромларга қараганда тсхнология, 
иқтисодий ва ишлатилишн жиҳатидан бир қанча афзалликлар- 
га эга

Қўш ром деталларининг шакли содда; ўрта чўплари, кўнда- 
ланг чўпи (пуштахтаси) ва форточкаси бўлмайдп; кесакисп 
битта; мана шуларнинг ҳаммаси қўш ромли дераза блоклари 
ишлаб чиқаришни осонлаштиради ва тезлаштиради ҳамда ёғоч- 
ни тежаш имконини беради.

Ҳозир қурилаётган бнноларнинг кўпчнлигида деразаларга ва 
балкон эшикларига қўш ромли блоклар ўрнатнлмоқда.

Балкон эшикларининг блокига ҳам қўш тавақа (эшик) ўр- 
натилади, уларнинг тузилиши дераза ромлари тузнлншидан 
деярли фарқ қилмайди.

Г р а ж д а н  б и н о л а р и н и н г  д е р а з а  б л о к и  ва 
б а л к о н  э ш и г и  б л о к и  ҳам икки серияда чиқарилади: 
1— фрамугаси бўлган икки қават ромли ва тавакали; 11— фра- 
мугаси бўлган қўш ромли ва тавақали. 64- расмда қўш ромли 
учта дераза блоки ва қўш ромлн иккита балкон эшик блокн 
кўрсатилган.
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64 расм. Граждаилик бнноларига урнатилглиган блок.пар:
* а — дсраэа блокларн: б — балкон эшнгн блокларй

Дераэа ромининг тавақа тепасидаги юқориги қиеми фраму- 
га деб аталадн. Кўлннча эшик тавиқаларн тепасига ҳам фра- 
муга қилинадн. Унинг очиладиган ва очилмайдигани бўлади.

Д е р а з а  т о к ч а л а р н  дораза тубига хона ичидан ўрна- 
тилади. Токча тахтасннинг эни деворнинг қалинлигига боғлиқ. 
Тахтанинг остки сиртнда шаклдор қнррага параллел жойлаш- 
ган нпв (канелник) бўлади. Стандартда дераза токчасининг 
икки типи қабул қилинган (65-расм). Дераза токчаси кесакн 
пастки тэхтасининг ўйиғига ўрнатилади.

6,5- расм. Сгандарт дораза токчаларининг кўндаланг кзсими

Саноат биноларп дсраза ромларининг балапдлиги 600 мм 
оралатнб (600 мм га каррали сон), 1,2 м дан 3,6 м гача бўла- 
дн. 3,6 м дан баландлари 1,2 м оралатиб ясаладн; эни 500 Л1м 
оралатиб 1—6 м чегарасида. Ромлар бир қават ва икки қават 
бўлади. Ички ва ташқи қават ромларининг тузилиши бир хил, 
лекин ташки ромнинг пастки брусогида нов булзди, ромлар 
очиладиган ва очилмайдиган бўлиши мумкин.

Ром деталларининг шаклн на кўндалаиг кесимининг ўлчам- 
лари 66- расмда берилган.

Ҳар бнр ром учун алоҳнда кесаки қнлинади. Энлн дераза- 
ларга ромлар қатор жойланадиган, баланд дсразаларга эса 
ромлар ярус-ярус қилнб жойланадиган бир неча кесаки ўрна- 
тилади. ё н д о ш  кесакилар болтлар ёрдамида бирлаштирилади.

М о н т а ж  к и л и н а д и г а н  д е р а э а  т о к ч а л а р и н и н г  
қалинлнги 44 мм, эни бир қават ромлар учун !74 мм, икки қа-
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66 расм. Саноат бннолари дсразаларинннг осма ромкаларнга оид 
деталларнинг кўндаланг кеснмн

иат ромлар учун эса 204 мм, токчанннг остки томонига ва шакл- 
дор қиррасига нов ўйилади. Токчалар барча ярусларнннг ке- 
сакиси тагига дераэанинг бутун энига (6 м гача) мослаб 
ўрнатиладн. Дераэа токчаларини улама қнлишга йўл қўйил- 
майди.

Уй-ж ой  в а  г р а ж д а н  б и н о л а р и  э ш и к л а р и  бинода 
ўрнатилиш жойига қараб, кўча эшигн {бинога кириладигян 
эшик) даҳлиздан (зина саҳнндан) уйга кириладиган эшик, хо- 
надан хонага кириладиган ва шкаф эшикларига бўлинадн. Хо- 
надан хонага кириладиган эшиклар на шкаф эшиклари ойнасиз 
па ойнаванд бўлади. Эшик тавақасивинг баландлигп 2300 ва 
2000 мм, эни 600— 1490 мм; шунга яраша шкаф эшигннинг ба- 
ландлиги 500 ва 1900 мм, энн 700 ва 500 мм. Эшпкларнинг ҳам- 
маси шитдан ясалади. Кўча эшикларн ва даҳлиэдан (зпна 
саҳнидан) уйга кириладиган эшиклар қалинлнги 40 мм 
келадиган ва ички бўшлигига рсйкалар ски ёгоч қиринднсидан 
килинган плнткалар билан тўлдирнлади, хонадан хонага кирн- 
ладиган эшнклар— қалинлиги 40 ва 30 мм бўлган нлигаляр- 
дан, шкаф зшикларн, ёрдамчн хона эшнги, ваннахона (ҳожат- 
чона) эшиклари эса қалннлпгн 22 мм дан ошмайдигац плнта- 
лардан ясаладн.

Эшикларга ичи ковак плиталар ишлатиш ярамайдн.
Плиталардан ясалган эшикларнннг четлари копламалн ва 

копламасиз бўлиши мумкин. Қоплама (обкладка)лар С1'очдан 
булади, улар плита юзидан баландроқ чиқиб туришн ёкя пли- 
та юэи билан теп-текис бўлиши мумкин (67-расм). Қоплама- 
лар плита (шчит)ларнинг четларнга ариқча (паз) ва чиқпқ 
(гребень)лар воситасида елимлаб бириктирилади. Хонадан хо- 
пага ўтиладиган эшнк шчитларинннг қопламаларннп елнмлан- 
ган ёғоч мих билан маҳкамлашга йўл қўйилади.

Шчнтдаи қилинган эшикларга елнмлаб ёки рандалаб ясал- 
ган фанер, шпон, ёгоч толалн плпта, пластнк копланадн.

ҚН ва' Қ да истисно тариқасида, жамоат биноларинннг кўча 
эшнклари (бинога кириладиган эшикларн)нц дарпардялн қилиб 
ясашга рухсат этиладн.
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67-расм Шчитдан қнлипган эшнк тавақасннинг қопламасн:
<? — қагипамасн.ч тавақа: (3 — қопламасн шчит кпи Лиляи йир текис танпц.ч: 

л — қопламасп имжт ю:ждан баланд чиқиб турган тавака

Ун-жой ва граждан бинолари эюикларининг ста н д а р ти -  
да саноат корхоналарининг ишлаб чиқарнш ва ёрдамчи бино- 
ларига шундай эшиклар қуриш кўэда тутилган. Баъзан ишлаб 
чиқариш биноларига қандай эшнк.пар қуриш кераклнги бино- 
нннг техник лойиҳасида кўрсатилади.

К о р х о н а  {ишлаб чнқариш) б и н о л а р и н и н г  д а р в о- 
з а л а р н  ташҳарнга ёки бино ичнга қараб иккн ёққа очилади- 
ган қўш тавақали ҳамда бир шчитдан ясалган бнр тавақалп 
бўладн. Яхлит дарвоза яа нкки сққа очиладиган дарвозанинг 
ҳар тавақаси каркас (ром)дан ва қопламадан иборат. Ром ён 
чуллардан ва қия тирговучлардан йиғилади, ён чўплар бир то- 
мондан иккинчи томонга ўтиб чпқадиган қў.шалоқ турумлар ўт- 
казиб ўзаро уланади. Кўпннча ромнинг ўрта чўпи ҳам бўладм, 
у вертикал жойлашган ён чўпларга турумлар ёрдамнда уланадн. 
Уланган жойлар қўшимча равишда болтлар билан махкамла- 
нади. Каркасга ташки томондаи тахталар қопланади тахталар 
болтлар билан маҳкамланадн, четларнда ўйнқ (фальц) ларн бўл- 
гянлпгндан тяхталар бир-бнрига знч ёппшиб туради. Икки ёқ- 
қа очиладнгап дарвоэаларнинг бнр тавақасига кўпинча эмшк 
(калитка) қилннади. Дарвоза тавақасн сингарн. бу эшнк хам 
тирговучлн ромдан (одатда ўрта чўпи бўлманди) ҳамда унгл 
қопланадиган тахталардан иборат бўладн. Эшик қолламасининг 
ъа дарвоза тявакасннинг чоклари бир томонга нўналган бўли- 
[ци лоэим. Баъзан бу эшнкнинг баландлнги дарвоза баландли- 
гпга тенг бўладн.

Дарвоза кесакиларн вазмин ёғочдан қплинади ва тавақалар- 
пи ўрнатнш учун сгочнннг бнр чсти бўйидан-бўннга ўйилади. 
Блок ва гиштлардан қурнлган биноларда дарвоза кесакиси 
кўпннча бурчакли пўлатдан пайвандлаб ясяладн, бундай кеса- 
килар дсвор гиштпни тсрган вақтдп ўрнатилади ва маҳкамла- 
»1ади.
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Дарвоза тавақаларн махсус ошиқ-мошиқларга осилади. Б у  
ошнқ-мошиқлар тасма пўлатдап ясалнб, кесакига болтлар би- 
лан бириктирнлади.

Иситнладиган бннолар дарвозаларишшг қопламаси нкки қа- 
вят бўлиб, орасига иссиқ ўтказмайдиган матернал тўлдирила- 
ди. Зарарлн дсхлардан бошқа хоналарга эарарли газлар,. 
ўтмаслпгн учун бу цехларнинг дарвозалари герметик беки- 
ладпган қнлннади, бу мақсадда дярвозэ тавақасининг чет- 
ларига резина ски поропластдан қистирмалар бнрмктирилади.

Бир тавақали дарвоза, кўпинча иккн тавақалн дарвоза ҳам, 
с у р н б о ч н л а д н г а н ,  яъни деворга параллел нўналпшда 
роликларда суриладиган қилиб қурилади.

Дарвозанннг эни 2—4,7 м, баландлиги 2,4— 5,6 м. Темнр нўл 
вагонлари кирадиган биноларгагина жуда катта (4,7x5,6 м} 
дарвозалар қурилади.

Эшчк ва дераза блокла‘ри қарағай, тилоғоч, кедр, арча ва 
пнхта еғочидан ясаляди. Иснтнладиган (ҳавпсининг нисбий 
намлиги 70% дан зиёд бўлмаган) биноларнинг ички эшикла- 
рига қорақайнн, қайин, ольха, тогтерак ва терак ёғочларинд 
шплатиш мумкдн. Эшик қопламаларннн тогтерак ва тсрак ёғо- 
чндан ишлашга йўл қўйнлмайдн.

Егочининг сифати ва ишланншн жиҳатпдан дераза ва эшнк 
блоклари бир сортда чиқарилади.

Бўялмаган*эшнк ва дераза блокларннинг ва уларга тегишл,1 
элементларнннг номинал ўлчамидан қуйндагича чстга чиқнш 
мумкин;блокларнинг баландлиги ва энида ±3 мм, қалинлигнда 
±2 мм\ эшнк ва дераза тавақалари, фрамугалар, форточка- 
лар на кесакиларда мос ҳолда ±2, ±2 ва ±1 (ўйнғинннг ўл- 
чами ҳнсобга олннганда), ён чўплар, кўндаланг ўрта чўп, шта- 
бик ва раскладкаларпннг эни ва қалннлигида ±1; ўрта чўп. 
пмпост ва кесаки бруспкларининг эни ҳамда қалинлнгида ±2 мм 
гача. Косакилар. эшик ва дераза таяакалари ҳамда фрамуга- 
ларнннг 2 мм гача. форточкаларнинг 1 мм гача тоб ташлашнга 
йўл қўйилади; қийшиқлик чегараси баландлнк вя кенглик бўйи- 
ча четга чиқмшга йўл қўГжладиган чегарадан ошмаслиги лознм.»

Деряэа ромларннинг деталларн, балкон эшикларн, ички 
эшик фрамугаларн, форточкаларп ва кесакилари 12% гача, де- 
раза ва ташқн эшик кесакилари 18% гача, шчитли эшцкларнинг 
қопламаларн 10% гача нам бўлишига йўл қўйилади.

Дераза ва эшнк блокларннннг элементларидаги йўл қўйил- 
ган нуқсонлар нормасн ҳямда блок леталларининг ишланнш 
ва йнкнб маҳкамланнш сифатига қўйиладиган талаблар стан- 
дартда кўрсатилган.

Остонасиз кесакилярга горнзоптал планкалар қоқилиши- 
шарт. Ҳар бир блокнннг орқа томонига эаводнипг номд, О Т К  
қабулчасинннг номери кўрсатилган ОТК штампи босилинпг 
керак.
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'Гайёр блоклар қуруқ бинода сақланади, сфтоб нуридан, 
қор-емғирдап ва механик шикастланишдан эҳтист қнлиб мах- 
сус контейнерларда ташилади.

48-§. Н А ГРУ ЗКА Л И  КО Н С Т РУ К Ц И Я Л А Р  ЕҒО ЧИ Н И Н Г 
СИФАТИГА ҚУЙ И Л АДИ ГАН  ТАЛ АБЛ АР

Оғирлик кўтарнб турадиган конструкцияларнн нагрузкали' 
конструкциялар дейиладн. Улар нинабарглн ёғочдан ишлана- 
ди. Нагрузкали конструкцияларнинг кўпчилигн бир неча де- 
талдан тузилади. Лекин дсталларнинг ҳаммасига ҳам огирлик 
бир хилда тушмайди. Ш у сабабли копструкцйянннг детали қан- 
чалик муҳим (масъулиятли) бўлса, унга ишлатнладиган ёғоч- 
нннг сифати (сортн) ҳам шунчалнк юқори нуқсонларн (кат- 
талиги ва кў.плиги жнҳатидан) шунчалик кам, чунончи кўзлар 
ва ёрнқлар мумкин қадар кам ва арзнмайдигац даражада бў- 
лпшн лозим.

ҚП  ва Қга мувофнқ, нагрузкали конструкцняларнинг детал- 
лари нагрузканинг катталиги ва зўрнқиб ишлаш характерига 
қараб, пагрузканинг камапиш тартнбнда уч категорияга бўли- 
нади.

Еғочнннг чўзилишга кўрсатадпган ҳисобланган. қаршилиги- 
нннг 70"/« дан кўпроқ қисмипн сарфлаб чўзилишга ишлайдигаи 
дсталлар I категорияга киригилади.

Егочнинг чўзилишга кўрсатадиган ҳнсобланган қаршилиги- 
нинг 70% дан кў.проқ қисминн сақлаб ишлатиладиган деталлар 
шунингдек, ҳисобланган қаршилигининг энг кўпи 70% инн 
сарфлаб чўзнлишга ншлайднган деталлар II категорияга кири- 
тилади.

Қисман ёки батомом бузилганида ҳам конструкцияга шнкаст 
стмайдиган, иккинчн даражалн аҳамиятга эга деталлар, шунчнг 
дек, том обрешёткаси, том тўшамаси, улама (мураккаб) тўсин- 
ларнинг ўртадаги деталларн I I I  категорияга киритилади.

Иагруэкали конструкцияларнинг сғочи аъло сифатли бўли 
ши лозим. I категорияга кирадиган деталлар учун 1-сорт ма- 
териал, II категорияга кираднган деталлар учун 2 сорт мате- 
риал, I I I  категорияга кирадигап деталлар учун одатдаги 3- ва
4-сорт материаллар ишлатнлади. Нагрузкали конструкцнялар 
учун магериал танлашда Қ11 ва Қ 1-В. 13-62 га мувофиқ йўл 
қўйиляднгаи нуқсонлар нормаснга эътнбор бериладн.

Тплоғоч ва пихта сғочи ёрнлишга мойилдир. шу сабабли 
михлаб маҳкамланадиган (бириктирнладпган) конструкция- 
ларга бу ёгочлар ишлатилмайди. Нагрузкали конструкциянинг 
деталлари пихта ёгочидан ясалган такдирда бу ёғочга анти- 
септнк шимдирилади

Эман жуда пишиқ ёғочдир, жумладан толаларининг кўнда- 
лангига сиқнлншига яхшн бардош бсрадп. Нагрузкали конст-
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рукцнялар тайёрлашда ёғоч михлар, шпонкалар ва бошқа му- 
қим майда деталлар айни эман ёғочидан ясаладн.

Нагрузкали конструкция учун танланган ёғочнинг намлиги 
15% дан ошмаслиги лознм.

и л ъ о
49-§. М ЕТАЛЛ М И ХЛАР, Ш ПО НКА ВА ЕҒОЧ М И ХЛ А Р БИЛАН 

БИ РИ К Т И РИ Л ГА Н  ЁҒОЧ ТУСИ Н ЛАР

Турар жой ва граждан бнноларннинг қаватлараро ёпма- 
ларига кучантиргич қўшнмча брусоклар қоқилган ёғоч тўсин- 
лар ишлатиладн. Ҳар бир тўеин асоснй брус ва унга мнхлар 
билан қоқилган брусоклардан нборат бўлади, брусоклар асо- 
сий бруснинг бир ёнига ёки иккала ёнига михланади. Асосий 
бруслариинг эни 80 ёки 100 мм, баландлиги (йўгонлигн) 20 мм, 
оралатиб 180—240 мм чегарасида, узунлиги 2,2— 6,4 м. Тўсин- 
нинг ён томонига михланадиган брусокларнинг кўндаланг кеси- 
ми 40x50 мм (узунлиги камида 1200 мм бўлганда). Брусоклар 
тўсинга унинг бор бўйича қоқнлади, лекин тўсиннннг учига 
150 мм етмаслиги керак (учма-уч қўйиб, улаб қоқиш ҳам мум- 
кнн). Брусоклар диаметри 4,5 мм, бўйи 125 мм лик михлзр би- 
лан қокилади. Михлар бир-бнридан 300 мм масофада брусок 
эни (баландлиги)нинг қоқ ўртасига қоқилиши, брус (тўсин) бн- 
лан брусокнинг пастки чётлари бир текислнкда ётиши лозим.

Тўсннлар пкки типда булади: БО ва БД  (68-расм). Ҳар тў- 
синнннг кесилган учига (ён юзнга) ўчмайдиган бўёқ билан 
тамга босиладн, тамгада тўсиининг тнпн ва ўлчами кўрсатнлган 
бўлади. ■

Қурилиш жойига брус ва брусоклар одатда ёғоч-тахталар 
тарзнда етказиб берпладн; қурилпш жойидаги мастерекойларда

60 типи 6Д типи
Миклар 

у  | ЗиОпп аралоти77\

Қвлинт ни

30
‘Қолимпиги 

30 ,

\Г'30- —IX
-Узушшги ■

ана шу брусларнинг ён 
томонига брусоклар мих- 
лаб, тўсинлар ясалади.

Тўсинлар горизонтал 
қаторлар орасига қис- 
тирмалар қўниб штабслга 
тахланган ҳолда сақла- 
нади. Ташиганда ҳам, 
сақлаганда ҳам тўсинлар- 
ни қуёш нуридан, қор-ём- 
гнрдан ва урилиб шчкаст- 
лаиншдан эҳтнёт кнлиш 
керак.
Шпонкалар ёрдамида 
уланган тўсинлар уйлар-

68 раем. £н томонига брусоклар кокмл 
ган тўснн

нннг ва граждан биноларпнинг қаватлараро спмасига ишла- 
тнлади. Бундай тўсннлар одатда тўрт кантли брусларнн шпонка- 
лар ёрдамнда бнр-бирига ёпдаштирнб улаб ясалади. Шпонка
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деб, уланадиган брусларга кўндаланг йўналпшда ўйиб кири- 
тилган ёғоч қнстирмаларга айтилади. Шпонкалар туфанли 
•бруслар бўйнга силжимайди, сурилмайди.

Попасимон иккн кисмдан иборат шпонка жуда қулан; шпоп- 
ка кириб тураднгаи тешик аниқ ишланмаганлиги ёки шпонка 
қуриб киришиб қолганлиги сабабли бўшашиб қолган бирикма 
(уланган жой) шпонкаларни қоқиб кирнтнш йўли билан зич- 
лаштирнлиши мумкин. Кўпинча шпонкалар тўсиннинг учларига 
яқинроқ жойлаштирилади.

Таянчдан уэоқлашган сарн шпонкалар синраклаша боради 
(69-расм). Шпонкаларни тўсиннинг бошидан охиригача бара- 
тзар оралиқда ўрнатиш ҳам мумкин. Шпонкалар срдамида ён- 
доштириб уланган бруслар болтлар билан торттириб маҳкам- 
ланиши шарт. Болтлар шпонкалар оралигининг қоқ ўртасидан 
ўтказилади, тўсиннинг учларидан эса камнда 10 см ичкарида 
ўрнатилади.

69- расм. Шнонкали йпғма тўснп

Шпонкалар одатда қаттпқ ёғочдан, кўпннча, эман ёғочндан 
•нсалади. *

Тўсиннннг брусларннн оралиқ қолднриб улаш ҳам мум- 
кин, орасида тнрқиш қолдирнлган бруслар шамоллаб турган- < 
лигидан чнримайдн. Бу холда шпонкалар ўрнига колодкалар 
(70-расм) ишлатилади. Бруслар орасндаги тирқит4сл  дап кам 
бўлмаслиги лоэим.

Шпонка сғочи мутлақо бенуқсон бўлишн лозим, улаиадигаи 
брусларда йўл қўйиладнган нуқеонлар II категорпяга кпради- 
ган деталлар учун белгиланган нормадан ошмаслиги керяк.

Ясси ёғоч михлар (пластинкалар) ёрдамида уланган тўсин- 
лар (В. С Деревягнн снстемаси) баландлнгн 2 3 брусдан

70 расм Колодка.пи Пигма тўсин
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71- расм. Ясси 
ёғоч михли ннгма 

тўснн

8 ■ >2лг 

О)

иборат бўлади; брусдар қаттиқ ёғочдан, кўпннча эман ёғочидан 
ясадган ясси мих ёрдамнда ўзаро бирдаштирилади (71-расм). 
Бундай тўсинлар қаватлараро ёпмаларга, фермаларнинг юқо- 
ригн бслбоғларига ишлатилади.

Бруслардан ёгоч пластинкалар срда- 
мпда улаб ясалган тўсинларнинг узунлн- 
ги 6,5 м дан ошмайди, қалич тахталар- 
дан ясалган тўсинлар узунлиги эса 6— 
12 м бўладн. Тўсин тайёрланадиган брус- 
лар ёки тахталарпи учма-уч улашга йўл 
қўйилмайди.

Тўсиннинг чўзплиб-эгиладиган остки 
бруси нагрузкали конструкциянинг 1 ка- 
тсгорияга кирадиган детали, устки бруси 
— II категория^а кирадиган детали, уч 

қисмдан иборат тўснн- 
нинг ўрта бруси эса 
I I I  категорняга киради- 
ган детали ҳисобла- 
нади.

Ясси ёғоч мих (плас- 
тннка) лар ёрдамида 
уланадиган тўсинлар 
ёғочсозлик заводларн- 
да тайёрланади.

Тахта деворчали 
михлаб уланган тўсин- 
лар пролёти 12 м дан 
ошмайдиган. нишаб 
томли, чордоқсиз сано- 
ат биноларига (склад, 
цех бинолари ва ҳока- 
золарга) ишлатиладн. 
Тахта деворли тўснн- 
ларнинг устки ва осткн 
болбоғлари ётиқҳолат- 
да, ўзэро параллел 
жойлашган ва қия хо- 
латда ўзаро параллел 
жойлашган бўлиши, 
устки белбоғн бир нн- 
шабли ва нкки нишаб- 
лн бўлиши мумкпн 
(72- расм).

Тўсинодатдагн тах- 
тадан узун бўлса, унинг 
белбоғларн учма-уч 
уланади. Белбоғлар-

72-расм. Тахта деворчали Гшгма тўсимларпннг 
хилларн:

а — парлллол жойлашган гортонтал бслбоглн ту- 
снн; 6 — параллсл жойлашган кии белбпгли тўсич; 
в — юқоригн бглбогн нкки нишлблн тўснн: г - юқо- 
рнги белбоги бир нишлблн гўсин: / — тахта де-
ворча; 2 — бнкрлнк қовуп^п* юкорнги белбог;

4 ~  гасткн белбор

НО
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нннг уланган чоки тусиннинг қоқ ўртаеига тўгри келнши 
лозим.

Тўсиннинг узунлиги 8— 12 м, баландлиги 1/9 узунлигнга тснг 
бўлади. Бир иишабли тўсиннинг баландлшини билмш учун тў- 
синнинг қоқ ўртасидан ўлчанади, иккн нишабли тўсиннихи эса 
нишабининг ўртасидан (тўснннинг 1/4 уэунлигига тўғри кела- 
диган жойидан) ўлчанади. Икки нншаблн тўсин учлари-нинг 
баландлиги ва бир нишабли тўсип энг паст учннинг б ь̂танд- 
лиги тўсиннинг қоқ ўртасидаги баландлигинннг 0,4 қисмига 
тенг.

Тахта деворли тўсинларга жуда кўп мих қоқиш керак, шуса- . 
бабли, улар одатда қурилнш жойииннг ўзпда қўлда йигилади, 
бунинг учун қурнлиш жоинда текнс жойга тахталардан теп-те- 
кис тўшама қилнниб («боёк» деб шунга айтилади), уетига ўз 
катталигида тўсин чнзилади.

50-§. ЕЛ ИМЛ АБ ЯСАЛ ГАН  ЁҒОЧ КО Н С Т РУКЦ И Я Л А Р

Елимлаб нсалган ёгоч конструкцняларнниг я.хлнт конструк- 
циялардан афзаллиги шуки:

1) уларни қисқа ва майда ёгочлардан ясаш мумкин, чунон- 
чи уларга диаметри 10 см дан камроқ ғўладан тилинган гахта- 
ларни ишлатса ҳам бўлади; тахталарни учма-уч улаб устуннинг 
узунлигига мослаш мумкин;

2) конструкциянинг ортиқча зўриқмайднган жойларига паст 
сортли ёғоч-тахта ишлатса бўлади;

3) елимлаб ясалган конструкциялардаги ёғочнинг умумий 
миқдори худдн шупдай нагрузка оладиган яхлнт тўсинли конс- 
трукциплардагига қараганда қамма вақт кам бўладн;

4) елимлаб ясалган конструкция худди ўша вазифага 
мўлжалланган яхлит балкалн конструкцнядан донмо ен- 
гилдир.

Елимлаб ясалган тўсинларнинг узунлиги 12 м дан ошмайди. 
Уларнинг кўндаланг кеенми қўштавр ва Т ҳарфн шаклнда бў- 
лади (73-расм). Тўсннлар якка нуқул тахта деворли бўлиши 
мумкин, бу ҳолда тахта қиррасн билан қўйилади (1- ва 2-тип); 
брусокларнинг елимлаб ясалган деворли (3- ва 4- тип) бўлиши, 
қирраси билан қўйиб бир-бирига елимлаб ёпиштирилган икки 
тахтадан иборат деворли (5-тип) бўлиши, шунингдек, деворн 
пакет типида— энли томонлари бир бнрига ёпиштирнлган тах- 
талардан қилинган бўлиши (6-тип) мумкин. Тўснп тахталари- 
нннг елимлаб ёпиштириладиган сиртларигина рандаланади. 
Тўсин деворчаларига токчаларни елнмлаб ёпиштнрмшда улар 
михлаб прессланаДи. Михларнинг ўлчами ҳамда бир-биридан 
қандай оралиқда қоқнлиши ёпиштириладиган тахталарнимг қа- 
лннлигига боғлиқ. Михларнинг ўрннни белгилашда андазалар- 
дан фойдаланилади.
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Елпмлаб ясалган тўеинлар уйлариинг, граждан бинола- 
ринннг ва корхона цсхларинннг том сп.маларига ишлатилади 
Эгрн чизнқлн тўсинлар (ярнм равоқлар) равоқ ва фсрмалар- 
нинг юқорнгн бслбоғларнга ншлатнлади.

Фанер деворли.елимлаб ясалган тўсин тузилиши жн\атидан 
михлаб ясалган тахта деворли тўсинга ўхшайди; булардаг» 
фарқ шундан иборатки, тўсиннннг деворн тахтадан эмас, бал- 
ки 10 мм ли фансрдан бўладн ва барча деталлар бир-биригэ 
елимлаб ёпиштирплади. Бу тўсннларнн пресслаш мақсядидзгн- 
на мих ишлатиладм.

Мпхлаб ясалгап тўсннлар нима мақсаддэ 
қўллянплса, фапер деворли елнмляб ясал- 
ган тўсинлар қам шу мақсадда қўллани- 
лади.

Бпмага ишлатнладиган бу хнл тўсннлар 
елнмлаб ясалган нагрузкали бошқа коп- 
струкциялар сингарн, ёючга елим суртадн- 
ган механизмлари, елимнинг снфатини (қан- 
чалик пухта ушлашнни) ҳамда тайёр кон- 
струкцпянинг мустақкамлигини синаб кў- 
радиган асбобларн бўлган заводларда 
танёрланадн. Ёлнмлаб ясаладиган тўсин- 
лар ёғочининг намлик даражасп 15"/« дан 
ошмаслиги лознм.

Елимлаб ясалган равоқ ва фермалар. 
Р а во қ (арка) деб, пккита устун (таянч) 
орасидаги эгри чизнқли, елимлаб-эгиб ясал- 
ган ва дўмбоқ томпни юкорн қаратилган 
брус кўрннишндаги ёпмага айтнлздн. 74- 
расм, а да тахталардан елимлаб лсэлган 
равоқ кўрсатнлган; у иккита-ярмм равоқдан 

тузилган бўлиб, устки томонига пўлат устқўймалар болтлар би- 
лан маҳкамланган, ўртасига эса осма (подвеска) қўйнб. горизон 
тал пўлат чивнқ ёрдамнда торттирилган Бу хил равоқлар нуқул 
ёгоч равоқлардан фарқли ўлароқ, металл-ёғоч равоқлэр деб ата- 
лади, нуқул еғоч равоқларнннг металл тортқпляри ҳчм, усткўй- 
малари ҳам бўлманди.

Ф е р м а  деб, елимлаб ясалган юқориги эгри белбоғ ва ост- 
• ки белбоғ, уларга бнриктирнлгап (ва баъзан ўзаро ҳам бир- 

лаштнрилгян) синч ва тнрговучлардан тузилган эгри чизиқли 
спмага айтиладн. .Фсрмалар нуқул ёғоч ва металл-ёғоч бўлиши 
мумкин.

Елимлаб ясалган равоқ ва фермаларнннг типовоп конструк- 
цнялари пролёти (ораси) 21 — 60 мстр келадиган деворлар ус- 
тннн ёпиш учун мўлжалланганднр. Бундан катта пролётларга 
ишлатнладигап равоқ ва фермалар заводда одатда айрим қисм- 
лар тарэида ясалиб, ўриатиладиган жонинннг ўзпда ниғилади.

Шип 2-тип

1  I
3-тил ‘г-тип

5-тип

I

6-тип

73- расм. Бмр тавр* 
ли ва қўтп та?р- 

ли елимлаб ясал- 
ган тўсннларшжг 

хпллари
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ОсПФ А4?/п0ер твртцо
V)

74-расм. Юкори белбоғи елнмлаб ясалган консгрукция тар: 
а — нккн ннмтадан тутилган рааок: о — ферна
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51-§. М И ХЛАБ ЯСАЛ ГАН  БИ Н О КО РЛ И К  
Ш ЧИ ТЛАРИ  ВА П А Н ЕЛ Л АРИ

Уй-жой ва граждан биноларида хоналарни бир-биридан 
ажратиб турувчи пардеворлар (парда деворлар) ё ғ о ч  шч ит -  
л а р д а н  қилинади. Шчитларнинг баландлиги 2650, 2850, 3050, 
3250 ва 3650 мм, эни 395 ва 495 мм ҳамда қалинлиги 48— 55, 
56—65 ва 66—78 мм бўладн; узунлиги ва энининг номинал ўл- 
чампдан ±5 мм четга чнқиш мумкин. Шчитлар тўIр:г тўртбур- 
чак шаклида ясалади, шаклннинг ҳар 1 метрда энг кўпи ± 2 мм 
фарқ қилишнга йўл қўйнладн. Нн қирраларининг у ер-бу ери 
3 мм гача, снрти эса 10 мм гача қийшайиши мумкин.

Шчитлар икки қават ва уч кават ё яхлит ва ичи ковак қилиб 
ясалади (75 расм), Пардеворда шчитларнинг қандай уланишн 
расмда кўрсатилган. ГОСТ да шчитларнинг қирраларига бўй- 
лама ўйиқлар қилиш ҳам кўзда тутнлган.

Қаватлараро ёпмаларга ишлата- 
диган ёғоч шчитлар. Бундай шчнт- 
лар (76- расм) икки типда чиқари- 
лади : Ш чП — фақат қаватлараро 
ёпмага ншлатиладиган шчитва ШчС 
— қаватларяро ёпмага ҳамда чор- 
доқ (тепа қават) ёпмасига ишлати- 
ладиган шчит. Ш чП тнпидаги шчит- 
лар ўз кўндаланг брусокларининг 
учлари билан тўсинларнинг ён бру- 
сокларнга таянади, ШчС типидаги 
шчитлар эса тўсинларнинг ён бру- 
сокларпга нккала узун чети билан 
таянади. Ҳар қайси типдагн шчит- 
нинг узунлнгн 2000 мм, эни !00 мм 
оралатиб 495— 895 мм чегараснда. 
Энининг номинал ўлчамидан ±3 мм, 
узунлигндан ±5 мм четга чиқиш 
мумкин. Шчитлар тўғри тўртбур- 
чак шаклида яеалади, шакли ҳар 
1 метрда энг кўпи ±3 мм аниқ чиқ- 
маслигига, ён чстларининг2 мм гача, 
снртларининг 10 мм гача қийшайн- 
шига йўл қўйиладн, қирраларк те- 
кис ва тоза қирқилган бўлишн 
лозпм.

Пардеворларга ва ёпмаларга ишлатиладиган шчитлар чи- 
қиндидан, нинабаргли ёғоч билан япроқлн ёгочнинг юмшоқ ту- 
рндан қирқилган калта-култа ва паст сортли ёгоч-тахталардан 
ясалади. Шчитдаги ёндош тахталарнинг учма-уч уланган жой- 
ларн бир жойга тўғри келмаслнгн, балки бир биридан камида

75- расм. Хоналарнп бир-би- 
ридан ажратадиган парде- 

ворбоп шчит

144

www.ziyouz.com kutubxonasi



76- расм. каватлараро ёлмага ишлатнладиган шчит

300 мм четлаштириб жойланиши лозим Тахталар оралиғи 7 мм. 
дан ненг бўлмасин. Михларнинг туртиб чиққан учлари қайириб 
қўйилиши лоэим. Шчптлар тахтаси асло чирик бўлмасин, лекин 
ёғочнинг бошқа хил нуқсонлари ҳисобга олинмайди. Тахталар- 
нинг ён четидан ва пуштахталардан пўстлоғи арчилиши лозим. 
Шчит ёғочдарининг ҳпммасига антисептик модда сингдирилиши 
шарт.

Шчитлар сувоқ учун. реэгн тахталар қоқилган ҳолда чиқа- 
рнлади. Шчитлар хили ва ўлчамига қараб тўдаларга ажрати- 
ладн ҳамда штабель қилиб тахланади; штабеллар офтоб, қор- 
ёмгир тегмайдиган килиб тўсилиши лозим

Шчнтлар заводларда тайёрланади, қурилиш ишларининг ҳажмн катта 
бу.тмаган ҳолларда эса қурилиш майдонининг ўзида ясалади Одатда бунннг 
учун михларнинг учини қайнрадиган металл плитаси на андаэа-рамаси бул- 
ган муваққат верстаклар қурилади. Ричагли ёки эксцентрикли қисқичлари 
бўлган махсус верстаклар ҳам мавжуд.

Осма панеллар — қурилиш индустрияснга тааллуқли янги 
конструкцион буюмлардир. Панеллар каркас, унннг икки томо- 
нига қопланадиган материаллардан ва қопламалар орасига тўл- 
днриладиган иссиқлик ўтказмайднган материалдан иборат бў- 
лади. Панелларнинг яхлити ҳам, дераза ва эшик ўрни қолди- 
рилганлари ҳам бўлади; дераэа ва эшик ўринларига тегишли 
блоклар бириктирилади.

Панеллар темир-бетон каркасли бинолар учун мўлжаллан- 
гандир.

Каркасга осилган панеллар бнно деворларини ҳосил этади. 
Каркасда панель осиладиган ва маҳкамлаб қўйиладиган мах- 
сус илмоқлар, мосламалар бўлади.

1 * Дурадгорлар учун материалшукослик 145
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52-§. ЗАВОД ДА ТА Й ЕРЛ А Б . Қ У РИ Л И Ш  Ж О И И Д А 
ЯИ ҒИ Л А Д И ГА Н  ЁҒОЧ УИЛАР

ё г о ч с о з л и к  саноатн бнр ва икки қаватлн йиғма уйлар ишлаб 
чиқармоқда; улар қуриладиган жойига айрим қисмлар ҳолида 
келтирилиб, шу жойнинг ўзида йиғилади (монтаж қилинади).

Ҳозирги йиғма ёғоч уйларнинг конструкциялари бруслар- 
дан, каркас-қопламаларидан, каркас шчитларидан, мчитлардан 
ва елимланган фанердан ясалган бўлиши мумкин.

Бруслардан қилинган уйларнинг деворлари кўндаланг ке- 
сими 15x15 ёки 17x17 см бўлган бруслардан, ички асосий (ка- 
питал) деворлар эса эни 15 ёки 17 см ва йўғонлиги 10 см бўл- 
ган бруслардан қурилади.

Каркасли уйда каркас — деворларнинг негизи (асоси) ҳн- 
собланади. У тик ўрнатилган бурчак синчларидан (кўндаланг 
кесими ЮОхЮО мм), ўрта синчлардан (кўндаланг кесими 
50X100 мм), юқориги ва пастки синч, яъни бруслардан (кўнда- 
ланг кесими 100X100 мм) ҳамда тирговучлардан иборат. 50 мм 
лик тахталардан қилинган пол тўсинларн ҳамда стропилалар 
ўэ вазифасини бажаришдан ташқари, каркасни қўшимча ра- 
вишда маҳкамлаб туради. Дераза ва эшик кесакилари каркаснл 
қурган вақтда ўрнатилади.

Каркасга ён чеТлари рандаланган 22 мм лик тахталар таш- 
қи томондан, 19 мм лик тахталар ички томондан қоқилади.

Сиртқи ва ички тахталар орасига иссиқлик ўтказмайдиган 
материал тўлдирилади. Сиртқи тахталарга бинокорлик карто- 
ни ҳамда йўнилган тахталардан ёки асбест-цемент плиткалар- 
дан иборат бет пардоз қопланади Ички деворларга қуруқ су- 
воқ ёки фанер қопланади.

Каркас-шчитлардан қилинган уйларда каркас орасига за- 
водда ясалган иссиқлик ўтказмайдиган плиталар жойланади. 
Иссиқлнк ўтказмайдиган плита сифатида кўпинча ёғоч-толала- 
ридан қилинган плиталар ёки фибролит плиталар ишлатилади. 
Деворнинг сиртқи томонига асбест-цемент плитқалар, нчки то- 
монига пардоз материаллар қопланади.

Шчитлардан қилинган йиғма-уйлар пойдеворга бириктири- 
ладиган пастки синч (бруслар). дсвор ва пардевор шчитларн, 
тепа синч, ёпма ва том шчитларидан иборат. Шчитларнинг ром- 
лиси ва ромсизн бўлади. Ромли шчнтникг роми брусоклардан 
ясалиб, ўртасига иссиқлик ўтказмайдиган матернал тўлдириладч 
ва икки томонига 10— 22 мм қалинликдаги тахталар коқилади.

» Ромсиз шчитлар уч қават тахтадан қилинади, тахталар орасн- 
га исси^лик ўтказмайднган материал қўйнлади. Бундай шчит- 
лар тахтаси одатда паст сортли бўлади. Иссиқлик ўтказмайди- 
ган материал сифатида ёғоч-толали плиталардан ҳамда мине- 
рал пахта, -юпқа қиринди, қуритнлган йўсин (сфагнум) дан 
фойдаланилади, шчитларнннг ҳамма материалнга антисептик
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модда сингдирилади. Яхлит шчитларнинг узунлиги уйнинг бир 
қаватига тенг, икки қаватли уйларга ишлатиладиган шчитлар- 
ники эса — икки қаватнинг баландлигига тенг, эни 1200 ва 
600 .М.И.

Елимланган фанер уйлар учун мўлжалланган шчитлар сув 
таъснр этмайдиган уч, беш қатламли фанердан ясалади; фанер- 
лар орасига иссиқлик ўтказмайдиган материал тўлдирилади.

Йиғма уй қуришда унинг қисм (детал)ларини спецнфикация- 
га мувофик пухта текшириб қабул қилиш керак. Қабул қилиш 
вақтида уй комплектидаги қисмларнинг сони, ўлчамлари ва 
тамғасининг тўгрилиги, қисмларнинг бутунлиги текширилади. 
Уй қнсмлари комплектига қуйидаги ҳужжатлар илова қилина- 
дн: уйнинг типи ва ўлчамлари, қачон тайёрланганлиги, тайёр- 
лаган заводнинг нойи ёзилган паспорт, шунингдек, монтаж 
чизмалари, деталлар ва материалларннкг спецификацнясн би- 
лан биргаликда уйнинг лойиҳаси.

йиғма уйнинг қисмлари қурилиш мандончасида иморат ту- 
шадиган жой яқинига шундап тахланиши керак, монтаж ишла- 
ри вақтида уларни шу ердаги ме^анизмлар ёрдамида ўрнати- 
лиш жойига бемалол узатиб туриш мумкин бўлсин. Тахлаш 
ваг^тида қисмларнинг ишлатилиш навбатини ҳисобга олиш ке- 
рак: олдин ишлатиладиган қнсмлар бошқаларидан кўра яқин- 
роқ жойланади. Уй қисмларини таглик устига ва ҳар қисмнинғ 
тамғаси кўриниб турадиган қилиб тахлаш керак.

Қурилиш жойида сақланаднган қнсмларни қор-ёмғирдан, 
қуёш нурларидан ва механик шикастланишдан сақлаш зарур. 
Уларни ташнганда ҳам шу эҳтиёт чоралари кўрилмоғи лозим.

• ' А -  ■ ■ "

.V боб
£ ҒО Ч Н И Н Г ХИ ЗМ АТ М УД Д АТИН И 

Ч У ЗИ Ш  УС УЛ Л А РИ

Еғочни очиқ жойда (ҳавода) ва махсус суши.пкаларда қу- 
ритиш; ёғочга чиритмайдиган моддалар сингдириш; ёғочни цурт 
ейишдан сақлаш ва унга ўтдан ҳимояловчн моддалар суртиш 
ёки сингдириш мана шуларнинг ҳаммаси ёғочнинг хизмат муд- 
датини чўэиш усулларидир.

53-§. ЁҒОЧНИ ҚУРИ ТИ Ш  ТЎҒРИСИ ДА 
АСОСИЙ М АЪД УМ О ТЛАР

|1Ғ0чни Қуритишдан мақсад—унинг чиришга чидамлилигини, 
пишиқлигини ошнриш, буюм ёғочининг тоб ташлаши ва ёрили- 
шинннг олдини олиш ёки камайтириш, елимланганида қаттиқ 
ёпишиб қолишини ҳамда ташқи пардозннинг чнройли чпқиши-
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ни таъминлашдир. Еғоч очиқ жойда қуритилади (ҳавода қури- 
тиш) ёки махсус камераларда қуритилади (сунъий қуритиш, 
камерада қуритиш).

Очиқ ҳавода қуритиш ёғоч қуритишнинг энг содда усули бў- 
либ, унга кўп харажат кетмайди. Уни ташкил этиш ва амалга 
ошириш ҳам қийин эмас. Аммо бу усулнинг жиддий камчилик- 
лари бор:

1) қуритиш иқлимга боғлиқ; мавсумли, қишда ёғочнинг қу- 
риши секинлашади;

2) ёғочнинг қуриши узоққа чўзилади (бир неча ой, баъзан 
йиллаб давом этади);

3) ёғочнинг намлиги 15— 18% гачагина тушади;
4) ёғочнинг қуриш даражаси иқлим шароитларига боғлиқ 

бўлганлигидан, қуриш процессини керагича ўзгартириб-тўғри- 
лаб. яъни бошқариб бўлмайди;

5) бу тарзда қуритилаётган ёғочни қурт ейишдан ва чиришдан 
сақлаб бўлмайди;

6) кўп миқдордаги ёғочлар запасини тахлаш учун жуда кат- 
та майдон керак бўлади ва бу ерда уларни узоқ вақт сақлашга 
тўғри келади.

ё ғ о ч н и  ҳавосининг намлик даражаси турлича бўлган 
иссиқ камераларда қуритишни керагича ростлаб туриш 
мумкин.

Камерага буғни кўпроқ ёки камроқ бериб, ҳавосининг нам- 
лигини керагича ўзгартирса бўлади. Шунга қараб, камерадагн 
хаво ёғочнинг намини турли тезликда ютиши ёки, аксинча, унн 
намлаши мумкин Камерадаги ҳавонинг температураси, намлиги 
ва ҳаракатини ростлаш йўли билан камерада ёғоч тоб ташла- 
май ва ёрилмай қурийдиган шароит яратиш мумкин. Қуритиш 
камерасидаги ҳавонинг температурасини ва намлик даражаси- 
ни уэгартириш тартиби ҳамда ҳуришнинг турли босқичида 
ёғочни мавжуд иссиқ-нам шароитда сақлаш муддати қуритиш 
режими дебаталади. Еғочнинг хилн, ўлчами (қалинлиги, йўғон- 
лиги) ни, дастлабки намлигини вя талаб қилинган (охирги) 
намлнк даражасини, қуритиш муддатини ҳнсобга олиб, уни 
камерада қуритишнинг муайян режимлари ишлаб чп- 
қилган.

Режимда ёгочнинг тоб ташламасдан, ёрилмасдан ва ичдан 
зўриқмай бир текисда қуриши кўзда тутилган. ё ғ о ч  одатда 
дастлаб 70—80°С гача қиздирнлади, кейин белгиланган режим- 
да қуритилади. Еғочни камерада қуритиб намлигини истаган 
процентга тушириш мумкин. Бунда касаллик туғдирувчи замбу 
руғлар ва эарарли ҳашаротлар қирилиб кетади.

Амалда ёғочлар аралаш усулда қуритилади: улар дастлаб 
очиқ жойда тахлаб қўйилган ҳолда бир оз қурийди, кейин эса 
сушилкаларда қуритилиб, намлиги истаган даражага тушири- 
лади
н в
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34- §. ЁҒОЧНИ ҲАВОДЛ (О Ч И Қ  С КЛ А Д Л А РД А ) 4
ҚУРИ ТИ Ш  м

ё ғ о ч  материаллар ҳавода нормал ҳуримоғи учун, складни 
яхши шамоллаб турадиган, текис, ҳуруҳ ҳамда ёғин сувлари 
тўхтаб ҳолмайдиган даражада табиий нишаб бўлган баландроқ 
жойга қуриш керак. Ер ости сувлари юза жойлашган тақдирда 
склад территориясини қуритиш учун ёпиқ зовурлар қуриш {ер 
остига қувурлар ётқизиш) лознм. Склад территорияси пухта 
планлаштирилган бўлиши шарт.

Склад территорияси яхшилаб текисланиши, озода тутилиши, 
ўсиб турган буталар илдизи билан суғуриб ташланиши, ўтЛар 
вақт-бавақт ўриб турилиши, ёғоч штабеллари тагнга ва атрофи- 
га хлорлн оҳак сепилиши лояим. Склад территорияси ёғоч чи- 
қиндиларидан ва хас-чўпдан вақт-бавақт тозалаб турилиши 
зарур.

Еғоч тахталарнинг баландлиги 5 см келадиган, ёғин-сочин кўп 
тушадиган жойларда эса 75 см келадиган пойдеворлар устигэ 
штабель қилиб тахлаб қуритнлади (77-расм). Пойдеворнинг 
ёгоч қисмларига антисептик модда сингдирилнши лозим.

$

77- расм. Штабель пойдеворлари:
о — бето I поАдсвор; 6 — ёғоч михлар билан бнрнктири.чгян кўчма 

бгоч пирямнда ва катаклар

Тури, сорти, қалинлиги (йўғонлиги) ва зни жиҳатидан бир 
хилдаги ёғочлар битта штабелга тахланади. Ен четлари арра- 
ланмагаи энли-энсиз тахталарни бир штабелга тахлаш мумкин. 
Улар ораларига ўша хил тахталардан ёки қуруқ рейкалардан 
қистнрмалар ётқизиб, катак катак килиб тахланади. Рейкалар 
устига тахланган тахталар тез қурийди ва уларда кўклик1 син- 
гари касалликлар пайдо бўлмайдн. '

Горизонтал қаторларда тахталарнинг четларн (қирралари) 
орасида муайян катталикда оралиқ (шпация) қолдирилиши ке-

1 Махсуг замбуругдам вужудга келадиган кўк рангли нуҳсон.
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рак. .Оралиқнинг катта-кичиклиги иқлим шароитларига боғлиқ. 
Стандартда кўрсатилншича, эни 150 мм дан ошмайдиган нина- 
баргли ёғоч-тахталар 1 ва 2- иқлим зоналарида қуритилса, қа- 
тор тахталари орасида 100— 125 мм оралиқ, эни 160—280 мм 
келадиган ёғоч-тахталар қаторида эса 150— 175 мм оралиқ қол- 
дирилади. Еғоч тахталар 3 ва 4- иқлим зоналарида қуритилган- 
да мос ҳолда 75— 100 мм ва 125— 150 мм оралиқ қолдирилади.

Штабелдаги тахталар бир-бирининг устига тўғри келадиган 
қилиб тахланади, натижада штабелда пастдан юқоригача бўш- 
лиқ («қудуқ»)лар вужудга келади, шу «қудуқ» лар туфайли 
штабелдаги тахталар тезроқ ва бир текис қурийди. Тахталар 
остки юзасини юқори қаратиб тахланади, шунда улар ортиқча 
тоб ташламайди.

Штабелдаги қистирмалар ҳам бир-бири тепаспда аниқ вер- 
тикал йўналишда жойланиши ва пойдеворнинг таянч бруслари 
(лагалар) ўқи орқали ўтадиган чизиқдан четга жилмаслиги ло- 
зим. Қистирмалар сони ва улар орасидаги масофа пойдевор- 
нинг таянч бруслари сонига ва улар орасидаги масофага генг 
бўлпши лозим.

Еғоч-тахталар қўлда тахланганида штабелнинг баландлиги 
4 л, тахталар штабелёр ва кранлар ёрдамида тахланганида 
8 м гача ва бундан баланд бўлади. Штабель қанчалик баланд 
бўлса, улар орасида ҳаво шунчалик жадал ҳаракатланади, шу 
сабабли материаллар тез қурийди. Штабеллар тепасига қалин- 
лиги 22— 25 мм ва эни камида 150 мм келадиган, чиримаган, кўк 
доғлар тушмаган, ёрилмаган ва тушиб кетган кўзлари бўлмагач 
та.хталардан бир нишабли том қурилади. Томнинг нишаби (қия- 
лиги) йўл томонга қаратилган ва томнинг ҳар 1 метр узунлиги- 
да 12 см га тенг бўлиши лоэим. Томнинг бош томони тагига шу 
қуритилаётган тахталардан штабель қўйилади. Томнинг лаби 
йўл томонга 0,75 м ортиб чиқиб туриши, штабеллар оралиғи 
0,5 м га тенг бўлиши лозим. Бу хил томлар ва уларнинг маҳкам- 
ланиши 78- расмда кўрсатилган.

Том штабелга юқори томондан ҳаво кириб туришига тўсқин- 
лик қилмаслиги керак. Ҳаво ёғоч-тахталарнинг устки қатор- 
ларига тегиб ўтганида қисман уларнинг намини ютиб олади, шу 
туфайли оғирлашиб, тахталар орасидан (шпациялардан) пастга 
тушади. Штабелларннпг остдан шамоллаб туришн штабеллар 
орасида ҳавонинг тез ҳаракатланишига ёрдам беради.

Штабелдаги ёғоч-тахталарнинг энг пастки қаторидан 1 м вэ 
2 м баландликда, 78- расм, а дагидек, горизонтал оралиқлар 
қолдирилади. Штабель ичида шамол ўйнаб, тахталар бир текис- 
да қуримоғи учун штабелнинг ўртасида унинг пастидан тепаси- 
гача етнб турадиган вертикал оралиқ— канал (труба) ҳосил 
қилинади, каналнинг кенглиги 40—60 см бўлади (78- расм, б).

Штабелга тахланадиган ёғоч-тахталар ўлчамига аа сифати- 
га қараб уч группага ажратилади 150 мм дан кенгроқ сара
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78 расм Еғоч-тахта штабсллари:
а — горнзонтал орзлиқлэр қолдирилгзн штзбелнннг уиумнй кўрнпшин: 6 — тад- 

талярни ораларнда всртикал квналлар ҳосил бўладиган қилиб тахлаш
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сорт, I, 2 ва 3-сорт ёғоч-тахталар 1-группага киритилади; юқо- 
ри сортдан то 4-сортгача бўлган бруслар, эни 150 мм дан ош 
майдиган, юқори сортдан то 3-сортгача бўлган тахталар, 4-сорт- 
га кирадиган 150 мм дан энли тахталар 2-группага киритилади; 
сифати 4-сортдан паст бўлган барча ёғоч-тахталар 3-группага 
киритилади.

Ҳар группани тахлаш тартиби ҳар хил 1-группа ёгстч-тахта- 
лар кўндаланг кесими 25X40 мм бўлган қуруқ рейкалар усти- 
га тахланади. Энг четки рейкалар тахталар учи билан баб-ба- 
равар туриши лозим. 2-группа ёғоч-тахталарнинг штабеллари- 
да қистирмаларга, яхлит қаторлардаги сингари, шу гахга ва 
брусоклар ншлатилади, бунда яхлит қатордаги тахта ва бру- 
сокларнинг учлари иккинчи қистирма билан баб-баравар (ичга 
яширинган) бўлиши керак. 3-группа ёғдч-тахталар тахта қис- 
тирмалар устига тахланади, энг четки қистирмалар яхлит қа- 
тордаги тахталарнинг учи билан баб-баравар бўлиши лозим.

Штабелдаги тахта ва брусок қаторлари шартли равншда 
яхлит қаторлар деб аталади, ҳақуқатда эса улар ораси ҳам сал 
очиқ бўлади.

Баён қилинган тузилишдаги штабеллар қ а т о р л и  шта- 
б е л л а р  дейилади, чунки буларда ёғоч-тахталар қатор-қатор 
қилиб, қўлда тахланади. Штабелнинг жуда баланд қаторларига 
рғоч-тахталар штабелёр ёки кранлар ёрдамида чиқарилади. 
Кранлардан фойдаланишда ёғоч тахталар тўда тўда қилиб боғ- 
ланади. Штабель тепасига чиқарилгач, тўдаляр тарқатилиб, 
тахта-ёғочлар қаторларга қўлда тахланади.

£гоч-тахталар штабелларда пакетлар ҳолида ҳам қуритила- 
ди. Қуритишнинг бу усулида ёғоч-тахталар дастлаб ораларига 
қистирма қўйиб ва оралиқлар (шпациялар) қолдириб, қурн- 
тиш-ташиш пакетлари ҳолида тахланади. Қистирмалар сони ва 
уларнинг жойланиши пойдевордаги бруслар сонига ҳамда улар 
орасидаги масофага мос бўлиши лозим. Қарағай ва кедр ёғоч- 
тахталари орасида камида 50 мм, бошқа нинабаргли ёғоч-тах- 
таларда камида 35 мм оралиқ (шпация) қолдирилади. Пакет- 
ларнинг узунлнги ёғоч-тахтанинг бўйига боғлиқ, эни ва баланд- 
лиги эса кўтарувчи ва ташувчи механизмларнинг ўлчамига 
ҳамда юк кўтара олиш қувватига қараб белгиланади. Пакет- 
ли штабель пойдеворга ярус (қават)лар ҳолида тахланган па- 
кетлардан иборат бўлади. Пакет ярусларн орасига қапинлиги 
камида 75 мм бўлган бириктирувчи қнстирмалар қўйилади 
(79- расм).

Шундай «ягона пакет» системаси қўлланилганда транспорт 
воситаларидан ва кўтарувчи механизмлардан самарали фойда- 
ланилади, меҳнат сарфи камаяди, чунки сархиллаш майдончя- 
сида пакет қилиб жойлаиган ёғоч-тахталар бу майдончадан 
складдаги штабелгача, сўнгра сушилкагача, ундан эса станок- 
кача бўлган йўлни қайта таҳламасдан ўтади.
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Қуруц, рандаланган ёғоч-тах- 
таларни, шунингдек, қаттиқ ёгоч 
материалларни, энг яхшиси, ёғоч 
панжарали (жалюзали) ҳамда 
вентиляциялн ёпиқ складларда 
сақлаш маъқул. Вундай складлар 
бўлмаган ҳолларда рандаланган 
(намлиги 18°/и дан ошмайдиган) 
ёғоч материалларни штабелларга 
даста-даста қилиб зич жойлаш 
лозим. Дасталар 1 метрдан ба- 
ланд бўлмасин. Штабелда даста- 
лар орасида 20— 25 мм ли верти- 
калораликлар колдирилади, гори- 
зонтал йўналишдаэса штабелнинг 
турғунлигини ошириш максадида, 
қуруқ қнстирмалар қўйилади.
Қуруқ материалларии штабель қилиб тахлаш ва штабелни бузиб 
олиш ишларининг ҳаммаси ҳаво қуруқ пайтда бажарилиши 
шарт. Қор ва смгир ёққан пайтларда бундай штабсллар брезент 
билан бекитилади.

Очиқ ҳавода қурнтилган сгоч-тахталарнинг намлик дара- 
жасн 22% га еткаэилнши ксрак.

Штабелдаги тахталарнинг қуриш даражаси оддий йўл бн- 
лан: штабелнинг тахминий 1/4 баландлнгига контрол намуна- 
лар қўйиш йўли билан аниқланади.

Очиқ ҳавода қуритилганида ёғоч-тахталар тоб ташлаши, 
кўк доглар пайдо бўлиши ва материал учйдан ёрилиши мум- 
кип. Бупинг олдини олиш учун тахталарни штабелга тўғри тах- 
лаш керак. Чунончн, тахталар узунасига тоб ташламаслиги

80- расм. Штабель атрсфидаги ҳнмся тўснқларя

79- расм Еғоч-тахта пакетлприда» 
нборат штабель
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(салқиликнинг олдини олиш) учун қистирмалар тўгри жойла- 
пиши шарт. Одатда запас ёғоч-тахталар сақланадиган складла- 
ри катта бўлмаган ёғочсоэлик корхоналарида ёғоч-тахталар- 
иинг қирқилган учлари оқланади ва бўялади, шундай қн.пшса, 
намнинг ёғоч учидан буғланиши камаядн.

Амалда ёғоч-тахталарнинг учлари бекилиб туриши учун 
баъзан штабель атрофи тахталар ва махсус шчитлар билан тў- 
силади. Натижада штабеллар таги камроқ шамолланадн, бино- 
барин, ёғочнинг қуриши секинлашади. Қуриган ёғоч-тэхталар 
штабелини ҳамда қаттиқ ёғоч материаллар штабелини шчитлар 
билан бекитиш мумкин; шчитларнинг тузилиши ва жойланнши 
80- расмда кўрсатилган.

Нинабаргли ёғоч-тахталарни ва япроқли ёғочнчнг қаттиқ 
турларини очиқ ҳавода қуригиш қоидалари стандартларда баён 
қилинган.

55-§. ЕҒО ЧНИ  СУНЪИИ КУРИ ТИ Ш

Қуритиш камералари ёғоч материалларни ҳар қандай иқлим 
шароитида, йилнинг истаган фаслида ва ҳар қандай об-ҳавода 
жуда тез қуритиш имконини беради; қуритиш камераларида 
ёғочнинг намлигини истаган даражага тушириш ва қуритиш 
процессини белгиланган режимга мувофиқ тўла бошқариб ту-

81- расм. Қуритиш камерасида газнинг зжекцняланнш схе- 
маси (И. В. Кречетов тавсия этган):

I — ҳаво қабул қнлгич; 2 — нентилятор- Я кдяорнфер: 4 — қапо 
йўли; 5 — эжектор насадкаси: 6 — эжектор соплосн; 7 — қуритила 

днгян материал штабелк: Я — экранлар
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риш ҳамда сғочдаги замбуруғ касалликларини зарарли ҳаша- 
ротларни ва уларнипг қуртларини мутлақо йўқотиш мумкин.

Камерада қуритиш усулининг бирдан-бир камчилиги шуки, 
камералар қуришга ва уларни ускуналашга ҳамда ёқилғига кўп 
маблағ кетади.

Қуритиш камералари ва сушилкаларнинг хиллари. Иссиқлнк 
билан таъминланиши муносабати билан газ камералари ва буғ 
камералари бўлади; улар ҳавонинг камерада ҳаракатланишигз 
қараб қуйидаги турларга ажратилади: ҳаво табиий ҳаракатла- 
надиган камера, ҳаво сунъий ҳаракатлантириладиган камера, 
ҳаво рсверсив ҳаракатланадиган камера ва эжекторли 
камера.

Камерада ҳавонинг табиий ҳаракатланишига унинг қурити- 
лаётган материалга тегиб намланиши натижасида оғирлигининг 
ўэгариши сабаб бўлади. Ҳавони сунъий ҳаракатлантириш учун 
вентилятордан фойдаланилади. Реверсив ҳаракат деганда, ма- 
териални қуритиш процессида ҳавонинг ўз ҳаракат йўналишини 
вақт-бавақт ўзгартирнб, қарама-қарши томонга ҳаракатлани- 
ши тушунилади. Бунинг учун вентиляторлар камера ичига ўр- 
натилади ҳамда ҳаво йўллари алмашиб бекитилади. Қуригиш 
камерасида газнинг эжекторланиши 81- расмда кўрсатилган 
Ҳаво тешик / орқали калорифер 3 га кирнб, ундак ҳаво йўли 
4 га ҳайдаб чиқарилади. Қизиган ҳаво сопло 6 дан катта тез- 
ликда отилиб чиқар экан, ншлатилган ҳавони қисман ишлатти 
риб олади ва штабелдаги материал 7 лар орасидан ўтиб, улар 
нинг намини ўзига тортади. 81-расмда экран 8 лар ҳам кўрса- 
тилган; улар барча ҳаво оқимини штабель ичига йўналтиради. 
Ишлатилган ҳавонинг бир қисми тортувчи трубага йўналадп, 
асосий қисминн эса вентилятор 2 сўриб олади.

Сушилкалар ишлаш принципига қараб, даврий ишлайдиган 
ҳамда уэлуксиз ишлайдиган сушилкаларга ажратилади. Даврий 
ишлайдиган сушилканинг ҳар қайси камерасидаги материал қу- 
ритилиб бўлганидан кейин камерадан бутунлай бўшатиб олп- 
нади-да, камерага нам материал тўлдирилади. Материал бў- 
шатиш-тўлдириш пайтида камера ишламай туради.

Узлуксиз ишлайднган сушилканинг камераси иккала томо- 
нидан жипс бекиладиган қопқоқлари бўлган туннелга ўхшайди 
Қуритиш процессида материал штабеллари камера бўйлаб ва- 
гончаларда секин-аста сурилади. Вентилятор қизиган ҳавони 
материалнинг ҳаракат томонига қарши йўналтиради. Қуритиш 
режими камеранинг ҳамма жойида бир хилда эмас: туннелнинг 
вагонеткаларда материал кириб бораднган учида режим анча 
суст; қуриган материал тушириладиган учнга яқинлашган сари 
қуритиш режими зўраяди.

Материал қуригапдан кейнн штабель сушилканинг учидан 
чиқарилади, камеранннг бўшаган учигаянги, нам матернал шта- 
бели киритилади.
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Г а з  с у ш и л к а л а р и .  Бу хилдаги еушилкалар ўтхона 
газлари (ёқиш натижасида ҳосил бўлган газлар) билан исити- 
лади. Гаэ сушилкалари калориферли, калориферсиз ва эжек- 
торли хилларга ажратилади. Калориферсиэ гаэ сушилкэдарида 
ўтхона гази алоҳида аралаштиргичда ҳаво билан аралашиб ку- 
ритиш камерасига ўтади (82- расм).

*
82- расм Калорнферсиз газ сушилкасининг схемаси:

1 — ўчоқ: 2 — учқун ушлэгич; 3 — ҳаво кнрадиган тешик; аралаш- 
тиршч; 5 — нентплятоо: й — қурнтнладнган митериил ипа«нли;

7 — тортувчн труба

Калориферлн (дудбуронли) газ сушнлкаларида иссиқ газ 
камеранинг ертўла қисмидаги ғиштдан қурилган махсус дудбу- 
рон (горизонтал труба) дан ўтади, камерадаги ҳаво дудбурон- 
нинг кизиган деворларига тегиб исийди (83-расм).

83 расм. Калорнфер.ш (трубали) гаэ сушилкасн:
с — ллвни; б — кўндаланг кесими; / — 5чоК: * — гориэоятал трува: 3 — дудбурон; 

4 — ҳаво кирадиган каналлар: 5 —тортуичн каиол; 6 — материал штабелн

Бу сушилкаларни ишга солиш учун буғ ҳам, электр энергия 
ҳам талаб қилинмайди, лекин бу сушилканинг ишини бошқа- 
риш, ростлаш жуда қийин; шу билан бирга, сушилка ёнғин чи- 
қиши жиҳатидан ҳам хавфлидир.

Вақт-бавақт ишлайдиган, эжекторли реверснв газ сушилка- 
си энг мукаммал ҳнсобланади. Камерада газ ҳайдаладиган
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иккнта канал бор, бу каналлардан навбат бнлан фойдаланила- 
ди. Вентилятор камерадан ташқарида Газ эжектор насадокла- 
рининг тумшуғидан 20—30 м1сек тезлик билан птилиб чиқади. 
Вентилятор орқасидаги газ йўли қопқоғининг ҳолатини ўзгар 
тириш йўли билан газнинг ҳаракат йўналишини ўзгартириш 
мумкин.

Ҳозирги вақтда табиий газда ишлайдиган сушилкалар бор.
Ь у ғ  с у ш и л к а л а р и  энг кўп тарқалган. Ҳаво бу сушил- 

каларда буғ билан иснтиладиган трубаларга тегиб исийди, ана 
шундай трубалар системаси буғ калорифери деб аталади. Қу- 
ритишнинг турли босқичларида ҳавонинг намлигини ростлаб 
туриш учун камерага алоҳнда буғ трубаси ўрнатнлган. 
Буғ сушилкасининг ишлаши доимо қозонхонанинг ишига боғлиқ.

Ҳавонинг вентиляторлар ҳаракатга келтирадиган узлуксиз 
ишловчи ҳамда вақт-бавақт ишловчи буғ сушилкаларининг бир 
неча хили бор. Буларнинг кўпчилигида ҳавонинг реверсив ҳара- 
катидан фойдаланилади

Ёғоч-тахталарни камерада куритиш учун тахлаш. Қамерада 
қуритиладиган ёғоч-тахталар аравачаларга (ёки панжаралн 
полга) горизонтал қаторлар қилиб ва бўйига кўндаланг қилиб 
бир неча жойда ораларига қистирмалар қўйиб тахланади. Қис 
тирмаларнинг қалинлиги қуритиладиган ёғочнинг турига ҳам- 
да қалин (йўғон) лигига қараб, 25 дан 40 мм гача, эни 35— 
45 мм бўлади, узунлиги эса штабель (камера) нинг кенглигига 
боғлиқ. Қистирмаларнинг ҳаммаси қуруқ ва бнр хил ўлчамда 
бўлиши лозим.

Бир штабелга тахланган тахталар ёки заготовкаларнинг қа- 
линлиги ҳам, ёғочнинг тури ҳам бир хилда бўлмоғи керак. Вн- 
ма-ён тахталар орасидаги шпациялар қуритиш пайтида шта- 
бель орасида ҳазонинг йўналишига ва тезлигига мос бўлиша 
лозим.

Энли ва энсиз тахталарни бир штабель қилиб тахлашга тўғ- 
ри келса, энлиларини штабелнинг четига ва энсизларинн ўрта- 
сига жойлаш керак.

Четлари арраланмаган (олинмаган) тахталарни тахлашда 
уларнинг энли учларини навбат билан гоҳ у, гоҳ бу томонга 
жойлаш керак, тахтялар оралиғи штабелнинг боиЛшан охири- 
гача мумкин қадар баравар кенгликда бўлиши лззим.

Қуритишда заготовкалар ҳам тахталар сингари тахланади, 
шу билан бирга қисқа заготонкалар бир-бирига учма-уч тақаб 
қўйилади, шунда уларнинг учлари ёрилмайди. Қистирмаларнн 
заготовкаларнинг учма-уч тақалган жойларига қўйиш маъқул. 
Қистирмаларнинг бир-биридан яқинузоқлиги заготовка (детал) 
ларнинг узунлигига боғлиқ бўлиб, 35 см дан ҳам кам бўлма- 
син Деталларни кенглиги бўйича жуфт-жуфт ва учта-учтадан 
тахлаш мумкин, лекин умумий эни (кенглиги) 180 мм дан ош- 
масин.
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Ёғочларни юқори частотали ток майдонида куритиш Кўп- 
гина жисмлар, шу жумладан ёғоч ҳам юқори частотали ток 
майдонида исийди. Бу ҳолда улар жуда тез ва бир текисда қи- 
зийди. Масалан, юкори частотали генераторнинг қуввати етар- 
лича бўлса, кўндаланг кесими 100X100 мм бўлган ёгоч тўсин
5— 10 минутда 100°С гача кизийди. Ҳар кандай исснклик таъсир 
этгандаги сингари, электр энергияси исспқлиги таъсиридан ҳам 
ёғочнинг нами буғланиб, ёғоч қурийди.

Еғоч камерада қуритишдагига караганда электр сушилкадэ 
10— 15 марта тезроқ қурийди.

Электр билан қуритишда ёғочлар жез тўрдан нборат элект- 
родлар орасига жойланади. Электродлар юқорп частотали 
гснераторга уланади; шу туфайли турснмон электродлар ора- 
сида электр майдони ҳоснл бўлади, қуритилаётган ёғпчлар ай- 
ни шу майдондадир (84- расм).

V//

84* расм. Электр токи ёрдамнда қурнтиладигэи 
ёгоч-тахта ва эаготовкаларни учта электрод 

орасига тахляш усулп:
1 — вагонча; 2 — иэоляторлар: 3 — кучма эл ектродлар;
4*— қурнтнладигаН материал; 5 — орйлнк: 6 — кист^ирмо;

7 — қўэгалмаЛднгак электрод

Ёғочлар электр билан қуритиладиган камераларда ҳавони 
вентиляторлар ҳаракатга келтиради. Камерада ҳавонинг секун- 
дига 1—5 метр тезликда айланиб туришини таъмннлаш лозим, 
ана шундагина ёғочдан буғланаётган нам камерадан тез чиқиб 
кетади. Электр энергня кўп сарфланиши сабабли бу усулдан 
ҳозирча кенг фойдаланилмаётир.

ёғочии петролатумда куритиш. ёғочни қуритишнинг бу тез- 
кор усулини совет мутахассислари ишлаб чиққан. Петролатум 
жигар рангдагн мойсимон суюқлик бўлиб, нефтни қайта иш-
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лашда иккинчи даражали маҳсулот снфатида ҳосил бўлади. У 
сувда эримайди.

Қуритиладиган ёғоч материаллар 130°С гача иситилган лет- 
ролатумга ботирилади (петролатум 260°С да ёниб кетади). Бу 
суюқликка солинган ёғоч тез қизиб, ундаги ҳаво кенгаяди ва 
нами буғланади. Ана шу ҳаво-буғ аралашмаси ёғоч ботирнлган 
петролатумга чиҳиб, уни кўпиклантиради (пуфаклар ҳосил ҳи- 
лади). Қуритилаётган тахта ёки заготовкаларнинг белгиланган 
намлик даражасига мувофиқ, қуриш процесси тугаганлигини 
кўпнкланиш қанча давом зтганлигига ва кўпик миқдорнга қа- 
раб билса бўлади.

Еғочлар гэз ва буғ кямераларидагнга қараганда нетрола- 
тумда тезроқ ва. сифатлироқ қурийди; одатда қуритиш вақтида 
юз берадиган ёрилиш ва тоб ташлаш кабн нуқсонлар петрола- 
тумда қуритилган ёғочларда бўлмайди. Пстролатум ёғочга 
2 мм чуқурликда сингийди. 1 л/а ёғочни қурнтишга 8—20 кг пет- 
ролатум сарфланади, холос.

Қуритиш вақтида ёғочга сингган петролатум антисептик ва- 
зифасини ҳам ўтайди ва ёгоч бўкишининг олдинн олади. Петро- 
латумда қуритилган ёғочнинг сиртқн, пеТролатум шимилган 
қатлами бутунлай рандалаб ташланмаса, елимни яхши ушла- 
майди, пардозлаганда эса лок ва бўёқлар яхши юқмайди. Ш у 
сабабли бу усулда қуритилган ёғочлар фақят қурилишда, ай- 
ниқса биноларни ремонт қилишда ишлатиляди.

56-§. ЕҒОЧНИ ЧИ РИ Ш Д АН  САҚЛАШ

Ёгочнинг чнришга қаршилик кўрсата олиши унинг замбуруғ- 
ларга чидамлилиги дейилади. Замбуруғларга чпдамлилик асо- 
сан ёкочнинг турига ва ишлатилиш шароитига боғлиқ.

Иморат ва иншоотларда ёғоч иссиқлик ва совуқлик ҳамда 
намлик ўзгариб турадиган шароитда ишлатилганлигндан тезда 
чирий бошлайди.

Уй эамбуруғлари деб аталувчи чириклик хусусан хавфлидир: 
ёғоч тезда ишдан чиқади на замбуруғ касаллиги ниҳоят тез 
тарқаладн. Мерулиус лякриманс деб аталунчи ҳақиқий уй зам- 
буруги ҳяммадан хавфлидир. Бу замбуруғ билан бир йил ичи 
да уйиинг полларини ва шипларини, 1— 2 йилда эса бутун бнр 
янги уйни чиритиб юбориш мумкин. Замбуруғ ёпиқ складлар- 
дагп ёгоч материалларни ҳам шикастланди.

Уй яамбуруғларининг бошқа турларн: оқ эамбуруғ, парда- 
симон замбуруғ ва пластинкасимон эамбуруғлар ҳам жиддип 
хавф туғднради,

Ёғочни чиришдан сақлаш учун қуйндаги амалий чоралар кў- 
рнладн: ё£оч тупроққа, тошга ва бетонга бевосита тегмайднган 
қилнб нзоляцияланади; ёғочнп шамоллатиб турадиган канал- 
лар қилинади; ёғоч конструкциялар ёғии-сочиндан ҳимоялана- 
ди; деразаларнинг ташқи ромлари сув туишб кетадигаи қилиб
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ясалади ва ҳокаэо. Бу чораларнинг биронтаси ҳам кор қилма- 
са./ёғочга антисептик, яъни махсус химиявий моддалар сингди- 
риЛ, уни замбуруғларнинг озиқланиши учун ярамайдиган ҳол- 
га келтирилади.

Бу мақсадда ишлатиладиган антнсептиклар тўрт группага 
бўлинади:

а) сувда эритиб ишлатиладиган (сувда эрийдиган) моддалар;
б) сувда эрийдиган антисептик (суперобмазка, яъни супер- 

сувоқ) лар асосида тайёрланган антисептик пасталар;
в) монли моддалар;
г) органик эритгичларда эрнтиб ишлатиладиган моддалар,
С у в д а  э р и й д н г а н  а н т и с е п т и к л а р .  Натрий фто-

рид — ҳидсиз оқ порошок; уни эритмаси ёғочнинг рангини ўз- 
гартирмайди, мустаҳкамлнгини пасайтирмайди, металлни занг- 
латмайди, 20°С температурада 3,7%, 80°С да эса 4,6% эрийдн. 
Бу антисептик жуда ўткир, ёғочга яхши синггади, лекин сув би 
лан ишқорланиб осон ювилади. Уй-жой, жамоатчилик ва ишлаб 
чиқариш биноларининг ёғоч қисмларини, шунингдек, ёғоч қи- 
ринди, қипиқ, қамиш ҳамда торфдан ясалган буюм ва матери- 
алларни антисептнклаш учун ншлатиладиган эритмаларнинг 
концентрацияси 3— 4% бўлади.

Натрий кремнефторид оқ ёкн саргиш туслн оч кул ранг по- 
рошок бўлиб, кучи ва таъсир этиши жиҳатидан натрий фторид- 
га ўхшайди. 20СС да атиги 0.7% гача, 80°С да эса 1,8% гача 
эрийди. Натрий фторид нима мақсадда ишлатнлса, бу порошок 
ҳам худди шу мақсадда, лекин кальцинациланган сода, натрий 
фторид ёки суюқ шиша билан бирга ишлатилади.

Натрий фторидни ва натрий кремнефторидки оҳакка. бўрга, 
гипсга ва цементга аралаштириб ишлатиш яраманди, чунки 
бу антисептиклар билан мазкур материаллар бир-бирига таъ- 
сир этишиб кучсиз (заҳарсиз) кальций фторид ҳосил бўлади.

Аммоний кремнефторид ҳидсиз оқ порошокдир; унинг эрит- 
маси ёғочнинг рангини ўзгартирмайди, мустаҳкамлигини пасай- 
тирмайди, металлни сал занглатади, ёғочни ўтга чидамли қи- 
лади. Бу порошок ўткирлиги (заҳарлиги) жиҳатида и натрий 
фториддан зўрдир. Жуда эрувчандир (25°С да 18,5% гача эрий 
ди) Одатда ишлатиладиган эритмалар концентрацияси 8% 
бўлади.

Ф Д Х  — асосида фтор, динитрофенол ва натрий хромат бўл- 
ган антисептикдир; Ф Д Х  дан фенол ҳиди кслади, ёғочни сзл 
бўяйди, мустахкамлигини иасайтирмайди, металлнн занглат- 
майди, буғланади. Эрувчанлиги натрий фторидники кабидир. 
Очиқ иншоотларнн антисептиклаш учун концентрацияси 3— 4% 
ли эритма ҳолида ишлатилади. Бу антисептикни уй-жой. жа- 
моатчилик ва ишлаб чиқариш биноларининг ҳамда озиқ-овқат 
маҳсулотлари сақланадиган складларнинг ички томонига ишла- 
тишга йўл қўйилмайди
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Натрий пентахлорфенолят жуда эрувчандир, фенол ҳнДи ке- 
лади, ёғочни сал бўяйди, мустаҳкамлигини камайтирмайди, ме- 
таллни занглатади: 5— 10% лн концентрат ҳолида ишлатила- 
ди. Натрий фторид нима мақсадда қўлланнлса, бу антисептик 
ҳам шу мақсадда қўлланиладн.

Натрий оксидифенолят — натрий пентахлорфенолят хусу- 
сиятларига эга.

Рух хлорид ҳидеиз, жуда эрувчан антнсептикдир; металлнн 
жуда занглатади, 5% дан кучли-эритмаси ёғочнинг мустаҳкам- 
лигини камайтиради. Бу антисептикнинг концентрацияси 5% дан 
ошмайдиган эритмаси шпалларга сннгдирилади.

Уралит — фенол ҳиди келиб турадиган сариқ порошок; ёғоч- 
ни сарғайтиради, мустаҳкамлигига таъсир этмайди, металлни 
занглатади, тез буғланади ва ёнувчан; уй-жой, жэмоатчилик ва 
ишлаб чиқариш биноларининг ички томонига ишлатилишига 
йўл қўйилмайди. Бу антисептик одатда паста ҳолида, қўлла- 
нилади.

ГР-48— асосида пентахлорфенол бўлган, ҳидсиз, тез эрув 
чан антисептикдир; ёғочни бўямайди, мустаҳкамлигига таъсир 
этмайди. Металлни занглатмайди. Еғоч тахталарни лўклик 
касаллигида ва моғорлашдан сақлаш мақсадида 0,75— 1,5% 
концеитрацияли эритма ҳолида ишлатилади.

Антисептик эритмалар ишлатиладмган жойида, қар антисептик учун ало- 
ҳида кўрсатилган кониентрацияда таиёрланадн. Амвлда эритма тайёрлаш 
учун антисептиклар қуйидагп мнқдорда (10 литр сувга грамм ҳнсобида) 
олинади: натрий фторид 300 ва анилин бўёғи 2 ёки натрий кремнефторид 
250, кальцинацияланган сода 300, анлин бўёғи 2. Ш у антисептиклар иссиқ 
сувга солимиб яхшилаб қориштирилади ва ёғочга иссиҳлнгнча суртилади 
Анилин бўёғи эритмага ранг бериш учун қўшилади, ама шунда аитисептик 
(ингдирилган ёғочни сингдирилмагаи ёғочдан рангига қараб ажратиш осоч 
бўлади.

Ишлатиладиган жонларида нам тегмайдиган ва сув ювио 
турмайдиган ёғоч буюмларга сувда зритилган антисептиклар 
сингдирилади.

А н т и с е п т и к  п а с т а л а р  (суперсувоқлар) сувда эрий- 
диган антисептик, боғловчи модда ҳамда кукун ҳолидаги тўл- 
дирғичдан тайёрланади Боғловчи модда сифатида нефть биту- 
ми, кузбасслак, сульфитли ишқорлар экстрати ва гилдан фойда- 
ланилади. Қандай боғловчи модда ишлатилганлигига қараб, 
пасталар битумли, кузбасслакли, экстратли ва гилли пасталарга 
ажратилади.

Экстратли ва гилли пасталар ёнмайди, ҳидсиз, металлнн 
занглатмайди, лекин сувда ювилиб кетади.

Бу пасталар жуда нам (зах) шароитдаги биноларнинг ёғоч 
қисмларини ва ёғоч конструкцияларини ҳимоялаш мақсадида 
ишлатилади. Еғоч конструкциялар чиримаслиги учун уларнинг 
ёриқларига ҳам шундай пасталар қўйилади.
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М о й л и  а н т и с е п т и к л а р г а  ёғочга сингдириладмгал 
тошкўмир мойи, чала коксли тошкўмир мойи, сланец мойи ки- 
ради.

Ёғочга сингдириладиган тошкўмир мойи ўткир ҳидли, ёнув- 
чан тўқ жигар рангсуюқликдир, ёғбчни тўқ рангга бўяйди, сув- 
да ювилмайди, металлни занглатмайди, жуда кучли антисептик- 
дир Очиқ ҳаводаги, ерга кўмилган ёки сувда турадиган иншоот- 
ларнинг ёғоч қисмларига чуқур сингдириш учун ишлатилади.

Чала коксли мойнинг хоссалари ва белгилари тошкўмир 
мойиникидан фарқ қилмайди.

Сланец мойи фенол ҳиди анқиб турадиган суюқликдир, туси 
тўқ жигар рангдан қора ранггача; эаҳарлиги тошкўмир мойи- 
никидан камроқ даражада, ўзи сувда ювилади.

Мойли антисептнклар сғочга босим остида ёки жуда иссиқ 
ва иссиқ-совуқ ванналарда сингдирилади.

О р г а н и к  э р и т г и ч л а р д а  э р и й д и г а н  а нт ис е п-  
т и к л а р .  Пентахлорфенол фенол ҳиди келадпган, металлни 
занглэтмайдиган, соф ҳолида ёнмайдиган антисептикдир. Мон- 
симон нефть маҳсулотларида (соляр мойи, тошкўмир мойида) 
эринди. Мойли антисептиклар ва нефть маҳсулотларинннг за- 
ҳарли таъсирини ошириш учун уларга қўшилади. Концентра- 
цияси 5% . .

Оксидифенил пентахлорфенолдан фарқ қилмайди.
Мис нафтенати оч яшил рангли антисептик бўлиб, соф ҳолн- 

да ёнмайди, сувда ювилмайди, металлни занглатмайди, керосин, 
сольвент, мазутда эрийди, 5°/о ли эритмаси нам шароитда иш- 
латиладиган ёғоч буюмларга сингдириш (антисептиклаш) учун 
қўлланилади.

Ёғочга антисептиклар сингдириш усуллари. Суюқ антиссп- 
тиклар ёғочнинг сиртига қил чўтка билан 2— 3 марта суртиладч 
ёки гидропультдан 2—3 марта пуркалади. Ҳар гал суртилгзн ёки 
пуркалган қатлам қуритилади Ш у тарэда ёғочга антисептик 1 — 
2 мм чуқурликда сингдирилади.

Егоч сувда эритилган антисептикнинг совуқ ёки иситилган 
эритмасига ботирилса янада яхшироқ натнжа олинади Анти- 
септикланувчи ёғоч эритмйда 12—20 минутдан то 2 соатгача 
туриши лозим, уни эритмада қанча вақт тутиш кераклнги ёғоч- 
нинг турига, зичлигига ҳамда антисептикни қандай чуқурликда 
сингдириш зарурлигига қараб белгиланади. ё ғ о ч  иссиқ эрит- 
мага солинса, эритманинг шимилиш чуқурлиги ортади. Юқори 
сортли ёғоч-тахталарни антисептиклаш жорий этилган тахта 
тилнш завпдларида, стандарт уйсозлик комбинатларида бу 
усул кенг қўлланилади; шу билан бирга, бу иш кўпинча меха- 
низмлар ёрдамида бажарилади (85-расм).

Ёғочни иссиқ-совуқ эритмага солиб антисептиклаш кенг 
тарқалган усулдир. ёғоч  дастлаб 85—90СС гача иситилган ан- 
тисептик эритмасига ботирилади, кейин бу ваннадан олиб тез-
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гина совуқроқ, яъни 20—25°С ли ваннага солинадн. Иссиқ эрит- 
мада турганида ёғоч қужайраларидаги ҳаво ва нам кенгайиб, 
ёғочдан қисман чиқиб кетади; ёғоч совуқ эритмага солингач, 
ундаги ҳаво ва нам совиб қисилади, шу туфайли антисептик 
эритмаси ёғочга сўрилади (шимилади). Еғочга антисептик синг- 
диришнинг бу усулида сувда эритилган антисептиклардан ҳам, 
мойсимон антисептиклардан ҳам фойдаланиш мумкин.

1 1

в5- расм. Тахталарга антисептик сингдиришни механиэация- 
лаштириш:

1 — тахтачалар; 2 — нання; 5 — трапспортёр

Ёғочға автоклавда (герметик бекиладиган цилиндрда) анти- 
септик сингдириш вакуум (сийраклашган ҳаво) ҳамда босим 
таъсирида бажарилади. Автоклав усулидан фойдаланганда 
антисептик ёғочга жуда чуҳур ва ёппасига шимилади.

Намлиги 40% бўлган ва бундан ҳам нам ёғочларга анти- 
септиклар диффузия усулида сингдириляди Бундай ёғочнинг 
нами ёғоч устига сепилган (сувда эрийдиган) антисептик поро- 
шогини эритиш хусусиятига эга; ана шу эриган антисептик 
ёғочнинг ичига ўтади (диффузияланади). Диффузия усулидан 
фойдаланганда ёғочга сингдириш учун натрий фторид поро- 
шоги соф ҳолида ёки натрий кремнефторид билан аралашти- 
риб ишлатилади.

Еғочга суперсувоқ (паста) суртиб, кейин бандаж қўйиш 
диффузия усулининг бир туридир. Антисептикланадиган жой- 
га текие килиб паста суртилади, сўнгра толь, руберойд ёки пер- 
гамин қсллаб ва устига битум эритмаси ёки иссиқ смола қуйиб 
сим билан ўраб қўйилади. Паста ўрнига сувда эрийдигаи ан- 
тисептик порошогини ишлатса ҳам бўлади. Телеграф, телефон 
симлари осиладиган устунларнинг чириш эҳтимоли бўлган 
жойлари одатда шу тарэда антисептикланади.

л

57-§. ЁГО ЧНИ  ҚУРТ  ЕЙ И Ш Д АН  САҚЛАШ

ёғочни шикастловчи ҳашаротларни қнриб ташлайдиган 
моддалар инсектицидлар деб аталади.

Инсектицидлар икки группага ажратиладн: I)  складларда- 
ги қурт тушган ёғочларга, қурт ея бошлаган ёғоч конструк- 
циялар ва буюмларга ишлатиладиган ҳамда ремонт ишлари 
вақтида қўлланиладиган инсектицидлар; 2) янги қурилаёъған
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бино ва иншоотлар ёғочини қурт ейишдан сақлайдиган инсек- 
тицидлар.;

Складлардаги ёғоч материалларни шикастловчи ҳашарот 
ларга қарши курашишнинг асосий йўли— складни санитария 
талабларига мос ҳолда тутиш ва ғўла ёғочларнинг пўстлоғини 
ўз вақтида шилиб ташлаш.

Иншоот ва буюмлар ёғочини шикастловчи ҳашаротларга 
қарши кураш усулларини профилактик (олдини олиш) усулга 
ҳамда ёғочга ўтган ҳашаротларни ва уларнинг қуртларини 

қириб ташлашга қаратилган актив усулга ажратиш мумкин.
Профилактик чора шундан иборатки, уй-жой бинолари ичи- 

даги барча ёғоч буюмлар, жиҳозлар, ускуналар, хусусап улар- 
нинг бўялмаган ва лок суртилмаган қисмлари натрий фторид 
ёки натрий кремнефториднинг сувдаги 3% ли эритмаси билан 
йилига 2—3 марта артилади. Бу эритмалар буюмнинг рангннч 
ўзгартирмайди ва заҳарли эмас.

Ҳашаротларга қарши курашнинг актив усули қурт тушган 
ёғочга суюқ инсектицид сингдириш ёки ҳашаротларни ўлдира- 
диган гаэ билан дудлашдан иборат. Бу мақсадда қуйядзги нн- 
сектицидлардан фойдаланилади:

ДДТ (дихлордифенилтрихлорэтан). ДДТ ацетонда 40% 
гача, керосинда 6,9% гача, яшил мойда 43% гача, 20— 30°С га- 
ча иситилган тошкўмнр мойида 66% гача эрийди; сувда эри- 
майди. Саноатимиз ишлаб чиқарадиган инсектицидлар:

а) ДДТ билан талькнинг 5.5% ли аралашмаси;
б) ДДТ билан коалиннинг 10% ли аралашмаси;
в) ДДТ нинг 20% ли эмульсияси ишлатиш олдидан сув қў- 

шилиб, кониентрацияси 5— 10% га келтирилади;
г) 50% ли паста; ишлатиш олдидан сув қўшиб 5— 10% ли 

эритма ҳосил қилинади;
д) деэинсекталь — ДДТ нинг керосиндаги 10% ли эрит- 

маси,
е) ёнувчн тўлдирғич аралаштириб ДДТ дан ясалган пис- 

қиб ёнувчи тутун шашкалари.
Хлорофос (техник максадларда ишлатиладиган диметил- 

трихлороксиэтилфосфонат)га истаган нисбатда сув аралаш- 
тирилади, ҳиди ўткир, лекин тез учади. Дуст ҳолида ва 10% 
ли сувли эритма кўринишида ишлатилади. Уйдаги ёғоч мебел- 
ларни шикастловчи ёғочтешар қўнғиэларга қарши қўллани- 
лади.

Хлородон кам ҳидли, органик эритгичларда эрийди, сувда 
эримайди, 10% ли дуст ва мой ҳамда эмульгаторда қўшиб, 65% 
ли концентрат тарэида чиқарилади. Бу концентратни сувда ис- 
талган нисбатда эритиш мумкин Уйлардаги ёғочтешар қўнғнз- 
ларга қарши ишлатилади.

Г Х Ц Г  (гексахлоран-циклогексан) сувда эримайди, аце- 
тонда 71 % гача, керосинда 2 %  гача, яшил мойда 19 %  гача
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эрийди, узоқ вақтгача кетмайдиган бадбўй ҳидли, тальк фос- 
фор унига аралаштириб, шунингдек, ёнувчи тўлдирғичли ту- 
тун шашкалари кўринишида ишлатилади.

Рўэғорда ёғочтешар қўнғизларга қарши қуйидаги оддий 
суюқликларни ишлатса ҳам бўлади: натрий фториднинг тўйин- 
ган эритмаси, нафталиннинг бензиндаги тўйинган эритмаси, уч 
ҳнсса скипндар ва бир ҳисса керосин қўшиб ҳосил этилган ара- 
лашма, бир ҳисса креозот ва беш ҳисса бензиндан тайёрланган 
аралашма, камфора билан фенолнинг керосиндаги эритмаси.

Қурилаётган биноларни ва иншоотларни қурт ейишидан 
сақлайдиган инсектицидлар:

а) тошкўмир мойи;
б) сланец мойининг тошкўмир мойи билан аралашмаси ёки 

унга пентахлорфенол қўшиб ишлатилади;
в) пентахлорфенол, оксидифенилнинг органик эритгичлар- 

даги 5— 10% ли эритмаси.
Бу инсектицидлар денгизда бўладиган ёғочхўр ҳашаротлар, 

термитлар ва дарахтхўр қўнғизларга қарши ишлатилади. Ёғоч- 
ни дарахтхўрлардан ҳимоялаш учун кўпинча танакор билан бор 
кислотасининг 1 : I нисбатдаги аралашмасидан (концентрацияси 
10— 20°/о) фойдаланилади.

Суюқлик қурт тушган ёғоч ёки буюмга қил чўтка билан 
суртилади. Қурт еган тешиклар кўп бўлмаса, энг яхшиси, суюк- 
ликни шу тешикларга пуркаш керак. Кўп миқдордаги ёғочга до- 
рн пуркашда пуркагич, гидропульт, краскопульт (бўёқ пурка- 
гич)дан фойдаланилади, ана шунда заҳарли суюқлик қурт еган 
тешикларнинг ич-ичигача киради.

Заҳарли суюқлик пуркашни 2— 3 ҳафта оралатиб 3—4 мар- 
та такрорлаш керак.

Пармачи қўнғизларга қарши курашнинг энг яхши усули — 
шикастланган матернал ёки буюмларни қўнғизларни ўлдиради- 
ган заҳарли гаэлар (сероуглерод, хлорпикрин) билан дудлаш- 
дир. Материал ёки буюмлар махсус вакуум камераларда (ҳа- 
воси олдидан сийраклаштирилган бўлади) 2— 3 кун мобайнидп 
дудланади.

Еғочни ўтга чидамли, ёнмайдиган қилиш учун махсус химия- 
вий моддалардан — антипиренлардан фойдаланилади.

Антипиренлар исиганида улардан газ ажралиб чиқади, бу 
газ ёғоч қизиганда ажралиб чиққан ёнувчи газга аралашиб, 
алангаланмайдиган аралашма ҳосил қилади. Ёғочга шимдири- 
ладиган баъзи антипиренлар қиэдирганда ёғочнинг сиртига 
чиқиб шишасимон қатлам (парда) ҳосил қилади, ана шу қатлам 
олов ва кислородни ёғочга ўтказмайди. Антипирен шимдирил 
ган ёғоч оловнинг игсиғидан фақат писқиб ёниши мумкин.

58-§ ЁҒОЧНИ УТДАН ҲИМ ОЯЛАШ
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ёғочни антипиренлар оилан ишлашнинг уч хил усули бор: 
шимдириш, бўяш на қоплаш (суртиш).

Бу усулларнинг энг ишончлиси — автоклавларда ёки иссиқ- 
сонуқ ванналарда ёғочнинг ич-ичига антипирен шимдиришдир. 
Еғочга шу усулда чуқур шимдирилган антипиреннинг таъсирн 
узоқ вақтларгача сақланади.

Кўпинча антипирснлар ёғочнинг юза қатламигагина шимди- 
рилади: ёғоч антипирея эритмасида ҳўлланади, ёғочнинг сиртн- 
га мазкур эритма гндропультда 2—3 марта пуркалади ёки чўт- 
ка билан 2— 3 марта суртилади.

ё ғ п ч  сиртида ў.тдан ҳимояловчи қатлам ҳосил қилиш учун 
ўтга чидамли махсус пасталардан фойдаланилади; бу пасталао 
ёғочга чўтка билан суртилади. Пасталар қуригандан кейин ёғоч 
сиртида ёнмайдиган 2—3 миллиметрлик қатлам ҳосил булади^/ 

Паста қоплашдан мақсад ёғочни пардозлаш эмас, балки фа- 
қат ўтдан ҳимоялашднр. Паста қатлами ёғочга унчалик пухта 
ёпишмяйди, шунинг учун уни вақт-вяқти билан янгилаб туриш 
керак бўлади.
/ ?И тта  чидамли бўёқлар ёғочни ўтдан ҳимоялаш ва пардозлаш 
'мақсадида ишлатилади, чунки бундай бўёқлар таркибида пиг- 
мент (белила, мумиё, охра, ультрамарин ва ҳоказо) бўлади. Ут- 
га чидамли бўеқлар чўтка билан суртилади. Улар ёғоч сиртида 
қалинлиги I мм гача ўтга чидамли парда ҳосил қилади. Атмос- 
фера таъсиридан ҳимояланмаган ёғоч буюмлар ва конструк- 
циялар сув таъсир этмайдиган ўтга чидамли бўёқлар билан бўя- 
лади.

Еғоч буюм ва конструкцияларни ўтдан ҳимоялайдиган бўёқ 
ёки пасталарни антисептиклар билан бирга ишлатиш маъқул. 
Бунинг учун ёғочга шимдириладиган суюқликка, ўтдан ҳнмоя- 
ловчи бўёқ ва пасталарга антисептиклар аралаштирилайи. 1 

Антисептиклардан энг кўп ишлатиладиганлари — диаммо- 
нийфосфат, аммоний сульфат, танакор, бор кислотаси.

Диаммонийфосфат 20°С темперагурали сувда 68,6в/о гачэ 
эрийди; ёгочнинг рангини ўзгартирмайди, металлни занглатмай- 
ди (коррозияга сабаб бўлмайди), концентрацияси 12—20% бўл- 
ган эритма ҳолида ишлатилади. Диаммонийфосфат одатда 
аммоний сульфат, танакор, бор кнслотаси ва бошқа антипирен- 
ларга аралаштириб ишлатилади.

Аммоний сульфат 20°С температурали сувда 75,4% гача 
эрийди, ёғочнинг рангини ўзгартмайди, металлни занглатади 
(коррозияга сабаб бўлади), концентрацияси 12— 20°/о бўлгал 
эритма ҳолида қўлланилади, диаммонийфосфат ёки натрий фос- 
фат аралаштириб ишлатилади

Танакор температураси 18°С бўлган сувда 2,3% гача, 80°С 
гача иситилган сувда эса 31,4% гача эрийди; бор кислотасн би- 
лан 1 : 1 нисбатда аралаштириб, 20% ли эритма ҳолида ишля- 
тилади.
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Ёғочга шимдириладиган суюқликларнинг таркиби (рецеп- 
ти) 9- жадвалда берилган. Утдан ҳимояловчи бўёқлар ичида энг 
кўп қўлланиладигани — саноатимиэда ишлаб чиқариладиган 

перхлорвинилли бўёқ (ПХВО)дир; бу бўёқнинг таркиби орга- 
ник эритгичлар қўшиб суюлтирилган перхлорвинилли смола, су- 
рик, алюминий кукунидан иборат (алюминий кукуни бўёққа 
ранг беради). Бу бўёқ атмосфера таъсирига чидамли бўлиб, оқ 
рангдан бошқа ҳар қандай рангда чиқарилади.

9- ж а д в а /1

Ёғочга шимдириладиган антипиренларнинг рецептлари

I I
Тэркибнй цисмларн % Ишлатиладнган жойи

> Диаммонийфосфат . . . 20 Граждан қурили'иларида
Аммоний сульфат . . . . 5 ёғоч буюм ва конструкция-

Керосин контакти . . . . 3 ларнинг юза қатламига (сир-
С у в ......................................... 72 тига) сингдирилади.

2 Диаммонийфосфат . . 6
Аммоний сульфат . . . . 14
Натрий ф т о р и д .................... 2,5 Шуларнинг ўзига чуқур сияг-
Керосик контактм . . . 3 дирилади.
Сув . . . . . . . . . 74,5

3 Аммоний сульфат . . . 20
Т а н а к о р ..........................  . 3I 1 Ш унинг ўзи
Сув . . . . . . . . . 1 75 1 '

Антисептнклар, инсектицидлар ва ўтдан ҳимояловчи антипк 
ренлар эич материалдан ясалган бутун идишда сақланади. 
.Идишнинг сиртнда тайёрлаган эаводининг номн, материалнинг 
сорти ва номи, тайёрланган вақти, идишсиз соф оғирлиги(брут- 
то) ва идиш билан биргаликдаги оғирлиги (нетто) ҳамда стак- 
дарт номери кўрсатилган бўлиши лозим. Идишдаги материал- 
нинг сифати паспортига мувофиқ ёки лабораторияда текшириб 
кўриб аннқланиши лозим. Заҳарли материаллар тўлдирилган 
идишга «Хавфли. Заҳар!» деб ёзилган бўлиши шарт.

Динитрофенол, мойсимон антисептиклар ва органик эритма- 
ларни иситилмайдиган складларда сақлаш керак.

Антисептик ва инсектипидларнинг кўпчилиги киши организ- 
мига зарарли таъсир этади (эаҳарлайди, куйдиради ва ҳокаэо). 
шу сабабли, улар билан иш қилганда, хусусан уларни ишлатган- 
да барча эҳтиёт чораларини кўриш: комбинизон, резиналанган 
фартук, реэина қўлқоп кийиб олиш, ҳимоя кўэойнаги тақиш ва 
оғиэ-бурунга респиратор тутиш керак. Респиратор бўлмаган тақ- 

дирда оғиз ва бурунга бир неча қават букланган, ҳўл дока ту- 
тиш лозим. Юз ва кўзни айниқса пухта ҳимоялаш зарур.
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У ч и н ч и  бўли .м
ПОЛИМЕРЛАР,  БОҒЛОВЧИ М И Н ЕРА Л  

МОДДАЛАР АСОСИДА ИШЛАНГАН  
ҲАМДА ИССИҚ ВА НАМ УТКАЗМАЙДИГАН  

М АТЕРИАЛЛАР

X I боб
С И Н Т ЕТИ К  С М О Л А Л А Р ВА ПЛАСТМ АССАЛАР

Юцори молекуляр химиявий бирикмалар п о л и м е р л а р  
деб аталади. Каучук, целлюлоза, синтетик смолаларнинг кўпчи- 
лиги ва бошқалар шулар жумласидандир. Полимерларнинг мо- 
лекулалари ўн ва юз минглаб атомлардан тузилган; уларнинг 
молекуляр оғирлиги юз мингларча ва миллионларча бирлик- 
ларда ифодалангани ҳолда, п а с т  молекуляр моддаларнинг мо- 
лекуляр оғирлиги ўнлаб ва юзлаб бирликлардагина ифодала- 
нади.1

59-§. СИ НТЕТИ К СМ О ЛАЛАР

Синтетик смолаларнинг кўпчилиги полимерлардир.
Смолалар химиявий реакция натижасида ҳосил бўлади; бу 

реакциянинг моҳияти шундан иборатки, м о н о м е р л а р  деб 
аталувчи содда туэилган бир хилдаги жуда кўл молекулалар 
бирлашиб, п о л и м е р  деб аталувчи ниҳоят даражада катта 
битта молекула ҳосил этади (полимер грекча «поли»— кўп де- 
ган сўздан олинган).

Молекулаларнинг қайтадан группаланиши ва катталикла- 
рининг ўзгариши, яъни мономерларнинг полимерларга айланишм 
смола ҳосил бўлаётгандаги химиявнй реакцня вақтида рўй бе- 
ради.

Смола ҳосил бўлаётганда ё полимерланиш реакцияси, ёки 
поликонденсацияланиш реакцияси содир бўлади.

I Молекуляр оғирлнк бирлиги — табинй кислород атоминннг 1/16 хисса- 
сидир
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Полимерланиш вақтида смола ҳосил этувчи моддалар моле- 
кулаларининг қайтадан группаланиши ва катталигининг ўзга- 
риши ҳисобига смола ҳосил бўлади, реакция вақтида ҳеч қан- 
дай қўшимча маҳсулот ажралиб чиқмайди. Реакция бошидаги 
материалларининг ҳамда ҳосил бўладиган смоланинг химиявий 
таркиби бир хилдир. Полнкоиденсацияланиш реакцияси пайти- 
да албатта сув, аммиак, карбонат кислота ва бошҳа ҳўшимчз 
маҳсулотлар ажралиб чиҳади.

Синтетик смолалар смола хосиЛ бўлиш реакциясининг ха- 
рактерига ҳараб, полимерлашиш смолалари ва конденсацияла- 
ниш смолаларн деган хилларга ажратилади.

П о л и м е р л а н и ш  с м о л а л а р и  термопластик бўлади, 
яъии ҳиэдирганда юмшайди ва совиганида котади. К о и д е я -  
с а ц и я л а н и ш  с м о л а л а р и  бошланғич химнкатлар мик- 
дори ҳандай нисбатда олинганлигига ҳамда ҳандай катализатор 
(реакцияни тезлаштирувчи модда) ҳўлланилганлигига қараб, 
термопластик (кўп марта ҳайтариладиган) ва термореактив 
(ҳайтариб бўлмайдигаи) смолаларга ажратилади.

Термореактив смола температура таъсиридан уч стадияда 
(уч босҳич орҳали) ўзгаради.

А стадияда (резол) смола спиртда осон эрийди ва 50—90°С 
температурада суюлади. Бу стадияда реакция давом этганлиги- 
дан смоланинг хоссалари ўзгариб туради.

В стадия (резитол) ўтиш стадияси ҳисобланади; смола ис- 
сиҳликдан бир пэгина юмшайди, спиртда букчаяди, аммо эри- 
майди ва суюлмайди. Смолада реакция давом этади.

С стадия (резиг) — термореактив смоланинг ҳаттиҳ ҳолатга, 
суюлмайдиган ва эримайдиган ҳолатларга ўтиш химиявий про- 
цессининг тугалланишидир; смола 130— 160°С гача қиздирил- 
ганда С стадия бошланади.

Елимлаб ёпиштириш ва шаклини ўэгартирмайдиган ҳаттиҳ 
буюмлар ясаш учун конденсацион смоладан фойдаланганда 
термореакциянинг ана шу хоссасига асосланилади.

Ҳоэирги вактда химия саноати турли максадларда ишлати- 
ладиган синтетик смолаларни кўплаб чиқармоҳда. Қурилишда 
ва мебеллар ишлаб чиҳаришда табиий ҳолида ёки қайта иш- 
ланган ҳолида ҳўлланиладиган смолаларнинг ҳисҳача рўйхати 
ҳуйида келтирилган.

Поликонденсациялашган синтетик смолалар. Ф е н о л ф о р -  
м а л ь д е г и д  с м о л а л а р  фенол билан формальдегид (фор- 
малин)нинг катализатор иштйрокида поликонденсацияланиш 
реакцняси ваҳтида ҳосил бўлади. Улар кўпинча бакелит смола- 
лар деб аталади Бу смолаларнинг термореактив ва термоплас- 
тик хиллари, спиртда эрийдиган ва сувда эрийдиган хиллари,. 
ҳаттиғи, суюғи ва эритма ҳолидагиси бўлади.

Дурадгорлик-бинокорлик буюмларини ва конструкциялари- 
нн елимлаб ёпиштириш йўли билан ишлашда, ёғоч қириндиси-

169

www.ziyouz.com kutubxonasi



*
дан плиталар ясашда, ёғоч толаларидан қаттиқ ва ўтақаттиқ 
плиталар тайёрлашда, шунингдек, бакелитланган фанерлар, 
ёғоч-қатламли ва қоғоя-қатламли пластиклар ҳамда бошқа хил 
қатламли материаллар (фенопластлар) тайёрлашда шу смола- 
лардан фойдаланилади. Бу смолалардан қуйиш усулида хилма- 
хил буюмлар, чунончи: мебеллар фурнитураси, электрогехник 
деталлар ва бошқа кўп буюмлар (фенолитлар) ясалади.

Фенолформальдегид смолаларнинг таркибида эркин фенол 
бор, шу сабабли улар кишн организмига эарарли таъсир этади.

Б а р и т  с м о л а с и  Б баён қилинган фенолформальдегид 
смоласининг бир туридир; уиинг фарқи шуки, таркибида барий 
оксиди, ўювчи натрий бор, фенол эса камроқ қўшилган Бу 
смола киши организмига бошқа маркадаги фенолформальдегид 
смолаларга қараганда камроқ зарар қилади.

СП смола (Понкратова смоласи) қам фенолформалрдегнд 
смоланинг бир тури ҳисобланади.

Р е з о р ц и н - ф о р м а л ь д е г и д  с м о л а н и н г  таркибида 
фенол ўрнига реэорцин бор; резорцин киши организмига зарар 
етказмайдиган, сувда осон эрийдиган рангсиз крисгаллар кўри- 
нишидаги химикатдир. Бу смоладан пресслаб ясалган ва қуйиб 
ясалган буюмлар жуда қаттиқлиги ҳамда фенолформальдегид 
смоладан ишланган буюмларга қараганда иссиқликни камроқ 
ўтказиши билан ажралиб туради.

К а р б о м и д  с м о л а л а р  карбомид билан формалъдегид- 
нинг поликонденсацияланиш реакцияси вақтида ҳосил бўлади. 
Уни термопластик қилиш ҳам, термоактив қилиш ҳам мумкин. 
Карбомид смолалар рангсиз еки оч рангда бўлади, ёруғлик 
таъсир этмайди, ҳиди йўқ, ана шу хоссалари билан фенолфор- 
мальдегид смолалардан устун турса-да, сувга чидамсизлиги би- 
лан улардан қолишади: қотган карбомид смолалар иссиқ сувда 
бир оз юмшайдн.

Карбомид смолалар узоққа чидамайди: ҳатто 18°С дан паст 
роқ температурада узоқроқ сақланганида ҳам уларда поликон- 
денсацияланиш реакцияси давом этади, натижада смолалар 
анча қовушоқ бўлиб қолади ва резиточл, ҳатто резит ҳолатига 
ўтишн мумкин. Бу смолалар узоққа чидайдиган бўлиши учун 
қуритилиб, порошок ҳолида сақланади. Порошок ҳолидаги смо- 
лани ташиш қулай.

Карбомид смолалар ёғочларни елимлаб ёпиштириш, елим 
пардалари тайёрлаш ҳамда ёғоч толаларндан қаттиқ ва ўта 
қаттиқ плиталар, ёғоч қириндисидан плиталар ишлаш' пластик- 
лар, пенопластлар ясаш ва бошқа материаллар тайёрлаш учун 
ишлатилади.

Карбомид смолаларга кўпинча амнносмолалар деннлади, 
асосида шундай смолалар бўлган пластик материаллар эса 
а м и н о п л а с т л а р  дейилади. Кярбомид смолаларнинг мар- 
калари: МФ-17, МФС-1, М 4. М-60, М-70.
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м е л а м и н - ф о р м а л ь д е г и д  с м о л а л а р  меламин би- 
лан формальдегиднинг поликонденсацияланиш реакцияси вақ- 
тида ҳосил бўлади. Улар карбомид смолаларга нисбатан сувга 
ва иссиққа чидамлироқ, тезроқ қотади, улардан ясалган буюм- 
лар қаттиқ ва ялтироқ, юпқа тахталари эса анча шаффоф бў- 
лади

Хилма-хил хоссаларга эга бўлган синтетик смолаларнинг 
катта группаси а л к и д  с м о л а л а р  деб айтилади. Булардан 
глифталь, пентафталь ва полиэфир смолалар дурадгорлик иш- 
ларида энг кўп қўлланилади.

Глифталь смола глицерин билан фталь ангидриднинг чала 
конденсацияланиш реакцияси вақтида ҳосил бўлади. Бу смола 
га одатда ўсимлик мойлари қўшиб хоссалари ўзгартирилади, 
яъни модификация қилинади.

Пентафталь смоланинг химиявий тарк^би глифталь смола- 
никидан бошқача (бунда глицерин ўрнига пентаэритрит оли- 
нади), техник хоссалари яхшироқ; глифталь смоладан қаттиқ- 
роқ, атмосфера таъсирига чидамли ва буюмнинг пардозланади- 
ган сиртига яхши ёпишади. Пентафталь смола модификация 
килинган ҳолда ишлатилади.

Фталь смолалардан локлар ҳамда линолеум тайёрла- 
нади.

П о л и э ф н р  с м о л а л а р  спирт (этиленгликоль) билан 
малеин ангидрнднинг поликонденсацияланиш реакцияси вақ 
тида ҳосил бўлади. Смолалар тайёрлаш жуда мураккаб иш 
дир. Полиэфир смолалар техник хоссалари жиҳатидан жуда 
қимматли полиэфир локлар ясаш, жумладан ёғоч қириндисидан 
яссн пресслаб тайёрланган (қопламасиэ) плиталарни пардоз 
лаш учун ишлатилади.

Э п о к с и д  с м о л а л а р  таркибида эпоксид группа бўлган 
моддаларнинг феноллар, спиртлар, шунингдек, фенолформаль- 
дегид смолалар билан поликонденсацияланиш реакцияси вақ- 
тида ҳосил бўладиган маҳсулот ҳисобланади. Эпоксид смола 
лар қовушоқлиги турлича бўлган суюқликдир; унинг қовушоқ 
лиги смоланинг қанча вақт сақланишига боғлиқ эмас. Қоти- 
рувчи модда қўшилгач, смола юмшамайдиган ва эримайдиган 
ҳолга келади.

Эпоксид смолалар ёғоч ва металларни маҳкам ёпиштириш 
керак бўлганда ишлатилади; бу смолалардан сув, иссиқлик, иш- 
қор ва кислоталар таъсир этмайдиган ҳамда пардозланадиган 
сиртга пухта ёпишадиган локлар ва бўёқлар ҳам тайёрланади. 
Эпоксид смолаларга жуда кўп миқдорда (ҳажмига нисбатан 
500% миқдорида) кукунсимон тўлдиргичлар аралаштириб пресс- 
масса тайёрланади, бу прессмассадан пресс қолипларда турли 
буюмлар ясалади.

П о л и у р е т а н  с м о л а л а р  махсус химиявий моддалар 
(полиизоцнаиатлар) нинг ҳар хил нисбатда олинган^гликоль ва
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эфирлар билан поликонденсацияланиш реакциясн вақтида ҳо- 
еил бўлади.

Полиуретанлардан босим остида буюмлар қуйилади. Асосач 
пенополиуретанлар ишлатилади. Полиуретанларнинг эластик- 
лиги турлича; ҳажмий оғирлиги эса 30 дан 200 кг!м;* гача; улар 
иссиққа, ейилишга ва ўтга чидамлилиги билан (ёнмайди) аж- 
ралиб туради; асосий фазилати шуки, кўп марта сиқилишга 
бардош беради — ҳар гал ҳажми ва шаклини ўзгартирмай тик- 
ланади. Пенополиуретанлап мебелсозликда ишлатилади, шунинг- 
дек, улардан иссиқлик ва товуш ўтказмайдиган материаллар, 
рўзғор буюмлари ҳамда ёстиқ, тўшак, гиламча, губка ва ҳока- 
золар ясалади.

Полиуретан пардалар, елимлар ҳамда локлар кенг миқёсда 
ишлатилади.

П о л и а м и д  с м о л а л а р  дастлабки материалининг тури- 
га қараб, ё поликонденсацияланиш вақтида, ёки полимерланиш 
вақтида ҳосил бўлади Кнслоталар ва диаминлар полиамид смо- 
лалар ҳосил қилинадиган дастлабки материал бўлиб ҳисобла- 
нади. Полиамидларнинг кўпроқ қисмидан синтетик ип (капрон, 
перлон, нейлон, лавсан ва бошқалар) тайёрланади. Бу смола- 
ларнинг анча қисми пластмасса, локлар, елимлар тайёрлашга 
кетади Улардан пресслаб, зкструзия қилиб ва қуйиб нам ўтказ- 
майдиган пардалар, мебеллар учун фурнитуралар, маҳкамловчн 
деталлар ясалади.

Полиамид смолалардан ишланган буюмлар жуда мустаҳкам 
бўлади. Масалан, полиамид подшипниклар сув билан мойланиб 
ишлаши мумкин, ҳатто мойланмасдан ишлатилганида ҳам ор- 
тиқча ейилмайди.

Полимерланган смолалар. П о л и в и н п л х л о р и д  — ви- 
нил хлориднинг полимерлашувидан ҳосил бўлган смоладир. Бу 
смола ёнмайдиган, ҳидсиз, оқ ёки сарғиш порошок кўринишида 
бўладн. 100°С иссиқда юмшайди. Уни турлича қайта ишлаш 
мумкин. Поливинилхлориддан қаттиқ плиткалар ва тахталар, 
нам ва газ ўтказмайдиган пардалар, юмшоқ пластиклар, пресс- 
лаб ишланган буюмлар, шунингдек, экструзия усулида ҳар хил 
погонаж деталлар ясалади. Ундан локлар ва елимлар ҳам иш- 
ланади.

П е р х л о р в и н и л  с м о л а л а р  полнвинилхлоридни қў- 
шимча хлорлаш йўли билан олинади, яхши эрувчанлиги билан 
поливинилхлориддан ажралиб туради.

Бу смолалар поливинилхлорид смолалар билан баб-баравар 
ишлатилади. Перхлорвинил смолалар кам қовушоқ бўлганли- 
гидан, алкид смолалар билан қўшиб эмаллар тайёрла- 
нади.

П о л и с т и р о л  стиролни полимерлаш йўли билан ҳосил 
қилинадн. Бу — шаффоф, қаттиқ, эластик ва мутлақо нам таъ- 
сир этмайдиган материалдир. Полистиролдан ҳар хил мақсад-
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да ишлатиладиган плиткалар, пардалар, ғовак плиталар (сти- 
ропор), иссиқлик ва товуш ўтказмайдиган материаллар, бўёқ- 
лар ҳамда эмаллар ясалади. Асосий қайта ишлаш усуллари: 
босим остида қуйиш, экструзия. Полистиролнинг камчилиги ҳам 
бор: у мўрт ва атмосфера таъсирига чидамсиз.

П о л и о л е ф и н л а р  олефинларни (тўйннмаган углеводо- 
родларни), яъни этилен, пропилен, изобутиленларни полимер- 
лашдан ҳосил бўладиган смолалардир. Бу смолалар полиэтилен, 
полипропилен, полиизобутилен деб аталади.

Полиэтилен — қаттнқ, енгил, сарғиш-оқ рангдаги мўгизси- 
мон моддадир. Ундан босим остида қуйиш, узлуксиз босиш, қо- 
липлаш усулларида деталлар тайёрланади. Полиэтилендан кў- 
пинча нам ўтказмайдиган қалин-юпқа пардалар ҳамда водо- 
провод учун трубалар ва профилл деталлар ясалади. Ердамчи 
биноларда дераяа онналари ўрнига кўпинча полиэтилен парда- 
лар ишлатилади. Полнэтилендан кўпроқ кенг истеъмол молла- 
ри: плашлар, клеёнка-дастурхонлар. сумкалар, мебелга қоплз- 
надиган. безак ва техник тўқималар тайёрлашда фойдалани- 
лади.

Полипропилен полиэтилен билан баб-баравар ишлатилади, 
лекин ундан ясалган буюмлар иссиқлик таъсирига яхшироқ 
бардош беради ва чидамли (мустаҳкам) бўлади.

Полиизобутилен каучукка ўхшайдиган, юмшоқ, эластик ма- 
териалдир. Сув, кислота ва ишқорга жуда чидамлилиги билан 
ажралиб туради. Полиизобутилен пардалари ва тахталари (тўл- 
дирғичлиси ёки тўлдирғичсизи) нам ўтказмайдиган жуда яхши 
материал ҳисобланади.

П о л и а к р и л а т л а р  ва п о л и м е т а к р и л а т л а р  акрил 
ва метакрил кислоталарини ҳамда уларнинг эфирларини поли- 
мерлаш маҳсулидир. Бу маҳсулотларнинг қаттиқ ҳолатдагиси 
рангсиэ, шаффоф бўлади ва органик шиша деб аталади. Орга- 
ник шишани механик усулда ишлаш ва пластик деформация- 
лаш, ҳатто қиздириб штамплаш ҳам мумкин. Уни истаган 
рангга бўяса бўлади. Бу шиша 0,5 дан 50 мм гача қалинликда- 
ги листлар ҳолида чиқарилади.

Полиметакрилатлар сувга ва химиявий моддалар таъсирига 
поликрилатлардан чидамлироқдир

И н д е н о к у м а р о н  с м о л а  — оғир бензол таркибидаги 
смола ҳосил этувчи моддаларнинг полимерланиш маҳсулидир. 
Кўпинча бу смола кокс-химия заводларида тайёрланади. У  қо- 
вушоқ-суюқ ҳолатларда ва қаттиқ ҳолатда, ранги оч сяриқдан 
то қорамтир ранггача бўлади Ундан асосан плиткалар яса- 
лади.

П о л и в и н и л б у т и р а л ь  (бутвар) поливинил спирти би- 
лан мойли альдегиднинг ўзаро таъсир этишувидан ҳосил бўла- 
диган оқ кукундир; ундан локлар ҳамда парчаланмайдиган 
шнша — «триплекс» тайёрланади.
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П о л и в и н н л а ц е т а т  винил спирти эфирларинннг поли- 
мерланишидан ҳосил бўладиган рангсиз, шаффоф смоладир. 
Ундан локлар ҳамда чоксиз цуйма полларга ишлатиладиган 
мастика тайёрланади.

60- §. ПЛАСТМ АССАЛАР
Кейинги 15— 20 йилдан буёқ қурилишда ва мебелсоэлик 

корхомаларида пластмасса материаллар ва пластмасса буюмлар 
борган сари кўпроқ ишлатилмоқда.

Пластмэссалар асосан синтетик смолалардан иборат. Баъзи 
пластмассалар фаҳат смоладан иборт, лекин кўпчилигннинг тар- 
кибида т ў л д и р ғ и ч л а р  ҳам бўлади. Таркибида тўлдиргичла- 
ри бўлган пластмассадаги смолалар одатда б о ғ л о в ч и  деб ата- 
лади. Пластмассаларга толасимон, кукун ёки листлар кўриниши- 
даги органик ва минерал тўлдирғичлар (слюда, қум, каолин; ёғоч 
уни, асбест толаси, пахта лоси, ёғоч қириндиси, қоғоз, тўқима, 
шпон, асбест листлари) ишлатилади. Стеклопласт (шишапласт) 
ларга тўлдирғич сифатида пшша толаси қўшилган бўлади.

Тўлдирғнчлар пластмассанинг хоссаларига ва сифатига кат- 
та таъсир этади. Тўлдирғич (хусусан толасимон ёки лист ҳо- 
лидагиси) пластмассанинг ёрилишига йўл қўймайди ва мўртли- 
гини камайтиради. Баъзи бир тўлдирғичлар туфайли пластмас- 
са иссиқлик ўтказмайдиган, ўтга чидамли ва бошқа хоссалэр- 
га эга бўлади.

Толасимон тўлдирғич қўшилган пластмасса во.юкнит, тўқи- 
мадан иборат тўлдирғич қўшилгани — текстолит ва лнст (тахта) 
тарзидаги тўлднрғич қўшилгани— қатламли пластиклар деб 
аталади.

Пластмассаларга ранг бериш учун бўёқлар ёки пнгментлар 
пластиклигини ошириш ва мўртлигини камайтириш учун плас- 
тификаторлар (камфора, дибутилфталат) қўшилади. Баъзан 
моғорлар ва бактерияларнинг зарарли таъсирндан ҳимоялай- 
диган моддалар (фунгисидлар) ҳам аралаштирилади.

Полимерлардан уларнинг таркибига, пластмасса ҳосил этиш 
усулига ва шароитига қараб, ҳар хил хоссяларга эга бўлган, 
чунончи, қаттиқ ва эластик, пишиқ ва мўрт, химиявий турғун, 
кам ейиладиган, металлга, шишага ва ёғочга пухта ёпишади- 
ган, механик таъсирларга ва атмосфера таъсирига бардош бе- 
радиган пластмассалар олинади. Пластмассани иссиқ ҳаво 
оқимида пайвандлаш мумкин. Тўлдирғич қўшилмаган баъзи 
пластмассалар тиниқ (шаффоф) бўлади ва ойна ўрннда ишла- 
тилади. Буюм ясаш псонлиги пластмассаларга хос хусусият- 
дир. Пластмассабоп хом ашёнинг (тошкўмир, нефть, табиий 
гаэ ва ёғочни қайта ишлаш маҳсуллари ва бошқаларнинг) чек- 
сиз кўплиги, арзонлиги ва халқ хўжалигида пластмасса буюм- 
ларнинг кенг миқёсда қўлланилиши пластмасса ншлаб чиқа- 
ришни жадал ривожлантирилишига сабаб бўлди.
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Пластмассадан буюмлар тайёрлашнпнг асосий усули — 
пресслашдир. Кукун ҳолидаги тўлдирғич қўшилган пластмас- 
садан қиздирилган пресс-қолипларда пресслаб буюмлар тайёр- 
ланади.

Лист (тахта) ҳолидаги пластмасса материаллар плиталари 
қиздириладиган катта гидравлик прессларда тайёрланади

Кўндаланг кесими шаклдор буюмлар прессмассани маълум 
шаклдаги тешнкдан узлуксиз босиб чиқариш усулида ясалади 
(экструзия усули). Зина тутқичлари, раскладкалар ва 20 метр- 
дан узун бўлмаган бошқа погонаж деталлар шу тарзда ишла- 
нади. Пластмасса буюмлар ишлаб чиқариш юксак унумдорли- 
ги, хом ашёдан чиқипди чиқмаслиги ва материалнинг заррача 
ҳам нобуд бўлмаслиги билан ажралиб туради.

в1-§. П О Л И М ЕРЛ А Р  ХОСИЛ ҚИ ЛИ Ш  УЧУН К Е Р А К  
БУЛ АД И ГА Н  АСОСИИ ХИ М И КА ТЛ АР

Синтетик смолалар тайёрлаш учун турли хоссаларга эгч 
бўлган ҳар хил кўринишдаги кўп сонли химиявий моддалардан 
фойдаланилади. Бунда смолалар, шунингдек, синтетик слимлар 
ҳосил қилиш жиҳатидан муҳим аҳамиятга эга бўлган энг кўп 
ишлатиладиган моддалар ҳақидагина қисқача маълумот бери- 
лади.

А к р и л  к и с л о т а  — сирка кислотаси ҳидига ўхшайдиган 
ўткир ҳидли, рангсиз суюқликдир.

Г л и ц е р и н  — қовушоқ, рангсиз ва мазаси ширин суюқ- 
ликдир.

И з о б у т и л е н  нефтни қайта ишлаш вақтида олинадиган 
қўшимча маҳсулотдан ҳосил этиладиган рангсиз газдир.

К а р б а м и д  (мочевина) аммиак билан карбонат ангидрид 
аралашмасини босим остида қиздириш натижасида ҳосил бў- 
лади. Қуруқ ҳолидаги кзрбамид рангсиз, призматик кристал- 
лардан иборат. Қарбамид сувда, этил спиртда ва 'аммиакли 
сувда яхши эрийди.

Карбамиддаги кислород олтингугурт бнлан алмаштирилса, 
т и о к а р б а м и д  ҳосил бўлади; карбамид смолалар тайёр- 
лашда уларнинг сувга чидамлилигини ошириш учун тиокарба- 
мид қўшилади.

К е р о с и н  к о н т а к т и  (Петров контакти) дан смолалар- 
ни қотириш мақсадида фойдаланилади. Керосин контакти- 
нинг ташқи кўриниши қуюқ шиннисимон суюқлик бўлиб, тусн 
оч сариқдан сарғиш-жигар ранггачадир.

Керосин контакти температураси 0 дан +20°С гача бўлган 
биноларда бутилларда сақланади.

К р е з о л  (трикрезол) турғун бадбўй ҳидли, рангсиз, мой- 
симон суюқликдир. Ҳаво тегса қораяди. Крезол тошкўмир қат- 
ронидан олинади. У баданнинг терисини ёмон куйдиради, буги
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аса нафас олиш йўлларининг ва кўзнинг шиллиқ пардасини ял- 
лиғлантиради.

М а л е и н  а н г и д р и д  нинасимон кристаллар кўриниши- 
дадир; сувда ва ацетонда эритилганида малеин кислота бера- 
ди. Малеин ангидрид бензолни оксидлантириш йўли билан 
олинади.

М е л а м и н  карбамидни термик ишлаш натижасида келиб 
чиқади. Бу глицеринда яхши эрийдиган рангсиз майда кристалл- , 
Дир.

М е т а к р и л  к н с л о т а н и н г  хоссалари акрил кислота- 
никига ўхшайди, лекин ҳиди унчалик ўткир эмас ва анча юқори 
температурада қайнайди.

О л е ф и н л а р ,  яъни тўйинмаган углеводородлар фақат уг- 
лерод билан водороддан туэилган. Бу ўэига хос қиди бўлган 
рангсиз суюқлик ва газдир (унинг қай ҳолатда бўлнши тар- 
кибидаги ўглерод миқдорига боғлиқ). Олефинлар нефть қайтэ 
ишланадиган заводларда нефтни крекинг қилиш вақтида ҳосил 
бўлади.

Р е з о р ц и н  сувда, спиртда, глицеринда яхши эрийдигаи 
рангсйз кристаллдир. Резорцин бенэолдан синтетик усулда оли- 
нади.
С т и р о л  этилен ва бенэолдан олинадиган рангсиз суюқлик- 

дир. Стирол ёнади, портлайди, заҳарлн, баданнинг терисини 
яллиғлантиради.

У р о т р о п и н  формальдегиднинг аммиак билан реакцияси 
вақтида ҳосил бўлади, реакция пайтида жуда кўп иссиқлик 
ажралиб чиқади.

Ф е н о л  тошкўмирни қуруқ ҳайдашдан ҳосил бўлган қўшим- 
ча маҳсулотдир; фенолни бенэолдан, хлорбензолдан ва бензо- 
сульфокислотадан синтетик йўл билан олиш ҳам мумкин. Фенол 
ўзига хос ўткир ҳидли, ромблар шаклидаги кристаллардир. Бу 
кристаллар ҳавода юмшаб, тез буғланади, ёруғлик таъсиридан 
қизаради.- Газ ҳолатидаги фенол ёнғин чиқиш жиҳатидан 
хавфли. Фенолнинг сувдаги 3— 5я/о ли эритмаси карбол кислота 
деб аталади.

Фенол жуда заҳарли; унинг катта концентрацияли эритмаси 
баданни ёмон куйдиради, эритма таъсиридан бош қаттиқ оғ- 
риб, юрак фаолияти буэилади. Фенол кўзни кўр қилиши мумкин.

Ф о р м а л ь д е г и д  бўғадиган даражада ўткир ҳидли за- 
ҳарли газдир. У метил спирт (ёғоч спирти)ни ҳаводаги кисло- 
род билан юқори температурада оксидлантириб ҳосил қили- 
нади.

Ф о р м а л и н  формальдегиднинг сувдаги 40% ли эритмасч 
бўлиб, деэинфекция воситаси сифатида маълумдир. Формалин- 
ни буғлантириб кристалли кукун — параформальдегид олинади; 
бу кукун елим тайёрлашда, жумладан, глютинли елимларни 
сувга чидамли қилиш учун ишлатилади.
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Формалин одатда тиқинн жипс бекитиладиган бутнлларда 
сақланади. Формалин сақланадиган бино қишда иситнлиши 
лоэим, чунки совуқда формалин чўкинди ҳосил қилиб, лойқала- 
нади ва айнийдн. Бунинг олдини олиш учун формалинга баъ- 
эан метил спирт (ёзда 7% , қишда 12%) қўшилади.

Ф т а л ь  а н г и д р и д  нафталинни оксидлантнриш нўли 
билан ҳосил этилади, ялтироқ кристалл кўринишида бўлади.

Вннил хлорид (хлорли вннил) эфир ҳидли рангсиз газдир. 
Винил хлорид ишлаб чиқариш жойларига суюлтирилган ва бал 
лонларга 2—3 атмосфера босимда тўлдирилган ҳолда етказиб 
берилади (қайнаш температураси— 13,9°С). У водород хлорид- 
ни ацетилен билан бирлаштириб ҳосил қилинади.

Э т и л е н - г л и к о л ь  сувнинг этилен оксиди билан бирла- 
шувидан келиб чиқадиган рангсиз суюқликдир.

Э т и л е н  бир озгина эфир ҳиди келиб турадиган рангсиз 
таэдир. Этилен нефтни крекинг қилиш ёки тошкўмирни коксга 
айлантириш вақтида ҳосил бўладиган газлардан ажратиб оли- 
лади. Бу  газ ёнади, ҳаво билан аралашмаси портланди. Пр о -  
п н л е н  ва и з о б у т н л е н ҳам крекинг газларидан олинади.

Синтетик смолалар учун ишлатиладнган химикатларнинг 
кўпчилиги кнши организмига зарарли таъсир этади; шу сабаб- 
ли улар билан иш қилганда хавфсизлик техникаси қоидалари 
га риоя қилиш эарур. Химикатлар заводдан қандай идишларда 
етказиб берилган бўлса, шу идишларнда ёпик складларда сақ- 
ланиши шарт.

X I I  боб
П О Л И М Е Р Л А Р  АСОСИДА ЯСАЛ ГА Н  

М А Т Е Р И А Л Л А Р  ВА Б У Ю М Л А Р

62- §. ЛИ СТЛАР, П ЛИ ТАЛАР ВА П ЛИ ТКА ЛА Р

Еғоч қириндисидан ва ёгоч толаларидан пресслаб ясалган 
глиталар ҳамда бакелитлапгаи фанерлар— лист тарзидаги ва 
донабай материалларнинг энг кўп ншлатиладиган турларидир; 
38, 42 ва 43-параграфларда булар устида тўхтаб ўтган эдик. Ке 
йинги вақтларда ёғочсоэлик ва дурадгорлик ишларида қўлла- 
нила бошлаган янги полимер материаллар қуйида баен қили- 
нади.

Қ а т л а м л и  ё ғ о ч  п л а с т и к л а р  (Д С П )1 резол ҳолатида 
ги фенолформальдегнд смоланинг спиртдаги ёки сувдаги эрит- 
маси сингдирилган ва қалинлиги 0,55 миллиметр бўлган қайин

1 ДСП — древесно-слоистие пластнкн (тарж ).

^7 Дуралгорлар учун иатсриалшунослнк 177

www.ziyouz.com kutubxonasi



шпонларинн 140— 150°С тсмпературада 150 кг/см- гача босим 
остида пресслаб ёпиштлриб ясалган плнталардир.

ДСПнинг ҳажмий огирлиги 1,23 дан 1,33 г/см3 гача, тола- 
лар бўйлаб чўэилишга чидамлплигп 100 дан 300 кг/см2, снқи- 
лишга чндамлилнги 1000 дан 1850 кг/см* гача, эгилпшга чидам- 
лилигп 840 дан 2800 кг/см2 гача.

ДСП узунлнги 700 дан 5600 мм гача, энп 800 дан 1200 мм 
гача ва қалннлиги 1 дан 60 мм гача бўлган лнстлар па плптн- 
лар ҳолида чиқарилади. Уларнинг номинал узунлнгп ва эпидаи 
±25 мм, қалинлигидан (ҳар плитанинг қалинлнгига қараб) 
±0,2 дан ±2,0 мм гача четга чиқишга йўл қўйиляди.

ДСПга қўйилган техник талаблар стандартда кўрсатилган. 
ДСП дан машина деталларн: подшипниклар, втулкалар, тишли 
ғплдирак вкладншлари ясалади, камдан-кам ҳоллардагина де- 
ворнинг ташқи сиртига қоплаш учун ишлатиладн. Еғочни йўниб, 
қпрқпб, арралаб ва ҳокаэо ншлайднган кесувчн асбобларнинг 
ҳаммаси иластиклар учун ҳам ярайди.

Ргоч пластнклар (қатламсиз) дегапда, преселанган ёғоч 
тушунилади. Кўп маълум бўлган л и г н о с т о н  ана шундай 
пластиклардан биридир.

Л и г н о с т о н  прессланган ёгоч, купинча қайнн ёғочи бў- 
лнб, ҳажмий оғнрлнгн 1,25 дан 1,45 г/см3 гачя. Лигностонни 
ярралаш, фрезалаш, пармалаш, эговлаш, жилвирлаш ва ёғоч- 
га мшлатнладиган елимлар билан ёпиштириш мумкин. Лигнос- 
тоннинг ншлпв берилган сирти силлиқ, ялтироқ бўлиб, локлаш- 
га ҳожат қолмайдн. Лигностон михни ушламайди.

У I метрдан узун бўлмаган брусоклар ҳолнда чиқарилади.
Лигностои вкладишлар ясаш учун бронза ўрнига, ёғоч арра- 

лаш ромларндаги ползунларга (бакаут ёғочи ўрнига) шарли 
тегирмонлариннг шарларига ва бошқа буюмларга ншла- 
тилади.

Лигностон учун қайин ёғочидан ташқари, қорақайин ва тоғ- 
терак ҳам ншлатмлади. Шунингдек, бужум, шумтол, заранг да- 
рахти ва япроқли дарахтларнинг бошқа турлари ҳам ярайдн.

Қ о п л а м а б о п  қ а т л а м л и - қ о ғ о з  п л а с т и к  — қоғоз 
варақларига синтетпк смола сингдирнб, силлиқ металл қистнр- 
маларда 130— 140°С температурада 70 кг/см2 гача босим остн- 
да пресслаб спиштнриб ясалади.

Пластикнннг усткп (ўнг) спрти силлиқ ва жило берилгандек 
ялтираб туради, ҳар хил рангда ва қимматбаҳо ёғочлар рангн- 
га ҳамда текстурасига ўхшатилган бўлади. Пластик билан қоп- 
лаш фанер қоплаб жило бериш ўрнига ншлатилади. Пластик- 
лар мебеллар, панеллар, деворлар, шиплар, эшик тавақаларнга 
қопланади, Фанерсозлнк саноати елимлаб ясалиб сиртига плас- 
тнк қоплаигян фанерлар ва плиталар чиқаради. Пластикка сув, 
нссиқлик, ишқор ва кислоталар таъсир этмайди, бўёвчи мод- 
далар сингмайди, совунли илиқ сув билан яхши ювилади.
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Пластнк лпстларинннг узунлиги 1000 дан .1000 мм гача, эни 
000 дан 1600 мм гача, қалинлпгм эса 1 дан 5 мм гача.

Улар ўнг томонлари бир-бнрига қаратилган оа ораларига 
цогоз цўйилган ҳолда жуфт жуфг қилиб тахланади ва ёпиқ, қу- 
руқ бинода горизонтал ҳолатда сақланади.

Н а қ ш д о р қ о г о з — рандалаб ясалган пардоз фанер ўр- 
нига ншлатнладиган оддин қогоздир. Бу қогоз варақларига 
қнмматбаҳо ёғочлар текстурасига ўхшапдиган нақшлар типогра- 
фня усулпда боснлган бўладн. Нақшлар икки, уч ва ҳатто тўрг 

.хнл бўёқда босилишн мумкин. Полиграфия саноати ёнғоқ да- 
рахти, карелия қайини, қизил дарахт ва бошқл дарахтлар текс- 
турасига ўхшаш нақшли қоғозлар чиқаради. Ну хнл қоғозлар- 
нннг оғирлиги қоғознинг зичлнк даражасига қараб, 27, 45 ва 
80 г!м~ бўлади.

Тегишли сиртига елимлаб ёпиштирилганидан кснин қоғознинг 
снртига одатда синтетик смолапинг рангсиз, шаффоф пардаси 
қипланади.

С т е к л о т е к с т н л и т  синтетнк смола сингдирнлган шиша 
тўқимадан иссиқ прессда пресслаб ясалган қатламли пластик 
листидан иборат. Шнша тўқималар орасида газлама қатламла- 
рн ҳам бўлади.

Стеклотекстолнт ўтга чидамлидир, унга замбуруғлар мутла- 
қо таъсир этмайди, атмосфера таъсирига яхгии бардош беради. 
салгнна нам тортади, аммо чўэилишга (уэилишга, йирти- 
лишга) ниҳоят даражада чидамли. Асосида эпоксид смола бўл- 
ган стеклотекстолитлар айниқса пишиқ бўлади.

Саноатнмиз стеклотекстолитларни узунлиги 2400 мм дан, 
энн 1000 мм дан ошмайдиган аа қалчнлигч 15 мм гача бўлган ва 
бундан қалин лнстлар тарзида чиқарадн. Листларнивг қалин- 
лнги асосан пресслападиган шнша тўқнманинг қалннлигига ва 
мнқдорпга боглнқ бўлади.

Стсклотскстолнт жуда кўп соҳаларда қўлланнлади. Уни дс- 
ворларга, панелларга, пардеворларга, томларга, шаффоф шип- 
ларга ва ҳокаэоларга ишлатса ҳам бўлади. Ундан пресслаб ва 
қуйиб ванналар, раковиналар, умивальниклар ҳамда рўзғорда 
ншлатилган хнлма-хил буюмлар ясаш мумкии.

С В А М  — шиша толалардан қнлинган аннзотроп' матери- 
алдир. У газлама қатламлярисиз, фақят шиша толалардан яса- 
лади, ‘ стеклотекстолитдан ана шуниси билаи фарқ қиладн. 
Узлуксиз шиша толалар тўғри қаторлар ҳосил этиб ўзаро парал- 
лел жойланган; ёндош қаторлардаги толалар эса елимлаб фа- 
нер ясалган шпон листларидаги сингари, бир-бирига нисбатян 
кўндаланг (перпендикуляр) йўналишда жойлашган. Толалар

1 Аниэотроплик — материалнннг турли йўналншнда барча хоссаларннинг 
ёки баъзи хоссаларининг турлича бўлншндир. Масалан, ёғоч апиэотроп мате- 
риалдир.
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шиша эритиш установкасидан чиқишидаёқ қатор-қатор жой- 
ланади ва устига пульверизатордан синтетик смола пурка- 
лади.

СВАМ  ниҳоят даражада пишиқ материалдир: унинг чўзи- 
лишга чидамлилик чегараси 4500 кг/смй гача, сиқилишга чндам- 
лилик чегараси 4000 кг/см* гача, эгилншга чидамлилик чегара- 
си эса 7000 кг/см* гача.

Саноатнмиз СВА М  ни узунлиги 1000 мм дан, эни 500 мм дан 
ва қалинлнги 30 мм дан ошмайдиган плиталар кўринишида 
чиқаради.

ҚН  ва Қ  да қурилиш конструкциялари тайёрлашда СВДМ  
дан фойдаланиш кўзда тутилган.

Асосида полимерлар бўлган плиткалар ваннахоналарнинг, 
ошхоналарнинг, санитария узелларининг (ҳожатхоналарнинг), 
шунингдек, касалхоналар, магазинлар ҳамда умумий овқатла- 
ниш хоналарининг деворларига қопланади Плиткаларнинг ўнг 
томони ялтироқ ёки салгина хирароқ бўлиши лозим, ранги эсз 
хилма-хил бўлиши мумкин. Плиткаларнинг четлари учган ва 
бошқача шикастланган бўлмасин. Плиткалар ёруглик, буғ, нам 
таъсиридан бузилмайдиган ҳамда совун ва дезинфекцияловчи 
воситалар таъсирига чидамли бўлиши лозим.

П о л и с т и р о л  п л и т к а л а р  томонлари 100X100 в.1
150X150 мм келадиган квадратлар шаклида ҳамда бўйи 100 ва 
150 мм, эни 20, 50 ва 75 мм бўлган тўғри тўртбурчаклар шак- 
лида чиқарйлади. Булардан ташқари, ўлчами 200x100 мм ке- 
ладиган, сохта чокли қўшалоқ плиткалар ҳам чиқарилади. Бўйн 
100 мм келадиган плиткаларнинг қалинлиги 1,25 мм, бундан 
узунроқлариники эса 1,35 мм; уларнинг номинал узунлиги ва 
энидан ±0,5 мм, "номинал қалинлигидан ±0,2 мм четга чиқиш- 
га йўл қўйилади

Полистирол плиткалар иссиқликка унча чидамлн эмас, шу 
сабабли очиқ ўчоқлар (печлар, плиталар, колонкалар ва ҳока- 
эолар) бўлган хоналарга ҳамда болалар муассасаларига поли- 
стирол плиткалар ншлатилмайди.

Плиткаларнинг ҳар партиясига зарур миқдорда мастика ва 
уни ишлатиш тўғрисидаги қўлланма илова қилинади. Мастика- 
ни баравар миқдорда олинган перхлорвинил лок ва цементдан 
иш жойининг ўзида ҳам тайёрлаш мумкин.

Ф е н о л и т  п л и т к а л а р н и н г  ўлчами 100x100 мм ва 
150Х 150 мм,‘ қалинлиги 1.5 мм бўлади; бўйи ва энида ±0,5 мм, 
қалинлигида ±0,2 мм допуск қолдирилади. Уларнинг асосида 
фенолформальдегид смолалар бўлади. Фенолит плиткалар сув- 
га чидамли, буг ўтказмайди, ранг-баранг бўлади, ишлаб чиқа- 
риш цехлари. лабораториялар ҳамда жамоатчилик ва уй жой 
биноларининг деворларига қопланади.

Фенолит плиткалар деворга асосида фенолформальдегид 
смола бўлган мастика билан ёпиштнриладн, бундай мастика
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одатда плиткаларнинг ҳар партиясига ҳўшиб берилади. Плитка- 
ларни иш жойининг ўзида тайёрланган битумли мастикалап 
билан спиштнрса ҳам бўлади.

П о л н н н п и л х л о р и д  п л и т к а л а р н и н г  ўлчами 
150x150 мм ва 300x300 мм, калинлнги 1,2 мм бўлади; бўйн ва 
энида +0,5 мм, ҳалинлигида +0,1 мм допуск ҳолдирилади. Бу 
плиткалар пссиҳқа полистирол плиткалардан чидамлироҳ, анчд 
ҳаттиҳ ва ялтироқ булади. Бу плиткаларнинг ранг-баранглари 
па, ҳатто, мармарга ўхшайдиганлари бўлади. Поливинилхлорид 
плиткалар қоплама матсриал ўрнида, шунингдек, сгочнинг ейи- 
лнб кетадиган жойларига қоплаш учун металл накладкалар 
ўрнида ишлатилади.

Плиткаларнннг типи, ранги ва ўлчами жиҳатидан бир хилда- 
гилари картон қутиларга ски тахта яшикларга 10 мг дан жой- 
ланнб, склад биноларида сақланади.

Полга ётқпзиш учун полнмерлар асосида тайёрланган плита 
ва плиткаларнинг қуйидаги турлари қўлланилади.

Б ғ о ч  қ и р н н д и с и д а н  ясси пресслаб я с а л г а н ,  қалин- 
лнги 13— 10 мм бўлган п л п т а л а р (43-§).

Полга тўшаш учун махсус тайёрланган ўтақагтиқ ё ғ о ч  
т о л а л и п л и т а л а р (42- §).

Б ғ о ч  т о л а л а р и д а н  ясалган паркетбоп п л н т к а л а р  
(42- §).

П о л г а  с т қ н з н л а д и г а н  п о л и в и н и л х л о р и д  плит- 
к а л а р н и н г  техник хоссалари деворга қопланадиган поливи- 
ннлхлорид плиткаларникига ўхшайди, лекин қалинлиги 2 ва 
3 мм. Улчамлари 150x150 мм , 200X200 мм, 300 X 300 мм бўйи 
хамда энида +0,2 мм, қалинлигида ±0,1 мм допуск берилган. 
Бу плиткалар мутлақо нам сингдирмайди ва кир бўлмайди.

П о л г а  ё т қ н з и л а д и г а н  ф с н о л и т  п л и т к а л а р -  
нинг  хоссалари деворга қопланадиган фенолит плиткаларни- 
кнга ўхшайди, лекин ўлчами фақат бир хил: 150x150 мм, қа- 
лнплиги 4 ва 6 мм, ҳамма ўлчамига ±0,2 мм допуск берилган 
бўлади.

К у м а р о н - п о л и в н н и л . х л о р п д  п л и т к а л а р  кумарон 
смола билан поливинилхлорид смола аралашмаси асосида тай- 
ёрланади, тўлднрғичлар сифатида ёғоч уни, тальк ва асбест 
ишлатилади; тўлдирғичлар прессмасса умумий огнрлигинннг 
10%и миқдорида қўшилади. Бу плиткаларнинг ўлчами поли- 
випилхлорид плнткалар ўлчамяга тенг. Плиткалар эластик бў- 
либ, ейилишга катта қаршнлик кўрсатади.

К у м а р о н  п л н т к а л а р  кумарон смола асоснда тайёр- 
ланади, тўлдиргич сифатида ёғоч уни, тальк ва асбест қўшил- 
ган бўлади. Плиткаларнинг ўлчамлари 150X150 мм ва 200Х 
200 мм, қалннлиги 3 мм. Улчамларга берилган допуск поливи- 
пилхлорид плиткалар ўлчамидаги допусклар каби. Хоссалари 
кумарон-полнвиннлхлорнд плиткаларннкига ўхшяйдн.
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Плиткаларнинг бу икки хи.пи кўпинча асбест-смолали плит- 
калар деб аталади. Улар турли тусдагн бир рангда ёки мармар- 
тошга ўхшатиб чиқарилади. Асбест-смолали плиткалар уй-жой, 
жамоатчилик ва ишлаб чиқариш биноларининг полларнга ёт- 
қиэилади, лекин ваннахоналар ва ҳаммомлар поли, иш процес- 
сида нам кўп ажралиб чиқадиган цехларнинг поллари, шунннг- 
дек, поллари нефть маҳсулотлари билан ифлосланаднган хона- 
ларда бу плиткалар ишлатилмайдн.

Полга ётқизиладиган р е з и н а  п л и т к а л а р  утнлга топ- 
ширилган реэинкалардан ва резина буюмлар ясаладиган корхо- 
налар чиқиндисидан тайёрланади. Бу плиткалар ейилншга ва 
химиявий моддалар таъсирига жуда чндамлн. Резина плптка- 
лар асоган химия заводларн цехларининг. лабораторияларнинг, 
электр станцияларнинг полларнга ётқизилади. Плнткаларнннг 
ўлчамлари 150x150 мм, 200x200 мм на Я00Х300 мм, қалинлнги 
3 ва 5 мм; бўйн па энига берилган допуск +0,2 мм, қалинлнгига 
берилган допуск ±0,1 мм.

63- §. ПАРДА М А Т ЕРИ А Л Л А Р

Синтстик смола пардаларидан бнполар ичини пардозлаш 
мақсадида ва гидронзоляция (нам ўткаэмайднган) қатлам си- 
фатида фойдаланилади. Хоналар ичннн пардозлашда ишлати- 
ладиган пардалар шаффоф, ярим шаффоф ва хира бўлиши, 
нақшлар босилган, бир хил рангда ва ранг-баранг бўлипш, асос- 
сиэ, яъни пластификаторлн смола билап бўёқлардангина ясал- 
ган ва қоғоз ёки тўқима асосли бўлишн мумкин. Пярдаларниш 
ранги ҳамма жойда бир текис, доғсиз ёруғлик ва совунли илиқ 
сув таъспридан ‘ўзгармайдиган, айнимайдиган бўлиши лозим. 
Пардалар асосга пухта ёпишган бўлишн ва ундан кўчиб, қат- 
ламланиб турмаслиги лозим.

Гидроиэоляцня қатлами сифатнда ишлатиладнгам асоссиз 
пардаларнннг ташқи кўринишига, пардозлаш пардалариникнга 
ўхшаш жиддий талаблар қўйилмайди, лекин уларнинг юзида 
ҳам тирналган ва юлинган нзлар, йиртилган, тешилгап жоЙлар 
бўлмаслиги шарт.

Хоналарнинг нчини пардозлаш учун Қ Н в а Қ д а  поливиннл- 
хлорид пардалардан фойдаланнш кўзда тутилган.

П о л и в и н и л х л о р и д  п а р д а л а р  поливиннлхлорид 
смоласидан пластификатор қўшнб ясалади. Асоссиз поливиннл- 
хлорид пардаларнинг узунлиги 40 м, эни 1000 на 1800 мм, қя- 
линлиги 0.1—0.2 мм бўлиб, рулон ҳолндя чиқарилади. Парда 
шаффоф, ярим шаффоф ва хира бўлнши, сидирғасига бир 
рангда ёки нақшлар босилган бўлишп мумкин. Бу хил пардалар 
ҳавоси нормадан ошиқ нам бинолар нчини пардозлаш ҳамда 
мебеллар снртига қоплаш учун ишлатиладн. Парда перхлорвн- 
вил елим ншлатиб босим остида ёпиштирнладн. Асоссиз поли-
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«нннлхлорид парда ёпиштирилган сиртларни, яънк ёпиштирил- 
ган бет пардозни механик шикастланишдан сақлаш керак. Бет 
пардоз (қоплама) нинг бирор жойи йиртилган ёки кеснлган тац- 
дирда уни бутуилаи кўчирпб ташлаб, янги парда ёпиштириш 
керак бўлади, чунки бузилган пардани тузатиб бўлмайди. Бун- 
дан ташқари, парда исснққа чндамсиэдир; шу сабабли, устига 
несиқ дазмол, нссиқ чойнак каби буюмларни қуймаслнк керак.

Асоси қоғоздан бўлган полининилхлорид пардаларнинг қа- 
лпнлиги 0,1—0,8 мм, тўқима асосли ларданинг қалинлиги эса 
0.2— 0,4 мм. Уларнинг узунлиги 40 м, эни 500. 600 ва 750 мм, 
тўқима асосли парданинг энн баъзан 1000 мм хам бўлади.

Елим қатлами қоғоз билан ҳимояланган парданинг қалин- 
лиги 0,1 ва 0,2 мм; товуш ўтказмайдиган эластик асосли парда- 
нпнг қалинлиги 0,15 ва 0,2 мм, асос билан бнргаликдаги қалин- 
лпгн 3 — 4 мм. Пардаларнинг бу икки хили ҳам 12 метр 
узунлигида чнқарилади; биринчисининг энн 500. 600 ва 750 мм. 
иккннчисиники эса фақат 750 мм.

Асосли пардаларнинг ҳаммаси хира бўлади. Улар уй-жой 
биноларининг ва гигнена нуқтаи назаридан юксак талаблар қў- 
ниладиган хоналарнннг деворларига, пардеворларига, шипла- 
рига, эшик тавақаларига, деворга жойланган мебелларга қоп- 
лаш учун ишлатилади. Товуш ўтказмайдиган асосли пардалар 
билан кинотеатр залларинннг, машина бюроларининг ҳамда 
акустика жиҳатдан юксак талаблар қўйяладиган бошқа хона- 
ларпинг деворлари пардозланади. Ҳавосн нормадан ошиқ нам 
хоналарнинг девпрларига қогоз асосли пардаларнн ншлатнш 
тавсия этилмайди.

Поливинплхлорид пардалар рулон ҳолнда чнқарилади.
Т е к с т о в н н н т  сиртида поливинилхллрид пардасн бўлган 

гўқима газламадир. Текстовнннтнинг ўнг томони (уети) чарм- 
га ўхшайди. У  кўпинча юмшоқ ва ярнм юмшоқ мсбслларга 
қоплаш учун пшлатиладн. Унп тўқима асослп полнвннилхло- 
рнднинг бнр турн деса ҳам бўлади.

П о л и э т и л е н  п а р д а  полиэтилен смоласидан тайсрла- 
надн ва эни 650 мм гача. қалинлиги 0,2 мм бўлган нстаган узун- 
лнкдаги полотно кўринншпда чнқарилади. Унинг узунлнгн ва 
энинн истаганча ўэгартиб бўладн, чункн пехдан чиққан полот- 
«оларни осопгина улаш мумкин, бунниг учун полотнолариннг 
четлари (мнлклари)ни устма-уст қўниб, иссмқ (90— 130’С гача 
қизднрилган) дазмол бнлан қоғоз орқали дазмолласа бас, полот- 
но четлари эриб бир-бирига ёпишиб қолади. Полнэтилен парда 
сув ва буғни ўтказмайди, қаттиқ совуқларда ҳам эластиклигнча 
қолади. У асосан нам ўтказмайдиган қатлам сифатида ишлати- 
ладн. Гудрокамполимер мастика устидан ёпиштнрилади. Бу 
парда жуда пишнқ (180 кг/см2 гача) бўлганлигидан ундан кўп- 
тина рўзғорбоп буюмлар, чунончн, халтачалар, сумкалар, ко- 
сппка на ҳоказолар ясалади
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П о л и п р о п и л е н  п а р д а  полиэтилен пардага ўхшайди ва 
худди шу мақсадларда ишлатнлади; лекин у чўэилишга жуда 
чидамлилиги (300 кг/см2 гача), иссиққа яхши бардош беришн, 
эритгичлар ва кислоталар таъсирига (нитрат кислота бу ҳисобга 
кирмайдн) чидамлилиги билан полнэтилен пардадан ажралиб 
туради.

64 §. Л И Н О Л ЕУ М Л А Р  ” г\

Линолеум полга ёйиладиган асосий материалдир. У, юзиг.1 
знғир мойи ски алифмой бнлан канифоль, тўлдирғичлар ва пиг- 
мснтлардан нборат аралашма қопланган пишнқ ип газлама ёки 
жут (каноп) газламадан иборат. Ҳозирги вақтда саноатимиа 
синтетик смолалар ва коллоксилиндан танёрланадиган линолс- 
умнинг бир неча хилини, шунингдек, резина линолеум (релин> 
ҳам ишлаб чиқармоқда.

А с о с с и з  п о л и в и н и л х л о р и д  л и н о л е у м  поливи- 
нплхлорид смола, тўлдирғнч (тальк), пластификатор, юмшатгич 
ва бўёқ аралашмасидан ишланади. Тайср аралашма иссиқ ва- 
ликлар орасндан ўтказнлиб, зич, пншнқ, ялтнроқ лннолеум тас- 
маси ҳосил этиладн, тасманинг қалннлиги 1,5— 2,5 мм бўлади 
(допуск ±0,1 мм).

Г а з л а м а а с о с л п п о л н в и п н л х л о р н д .1 и н о л е у м 
тайёрлаш усули қуйидагича: поливиннлхлорид смола, тальк, 
пластификатор, алифмой ва бўёқдан иборат аралашма газлама- 
нинг юзнга суртилади, кейин смола полимерланиши учун 150!— 
180"С температурали камерада қиздирнлади ҳамда валиклардан 
ўтказиб зичлаштирилади, Бу линолеумнннг қалннлпги 2— 2,5 мм 
(допуск ±0,2 м м ).

Юпқа кнгнз ёки эластик поропластдан иборат нссиқлик ва 
товуш ўтказмайдиган асоси бўлган лоливиннлхлорид линолеум- 
нинг қалинлигн 4—6 мм (допуск ±0,2 мм).

Поливннилхлорнд линолеумларнинг ҳамма турлари узунли- 
гн камида 12 м, эни 1400 дан 1600 мм гача бўлган тасма ҳолидэ 
чиқарилади

Г л и ф т а л ь  (полиэфир) л и н о л е у м н и н г  асоси газлама 
бўлади. Линолеум тайёрланадиган аралашманпнг асосий қисмн- 
нн ўсимлик мойи қўшилган глифталь смола ташкил этади. Лн- 
нолеум тасмасининг узунлиги 20 м, эни 1800— 2000 мм, қалинлигн
2,5 дан 5 мм гача (допуск ±0,2 мм) бўлади. Бу липолеум ҳозир- 
ча қиммат бўлганлигидан кўп ишлатилмайди.

К о л л о к с и л н н  (нитропеллюлозали) л н и о л е у м  бир 
қатлам ва асоссиз бўлиб, узунлиги 12 м, эни 1000— 1200 мм, қа- 
линлигн 2— 4 мм бўлган (±0,1 мм допуск берилган) тасма кў- 
ринишида чикарилади Унннг ишлатилиш жойи чекланган. Тс- 
атрларда томоша заллари ва концерт эаллари полларига ҳамда 
болалар муассасаларинпнг полларнга коллоксилнн линолеум
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снпш рухсат этилмайдн. Кислота, ишқор ва эрнтгичлар билан 
иш килинадиган хоналар лолига ҳам коллоксилин линолиум ёй- 
маслик керак.

Р е л и н  резинадан цилинган қўш қатламли линолеумднр. 
Упииг остки қатлами майдаланган ва битум аралаштирилган 
эски резинадан (утилга топширилган автопокришкалардан), 
устки (ўнг) томони сиятетик каучук, оқ қурум1, пигмент ва ор- 
ганик бўёцларнинг рангли аралашмасидан қилинади. Бу қат- 
ламлар вулканизация йўли билан бир-бирига ёпиштирилади. 
Релнн иссиқликни ва товушни кам ўтказади, енилишга жуда 
чидамли, эластик. Релин тасмаларининг узунлиги 12 м, энн 
1400— 1600 мм, калинлиги 3—5 мм (±0,2 мм допуск берилган).

Саноатимиз коғоз асосли линолеум ҳам чиқармоқда. Пер- 
гамин линолеум деб шундай линолеумга айтилади. Линолеум- 
лярнинг ҳамма турлари рулонлар ҳолида сотилади.

65- §. ПЛ АСТМАССАДАН ЯСАЛГАН  Д ЕТА Л Ь  ВА БУЮ М Л А Р
Пластмасса буюмлар ва ярим фабрикатлар экструзия (те- 

шикдан узлуксиз босиб чиқарнш), қуйиш ва пресслаш йўли би- 
лан тайёрланади. Экструзия усулида ясалган знна тутқичлари, 
плингуслар ва бошқа погонаж деталлар (тортқилар) қурилиш- 
да кўп ишлатилади.

П о л и в и н и л х л о р и д  т у т қ и ч л а р  ва п л и н т у с л а р  
(86- расм) асосида поливннилхлорид смола бор. Бу погонаж 
деталлар кўндаланг кесимининг номинал ўлчамидан энг кўпи 
±0,5 мм четга чиқишига йўл қўйилади. Плинтусларнинг узун- 
лнги 1,2 ва 2,4 м, зина тутқичлариники энг кўпи 12 м. Поливи- 
нилхлорид деталларнинг ўнг томони ялтироқ ёкн хира, силлиқ,. 
ўйилмаган, тирналмаган ва ғуддасиз бўлиши лозим. Лекин ост- 
ки юзаси ғадир-будур бўлишига йўл қўйилади. Буюмнинг про- 
фнлп бор бўйича бир хилда, профилнинг сиртлари ва чизиқларн 
эса тўғри ва ўзаро параллел бўлиши керак. Ранги сндирғасига 
(бутун қалинлигига ўтган), бир текис, бир тусда, ёруғлик ва 
сув таъсиридан ўзгармайдиган бўлиши шарт.

Знна тутқичлари бухта ҳолида (доира шаклида ўралган ҳол- 
да) сақланади. Бухтанинг ички диэметри 10 см дан кам бўл- 
масин.

Бухтани ёзиш учун у 80°С гача нснтилган сув ёки нсмтилган 
ҳаво билан қиздирилади ва зина панжарасининг юқориги (одат- 
да мастика суртилган) қпсмига иссиқлигича кийгизилади. Тут- 
қич совиганидан кейнн нанжарага маҳкам ва зич ёпишнб қола- 
ди Тутқичнинг қайириб қўйнлган жойларини кўпроқ қиздириш 
керак, шунда у резннкага ўхшаб пластик бўладн. Поливинил-

1 Оқ қурум — чангсимон жуда мапим оқ порошокднр (химнявнй форму- 
лисн йгОа). Оч рангдаги реанна ара.пашмаларига актнв тулднрғич (кучан- 
тиргнч) снфатнда қўшнладн.
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86- расм. Полнвинилхлорнддан ясалган погоиаж деталлар 
(кўпдяланг кесими): 

а  —  зина тутқнчларм, 6  — плинтус

хлорид 60°С температурагача иссиқлнкда шаклини ўзгартир- 
т^айди, температура бундан ошганида юмшайди, 140°С да. эса 
эрийди.

Саноатимиз зиналарнинг пойдорларига ётқизиладиган поли- 
оиннлхлорид накладкалар ишлаб чиқарадн, накладка ётқизил- 
тан пойдорлар ейилмайди ва шикастланмайди. Накладкалар- 
нннг узунлиги 1 — 1,7 м (допуск ±5 мм).

ҚН ва Қ  да полнвинилхлорид часпаклар, тирқиш қоплагнч 
(нашчсльник) лар, эшик ва дераза пардалари осиладиган штап- 
талардан, листлар ва рулонлар ҳолидаги пардозбоп материал- 
ларнинг жуфтлаштириладиган жойларини (чокларини), йирнк 
панелли конструкцияларнинг ва ҳоказоларнннг бирлаштирил- 
ган жойларини мзҳкамлаш ва ишлаш учун керак бўладиган по- 
лпвинилхлорнд раскладкалардан фойдаланнш кўзда тутилган.

Поливинилхлориддан ясалган погонаж деталларнинг ҳар 
партиясига уларни ёпнштирадиган мастика ва уни ишлатнш ҳа- 
қидагн қўлланма қўшиб юборилади.

Саноатимиз м е б е л л а р  учун унча қалин бўлмаган ва узу- 
насига бичилмаган п о л и в и н и л х л о р и д  д е т а л л а р н н  
янада кўпроқ ишлаб чиқара бошладн. Эшикларнинг дарпарда- 
ларини, дераза ойналарини маҳкамлаб тураднган раскладка- 
лар, хилма-хил қоплама (обкладка) лар ва штабиклар, сури- 
либ очиладиган ойна ва эшикларнинг полозкалари ва бошқа 
кўпгина деталлар шулар жумласидандир. Бу деталлар поли- 
хлорвинил елнм билан ёпиштирилади, бурама михлар ёкн 
шпилькалар билан маҳкамланади. Уларни ўзаро елимлаб ёпиш 
тнриш, эгиш, пайвандлаб улаш ҳам мумкнн (уланадиган учла- 
ри эригунча қнздирилади). Бу деталларнинг шу хилдаги сгоч 
деталлар олдндагн фазилатн — тежамлилигидир: уларни ёғоч- 
дап ясаглпда чпқнндн кўп (85% гача) чнқадп, меҳнат ҳамдз
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макт кўп сарф бўлади. Ейилишга 
чндамлилмги ҳам уларнинг катта 
фазилатидир; сурилма ойна ва 
эшикларнииг полозкалари ҳамда 
йўналтиргичлари учун бунинг жуда 
катта аҳамияти бор, чунки бу детал- 
ларни ёғочдан ҳилиб бўлмайди, пе- 
гакн ёғоч тезда ейилиб кетади.

Қурилишда кўлланиладиган де- 
талларнинг кўпгина хилларн, жум 
ладан, пардоз плиткалар.карнизлар, 
капителлар ва бошқалар б о с и м  
о с т и д а  қ ў й и б  я с а л а д и .  Де- 
раза кесакилари ва ромларини. 
ганеллар ҳамда эшик тавақаларини 
мластмассадан қуииб ясаш устида 
тажриба ишлари олиб борилмоқда.

Деворга қопланадиган ва полга 
ётқизиладиган плиткаларнинг юқо- 
рида баён кнлинган купгина хиллари п р е с с л а ш  у с у л и  би- 
лап ясалади. Прессланадиган масса анча қуюқ (зич) бўлишн 
лоэим. Уларга тўлдирғич сифатида шпон парчаларн, ёғоч кирин- 
диси қўшилади.

Қ о л и п д а  я с а л г а н  ф а н е  р—шповдан елимлаб ва пресс- 
•колипда пресслаб ясалган эгри чизиқли мураккаб шаклли ме- 
бель деталларндир. Пресслаш ва қолиплаш (шакл бериш) иш- 
лари киздириладиган пресс-қолипларда елимнинг турига қараб 
боснм остида бажарилади Елимлаб ёпиштнриш ва колнп- 
лаш билан бир вактда деталнинг сиртига смола иардасн коп- 
ланади.

87- расм. Пласгмасса мебел- 
лар:

а — кўппкполнстиролдан ясалган 
ц к .  . I . • Ц м |  I •*

Ч >.<1 м м и *  Л )
в — шншапластдан ясалгак юмшоқ 

крегло (курсн)
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Қ и р н н д н д а н  п р е с с л а б  я с а л г а н  м е б е л ь  детал-  
л а р и. Фанер ва Мебель Марказий илмий текшириш институтя 
(Ц Н И И Ф М ) пресс-колипларда қириндини пресслаб мебель де- 
талларн ва узеллари ясаш технологнясини ишлаб чиқди. Қн- 
ринди ва прессмасса тайёрлаш тартнбн ёғоч қириндисидан плит- 
калар ясашдаги кабиднр.

Прссслаш билан бир вақтда деталлар сиртига карбамид-ме- 
ламин смола сннгдирилган 4—6 қатлам қоғоз қопланади ва энг 
устндан нақшли (текстурали) қоғоз ёпнштирилади.

Яқин келажакда деталлари ва узеллари қириндидан (майдл 
панраҳадан) прссслаб ясалган мебеллар кенг тарқалиши тур- 
ган гап.

Л\ебелларнннг асосий қнсмларига пресс-қолипларда шакл бе- 
рнш учун стсклопластик ва пенополистиролдан кенг фойдала- 
нпш мумкин. 87- расмда пресс-қолипда пенополистиролдан ясал- 
ган( юмшок курсн каркасн, стеклопластдан ясалган ўртача 
юмиюқ стул ва юмшоқ курси кўрсатилган.

--------------   Х Ш  боб
БО ҒЛ О ВЧИ  М И Н ЕРА Л  М О Д Д АЛ АР АСОСИДА 

ТА И ЁРЛ А Н ГА Н  М А Т ЕРИ А Л Л А Р  ВА Б У Ю М Л А Р

Қурилиш материаллари тайёрлашда боғловчи моддалар си- 
фатида гипс, портландцемент ва магнезитнинг ҳавода қотадигаи 
қоришмаларидац фойдаланиладн. Улар тўлдирғичлар қўшчб 
ҳам, қўшмасдан ҳам ишлатилади. Тўлдирғич ўрнида кварц қу- 
мн, майдаланган шлак, ёғоч қипиғи ва қиринди, асбест олинадп.

««-§ .  Г И П С  ВА а с б е с т -ц е м е н т  б у ю м л а р

Гипс буюмлари. Г и п с д а н  я с а л г а н  қ о п л а м а  лисг- 
л а р  (тахталар) куруқ сувоқ деб аталади. Қуруқ сувоқ лисги 
икки томонига юпқа картон ёки пишиқ, қалин қоғоз ёпиштири- 
либ қотиб қолган гнпсдан иборат Қуруқ сувоқ листини тайср- 
лагандаёқ гипс қоришмаси устига картон (ёки қоғоз) қўйилади, 
гипс қотганда қогоз унга ўзи, елимсизоқ ёпишиб қолади. У 
гнпсга кўчириб бўлмайдиган даражада пухта ёпишмоғи лоэим*

Қуруқ суғоқ листининг бўйи хона деворининг баландлнгига 
мослаштирилган, эин 1200 мм, калинлнги 8— 10 мм бўлади

Деворларни, шипларнн ва пардеворларни, одатдагича, «ҳўл» 
сувоқ қилишга кўп меҳнат ҳамда кўп вақт сарф бўлганлигидаи 
улар ўрнига девор ва шипларга қуруқ сувоқ листлари қопла- 
нади.

Қуруқ сувоқ листлари мих ушламайди, шу сабабли уларнн 
елнмлаб ва мастика билан ёпиштириш керак, ёғочга бирикти-
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риш учун цемент-казеин елими, гишт ва тош деворларга 
ёпиштириш учун эса битум-силикат мастикаси керак бўладн.

Г и п с - т о л а л и  қ о п л а м а  л и с т л а р  майдаланган ёғоч. 
қрғоз макулатураси, зиғир лоси ва ҳокаэолардан иборат толали 
тўлдирғичлар қўшиб гипсдан ясалади. Гипс-толали қуруқ сувоқ 
листларининг картон (қоғоэ) қопламаси бўлманди; улар картон 
қопланган қуруқ сувоқдан арзонроқ, чунки сувоқ листи қийма- 
тининг 50—60% ини картон қиймати ташкил этади. Гипс-толали 
листларнинг ўлчами, ишлатилиш усулн ва уларга қўйиладиган 
техник талаблар картон қопламали листларникпдан фарқ қил- 
майди.

Гипсдан уйлар учун карниэлар, шип розеткалари ва уй-жой 
қамда жамоат биноларининг ичини беэатиш учун керак бўла- 
диган бошқа буюмлар қуйиб ясалади.

Асоси гипсдан нборат бўлган матсриалларнннг ҳаммаси сув 
га чидамсиздир. шунга кўра гипс матерналлар фақат қуруқ хо- 
наларга ишлатилади.

Асбест-цемент буюмлар. Бу буюмлар асбест толаларн, порт- 
ланд-цемент ва сув аралашмасидан ясалади.

Асбест — ингичка толали, ўтга чидамли, ипакдек ялтиряй- 
днган, яшил кул ранг минералдир. Исенқни, электрни ва товуш- 
ни кам ўтказади. Жуда пишиқ, ингичка (0,5 мк гача) толаларга 
ажралиш хусусиятига эга.

Асбест-цемент буюмлар жуда мустаҳкам, уэоққа чидайдн, 
снманди, сув ўтказмайди, уларга қаттиқ совуқлар таъсир этмай- 
ди ва ҳеч қачон чиримайди.

Асбест-цемент буюмларда юзаки ёки буюмнинг иккинчи то- 
моннгача ўтган ёриқлар, учган, синган жойлар, тешиклар (бу- 
юмни бириктириш мақсадида ясалган тешиклар бу ҳисобга кир- 
манди), пачоқланган жойлар, коваклар ва бегона аралашмалар 
бўлншига йўл қўйилмайди.

П р е с с л а б  я с а л г а н  я с с и  қ о п л а м а  п л н т а л а р -  
н и н г  бўйи 600 дан 1600 мм гача, эни 300 дан 1200 мм гача 
(қўшимча допуск +2 — 3 мм), қалинлиги 4 дан 10 мм гача. 
Прессланмаган ясси плиталарнинг бўйн 600— 1600 мм бўлгани 
ҳолда, эни 300—800 мм (қўшимча допуск +2 — 3 мм), қалин- 
лиги 6 дан 10 мм гача. Бу плиталар ички деворларга ва бино- 
ларнинг ташқи фасадларига қопланади. Улар бирор ранггл 
бўялган ёки табиий бўз рангда бўлиши мумкин.

Д е р а з а т о к ч а л а р и  ва с у в  т у ш и б  к е т а д и г а н  
қ и я  т а х т а ч а  (отлив)ларнинг кўндаланг кесими стандарт 
шаклда, узунлиги 900 дан 2700 мм гача, эни (девор қалинлигига 
қараб) 50 мм оралатиб 100 дан 350 мм гача, қалинлиги: дераза 
токчасиники 20 мм, қия тахтаники 12 мм бўлади; номинал узун- 
лнгидан энг кўпи -1-5 мм уэунроқ ва номинал энидан энг кўпи 
5 мм энлироқ бўлишига йўл қўйилади.
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Бу деталлар уй-жой, граждаи ва пш.таб чнцарнш бнно- 
дари учун мўлжалланган.

Гипсдан на асбест-цементдан ясалган буюмларни, хусусан, 
лнст кўрннишндаги буюмларнн ташиганда, транспорт восита- 
ларнга ортганда ва туширганда динамик таъснр (урнлишлар) 
дан саклаш керак.

«7- АСОСИ М А ГН ЕЗИ А Л  БО ҒЛО ВЧИ  М О ДДАЛАРДАН ИБОРАТ
М А ТЕРИ А Л Л А Р

Магннй хлориднннг сувлн эрнтмасига қорилган каустик маг- 
незит м а г н е з и а л  б о ғ л о в ч и  модда х.исобланади. Фибро- 
лнт ва ксилолитнннг асосий магнезиал боғловчи моддадац 
нборат.

Ф и б р о л и т  ёгоч қиринди билан богловчи моддадан пресс- 
лаб ясалиб, тошдек қотган плитадир. Фибролитгя богловчн 
модда сифатида магнезиал боғловчилар ёки портландцемент 
қўшилади. Кўпинча фибролит учун станокларда махсус тайёр- 
ланган, эни 2—3 мм, қалинлигн 0,3— 0,5 мм бўлган қнрнндилар 
ншлатилади. Бундай фибролит плиталар яиада мустақкамроқ 
бўлади.

Фибролит плиталарнинг узунлигн 2400 мм гача, эни 500 ва 
750 мм, қалннлиги 25 дан 100 мм гача.

Фибролнт иссиқликни кам ўткаэади, ўтга чндамли (фақат 
пнсқийди). Уни арралаш, пармалаш ва мнхлаш мумкин.
ш Фибролнт зичлиги ва ншлатилнши жиҳатидан конструкци- 

он (ҳажмий огнрлнгн 400 дан 550 кг/м3 гача) ва изоляциом 
(ҳажмий огирлнги 300 дан 350 кг/м3 гача) фнбролитларга аж- 
ратилади. Қонструкцнон фнбролит пардеворларга за кар- 
касли биноларнинг деворларига, нэоляцион фибролит эса 
нссиқлик ва товуш ўтказмайдиган қатламлар сифатида ншла- 
тнлади.

Фибролнт плнталар ёғочга михлаб, тош ва гнштга эса оҳак- 
цемент қоришмасн билан бириктнрилади.

Фнбролит плиталарни тяшиганда ва складда сақлаганда 
иамланишига йўл қўймаслик керак.

К с и л о л и т  ёғоч қипигн ёки ёгоч унн билан магнезнал бог- 
ловчи модда аралашмасидан иборат. Тайёрланган ксилолитнинг 
ташқи кўриниши оппоқ хамирга ўхшайди. Ана шу хзмир ҳаводл 
қотади. Қотган ксилолитни ёғочни ишлагандек арралаб, йўниб 
ва ҳоказо ишлаш мумкин. Рангли кснлолит олнш учун унинг хя- 
мирини тайёрлагандаёқ пигмент, яъни қуруқ минерал бўёқ қў- 
шиладн.

Ксилолитдан деворларни пардозлаш учун керак бўлздиган. 
полларга ётқизиладиганплиткалар, дераза токчаларн, босқичлар 
(зина поғоналари) ва бошқа қурилиш буюмларн ншланадп. 
Ксилолит тўшаб (қуйиб) пол қилиш учун жуда қўл келадиган
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матсрналднр. Ксилолнт поллар иссиқ, силлнқ, чоксиз бўладн, 
юрганда оёқ товушн эшитилмайди, тезликда ейилмайди.

Ксчлолиг плиткалар пресслаб ясаладн. Улар табиий рангда 
(ксилолит рангида) ва бўялган бўлиши мумкин- Деворга ишла- 
тнладиган пардоз плиткалар купинча мармартошга ўхшайдиган 
бўлади. Плиткалар денорга мягнезиал боғловчн модда ёки це- 
мсит коришмаси билан ёпиштирилади.

Энг охирида янги қурилиш материалн ҳнсобланган арболит: 
устпда тўхтаб ўтамнз.

А р б о л и т  конструкцпон па коплама материал бўлиб, ис- 
сиқлнк ва товуш ўтказмайди. У қпринди, қипиқ ва ёғочни иш- 
лаш ҳамда ёғоч тайёрлаш вақтнда чнққан майда чикнндилар- 
билан портландцемент, сув ҳамда суюк шиша аралашмасидан 
тайёрланади.

Тайёр аралашма қолипга солинади, сўнгра унга П К  (инже- 
нер А. Н. Первовский билан А. С. Каржев) усулнда ўзгармас 
электр токи билан таъснр этнлади. Қолипдагн буюм (панслллр, 
блоклар, плиталар) ток таъсирнда бир соатдасқ қотади. Арбо- 
лнт узоққа чидайди, ёнмайдн, чнримайди, михнн па бурама мих- 
ин яхши ушлайди, товуш ва исснқлик ўтказмайдн, унц сиртдан 
ҳар қандай пардозлаш мумкпн. Арболит арзон матсриал бўлнб, ■ 
келажакда кенг миқёсда қўлланилса ажаб эмас. <%**!

Лурадгорларга, хусусан, Си»ч усталарнга хоналарнн совуқ 
на товуш ўтказмайднган қилиш учун ҳамда бнноларнннг ёгоч 
кисмларн намланишининг олдини олиш учун хнлма-хил мате- 
риаллардан фойдаланншга тўғри келади. Бу материаллар иш- 
латнлядиган жойнга қараб, нссиқлик ўтказмайдиган, тонуш ўт- 
казмандиган ва нам ўтказмайдиган (гидроизоляцнон) хилларга 
ажратплади.

8 М .  И ССИ КЛИ К ВА ТОВУШ  УТКАЗМ АЙД ИГАН  М А ТЕРИ АЛ ЛАР

Қурилишда иссиқлик ўтказмайдиган материаллар сифатида 
пахта, бинокорлнк кигизн, лос ишлатилади.

П а х т а  (паст сортлн бўз ранг пахта) ташқн эшикларга 
копланадиган дерматнн ва бошқа қоплама материаллар таги- 
га солинадн.

Б н н о к о р л н к  к н г и з и  (намати) мўйна ва жун саноати 
чнқнндедаридан иборат паст сортли дағал жундан босилади; 
кигнзнинг қалинлиги 12 мм, узунлиги 1000 дан 2000 мм гача, 
эни 500 дан 2000 мм га^а бўлади. Кигизга баъзан 20% гача зи-

И З О Л Я Ц И Я  М А Т Е Р И А Л Л А Р И  ВА 
Б И Р И К Т И Р У В Ч И  М А С Т И КА Л А Р
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гир лоси ёки бир озгина богловчи материал қўшилади. Нормал 
қалинликдаги кигиз бир бурчагидан тиккасига кўтарганда ўз 
оғнрлигидан йиртилиб тушмаслиги лозим-

Эшик ва дераза блоклари кесакиларига, дераэа токчаларнга 
ҳамда ҳаватлараро ёпма тўсинларинннг ғишт деворга тегнб ту- 
радиган учларига шундай кигиз ўралади, шунингдек. ташки 
эшикларнинг совуҳ ўткаэмайдиган ҳатлами ҳам бннокорлнк 
кигизидан бўлади.

Л о с  каноп ёки зиғирпояни ишлашдан чиҳқан, ўзаро чалка- 
шиб, чирмашиб кетган калта-култа толалар (таранди)дан ибо- 
рат материалдир Лос юмшоҳ (майин), ҳуруқ бўлиши, йирик 
поялар, бегона нарсалар аралашмаган бўлиши, чириган ҳид 
келиб турмаслиги лоэим. У қурилиш жойига тойлар ҳолида кел- 
тирилади ва тароэида тортиб ҳисобга олинади. Лос дераза ва 
эшик блокларининг кесакиларн билан деворлар орасидагн тир- 
қишларни бекитиш учун керак бўлади.

Ҳозирги вақтда қурилишда иссиқлик ўтказмайдиган мате- 
риаллар ва буюмларнинг янги турлари кенг қўлланилмоқда. 
Қуйида ана шу материаллар баён қилинган.

М и н е р а л  п а х т а  металлургия ва ёқилги саноатидан чиқ- 
қан шлакдан, шунингдек, мергеллардан ва баъзи бнр бошқа тог 
жинсларидан тайёрланади. Эритилган хом ашё кучли буғ оқими 
таъсирида ингичка шишасимон толаларга айлантирилиб, пахта- 
га ўхшайдиган материал ҳоснл қилинади.

Минерал пахта ёнмайди, чиримайди, намин ўзига кам торта- 
ди, кемирувчилар ва бошқа зараркунандалар унга шикаст етка 
за олмайди. Табиий ҳолдаги минерал пахтадан товуш ва иссиқ- 
лик ўтказмайдиган материал сифатида фойдаланилади, изоляция 
тўшамалари ва плнталар ясалади, шунингдек, сирти қопламали 
ва бошқа шчитлар орасига тўлдириш учун ишлатилади.

Ш н ш а  п а х т а  шиша синиқларидан тайёрланади; бунинг 
учун шиша синиқлари шиша эритиш печларида эритилиб, кейин 
йў.ғонлиги 3 дан 30 мк гача келадиган ингичка иплар ҳолидз 
чўэилади. Одатда шиша пахтани кигиздай босиб ёки боғловчи 
моддалар ёрдамида қовуштириб, иссиқлик ўтказмайдиган тўша- 
малар ясалади. Шиша пахта чидамлилиги ва химиявий таъсир- 
ларга бардош бериши билан ажрялиб туради. Минерал пахта 
•қандай ишлатилса, шиша пахта ҳам худди шундай ишлатилади.

Иссиқлик ўтказмайдиган буюмлар бикр, эгилувчан ва сочи 
либ-сепилиб турадиган хилларга ажратилади.

Бикр буюмлар плиталар, гиштлар, блоклар, йиғма шчитлар 
кўринишида бўлади ва деворларга ҳамда пардеворларга ншла- 
тилади.

Эгилувчан (қайишқоқ) буюмларга тўшамалар, ўртача бикр 
плита.лар, листлар, рулонлар киради Улар деворларга ва ёпма- 
ларгаиссиқлик ўтказмайдиган материал сифатида ишлатилади.

Сочилиб-сепилиб турадиган материаллар толасимон, дона-
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дор ва кукунсимон бўлиб, бўшлиқларни тўлдириш ва тирқишлар- 
га тиқиш учун ишлатилади.

Бундан ташқари, иссиқлик ўтказмайдиган буюмларнинг ҳам- 
маси асосий хом ашё турига қараб, анорганик ва органик буюм- 
ларга ажратилади.

Минерал пахтадан қилинган плиталар ва тўшамалар, асбест 
қоғоз ва картонлар — анорганик буюмлар қаторига, қамиш пли- 
та (камошит), шевелин, торф плиталар, фибрит плита ва ҳока- 
золар эса органик буюмлар қаторига киради.

М и н е р а л  п а х т а д а н  қ и л и н г а н  бикр ,  ўртача бикр 
п л и т а л а р  ва боғловчи сифатида битум қўшилган кигиз Бикр 
плиталарнинг қалинлиги 40, 50 ва 60 мм, ўртача бикр плиталар- 
ники — 50 дан 80 мм гача. Иккала плитанинг ҳам ўлчамлари 
1000x500 мм. Кигизнинг ўлчамлари 1000—3000x375 — 1250 мм, 
қалинлиги 30 дан 60 мм гача.

М и н е р а л  п а х т а  ва ш и ш а  п а х̂ т а д а н т и к и л г а н  
т ў ш а м а л а р .  Пахта қоғозлар ёки металл тўрлар орасига жой- 
ланиб, сим билан тикилади. Минерал пахтадан тикилган тўша- 
манинг ўлчамлари 600-1- 1200x300 — 1000 мм, қалинлиги 30 дан 
60 мм гача; шиша пахтадан тикилган тўшаманинг ўлчамлари 
мос ҳолда 1000— 3000x200-750 лл, қалинлиги 20 дан 50 мм гача.

Листлар ва рулонлар кўринишидаги а с б е с т  қ о ғ о з .  Лист- 
ларнинг қалинлиги 0,5 мм; 1 мм ва 1,5 мм, рулон қоғозники 0,3 
дан 1 мм гача.

А с б е с т  к а р т о н  листларининг ўлчами 900X900 мм ва 
1000x1000 мм, қалинлиги 2 дан 10 мм гача.

Мастика кўринишидаги (қуйиладиган) иссиқлик ўткаэмай- 
диган қатлам сифатида қуйидаги анорганик аралашмалар ишла- 
тилади: асбест билан анорганик боғловчи аралашмаси; минерал 
пахта, асбест, гил ва портландцемент аралашмаси, асбест билан 
диатомит (трепел) аралашмаси; асбест билан магний карбонат 
аралашмаси ва бошқалар. Бу аралашмалар сувда қорилади.

Иссиқлик ўтказмайдиган с о ч и л и б - с е п и л и б  т у р у в ч и  
анорганик материаллар қаторига минерал пахта ва шиша пах- 
та, қавартирилган перлит1, диатомит (трепел), ёқилғи шлаки ва 
кул киради. Диатомит ва қавартирилган перлитнинг энг йирик 
доналарининг катталиги 5 мм, кулники— 10 мм ва шлакники — 
20 мм.

Қ а м и ш  п л и т а  қамишни пресслаб ва сим билан тикиб яса- 
лади. Қаттиқ прессланган плиталар ва қамишдан тўқилган пли- 
талар (чипталар) дан ташқари, қамиш поялари узунасига ва 
кўндалангига жойлашган плиталар ҳам бўлади. Ўрмонсиз рай- 
онлардаги колхоэларда қамиш плиталардан қурилишда кенг

1 Перлит — шншясимон вулқон жинснднр. 
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фойдаланнлади. Плиталарнинг узунлиги 2400 дан 2800 мм гача, 
эни 550 дан 1500 мм гача ва қалинлиги 30 дан 100 мм гача.

Т о р ф  п л и т а л а р  торфли ботқоқликлар юзидаги сфагнум- 
дан, яъни чиримаган ва шу сабабли торфга айланмаган толаси- 
мон йўсиндан пресслаб тайёрланади. Деворларнинг иссиқлнк 
ўтказмайдиган қатламларй торф плиталардан қилинади, бупли- 
талар пардеворларга ҳам ишлатилади. Плиталарнинг ўлчамла- 
ри 1000X500 мм, қалинлиги 30 мм.

Ф и б р и т  п л и т а л а р  калта-култа толасимон хом ашёдан 
(майдаланган қиринди ва пайраҳа, қирқилган похол ёки қамиш, 
қипиқ, нашапоя ва ҳокаэолардан) портландцемент аралаштириб 
ясалади Торф плиталари қандай ишлатилса, бу плиталар ҳам 
шундай ишлатилади. Уларнинг узунлиги ва эни 500, 600, 700 мм, 
қалинлиги 50, 60 ва 70 мм.

П р о б к а  п л и т а л а р  пробка майдаларидан ёки бахмал 
дарахтининг майдаланган пўстлоғидан боғловчи моддалар ара- 
лаштириб пресслаб ясалади; ўлчамлари 500-̂ - 1000X500 мм, 
қалинлиги 20 дан 80 мм гача. Бу плиталар ўтга чидамли (фақаг 
писқийди), замбуруғлар таъсир этмайди, кемирувчилар шикаст- 
лай олмайди, лекин нам таъсирига унчалик чидамли эмас.

Т а р а м - т а р а м  н о в л и  э г и л у в ч а н  к а р т о н  текис 
картон варақларига тарам-тарам новли қоғоз варақларини ёпиш- 
тириш йўли билан ҳосил этилади. Саноатимиз бундай картонни 
буюртмада кўрсатилган катталикдаги листлар ҳолида чиқаради.

Ш е в е л и н  зиғир лосларидан ясалиб, иккала томонига пер- 
гамин ёки тошкўмир смоласи сингдирилган қоғоз ёпиштирилган 
ва пишитилган ип билан тикилган тўшамадан иборат. Унинг ка 
лннлиги 12,5 ва 25 мм.

Бу тўшама учун кўпинча зиғир лоси ва минерал пахта бара- 
вар миқдорда олинади. Бундай тўшамалар и з о л ь м и н  деб 
аталади. Изольмин, шевелинга қараганда ўтга чидамлироқ ва 
кемирувчилар уни камроқ шикастлайди. Шевелин билан изольмин 
асосан пассажир вагонларининг деворларига иссиқлик ўтказмай- 
диган материал сифатида ишлатилар эди. Ҳозирги вақтда пено- 
поропластлар уни истеъмолдан деярли сиқиб чиқарди.

Т е р м сл и т қипиқ (1 мэ), сўндирилмаган оҳак (100 кг), тош- 
кўмир креозот мойи (10 кг) ва сув (85 л) аралашмасидан яса- 
лади. Бу материал қурилиш жойининг ўзида тайёрланиб, қават- 
лар орасидаги ёғоч ёпмалар устига иссиқлик материали сифатида 
ётқизилади. Термолитда креозог мой бўлганлигидан, у анти- 
септик хоссасига эгадир.

Иссиқлик ўтказмайдиган материаллар сифатида ёғоч толала- 
рнДан ясалган изоляция плиталари (42-§), ёғоч қириндисидан 
экструзия усулида ишланган плиталар ҳамда ясси прессланган 
уч қатламли плиталар (43-§), фибролит, кселолит, арболит 
(67-§) ҳамда полимерлардан тайёрланаднган пенопласт ва по- 
ропластлардан ҳам кенг миқёсда фойдаланилади.
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П е н о п л а с т л а р  қотиб қолган кўпик кўринишидаги пласт- 
массадир; ичндаги мустақил (ўзаро туташмаган) бўшлиқлари 
газ еки ҳаво билан тўла бўлганлигидан ҳажмий оғирлиги унча 
катта эмас. Пенопластлар қурилиш жойларига плиталар, бўлак- 
лар, тайёр блоклар кўринишида келтирилади.

П о р о п л а с т л а р  ғовак (тешик-тешик) тузилишдаги пласт- 
маса бўлиб, ичидаги бўшлиқлари (тешиклари) очиқ ва ўзаро 
туташгандир.

Пенопоропластлар синтетик смолаларга порофорлар, яъни 
парчаланганида газ ҳосил қиладиган моддалар қўшиш йўли би- 
лан ҳосил этилади.

Пенопоропластлар плиталар кўринишида бикр бўлиши ва 
юмшоқ эластик бўлиши мумкин. Ҳозирги вақтда эластик пенопо- 
ропластлардан юмшоқ мебеллар тайёрланади.

П е н о п о л и с т и р о л  полистиролнинг қотиб қолган кўпигм- 
днр. Бу материал бикр плиталар кўринишида чиқарилади. Пли- 
талар жуда бикр бўлганлигидан иссиқ ўтказмайдиган ва конст- 
рукцион материал сифатида ишлатилади. Бу матернал ёнув- 
чандир.

П е н о п о  л и в и н и л х л о р и д н и н г  ПХВ-1 ва ПХВ-2 мар- 
кадаги хилларини саноатимиз плиталар кўринишида чиқаради. 
Бундай плиталар қурилишда худди пенополистирол плиталар 
сингари ишлатилади. Бу ўтга чидамли материалдир.

П е н о п о л и у р е т а н  бикр ва эластик плиталар кўриниши- 
да чиқарилади. Юмшоқ мебеллар ишлаб чиқаришда эластик пе- 
нополиуретан кенг қўлланилади.

Пенопласт плиталарнинг узунлиги 500 дан 1000 мм гача, эни 
400 дан 700 мм гача, қалинлиги 25 дан 80 мм гача; узунлиги ва 
энига ±10 мм, плитанинг қалинлиги 45 мм гача бўлганда, қалин- 
лигига ±3 мм, бундан қалин плиталарга эса ±5 мм допуск бе- 
рилади. Ғовак полиуретан тўшамаларнинг ўлчамлари 2000Х 
1000 мм, қалинлиги 30 дан 60 мм гача; узунлигига ва энига бе- 
рилган допуск ±50 мм, қалинлигига берилган допуск ±2 дан 
±4 мм гача.

Эластик пенополиуретандан ясаладиган зичлаштирувчи поли- 
уретан қистирмаларни саноатимиз кўндаланг кесими тўғритўрт-' 
бурчак шаклида, узунлиги 2000 мм, эни 10 мм, қалинлиги 8 мм 
бўлган тасмалар кўринишида чиқаради. Бу қистирмалар ҳаво 
киришини камайтириш учун наплавли деразаларнинг ва эшиЬ- 
ларнинг тирқишларига қистирилади.

Саноатимиз бундай қистирмаларни икки хил маркада чиқара- 
ди: А— бир томонига елим суртиб, қоғоз ёки синтетик парда қоп- 
лзкган қистирма ва Б — елим суртилмаган қистирма.

М и п о р а  карбамид смоланинг қотиб қолган кўпигидир. Ми- 
гора ишлаб чйқариш жойига катта-катта бўлаклар кўринишида 
келтириладй, сўнгра улардан ўрнатиладиган жойига мос кўри- 
нншда ва ўлчамда плиталар арраланади. Мипора микроговакту-
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зилишда, жуда енгил (20—30 кг/м3), иссиқликни кам ўтказади, 
ёнмайди, чиримайди ва қурт емайди. Бу материал нуқул темир- 
дан ясалган темир йўл вагонларининг деворларига ва поллари- 
га иссиқлик материали сифатида ишлатилади.

С о т о п л а с т  синтетик смола сингдирилган тарам-тарам нав- 
ли қоғоз ёки ип газлама тасмаларидан иборат бўлиб, тасмалар 
юқори температурада оэгина босим остида бир-бирига махсус 
тартибда елимлаб ёпиштирилган, кейин эса асалари инига ўхшак- 
диган мунтазам олти ёқли ячейкалар ҳосил бўлиши учун тасма 
ўз 1-екислигига тик йўналишда чўзилтирилган (88-расм). Смола 
қотганидан кейин бикр ва етарли даражада мустаҳкам материал 
ҳосил бўлади. Бу материал уч қатламли панелларга ишлатилади, 
бу панелларнинг ташқи қатламлари ёғоч толали қаттиқ плита- 
лардан, фанердан ёки стеклопластикдан ясалиб ичига сотопласт 

тўлдирилган бўлади.
Сотопласт иссиқликни кам ўтказиш жи- 

ҳатидан энг яхши изоляиия материали ҳи- 
собланади.

Ш и ш а  п а х т а д а н  я с а л г а н  ўр- 
* т а ч а  бикр плиталар ва ш и ш а п а х т а -  

Да н  боғловчи модда сифатида синтетик смо- 
ла ҚЎшиб ишланган т ў ш а м а л а р  каркасли 
уйларни йиғишда деворга ишлатиладиган 
темир-бетон панелларда, тепа қават ёпма- 
лари ва ҳоказоларда иссиқлик материали 
сифатида ишлатилади. Плиталарнинг узун- 
лнги ЮООхл, эни 500 ва 1000 мм, қалинлиги 
Ю мм, оралатиб 30 дан 60 мм гача. Тўшама- 
ларнинг узунлиги 1500 мм гача, энн Ю00 
ва 1500 мм, қалинлиги бунда ҳам 10 мм, 
оралатиб 30 дан 60 мм.

М и н е р а л  п а х т а д а н  қ и л и н г а н  
б и к р в а ў р т а ч а  б и к р п л и т а л а р  ҳ а м д а  м и н е р а л  
п а х т а д а н  б о ғ л о в ч и  м о д д а  с и ф а т и д а  с и н т е т и к  
с м о л а  қ ў ш и б я с а л г а н т ў ш а м а л а р  шиша пахтадан қи- 
линган худди шундай материаллар ўлчамида чиқарилади ва 
улар ишлатилган жойларда ишлатилади.

Шиша пахтадан ва минерал пахтадан қилинган плиталардаги 
синтетик смола 8— 12% ни ташкил этади.

Иссиқлик ўтказмайдиган материаллар товуш ҳам ўтказмайди. 
Товуш ўткаэмайдиган материал ишлатиладиган жойига ва ишла- 
тилиш усулига қараб, қистирма материаллар ва товуш ютувчи 
материалларга ажратилади. Товуш ўтказмайдиган қистирма ма- 
териаллар (тўшамалар, ўртача бикр плиталар) қаватлар ора- 
сидаги ёпмаларни қуришда зарб овоэини сусайтирадиган матери- 
гл сифатида ишлатилади, товуш ютувчи материаллар эса девор- 
ларнинг ички сиртига ва шипларга қоплаш учун ҳамда каркаэ

8в- расм. Сотопласт
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биноларнинг деворлари оралиғини тўлдириш учун ишлатидади. 
Товушни ютиш хусусияти жиҳатидан сотопластлар биринчиўрин- 
да туради. Улардан кейинги ўринни поропластлар эгаллайди. Са- 
ноатимиз махсус акустик материаллар, масалан, вермикулит 
АВКҳам  чиқаради.

В е р м и к у л и т  А В К  — вермикулит (слюданинг нураш маҳ- 
сули)нинг пиширилган эаррачалирини елим билан қовуштириб 
ясалган нлиталардир. Вермикулит зарралари юқори (650— 
700°) температурада ғоят юпқа пластинкаларга ажрэлиб кета- 
ди, тоб ташлайди ва ҳажми 20 баравар ошади. Пишириб елим- 
лаб ёпиштирилган вермикулит зарралари ғовак, жуда енгил, сув- 
га чидамли, ўтга чидамли материал ҳосил этади. Бу материал 
бинонинг товушни ютадиган ички пардозига ишлатилади.

Қоғоз фабрикаларининг чиқиндиларидан тайёрланган юмшоқ 
картон (арборит) ва зиғир толаларидан, каноп, наша ва бршқа 
ўсимлик толаларидан қилинган юмшоқ тўшамалар (акуртик 
целлотекс) кўринишидаги плиталар ҳам товуш ўткаэмайдигаи 
материал сифатида фойдаланилади.

69- §. НАМ УТКАЗМ АИ Д И ГАН  М А Т ЕРИ А Л Л А Р 
«

Полиэтилен, полипропилен, поливинилхлорид пардалар (63-§ 
га қаранг) кенг қўлланилаётган гидроизоляция (нам ўтказмай- 
диган) материаллари бўлиб ҳисобланади. Саноатимиэ бу парда- 
лардан ташҳари, полиизобутилен, кумарон смола ва фенолфор- 
мальдегид смолалар қўшиб тайёрланган гидроизоляцид матери- 
аллари ҳам ишлаб чиқармоқда.

П К П  — қалинлиги 2—2,5 мм бўлган листлар кўринишидаги 
сув ва буғ ўтказмайдиган, мустаҳкам, эластик материалдир. У 
полиизобутилен, фенолформальдегидли термоплаетик смола, би- 
тум ва асбест толалари аралашмасидан иборатдир. П К П  бино- 
ларнинг қисмларига ва томларга нам ўтказмайдиган қатлам си- 
фатида ишлатилади.

ГМ П  — полиизобутилен, фенолформальдёгид смола, битум, 
асбест толалари ва тальк аралашмасидан ясалган рулон матери- 
алдир. У с^вга, иссиқликка чидамли, қаттиқ совуқда ҳаад элас- 
тиклигини иўқотмайди. ГМ П  нинг қалинлиги 2 мм. У томларга 
ёпилади, жумладан ер ости иншоотларида гидроизоляция мате- 
риали сифатида ишлатилади.

Полиизобутилендан тайёрланган герметиклаштирувчи мате- 
риаллар. Бу материаллар йиғма биноларнинг элементлари ора- 
сидаги ташқи чокларга тиқиштириб, уларни иссиқлик, товуш, 
нам ёки ҳаво (шамол) ўтказмайдиган қилинади. Бу  материаллар 
говак тузилишдаги эластик чирмовлар ёки мастикалар кўрини- 
шида чиқарилади.

З и ч л о в ч и  чирмовлар пороизолдан иборат. Пороиэол ғо- 
ваклари газ билан тўла резинадан баъзи бир нефть маҳсулотла-
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ри ва смола қўшиб, ҳамда вулканлаштириб ясалади. Чирмовлар 
бино элементларининг орасига (чокларга) ё қуруқлигича тиқи- 
лади, ёки ёпиштирувчи мастика суртиб жойлаштирилади. Чир- 
мовлар чокларга, яъни тирқишларга жойлаштиришдан олдин 
эркин ҳолатидаги ҳажмининг 40— 60%1 игача сиқилади. Чирмов- 
лардан ташқи деворларда эшик ёки дераза кесакилари 
билан девор орасидаги тирқишларни бекитиш учун ҳам фойда- 
ланилади.

Г е р м и т и к л а ш т и р у в ч и  м а с т и к а л а р  полиизобуги- 
лен, резина эритмаси ва асбест толаларидан тайёрланади. Баъзи 
маркадаги мастикага кумарон смола, канифоль, битум қўшила- 
ди. Чирмовлар тиқиладиган тирқишларга мастикани иситилган 
ҳолда суртиш керак.

Органик боғловчилар — битумлар ва тошкўмир қатронидан 
тайёрланган гидроизоляция материаллари. Т а б и и й  б и т у  м— 
қора рангдаги, ҳидсиз модда бўлиб, қиздирганда секин-аста юм- 
шаб, суюқ ҳолга келади, совиганида яна қотади.

Н е ф т ь  б и т у м л а р и  нефтни ҳайдагандан ёки крекингқил- 
гандан кейин қолган маҳсулотларнинг оксидланишидан ҳосил 
бўлади. Улар қурилишда табиий битумларга қараганда кўпроқ 
ишлатилади. Нефть битумлари бинокорлик битуми, томбоп би- 
тум ва йўл қурилиши битумларига ажратилади.

Бинокорлик битумлари уч маркада чиқарилади: БН-1У.
БН-У ва БН-УК. Томбоп битумлар икки маркада чиқарилади: 
БНК-2 ва БНК-5. Битумларнинг маркасига яраша юмшаш тем- 
ператураси ҳам ҳар хил бўлади.

Г у д р о н  маэутдан мойли моддалар ажратиб олингандан ке- 
йин қолган қолдиқдир. У  тўқ жигар рангда ва анча қуюқ бўлади 
ва гидроиэоляция қатлами сифатида суртилади.

А с ф а л ь т  м а с т и к а л а р и  ҳам капелляр намликни ўтказ- 
майдиган қатлам сифатида ишлатилади. Улар 160— 180° гача 
иситилиб, ҳар бирининг қалинлиги 1,5— 2 мм келадиган қатлам- 
лар кўринишида 2— 3 марта суртилаДи. Асфальт мастикалар қу- 
рнлиш жойига қалинлиги 10— 12 см ва оғирлиги 32 кг келаднган 
квадрат плнталар кўринишида келтирилади.

Т о ш к ў м и р  қ а т р о н и  (смоласи) қуюқ мой кўринишидаги 
қора ёки тўқ жигар ранг суюқликдир; таркибида фенол бўлган- 
лигидан ҳиди жуда ўткир. Тошкўмир қатрони тошкўмирни кокс- 
га айлантириш вақтида ажралиб чиқадиган хом қатрон деб ата- 
ладиган моддадан олинади.

Қатрон ёғочларга уларни нам таъсиридан сақлаш мақсадида 
сингдирилади ёки суртилади; ундан қатронли рулон ҳолидаги 
изоляция материаллари ҳам тайёрланади.

П е к  қора рангдаги қаттиқ моддадир, болға билан урганда 
ўткир қиррали шишасимон парчаларига ўхшаб майдаланиб ке- 
тади. Бу материал хом тошкўмир қатронидан буғланувчи модда- 
лярни ажратиб олиш йўли билан ҳосил этилади. '
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Битум плиткаларн билан пек плиткалари ташқи кўринишидан 
бир-бирига жуда ўхшайди. Унинг пек ёки битумлигини билиш 
учун материалнинг кичкинагина парчаси устига бензин қуйиб, 
парчани газет қоғоэи устига қўйиш керак. Агар қоғозда жигар 
ранг доғ пайдо бўлса, бу материал — битум бўлади, яшил-сариқ 
доғ пайдо бўлса — пек парчаси бўлади.

П е к  б и л а н  қ а т р о н  а р а л а ш м а с и  жуда яхши боғлав- 
чи хоссага эга бўлганлигидан ундан толь ва ёпиштирувчи мас- 
тикалар тайёрланади.

Қурилишда битумлардан ташқари, ёғоч смолалари ва пекла- 
ри ҳам ишлатилади.

Ё ғ о ч  с м о л а с и  қарағай тўнкасига шимилган смолани ҳам- 
да дарахт пўстлоғини тилиш йўли билан тўпланган смолани газ- 
га айлантириш вақтида ҳосил бўлади. Еғоч смоласи қора ёки қо- 
рамтир-қўнғир рангли суюқликдир

Смоладан 260— 280°С температурада барча мойлн моддалар 
ажратиб олингандан кейин ё ғ о ч  п е к и  қолади.

Еғоч смоласи билан ёғоч пекидан ёғочларни чиришдан сақ- 
лайдиган материал сифатида фойдаланилади. Ёғочдан қилин- 
ган кемаларнинг, қайиқларнинг сув ости қисмларига, каноп ло- 
сидан эшилган арқонга, ёғоч кўприкларга сингдириш учун бошқа 
смолаларга қараганда ёғоч смоласи ва пекидан кўпроқ фойдала- 
нилади.

Битумлардан хилма-хил томбоп материаллар ва нам ўтказ- 
майдиган матерналлар ясалади. Битумлар соф ҳолида камдан- 

, кам ишлатилади. Улар кўпроқ тошкўмир қатрони, гудрон, пек 
билан бирга ҳамда майда минерал кукунлардан иборат тўлдир- 
ғичлар аралаштириб ишлатилади.

Қурилишда ишлатиладиган рулон материаллар ҳамда масти- 
калар тайёрлаш учун қуйидаги таркибли ва номли боғловчи мод- 
далардан фойдаланилади.

Битумли боғловчи моддалар — нефть битуми ёки нефгь бн- 
туми билан табиий битум аралашмаси.

Қатронли боғловчи моддалар — тошкўмир қатрони ёки пек 
билан қатронли мойлар аралашмаси.

Қатрон-битумли боғловчи моддалар — тошкўмир қатрони би- 
лан нефть битуми аралашмаси.

Гудрон-тошкўмирли боғловчи моддалар —тошкўмир мойлари 
билан гудронни ёки мойлар, гудрон ва пекни биргаликда оксид- 
лантириш натижасида ҳосил бўлган маҳсулотлар.

Резина-битумли ва резина-қатронли боғловчи моддалар—■ 
нефть битуми ёки тошкўмир қатронини ҳамда майдаланган эски 
резинани (автомобиль покришкаларини) биргаликда ишлаш на- 
тижасида ҳосил этилади.

Қатрон-битумполи.иерли боғловчи моддалар нефть битуми 
билан полимердан ёкн тошкўмир қатрони билан полимердан ибо- 
ратдир.
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Рулон материаллар тайёрлашда асос қилиб картон, қоғоз, шн- 
ша тўқнма, шиша кигиэ олинади.

Саноатимиз рулон материалларни асосли ва асоссиэ қилиб 
чиқаради. Асоссиз материаллар боғловчи составга тўлдирғнч- 
лар қўшиб ҳосил қилинган аралашмани валиклар орасидан ўтка- 
зиб ёйиш йўли билан ҳосил этилади, бунинғ натижасида талаб 

қилинган қалинликдаги полотно ҳосил бўлади. Асосли материал- 
лар асосга боғловчи модда сингдириш йўли билан тайёр.ланади. 
Улар қопламали ва қопламасиз хилларга ажратилади. Қопла- 
мэли рулон материаллар боғловчи модда сингдирилган асосдан 
иборат бўлиб, асоснинг иккала юзига тўлдирғич аралаш- 
тирилган ва қийин эрийдиган боғловчи модда суртилган бў- 
лади. Қопламасиз материаллар сиртида бундай қатламлар 
бўлмайди.

Саноатимиз асоси картондан бўлган руберойд, толь, қатрон- 
битумли ва гудрокамли материаллар ишлаб чиқаради.

Р у б е р о й д  нефть битуми сингдирилган картондир. Рубе- 
ройднинг бир томонига (агар бир томонли бўлса) ёки икки то- 
монига (агар икки томонли бўлса) қийин эрийдиган нефть би- 
туми қопланган бўлади. Қоплама қатламлар таркибида кўпинча 
тўлдирғичлар ҳам бўлади. Руберойднинг бир томонига ёки ик- 
кэла томонига сидирғасига минерал кукун ёки тангасимон слю- 
да сепилади. Сиртига сепилган моддаларнинг характерига қараб, 
руберойдлар қуйидаги маркаларда чиқарилади: Р Б — сирти- 
га йирик донали материал сепилган руберойд, РБ Ц П  — сирти- 
га ранглн минерал ёки полимер кукуни сепилган руберойд; РМ  
ва РО М  — сиртига майда мииерал кукуни сепйлган руберойд; 
РМ П  — сиртига майда минерал кукуни сепилган таглик матери- 
ал; Р Ч  ва РО Ч  — тангасимон слюда сепилган руберойд.

РБ , РБЦ П , Р Ч  ва РО Ч  маркали руберойдлар энг устдан қоп- 
лавадиган томбоп материал бўлиб, иссиқ ва совуқ мастика усти- 
дан ёпиштирилади; РМ  ва РО М  маркали руберойдлар томнинг 
устки қатламига ҳам, остки қатламига ҳам ишлатила беради; 
РМ П  маркали руберойд фақат энг остга ётқизиладиган матери- 
алднр.

Руберойдлар қурилиш жойига рулонлар ҳолида келтирилади. 
Рулоннинг умумий юзи 10 дэн 30 м2 гача (бу руберойднинг мар- 
касига боглиқ), бундан +0,5 м2 четга чиқиш мумкин; эни 650— 
1050 мм.

Т о л ь  қатронли маҳсулотлар сингдирилган қартон бўлиб, 
икки маркада чиқарилади: ТБ — сиртига йирик донали материал 
сепилган толь ва ТП — сиртига қум сепилган толь.

ТБ марксли толнинг еиртида қийин эрийдиган қатронли маҳ- ' 
сулотларга минерал тўлдирғичлар аралаштириб тайёрланган 
қоплама қатламлари бўлади. ТБ  маркали толь томнинг энг уст- 
ки қатлами учун ишлатилади, уни иссиқ қатрон мастикаси усти- 
дан ётқигиш керак.
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Картонга сингдириш учун ҳам, ТП маркали толнинг сиртқи 
ҳопламаси учун ҳам бир хилдаги қатронли боғловчи моддадан 
фойдаланилади. Муваққат биноларнинг томларига, пойдевор- 
ларнинг нам ўтказмайдиган қатламларига ва бинонинг тошдан 
ва ёғочдан ясалган бошқа қисмларига ана шу маркадаги толь 
ишлатилади. Бу хил толь иссиқ қатрон мастикаси устидан ётқи- 
зилади. ТБ мгркали толь рулонининг умумий юзи 10 м 1, мате- 
риалнинг эни 650 ва 1050 мм; ТП маркали толь рулонининг уму- 
мий юзи 15 м2, материалнинг эни 750 дан 1050 мм гача.

Қ а т р о н - б и т у м л и  м а т е р а л л а р  (Д Б  маркали) — 
қатронли маҳсулотлар сингдирилган ва иккала томонига ҳам 
нефть битуми қопланган томбоп картондир. Улар кўп қатламли 
томларга ишлатилади ва ёпиштириладиган гидроизоляция ма- 
териали сифатида фойдаланилади. Томнинг энг устки қатламига 
сиртига йирик донали модда сепилган (Д Б Б ) ёки тангасимоп 
слюда сепилган (Д Б Ч ) материаллар, томнинг остки қатламла- 
рига ва нам ўткаэмайдиган қатлам учун эса сиртига майда до- 
нали минераллар сепилган матернал (Д М Б) ишлатилади.

Қатрон-битумли материалларни совуқ мастика ва иссиқ мас- 
тика устидан ётқизса ҳам бўлади

Г у д р о к а м л и  м а т е р и а л л а р  (Р Г М  маркали) таркиби 
ва ишлатилиши жиҳатидан қатрон-битумли материалларга жуда 
ўхшайди, лекин буларга боғловчи модда сифатида гудрокам қў- 
шилган бўлади.

Қатрон-битумли ва гудрокамли материаллар қурилиш жойи- 
га рулонлар ҳолида келтирилади. Рулоннинг умумий юзи 20 м2 
материалнинг эни 650 дан 1050 мм гача.

Саноатимиз асоси шиша тўқимадан ёки шиша кигиэдан ибо- 
рат бўлган қопламали рулон материаллар ҳам ишлаб чиқаради; 
булар томбоп шиша тўқима, томбоп кигиз ва асфальт тўшама деб 
аталади.

Т о м б о п  ш и ш а  т ў қ и м а  ва  ш и ш а  к и г и з  — шиша то- 
лалари мутлақо кўринмайдиган қилиб устига битумли, резина- 
битумли ёки битум-полимерли боғловчи модда қопланган оддий 
тўқима ва шиша толаларидан қилинган кигиэдир. Бу материал- 
ларнинг устки (боғловчи моддадан иборат) қатлами сиртига 
кукунсимон ёки тангасимон модда сепилган бўлади. Бу матери- 
аллар кўп қатламли ясси томларга ишлатилади, ёпиштирилади- 
ган гидроизоляция қатлами, пойдеворларга нам ўтказмайдиган 
қатлам сифатида қўлланилади. Улар иссиқ ва совуқ битум, 
мастикаси устидан ётқизилади. Бу материаллар қурилиш 
жойига умумий юзи 10 м3 бўлган рулонлар ҳолида келтири- 
лади

А р м а т у р а л и  а с ф а л ь т  т ў ш а м а л а р  асфальт масти- 
каси сиягдирилган шиша тўқимадан иборат бўлиб, иккала томо- 
нида битум ёки асфальт мастикасидан иборат қатлами бор. Тў- 
шамаларнинг уэунлиги 3 дан 10 м гача, эни 300 дан 1000 мм та-
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ча, қалинлиги 4 даи 6 мм гача. Бу тўшамалардан ёпиштирила- 
диган гидроизоляция сифатида фойдаланилади.

Асосли, лекин қопламасиэ рулон материаллар қаторига пер- 
гамин, қопламасиз толь (толь-чарм) ва гидроиэол киради.

П е р г а м и н  — нефть битуми сингдирилган томбоп картон- 
дан иборат рулон материялдир (П  маркали). Бу материал кў- 
пинча руберойд тагига иссиқ битум мастикасн устидан ётқиэи- 
лади. Пергамин рулон ҳолида чиқарилади, унииг умумий юзи 
20 м2, эни 750 дан 1050 мм гача бўлади.

Қ о п л а м а с и э т о л ь  (асосий материал остидан ётқизила- 
диган қатронли картон, ТК, ТГ маркали толь-чарм) — қатронли 
маҳсулотлар сингдирилган, қопламасиэ ва минерал моддалар се- 
пилмаган томбоп картондир. Бу материал йирик донали мине- 
рал моддалар сепилган толь остига ётқизиладиган ҳамда иссиқ 
қатронли мастикалар устидан ёпиштириладиган гидроизоляция 
материал сифатида ишлатилади Қопламасиз толь рулонлар ҳо- 
лида чнқарилади, умумий юзи 30 м2, эни 750 дан 1050 мм гача.

Г и д р о и э о л  (ГИ  маркали) — нефть битуми сингдирилган 
асбест картондир. Бу материал кўп қатламли томларга ишлати- 
ладн ҳамда иссиқ битум мастикаси устидан ёпиштириладиган 
гидроиэоляция сифатида қўлланилади. Гидроизол рулонининг 
умумий юзи 20 м2, эни 950 мм (допуск ±5 мм).

М е т а л л о и з о л  — иккала томонига қийин эрийдиган би- 
тум қопланган металл фольгасидир. Мутлақо нам ўткаэмайди.

Асоси картондан бўлган рулон материаллардя битум сингман 
қолган асос қатлами, тешиклар, йиртилган жойлар, ёриқлар, 
ажинлар бўлишига ва рулонда ёпишиб қолишига йўл қўйил- 
майди.

Б и т у м  с и н г д и р и л г а н  ип г а з л а м а  ё к и  ж у т  г а з ла-  
м а л а р  (метроизол, метробит)— битумкартондан қолишмайди- 
ган изоляцня материали ҳисобланади, лекин улардан яхши зги- 
лувчанлигн (қайишқоқлиги) ва жуда мустаҳкамлиги билан аж- 
ралиб туради.

Нам ўткаэмайдиган асоссиз материаллар реэина-битумли, ре- 
эина-қатронли ва гудрокамли боғловчи моддалардан кўпинча 
минерал тўлдирғичлар, баъзан эса полимерлар (синтетик смо- 
лалар) қўшиб ясалади Асоссиз материаллар учун тайёрланган 
аралашма яхшилаб қорилгандан кейин валиклар орасидан ўткэ- 
зибёйилади. Бу гидроизоляция материали шу тарзда ҳосил эти- 
лади. Саноатимиз и з о л  ва б р и з о л  деб аталадиган асоссиз 
гидроизоляция материаллари чиқаради.

И з о л  резина-битум боғловчи модда, минерал тўлдирғич ва 
бир оэгина антисептик қўшилган аралашмадан ясалади. Бу ма- 
териал рулон ҳолида чиқарилади, рулоннинг умумий юзи 10 мг, 
эни 100 мм, қалинлиги 2 ±0,2 мм. Изолдан битум ва иссиқ мас- 
тика устидан ёпиштириладиган гидроизоляция материали сифа- 
тида, 2—3 қатлямли томга ёпиладиган материал сифатида ҳам-
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да пойдеворларга нам ўтказмайдиган материал сифатида фой- 
даланилади.

Б  р и з о л {БО  маркали) резина-битумли боғловчи модда- 
ларга асбест толалари ва пластификатор қўшиб ясалади. Бу ма- 
териал нам ўтказмаслиги ва корроэияга чидамлилиги каби хос- 
салари билан ажралиб турадн. Ер остига ётциэилган металл 
трубаларни зангдан ҳимоялаш учун шу материалдан фойдала- 
нилади. Бризол рулон ҳолнда чиқарилади, рулоининг умумий 
юзи 23— 27 м2, эни 420 ± 25мм, қалинлиги 1,8 +0,2 —0,1 мм.

Борулин баравар миқдорда олинган асбест билан нефть би- 
тумидан иборатдир. Асбест толалари билан битумдан тайёрлан- 
ган аралашма қиздирилиб, сўнгра валиклар орасидан ўтказила- 
дн. Борулин жуда пластиклиги (ҳатто — 10° гача совуқда ҳам 
лластиклигини йўқотмайди) ва иссиққа чидамлилиги (юмшаш 
температураси +150°) билан ажралиб туради.

Рулон ҳолидаги гидроизоляция материалларининг ҳаммаси- 
ни (борулин бу ҳисобга кирмайди) температура 4-10° дан паст 
бўлмаган шароитдагина ишлатиш мумкин, чунки рулонни бун- 
дан паст температурада ёзганда у ёрилиб-ёрилиб кетади.

Мастикалар. Рулон материаллар қандай боғловчи материал* 
лардан тайёрланса, мастикалар ҳам шу материаллардан тайёр- 
ланади; улар ишлатилган боғловчи модданинг турига қараб, 
битумли, реэина-битумли, битум-полимерли, қатронли, гудро- 
камли, гудрокам-полимерлн мастикаларга ажратилади. Рулон 
материалларнинг таркиби қандай бўлса, улар учун ана шундай 
материаллардан тайёрланган мастикалар ишлатилади: нефть би- 
тумли материаллар учун — битумли мастика, асосида қатрон 
маҳсулотлари бўлган материаллар учун қатронли мастикалар 
олинади.

Мастикалар боғловчи ва тўлдирғич моддалардан иборат. 
Тўлдирғич моддалар сифатида чангсимон материаллар (тальк, 
немент, тошкўмИр кукуни, трепел, бўр кукуни, майдаланган 
ғишт, оҳактош кукуни ва бошқалар) ҳамда толасимон матерп- 
аллар (асбест толалари, қисқа толали минерал пахта) ишлати- 
лади.

Мастикалар иссиқ ва совуқ хилларга бўлинади. Иссиқ мас- 
тикалар 200° гача температурада пишириб тайсрланади. Ишла- 
тиш олдидан: битумли ва резина-битумли мастикалар 160— 180°С 
гача, қатронли ва гудрокамли мастикалар 130— 150° гача қизди- 
рилади.

Кўп қатламли томлар қуришда рулон материалларни ёпиш- 
тириш ҳамда уларни бинонинг намдан ҳимояланадиган қисм- 
ларига ва асосга ёпиштириш учун иссиқ мастикалардан фойда- 
лгнилади. Намдан ҳнмоялаш мақсадида ёғоч қисмларга изоля- 
ция қатлами сифатида қуйиш эарур бўлганда ва томларга рулон 
ҳолида бўлмаган бошқа материаллар ишлатилганда ҳам исснқ 
мастикалар қўллаиилади.
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Мастикалар яхши ёпиштирадиган бўлиши лозим. Сиртқи қат- 
лами бўлмаган ва мастика суртиб бир-бнрига ёпиштирилган ру- 
лон материалларни йиртиб кўрганда у мастика қатламидан йир- 
тилмай, балки материал бўйлаб йиртилиши лозим.

Совуқ мастикалар суюлтирилган боғловчи моддадан ва тўл- 
дирғичдан тайёрланади. Уларнинг битумлн, резина-битумли ва 
гудрокамли хиллари бўлади. Совуқ мастикалар тайёрлашда боғ- 
ловчи моддаларни суюлтириш учун бензин (автомобиль бензп- 
ни), эритувчи бензин (уайт-спирит), лигроин, керосин, яшил мой, 
хуллас буғланадиган моддалар ишлатилади; машина мойи, мой- 
лаш учун ишлатиладиган мойлар, соляр мойи ва бошқа нефть 
мойлари, мойсимон гудрон, маэут эса буғланмайди.

Совуқ битумли мастикалар битум пастасига минерал тўлдир- 
ғичлар қўшиб ҳам тайёрланади. Битум пастасини саноатимиз 
ишлаб чиқаради. Пастадан ясалган мастика қовушоқлиги 
ишлатиш учун ярокли ҳолга келгунча сув қўшиб суюлти- 
рилади.

Совуқ мастикалар рулон материалларни ёпишгириш ҳам- 
да қуйма гидроиэоляция қатлами ҳосил қилиш учун қўлла- 
нилади,

Полга паркет ётқизиш вақтида ишлатиладиган мастикалар.
Полларга донабай паркетлар ётқизиш вақтида нефть би- 
тумларидан тайёрланган иссиқ ва совуқ мастикалар иш- 
латилади.

Паркет бетон устига ётқизиладиган бўлса, паркетни ёпиштн- 
риш учун нефть битуми, кукун ҳолидаги металлургия шлаки, 
чангсимон қум, паст сортли асбест, ёғоч уни ва торф увоғи ара- 
лашмасидан тайёрланган и с с и қ  б и т у м  м а с т и к а с и д а н  
фойдаланилади. Бу мастика иссиқ ҳолида (температураси 150° 
дан паст бўлмасин) ишлатилади. Паркет ётқизиладиган асосга 
уни текис қатлам қилиб ёйиш керак, қатлам 2 мм дан қалин 
бўлмаслиги лозим.

Паркетётқиэиладиган пол битумдан бўлганда паркетни ёпиш- 
тириш учун нефть битуми ва буғланадиган эритгичлардан тайёр- 
ланган с о в у қ  б и т у м  м а с т и к а с и д а н  фойдаланилади. Ҳо- 
зиргача энг кўп қўлланиб келадиган мастиканинг таркиби қуйи- 
дагича (оғирлик бўйича % ҳисобида):

Эритгич-бензин ўрнига шу миқдорда толуол ишлатса ҳам бў- 
лади.

Полларга паркет ётқизишда бошқа мастикалар, жумладаи, 
Н И И М  стройнинг гил-битумли мастикаси ишлатилиши ҳам му.м-

Нефть битуми 
Кукун-оҳак . 
Эрнтгич-бензии 
Бенэин . . .

65
18
10
5
2Еғоч смоласи
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кин. Бу мастика учун оғирлик ҳисобида 100 ҳисса битум, 70—80 
ҳисса майин гил ва 100 ҳисса сув олинади. Гилни дастлаб сувда 
қориш, 80° гача иситиш, сўнгра унга эритилган битум қўШиш 
керак.

Саноатимиз мастикаларнинг кўпгина хилларини ишлатиш 
учун тайёр ҳолда чиқаради. Жойларнинг ўзида тайёрланадиган 
мастикаларни асфальт пиширадиган эаводлар ёки ёрдамчи кор- 
хоналар ишлаб чиқариши лозим. Мастикалар қурилиш жойлари- 
га махсус термосларда келтирилади. Қурилиш жойида мастика 
тайёрлаш ёнғин жиҳатидан хавфлидир.
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Т ў р т и н ч и  б ў л и м
ДУРАДГОРЛИК УСУЛИДА БУЮМ ЯСАШДА 

ИШЛАТИЛАДИГАН ЕЛИМЛАР, 
БИРИКТИРУВЧИ ДЕТАЛЛАР, 

ПАРДОЗЛАШ МАТЕРИАЛЛАРИ ВА ШИША

X V  боб 
Е Л И М Л А Р

70-§. ЕЛ И М Л А РН И Н Г Х И Л Л А РИ  ВА АСОСИИ ХОССАМАРИ

ё ғ о ч н и  елимлаб ёгтиштириш учун ишлатиладиган барча елим- 
лар ҳайвонот елими, ўсимлик ва смолали елимларга ажратила- 
ди (смолали елим синтетик смоладан ясалади). Дурадгорлик 
корхоналарида ҳайвонот елимлари (мездра, суяк ва казеин) ва 
смоладан ҳилинган елимлар энг кўп ишлатилади. Булардан 
ташҳари аралаш елимлар, масалан, казеинцемент елими ҳам 
ишлатилади; бу елим порошок ҳолидаги казеин елими, лортланд- 
цемент ва сув аралашмасидан иборат. Усимлик елимла- 
ри кўпинча фанер ишлаб чикариш корхоналарида ишла- 
тилади.

Елимлар суюқ эритмалар ҳолида, смолали елимлар эса қу- 
руқ парда (плёнка)лар кўринишида ишлатилади.

Елимнинг таркибий ҳисмлари асосий кисм, эритгичлар ва 
ёрдамчи моддаларга ажратилади.

Елимнинг а с о с и й  ҳ и с м и  деганда, эритгичлар ёки ёр- 
дамчи материаллар билан таъсир этилганда елим ҳосил бўла- 
диган модда тушунилади. Масалан, казеинли елимларнинг 
асосий қисми казеиндан, меэдра елимн ва суяк елимининг 
асосий қисми зса глютиндан иборат.

Э р и т г и ч л а р  асосий елим моддасини эритиб, осон оқа- 
диган суюқликка айлантириш учун хизмат қилади. Эритгичлар- 
нинг ўзи ёпиштирмайди, уларда бундай хусусият йўқ, елим қот- 
ганда улар буғланади.

Елим таркибидаги ё р д а м ч и  м о д д а л а р  асосий елим 
моддасининг хоссасига қараб, ҳар хил вазифани бажаради. Улар 
елим ҳосил қилувчилар, тўлдирувчилар, пластификаторлар, ка- 
талиэаторлар, қотирувчилар, антисептиклар деган хилларга аж- 
ратилади.
206

www.ziyouz.com kutubxonasi



Елим ҳосил қилувчи моддалар асосий елимловчи материал- 
ни эритмага айлантиради, чунки бу материал шу моддасиз эри- 
майди. ^

Тўлдирувчилар асосий елим материалининг сарфини камай- 
тириш ёки елим эритмасининг қуюқлигини ўзгартириш мақса- 
дида қўшиладн. Тўлдирувчилар сифатида бўр, ёғоч уни ва бош- 
қа материаллар ишлатилади. Улар асосий елим моддасининг 
ёпнштириш хусусиятини пасайтирмаслиги лозим.

Пластификаторлар елим қатламининг эластиклигини таъмин- 
лайди; елим эластик бўлса, ёпиштирилган деталлар орасидаги 
елим қатлами дарз. кетмайди.

Елим қатлами замбуруғлар, микроблар ва турли ҳашарот- 
лар таъсирига чидамли бўлиши учун елимга антисептиклар 
қўшилади.

Катализатор ва қотирувчи 
моддалар смолали елимларга 
қўшилади.

Химиявий реакцияларнм 
тезлаштирувчи ёки секинлашти- 
рувчи моддалар катализатор 
деб аталади. Уювчи натрий, 
аммиак, кўпинча, катализатор- 
лар бўлиб ҳизмат килади.

Қотирувчилар — синтетик 
смолаларнинп эримайдиган 

каттиқ ҳолатга ўтишига ёрдам 
берувчи химикатлар ҳисобла- 
нади.

Елимларнинг асосий хосса- 
лари: буюмларни ёпиштириш 
хусусияти, замбуруғлар таъсирига, сувга чидамлилиги, маҳкам 
ушлаши (қотиши), узоққа чидаши; елим қатламининг тешили- 
ши унинг камчилиги ҳисобланади.

Е л и м н и н г  ё п н ш т и р у в ч а н л и г и  елимланган чокнинг 
механик мустаҳкамлиги билан ифодаланади.

Лабораторияларда елимнинг қанчалик мустаҳкам ушлашн ёпнштирил- 
ган ёғоч намуналарни бир-бирига нисбатан силжитнб (ажратиш йФли би- 
лан) смналали.

Ёғоч намунаси стандарт ўлчамларда тайёрланиб, алоҳида мосламага 
жойланади ва шу мосламаси билан прессга қўйилади (89-расм). Елимнинг 
мустаҳкамлигипи, яъни намуналарнинг қаняалик пухта ёпишгаилигини би- 
лиш учун елимланган чок емнрилади (ажратилади); емнрувчи куч чокнинг 
1 сж2 сатҳнга мўлжалланган бўлншн лоаим. 50 X  50 ўлчамдаги ёғоч намуна- 
сининг шэидаги елим чокининг сатҳн 25 смг, намунани емирувчи (елнмланган 
чокни ажратиб юборувчи) куч 3000 кг деб фараа ҳилайлик; шунда елимнинг 
ушлаш мустаҳхамлиги 120 /сг/смг (3000 : 25) бўладн.

Бу  иямуналар намлик даражасн 7,12 процентгача бўлган шумтол' ёки 
эман ёғочидан ясалядн

89- расм. Елимнинг маҳкам ушлаши-; 
ни синаб кўриш:

а — емирвлишга чидамлнлиги текширила- 
лиган стандярт яамуяа; б —  нацуна }ряа« 

тнлгян синаш косламасн
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Амалда елимнинг мустаҳкамлиги, яъии қанчалик пухта уш- 
лаши елимлаб ёпиштирилган сғоч намуналарини ёпиштирилган 
чокида искана билан ёриб кўриб аниқланади.

Намуналар тўрт хил: ёғоч бўйлаб ёрилиш, ёғоч — елим қат- 
лами бўйлаб, елим қатлами— ёғоч бўйлаб ва елим қатлами 
бўйлаб ёрилиши мумкин. Намунанинг ёғоч бўйлаб ёрилишн 
елим чокининг ёғочдан мустаҳкамроқ эканлигини ва елимнинг 
епиштириш хусусияти юксак даражада эканлигини кўрсатади. 
Намунанинг ёғоч-елим қатлами бўйлаб ёрилиши елим чокининг 
пишиқлиги билан ёғочнинг пишиқлиги бир хилда эканлигини 
кўрсатади. Намунанииг елим қатлами— ёғоч бўйлаб ёрилиши 
унинг ёғочга қараганда кўпроқ елим қатламидан ёрилганлиги- 
ни, бинобарин, ёғочнинг пишиқлиги елим чокининг пишиқлиги- 
дан эиёд эканлигини билдиради. Намунанинг елим қатлами 
бўйлаб ёрилиши эса елим чокининг унчалик мустаҳкам эмасли- 
гидан дарак беради.

Замбуруғлар таъсирига чидамлилиги. Ҳайвонот ва ўсимлик 
елимлари жуда осон чирийди, чириган елим ёпиштириш хусу- 
сиятини қисман ёки бутунлай йўқотади. Елимлар чиримаслиги 
учун елим тайёрланадиган идиш тоза бўлиши. шу билан бирга 
эски елимни янги тайёрланган елимга қўшмаслик керак. Кўпин- 
ча елнм эритмасига антисептиклар, масалан, меэдра ёки суяк 
елимнинг ҳар бир килограммига 2,5 г фенол ё бўлмаса 100 
грамм салицил кислотаси қўшилади. Казеин елимига қуруқ 
порошок оғирлигининг 3 проценти миқдорида оксидифенил ёки 
0,15 проценти миқдорида этилмеркурфосфат1 қўшилади. Каэе- 
ин елимлари таркибига кирадиган ўювчи натрий ва мис купо- 
роси ҳам антисептик ҳисобланади. Смолали елимларга замбу- 
руғлар мутлақо таъсир этмайди, яъни улар ҳеч қачон чири- 
майди.

С у в г а  ч и д а м л и л и к  — елимнинг сув ва нам ҳаво таъ- 
сиридан ёпиштириш хусусиятини пасайтирмаслик хоссасидир. 
Мездра елими билан суяк елими сувга бардош бера олмайди. 
Уларни сувга бирмунча чидамли қилиш учун, ишлатиш олди- 
дан суюлтирганда бир оэгина оксалат кислота қўшиш керак. 
Казеин елимининг сувга чидамлилигини ошириш учун елим 
тайёрлаган вақтда унга мис купороси қўшилади. Смолали елим- 
ларнинг кўпчилиги сувга бирмунча чидамли ёки жуда чидамли 
бўлади.

Елимнинг сувга чидамлигини йилиш учун елнмлаб ёпиштнрнлган ёғоч 
намуналари 15—20° дан иссиқ бўлмаган сувга 24 соат ёки қайноқ сувга I соат 
солиб қўйилади. Шундай қилганда елнмланган чокнинг мустаҳкамлиш 30 

яроиент пасайса, бундай елим сувга чидамли ҳнсобланади.

1 Оксидифенил ва этилмеркурфосфат— химия саноати ишлаб чяқаради- 
ган кристалл моддалар бўлиб, жуда заҳарлидир.
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Елимнинг қ о т и ш  т е з л и г и  унинг хилига 
боғлиқ Ҳайвонот елимларининг котиш теэлиги нам^^Ш^ 
ёпиштирилиш температурасига ва елим чокидаги на,а 
ланиш тезлигига боғлиқ. Елимда рўй берадиган 
циялар натижасида смолали елимлар эримайдиган 
латга ўтади; юкори температурада реакция жуда теЙ^ўт&Ш-МГй"^

Е л и м н и н г  и ш г а  я р о қ л и л и г и  деганда, унинг тай- - 
ёрланган пайтидан ҳисоблаб қанча рақтгача. яроқли ҳолда бў- 
лиши тушунилади. Меэдра ва суяк^лими рир неча суткадан 
кейин ишлатиш учун яроқснз бўлиШН|ЬладИ||"у^л^51{ қуюқлашса, 
иситиб суюлтирилади. !IЛ1 ̂ ]'Й! 111г■ 111111,1.)''1 >*' '

Казеин елими 4—5 соатдан ке (1 |{|](№
Елимнинг ёгочдан с и з н б ў !,' | | Ж ф а й л и  ёғоч 

рангининг ўзгариши буюмларга ф| ^) . 1 ;!|Ц<1 ' ■ } ! да КЎП Уч_ 
раб турадиган ҳодисадир. Вунга^ ели!^у,1р№масяиинг етарли 
даражада қуюқ бўлмаслнги, фанернинг ортикча катта боснм 
остида қопланиши, ёғоч ёки елим таркибидаги кислота ва иш- 
қорлар сабаб бўлади. Елимнинг бу хусусиятини камайтириш 
учун ва елим фанернинг иккинчи томонига ўтиб чиқмаслиги 
учун меэдра елими билан суяк елимларига қуруқ елим оғирли- 
гининг 25 проценти миқдорида ивитилган бўр қўшилади. Бун- 
дай елим тез қурийди, шу билан бирга унинг ёпиштириш хосса- 
си пасаймайди. Парда (плёнка) кўринишидаги қуруқ елимлар 
ёғочдан сизиб ўтмайди ва рангини ўзгартирмайди.

Ишлаб чиқаришда елимларга хилма-хил талаблар қўйилади. 
Епиштирилган ёғочларнинг бир текисда, пухта ёпишишини таъ- 
минлайдиган, ёғоч сиртида доғ колдирмайдиган ва сифатнни 
узоқ вақт сақлайдиган елимлар дурадгорлик корхоналарида 
ишлатнш учун энг муносиб елимлар ҳисобланади.

71-§. Г Л Ю Т И Н Л И  Е Л И М Л А Р

Ҳайвонот елимлари. Мездра ва суяк елими глютинли елим- 
лар дейилади. Елим пишириш заводлари мездра ва суяк елим- 
ларини кўпинча тахталар (плиткалар) кўринишида чиқарадн. 
Тахталарнинг узунлиги 150— 200мм, эни80— 100 мм, қалинлши 
10— 15 мм бўлади. Баъзан у ташилишини ва елим эритмаси 
тайёрлашни осонлаштириш мақсадида улар майдаланган ҳол- 
да чиқарилади. Елимларни тангачалар ва крупа ҳолида чиқа- 
рншга ҳам рухсат этилади. Тангачалар ва крупа кўринишидаги 
елим тайёрланган вақтида тез қурийди, ишлатилиш жойида 
ундан эритма танёрлаганда эса тез бўкади.

Суяк елими галерта кўринишида (бочкага жойланиб) ҳам 
чиқарилади. Галертанинг камида 49 проценти қуруқ елимдан 
иборат бўлиши, бир жинсли, қумоқлари ва қора доғлари бўл- 
маслиги, чирик ҳид келиб турмаслиги лозим. Бу елимга албатта 
антисептик қўшиладн.
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Елим плиткаларининг ранги оч-сариқдан тўқ жигар ранг- 
гача бўлиши мумкин. Бу асосан елим тайёрланадиган хом ашё- 
нинг таркибига боғлиқ. Елимдан куйган ҳид келиб турган тақ- 
дирдагина тўқ ранг унинг сифати пастлигини билдирувчи белгн 
бўлиб ҳисобланади.

Плиткалар бир хилда тиниқ бўлиши, сиртида қумоқлар бср- 
лигидан дарак берувчи доғлар бўлмаслиги керак. Плитканинг 
хиралиги елимнинг сифати пасайганлигини билдиради.

Плйткаларнинг сирти теп-текис ёки тўлқинсимон бўлиши 
мумкин, лекин албатта ялтираб туриши, моғор (пўпанак) доғ- 
лари бўлмаслнги лозим. Елимдан чириган ва қўлланса ҳид ке- 
либ турмаслиги зарур. Плиткани синднриб кўрганда синиғи ўт- 
кир қиррали шишага ўхшаб туриши керак.

Қуруқ елимнинг намлик даражаси 17 продентдан ортиқ бўл- 
маслигн керак. Қаттиқ нарса билан урганда плитка ҳар хил 
шаклдаги ва ҳар хил катталикдаги ларчаларга бўлиниб кетади. 
Қуруқ елим плиткасига урганда унинг қийинлик билан синиши 
ва эгилиши намлик даражасининг керагидан ортиқлигинн бил- 
диради. Намлик даражаси 20 проиент ва бундан зиёд бўлса, 
елим чирийди, намлик даражаси керагидан кам (10 процент- 
гача ва бундан ҳам кам) бўлса, ёпиштириш хоссэси пасаяди.

Елим плиткасини ёруққа тутиб кўрганда ичида айрим пу- 
факчалар кўриниши нуқсон ҳисобланмайди. Лекин пуфакчалар* 
нинг жуда кўп бўлиши елим тайёрлаган вақтда елим ҳосил 
қилувчи массанинг ачиганлигидан далолат беради. Улар елим- 
нинг сифати пастлигинн кўрсатадн.

Глютинли елимлар сифатига қараб сортларга ажратилади. 
Меэдра елими 5 сортда (экстра, аъло, 1, 2 ва 3-сортлар), суяк 
елими 4 сортда (унинг экстра сорти бўлмайди) ва галерта 
3 сортда (1, 2 ва 3-сортда) чиқарилади.

Глютинли елимларнинг ўэига хос хусусиятлари бўлиб, улар- 
ни ишлаб чиқариш маълум аҳамиятга эга.

Бу елимлар қуруқ ҳолида г и г р о с к о п и к  бўлади. Нам- 
ланганида бўкади, қиздирилганида юмшайди ва ҳатто суюқ- 
ланади. Бу елимлар сувга чидамсиздир, шу сабабли иситиладн- 
ган ёпиқ хоналарда пшлатиладиган буюмларни елимлаш учун- 
гина қўлланилади.

С у в  с и н г д и р у в ч а н л и к .  Глютинли елимлар сувни 
жуда кўп сингдиради. Мездра елими сувга тегиб турганнда ўз 
оғирлигига нисбатан 6 10, суяк елими эса 3— 7 баравар кўп
сув шимийди Натижада елимлар тез бўкади. Глютинли елим- 
ларни ишга тайёрлаган вақтда ана шу хоссасидан фойдала- 
нилади. ■

С у в д а  э р у в ч а н л и г и .  Сувда бўктирилган глютинли 
елим қиэдирилганида эриб суюқланади. Иш эритмалари тайёр- 
лашда унинг ана шу хоссаси ҳисобга олинади. Галерта 
22—30°С температурада эрийди, ёзда эса суюқлашади.
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Глютинли елимлар қотганида ч ў к а д и ,  чунки унинг тарки- 
бидаги сувнинг кўп қисми елим қотганида буғланиб кетади. 
Қалин елим чокларининг ички қатламлари бунинг натижасида 
эўриқиб ёрилади, бинобарин, пишиқлиги камаяди. Шунга кўра, 
ёғочларни бундай елимлар билан ёпиштирганда елим муда 
юпқа (0,08 дан 0,15 мм гача) қилиб суртилади.

Е л и м д а г и  к у л  м и қ д о р и .  Глютинли елимлапда уни 
ёндирганда кулга айланадиган минерал моддалар бор. Мездра 
елимининг кули оқ порошок, суяк елимининг кули уюшиб қот- 
ган ғовак шлак кўринишида бўлади Елимнинг турини аниқлаш- 
да кўпинча ана шундан фойдаланилади Епиштириш хусусия- 
тига эга бўлмаган аралашмалар елимга қанча миқдорда қў- 
шилганлигини билиш учун унинг кул ҳосил қилиш даражаси 
аниқланади. Стандартда елимнинг кул ҳосил қилиш даражаси 
оғирлигига нисбатан процент ҳисобида олинганда: мездра ели- 
мида 2— 2,5 процент, суяк елимида — 3— 3,5 процент (бу елим- 
нинг сортига боғлиқ) бўлишига йўл қўйилади.

Т а р к и б и д а  ёғ  б ў л г а н  глютинли елимларнинг ёпиш- 
тириш хоссаси анча паст бўлади, шу сабабли, ГОСТ да кўрса- 
тилишича, елимдаги ёғ моддаси елимнинг оғирлигига нисбатан 
0,5 процентдан ошмаслиги лозим.

Клммдаги ёғ миқдори лабораторияда аннқ топилади. Амалда елимдаги 
ёғ миқдорини билнш учун оқ фильтр қогози устига 15 процентли елим эрит- 
масидан бир неча томчи алоҳида-алоҳида томизилади. Қоғоз қуригандан 
кейин ёруққа тутиб кўрилади. Агар қогозда ёғ доги пайдо булса, бу елим- 
даги ёғ миқдорн нормадагидан ортиқлигини кўрсатадн. .

Елимнинг к и с л о т а л и л и к  д а р а ж а с и  елимланган чок- 
нинг мустаҳкамлигини пасайтиради ва ҳатто фанер қоплаганда 
ёғочнинг ранги ўзгаришига сабаб бўлади. Елимнннг кислота- 
лилик даражаси лзбораторияда аниқланади. Кнслотали елим 
ишлатиш учун яроқсиз ҳисобланади.

Плиткалар ҳолидаги, майдаланган, тангачалар ва крупа ҳо- 
лидаги елимлар бочкаларга, яшикларга ва қопларга 50 кг, чип- 
та пакетларга ва қоғоз қопларга 35 кг жойланади. Елимни, 
ташиганда қор-ёмғирдан сақлаш керак. Идишларга жойланган 
елим шамоллатиб туриладиган қуруқ биноларда тахта тўша- 
малар устида сақланиши лозим. Эритилган елим анча паст тем- 
пературали (+5+ 10°С ) биноларда кўпи билан 2— 3 сутка сақ- 
ланиши мумкин.

Галерта бочкаларга солинади. Уни уэоқ сақлаб бўлмайди. 
Езда галерта сақланадиган бинонинг температураси + !5 °С  дан 
ошмаслиги лсзим.

Елимлар сақланадиган склад бинолари дезинфекция қили- 
ниши шарт.

Глютинли елим эритмасини тайёрлаш Елим плиткаларИ 
тоза идншдаги сувга солиб бўктирилади, сувнинг температураси
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16—20° дан зиёд бўлмаслиги лозим. Қайнатилган сув ишлатилса 
янада яхши бўлади. Идишг^а оғирлик ҳисобида 1 ҳисса елимга 
1,5— 2 ҳисса сув елимни қоплаб турадиган ҳилиб ҳуйилади. 
Елим бир текисда ва батамом бўкиши учун 6— 12 соатгача 
ивитиб қўйилади.

Елим плиткаларини. ивитиш олдидан майдаланса, елимнинг 
бўкиши унча узоҳқа чўзилмайди.

Елим эритмаси тайерланадиган ва сакланадиган идишни 
иссиҳ сув билан чайиш керак.

Сувда бўктирилган елим махсус (елим эритиладиган) қоаон- 
га солиб 70— 80°С гача қиздирилса, суюқ эритма ҳосил бўлади. 
Елимни қайнатиш ёки узок қиздириш ярамайди, акс ҳолда у 
ёпиштириш хусусиятини пасайтиради.

Суяк елимининг ишлатиш пайтидаги температураси 40—60°, 
меэдра елиминики эса 50— 70°С бўлиши лоэим. Елим ишлати- 
лаётган вақтида совиб қолмаслиги учун, елимдонлар қўш де- 
ворли қилиб ясалиши ва деворлар орасига иссиқ сув қуйнлиши 
лозим. Электр билан иситиладиган елимдонлар ишлатишга 
жуда қулайдир.

' Глютинли елимнинг сифатини ишлатиш учун тайёрланган 
вақтда бнлиш мумкин. Бўктирнлган елимдан чириган ҳид ке- 
лиши, бўктирган вақтда плиткаларнинг титилиб кетишн хамда 
четлари йиртилиши, елим ивитилган сувнинг ниҳоят даражада 
ифлосланиши, елим эритмасини қиздирганда ва қориштирганда 
эритманинг кўпикланиши елим сифатининг пастлигини билдн- 
рувчи белгилардир.

Кўпиги камайиши учун ишлатишдан олдин елим эритмасини 
5— 10 минутча тиндириш керак.

Елим эритмасининг концентрацияси, қовушоқлиги ва қуюқ- 
лиги унинг сифатига катта таъсир кўрсатади.

К о н ц е н т р а ц и я  деганда, елим эритмасидаги товар-қу- 
руқ елим проценти тушунилади.

Елим эритмасинингталаб қилинган концентрацияси елимнинг 
қовушоқлигига ва қандай мақсадда ишлатилишига қараб бел- 
гиланади. Мездра елимидан эритма тайёрлаш учун сув суяк 
елимига нисбатан кўпроқ қўшилади. Силлиқ юзаларни елимлаб 
ёпиштириш учун ишлатиладиган меэдра елиммнинг концентра- 
цияси 35—̂ 40%, суяк елиминики эса 45— 55% бўлиши керак. 
Буюмларга фанер қоплаш учун ишлатиладиган елим эригма- 
сининг концентрацияси мездра елими учун 40— 45% ва суяк 
елими учун 52— 55% бўлиши керак.

Елнм эритмасипинг концентрацияси клеемер деб аталадиган, тузялиши 
ареометрга ўхшайдиган асбоб ёрдамида аниқланади. Бу асбобнинг шка- 
ласи учта: 0 дан 50 гача бўлими бўлган (ҳар бўлим 1% ни билдиради) 
ареаметрнк шкгла, 0 дан 80° гача бўлими бўлган термометрнк шкала ва ту- 
эатиш шкаласи; тузатиш шкаласи ареометрик шкалаиинг кўрсятншлаонии 
тўғрилаб иа синалаётган эритманинг ҳақиҳий температурасини 75° гз айлан-
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тириб кўрсатади. Елим эритмасининг температураси 75° дан паст бўлса, арео- 
метрик шкаланинг кўрсатган сонига киритилган туэатиш олиб ташлэнади, 
температура 75° дан ортиқ бўлса, ареометрик шкаланинг кўрсатган еонига 
тузатиш қўшилади.

.Елим зритмасининг қ о в у ш о қ л и г и г а  бошланғич хом ашё- 
нингёкиелим тайёрланадиган материалнинг табиий хоссалари 
сабаб бўлади. Масалан, мездра елимининг қовушпқлиги сулк 
елимининг қовушоқлигидан ортиқроқдир.

Елим эритмасининг қовушоқлиги эритманинг концентра- 
циясига ва температурасига боғлиқ: концентрация ортиб, тем- 
пература пасайганда эритманинг қовушоқлиги ошади.

Лабораторияларда елим эритмасининг қовушоқлиги виско- 
эиметр ёрдамида аниқланади. Ишлаб чиқаришда глютинли 
елим эритмасининг қовушоқлигини билиш учун бош бармоқ 
билан кўрсаткич бармоқларининг учлари елимга ботирилиб, 
кейин бармоқлар ёпиштириб кўрилади.

Глютинли елим э р и т м а с и н и н г  қ у ю қ л и г и  ишлаб 
чиқарншда катта аҳамиятга эга. Елим ортиқча қуюқ бўлса, уни 
ёпиштириладиган юзаларга суртиш қийин бўлади, елим тез қота 
бошлайди, пресслашда эса жуда катта босим талаб қилади. 
Қуюқ елим суртилган буюмларни пресслаб ёпиштиришда босим 
етарлича бўлмаса, елим қатлами қалин чиқади (0,15 мм дан 
қалин бўлади); буҳолда буюмлар бир-бирига пухта ёпишмай- 
ди. Елим эритмаси ортиқча суюқ бўлганда елим қатлами жуда 
топқа (0,8 мм дан юпқа) бўлиши, бир текисда ёйилмаслиги ва 
ёпиштирилган чоклар мустаҳкам чиқмаслиги, яъни епим яхши 
ушламаслиги мумкин.

Елим эритмасининг қуюқ-суюқлиги амалда чўткадаи оқиб 
тушишига қараб аниқланади: нормал даражада қуюқ эритма 
чўткадан тиниқ уэлукеиз оқим кўринишида бир текисда оқиб 
тушади, ичида қумоқлар бўлмайди; суюқ елим чўткадан ингич- 
ка оқим кўринишида жуда тез оқиб тушади, ниҳоят даражада 
қуюқ елим эса чўткадан қумоқлар ҳллида уэилиб-узилиб туша 
ди. Таркибидаги сун буғланиши натижасида қуюқлашиб қолган 
елим эритмаси иссиқ сув қўшиб суюлтирилиб, яхшилаб қориш- 
тирилади.

72-§. КА ЗЕИ Н  ВА А Л ЬБУМ И Н  ЕЛ И М Л А РИ
Ф

Казеин елимлари. Казеин елимларининг асосий таркибий 
қисми казеин, яънн ёғи олинган творог (сузма)дан иборат.

Тоза сувда казеин жуда бўкади, лекин эримайди ва елим 
ҳосил қилмайди. Казеин ишқорли муҳитда яхши эрийди. Ҳар 
хил ишқор унга турлича таъсир қилади. Масалан, ўювчи нат- 
рийнинг сувли эритмасида эритилган казеин жуда чидамлн, 
теяда (48 соатгача айнимайдиган) елим ҳосил қилади, лекин бу 
елим сувга ортиқча чидамли эмас. Оҳак сутида эритилган ка-
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зеин, аксинча, сувга чидамли, лекин тез айнийдиган елим 
ҳосил қилади. Бундай елимни 15— 20 минут мобайнида ишла- 
тиб бўлиш керак, шу вақт ўтгандан кейин елим тошдек когиб 
(цементга ўхшаб қолади), ишлатиш учун яроқсиэ ҳолга ке- 
лади.

Фанерсозлик корхоналарида бир неча хил ишқор ёрдамида, 
масалан, ўювчи натрий ва ўчирилган оҳакда эритилиб, суюқли- 
гича аралаштириладиган казеин елими ишлатилади. Дурадгор- 
лик корхоналарида фақат казеин порошогидан тайёрланган 
елимларгина ишлатилади.

Қуруқ ҳолида аралаштирилган порошок ҳолидаги казенн 
елимида сувдан бошқа ҳамма таркибий қисмлар бўлади.

Масалан, экстра елимида қуйидаги моддалар бор (оғирлик 
улушларида):

1 ва 2- сорт к а з е и н ............................................. 70,68
Учирилган оҳак (каэеинни елимга айлантирали). 19.08 
Натрий фторид у (туфайли елим узоҳ вақт

а й н и м ай д и )......................................................8,48
Мис купороси (антисептик ҳисобланади вл

слимнинг сувга чидамлилигини оширади) . 0,35
Керссик (порошокнинг қумоқлашувига йўл 

қ ў й м а й д и )........................................................ 1,41

«06» маркали (оддий) елимга мис купороси қўшилмайдн, 
казеиннинг 2-сортлиси олинади.

Порошок ҳолидаги казеин елими сарғиш-оқ бўлиши, унга 
чет аралашмалар қўшилмаган, ҳашаротлар тушмаган, ичида 
қуртлар ва моғор доғлари бўлмаслиги лозим. Дарҳол титилиб, 
эзилиб кетадиган қумоқлар бўлишига йўл қўйилади. Елим по- 
рошогидан чириган ҳид келмаслиги лозим.

Порошок ҳолидаги казеин елимлар ичига пергамент қоғоз 
ёки зич ўров қоғози тўшалган фанер бочкаларга, шунингдек, 
яшикларга, деворчаси зич ва кўп қаватли крафт-целлюлоза 
Халталарга жойланади Идишларнинг устига бошқа ёзувлар 
билан бир қаторда елимнинг қачон тайёрланганлиги ҳам сзиб 
қўйилган бўлиши шарт.

Казеинли елим заводдан қандай идишда келтирилса, шамол- 
лаб турадиган қуруқ, ёпиқ биноларда ўша идишида ёғочлар 
устига тахланган ҳолда сақланиши лозим. Бинонинг температу- 
раси 30°С дан ошмаслнги керак.

Порошок ҳолидаги елимларни ёқиладиган печлар. буғ тру- 
балари ва бошқа иссиқлик манбаларига яқик қўйиш ярамайдп, 
чунки казенн 40°С температурада ўзининг ёпишқоқлик хоссасини 
йўқотиб, ёпиштирмандиган бўлиб қолади.

Складлардаги каэеин елими ишлаб чиқарилганига 5 ой ўт- 
гандан кейин лабораторияда текшириб кўрилади. Агар елим 
ГОСТ га мос бўлса, ундан яна 5 ой мобайнида фойдаланнш 
мумкин.
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Идишни очгандан кейин казеинли елимни яхшилаб аралаш- 
тириш керак, чунки ташиган вақтда порошокнинг энг оғир 
таркибий қисмлари (ўювчи натрий, мис купороси) одатда 
идишнинг тагига чўкади. Ш у сабабли битта идишдаги елим 
лорошоги, гарчи заводда бир хил рецепт бўйича гайёрланган 
бўлса-да, ҳар хил хоссали бўлиб қолиши мумкин.

Елим порогпогини элаб йирик доналарнни ажратиб ташлаш 
ярамайди, бунда елимнинг таркиби ўзгаради.

Порошок ҳолидаги кааеин елимини ишлатишга тайёрлаганда 
температураси 14— 20еС бўлган сувга оз-оздан солиб, аралашти- 
риб турилади. Сув порошок оғирлигига нисбатан 200% микдо- 
рида олинади (170— 230% олишга йўл ҳўйнлади).

Ш у тарзда ҳосил қилинган аралашма то оҳиш кул ранг ёки 
салгина бинафша рангдаги, керосин ҳиди келиб турадиган, чў- 
зилувчан, бир жинсли каймоксимон масса ҳосил бўлгунча бир 
соат мобайнида вақт-бавақт қориштириб турилади.

Аралашма қуюқлашиб кетса, қориштириш тўхтатилади, шун- 
да у сал суюлиши мумкин, лекин аралашмани сув қўшиб суюл- 
тириш ярамайди. Аралашмани эримаган қумоқлар қолмайдп- 
ган даражада қориштириш керак.

Тайёр елим ёғоч куракчадан уэлуксиэ оқим ёки ингичка ип 
кўринишида оқиб тушади, елим юқидан куракчанинг юзида ял- 
тироқ парда ҳосил бўлади. Ана шундай елим ишлатиш учун 
тайёр ҳисобланади. Тайёр елимни бармоқлар орасига олиб кўр- 
ганда ипдек чўзилиши лозим.

Альбуминли елимлар. Бу елимларнинг асосий таркибий қис- 
ми ҳайвонлар қонида бўладиган альбуминдир. Бундай елимлар 
қорамтир-жигар ранг (деярли қора ранг)да бўлади, ёқимсиз 
ҳид келиб туради. Улардан фақат фанер тайёрлашдагина фой- 
даланилади. Альбуминли елимлар суртиб ёпиштириладиган 
буюмлар плиталари қиздириладиган прессларда юқори темпе- 
ратурадагина ёииштирилади.

73-§. УС И М Л И К ЕЛ И М Л А РИ

Дурадгорлик корхоналарида бу хилдаги елимлардан крах- 
мал елимлари ўсимлик оқсилларидан тайёрланган ҳамда целлю- 
лоза эфирларидан қилинган елимлар ишлатнладн.

К р а х м а л  е л и м л а р и  картошка, бугдой ва гуруч крах- 
малидан ясалади. Қайнатиб ясалган крахмал декстрин деб 
аталади. Крахмал елимлари сувга чидамсиз ва яхши уш- 
ламайди. Дурадгорлик корхоналарида пардозловчи состав- 
лардагина бундай елимлар (ишлатилади, декстрин баъзан газ- 
лама каби материаллар ёпиштириш керак бўлган ҳолларда 
қўлланилади.

Крахмал елими (клейстер) крахмални қайноқ сувга қориш 
(қайнатиш) йўли билан тайёрланади. Крахмални совуқ сувга
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қориб клейстер тайёрласа ҳам бўлади. лекин бу ҳолда крах- 
малга 6— 10% гача каустик сода қўшиш керак.

У с и м л и к  о қ с и л л а р и д а н  ҳ и л и н г а н  е л и м л а р  
чина, соя, люпин ва канакунжутларнинг уруғларидан ажратиб 
олинган оқсиллардан тайёрланади. Бу мақсадда оқсил, ўчирил- 
ган оҳак, ўювчи натрий ёки сугоқ шиша (рецепт бўйича) олина- 
ди; бу аралашма сувга қорилади, сув оқсилнинг оғирлигидан 
5— 8 баравар кўпроқ бўлиши лозим. Бундай елимлар асоеан 
елимлаб фанер тайёрлайдиган корхоналарда қўлланилади.

Саноатимиз АК-20 маркали н и т р о е л и м н и  ишлатишга 
тайёр ҳолда чиқаради. Бу елим нитроцеллюлоза билан смола- 
нинг срганик эритгичлар (спирт ва эфир) даги эритмасидир. 
Нитроцеллюлоза соф целлюлозага нитрат ва сульфат кислота- 
лар аралашмаси билан таъсир этиб ҳосил қилинади.

Епиштириладиган буюмларга суртилган нитроелимнинг эрит- 
гичлари буғланиб нитроцеллюлоза ва смола қотиб қолиши на- 
тижасида буюмлар бир-бирига пухта ёпишади. Елимланган чок 
сувга, иссиқликка чидамли ва чиримайдиган бўлади. +20°С 
температурада елим 24 соатгача айнимайди, температура бун- 
дан ошиши билан елим дарҳол айнийди. Дурадгорлик корхона- 
ларида нитроелимдан газлама, чарм, дерматинларни ёғочга 
ёпиштириш учун, шунингдек, бу материалларни бир-бирига 
ёпиштириш учун фойдаланилади.

Нитроелим ёнғин чиқиши жиҳатидан хавфли, ундаги эрвт- 
гичлар буғи эса ҳаво билан аралашганида портлаши мумкин. 
Ш у сабабли складда нитроелимни сақлаганда барча ёнғиндан 
сақланиш қоидаларига риоя қилиш керак, бу елим билан иш 
қилинадиган бинода эса тортувчи вентнляция бўлиши шарт.

74-§. ҲАИВОНОТ ВА УС И М Л И К ЕЛ И М Л А РИ  
ТА Й ЕРЛ А Ш  ВАКТИ Д А Қ УЛ Л А Н И Л А Д И ГА Н  

ЕРД АМ ЧИ  М А ТЕРИ А Л Л А Р

Глютин елимларига тўлдирувчилар сифатида бўр, казеин 
елимига ҳамда ўсимлик оқсилларидан тайёрланган елимларга 
елим ҳосил қилувчи модда сифатида оҳак, ўювчи натрий, суюк 
шиша ва аммиак қўшилади.

Б ў р — қум ва темир оксиди аралашган жуда майда чиға- 
ноқлардан иборат чўкинди жинсдир. Бўрнинг бўлак-бўлак ҳоли- 
дагиси, туйилган ва эритилган ёки ивитилган хиллари бўлади. 
Ивитилган бўр ҳосил қилиш учун туйилган бўр сувга аралаш- 
тирилади. Кейин бу эритма икки қават докадан сузилади ва 
идишга қуйиб тиндирилади. Эритма юзидаги сув тўкиб тап1- 
ланади, чўкинди бўр қуритилади.

Бундай қуруқ бўр ҳатто эичлашиб қолган бўлса ҳам, сувга 
солганда тезда юмшаб, қаймоққа ўхшаш қуюқ масса ҳосил 
қилади.
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Ивичилган бўрга глютинли елим қўшилади, ана шунда елим 
ёпиштирилган юзада доғ қолдирмайди.

У ч и р и л м а г а н  о ҳ а к  оҳак тошини 1100°С температу- 
рада куйдириш йўли билан олинади. У  оҳ ва кул ранг енгил 
тошлар кўринишида бўлади. Учнрилмаган оҳакни тунука яшик- 
ларга солиб қуруҳ бинода саклаш керак.

У ч н р н л г а н  о ҳ а к  олиш учун ўчирнлмаган оҳак устига 
сув қуйилади. Бундай оҳак оппоқ кукун ҳолида бўлади (кукун 
оҳак).

Учирилган оҳак 1 : 2 нисбатда сувда қорилса — оҳак хами- 
ри, 1 : 10 нисбатда қорилса оҳак сути ҳосил бўлади. Учирилган 
оҳакнн ичига қалин қоғоз ёки пергамент қоғоз тўшалган ва 
оғзи маҳкам бекитилган бочкаларда ё бўлмаса ёғоч яшикларда 
сақлаш керак.

Энг яхшиси, уни хамир ҳолига келтириб, устига 10 см қалин- 
лнкда сув қуйиш ва шу аҳволда сақлаш керак. Бундай талаб- 
лар қўйилишига сабаб шуки, оҳак ҳаводаги карбонат гази 
бнлан бирикиб, оҳактошга айланади.

У ю в ч и  н а т р и й  (каустик сода) кучли ишқор хоссала- 
рига эга. У қаттиқ кристалл ҳолида ҳам, эритма ҳолида ҳам бў- 
лади. Қаттиқ ҳолдаги ўювчи натрий тунука барабанларга, суюқ 
ҳолдагиси эса тунука бочкаларга солинади.

С у ю қ  ш и ш а —■ натрий снликатнинг сувдаги ишқор хосса- 
ларига эга бўлган 40— 43 процентли эритмасидир. Натрий си- 
ликат олиш учун кварц (соф қум) поташ ёки сода билан ара- 
лаштириб эритилади; ҳосил бўлган қаттиқ масса автоклавларда 
иссиқ сувда эритилса, суюқ шиша ҳосил бўлади.

С у в л и  а м м и а к  газ ҳолидаги аммиакнинг сувдаги эрит- 
масидан иборат. Аммиакнинг сувдаги 8 процентли эритмаси 
нашатирь (новшадил) спирти деб аталади. Елимлар тайёрлаш- 
да сувли аммиак ишқор сифатида қўшилади.

7Я-§ Ф ЕН О Л Ф О РМ А Л ЬД ЕГИ Д Л И  СУЮ Қ ЕЛ И М Л А Р

Дурадгорлик корхоналарида ВИАМ-Б-3, КБ-3 ва СП-2 мар- 
кали суюқ фенолформальдегидли елимлардан фойдаланилади.

В И А М - Б - 3  е л и м и  қуюқ ширага ўхшайдиган бир жинс- 
ли суюқлик бўлнб, юпқа қатламли шаффофдир. Одатдаги тем- 
пературали цехларда қўлланиладиган елимнинг таркиби (оғир- 
лик улушларида):

Фенолбарнт смоласи .........................................  100
Ацегон ённ этил е п и р т н ..........................................10
„  1400Керосин контакти.....................................................—----

(а — комтактнинг кислота сони тахминан 70 га тенг, бу сон лдишнинг 
этикеткасида кўрсатиб қўнилади.)
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Буюмларни елимлашда циздириб ишлатиладиган елим учун
керосин контакти ҳисобида олинади. Ацетон эса смолани 

а
эритувчи модда сифатида қўшилади. Эритгич сифатида этил 
спиртидан фойдаланиш ҳам мумкин.

Елим қуйидагича тайёрланади: ҳўш деворли, ичи оҳартирил- 
ган ёки сирланган (эмаль қопланган) бакка смола қуйилади ва 
бакнинг деворлари орасига совуқ сув тўлдирилади; сўнгра бакка 
ацетон ёки этил спирти қуйиб узлуксиз аралаштириб турилади, 
бунинг кетидан керосин контакти ва аралашма солинади ва бир 
жинсли елимловчи масса ҳосил бўлгунча аралашма 10 минут 
мобайнида қориштирилади. Елим ишлатиш жойига қўш девор- 
ли ва деворлари орасига совуқ сув қуйилган елимдонларда 
етказиб берилади. Деворлар орасига қуниладиган сув етарлича 
совуқ бўлмаса, ичига муз бўлаклари ташланади. Ана шундай 
шароитда тайёрлаганда ва ишлатганда елим 2—3 соатгача 
айнимайди Етарли даражада совитиб турилмаса, елимда химия- 
вий реакциялар юз бериб, иссиқлик ажралиши натижаснда 
елим қиэийди ва қотиб, эримандиган ҳолга келади, бундай елим 
ишлатиш учун яроқсиз ҳисобланади.

Елимнинг ўз-ўзидан қизиб температураси 20° дан ошиб ке- 
тишига йўл қўймаслик керак.

К Б - 3  е л и м и н и н г  зарарли таъсири ВИАМ-Б-3 елими- 
никидан камроқдир (унинг таркибида эркин фенол камроқ), шу 
сабабли дурадгорлик корхоналарида кўпроқ КБ-3 елими ишла- 
тилади. К Б - 3 елими сиртқи кўринишидан ВИАМ- Б- 3 елимига 
ўхшайди.

Унинг таркиби (оғирлик улушларида):
Смола Б ............................................................. 100
Кероснн к о н т а к т и ..............................................

а
60' гача қигднрнб ншлатиладиган елимга керосин контакти

а
собида қўшиладн.

ВИ А М -Б-3 елими қандай тайёрланса, К Б - 3 елими ҳам шу 
усулда тайёрланади. Бу елим 2—3 соатгача айнимайди.

Паркет тахталари ишлаб чиқариладиган корхоналарда СП 
смоласи (Понкратов смоласи) асосида тайёрланган СП-2 мар- 
кали фенолформальдегид елими энг кўп ишлатилади. 
ВИАМ- Б- 3 ва КБ- 3 елимлари қандай тайёрланса, бу елим ҳам 
шу усулда тайёрланади, лекин аралашмаган қўшишда оғирлик 
бўйича 100 улуш смолага 40—45 улуш керосин контакти олина- 
ди. СП  2 елими пухта ёпиштиради ва елим чоки сувга жуда 
чидамли бўлади, шу сабабли у тобора кўпроқ ишлатил- 
моқда.

Фенолформальдегид елимларнинг ҳаммасида эркин фенол 
бор, шу сабабли улар киши организмига зарарли таъсир кўрса-
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тадн; бу елимлар билан иш қилинадиган хонадарда сўрувчи- 
вентилятор ишлаб туриши лозим.

ФР- 12 маркали резорцин-формальдегид елимларидан ҳам 
кенг миҳёсда фойдаланилади. Бу елим сувга чидамлидир, шу 
сабабли стандартда паркет тахталарининг устки қатламини шу 
елим билан ёпиштириш кўэда тутилган.

ФР- 12 елимнинг таркиби қуйидагича (оғирлик улушларида):
КФ-12 с м о л а с и ..............................................   . 100
Параформальдегид (ҳ о т п р гн ч ).............................13,5

Елим ҳосил бўлиши учун смолага қотиргич қўшиб, бир жинс- 
ли масса ҳосил бўлгунча аралаштирилади. ФР-12 елими 4 соат- 
гача айнимайди, одатдаги температурада (қиздирмасдан) нш- 
латнлади. ФР- 12 елими киши организмига зарарли таъсир кўр- 
сатмайди, у формальдегид елимларидан ана шуниси билан аж- 
ралиб туради.

76- §. С У Ю Қ  Ҳ О Л Д А Г И  К А Р Б А М И Д - Ф О Р М А Л Ь Д Е Г И Д  Е Л И М Л А Р И

Карбамид-формальдегид елимлари таркиби ва техник хосса- 
лари жиҳатидан хилма-хилдир. Дурадгпрлик корхоналарида 
К- 17 елими энг кўп ишлатилади. Бу елим билан ёпиштирилган 
чокнинг сувга чидамлилиги анча юксак (150 кг/м1 гача ва бун- 
дан эиёд), елим чоки унча билинмайди, елим қатлами жуда 
кам чўкади. Елимнинг таркиби қуйидагича (оғирлик улушла- 
рнда):

МФ-17 с м о л а с и .........................................................100
Оксалат кислотанннг сундагн 10 проиентли

эритмаси (қотиргич).................................... 12— 28
Тўлдиргич (ёгоч у н и ) ..............................................  8

МФ- 17 смоласи сариқ еки қўнғир тусли оқ рангдаги ёпиш- 
қоқ суюқликдир. Елнм тайёрлашда смола билан тўлдиргич сув- 
га солиниб, бир жинсли аралашма ҳосил бўлгунча қориштири- 
лади, кейин уни тўхтовсиз аралаштириб туриб, оксалат кисло- 
танинг сувдаги 10 процентлн эритмаси қуйилади. Сув миқдори 
лабораторияда аниқланади. Елимнннг қовушоқлигини ишлати- 
ладиган даражага келтиргунча унга сув қўшилади. Буюмлар 
цехда одатдаги (16— 18°) температурада елимлаб ёпиштири- 
лади; елим 3—3,5 соатгача айнимайди.

Қиздириб ишлатиладиган К- 17 елимига қотиргич сифатидз 
оксалат кислота ўрнига аммоний хлориднинг сувдаги 50 про- 
центли эритмасини оғирлик бўйича 2 улуш миқдорида қўшиш 
мумкин.

М-4 ва  М-60 е л и м л а р и  худди шу номдаги карбоннт 
смолалардан тайёрлаиади. Совуқ ҳолида ишлатиладиган М- 4 
смоласига концентрацияси 50 процент бўлган сут кислотасидан 
оғирлик бўйича смоланинг ҳар 100 улушига 4— 5 улуш, М- 60
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смоласига эса 5—6 улушдан қўшилади. Иссиқ ҳолда ишлатил- 
ганида бу смолаларнинг иккаласига ҳам сут кислотаси ўрнига 
аммоний хлориднинг 50 процентли эритмаси: М -4 елим учун 
0,5 улуш, М -60 елими учун 0,8— 1,5 улуш миҳдорида қўшилади.

Бу елимларнинг ҳовушоқлигини ошириш учун уларга смола 
оғирлигининг 2 процентича ёғоч уни, ковушоклигини камайти- 
риш учун эса сув қўшилади.

Совуқлигида қотадиган елимлар 4 соатгача, иссиқлигида 
қотадиган елимлар 10 соатгача айнимайди.

М- 4 ва М 60 елимларн жуда тез қотиши билан бошқа елим- 
лардан ажралиб туради. Бу елимлар кўпроқ мебелсозлик кор- 
хокаларида елимлаб ёпиштириш мақсадида ишлатилади; ёғоч 
кнрнндиларидан плиталар ишлаб чиқаришда бошқа елимлардан 
кура шу елимлардан фондаланган маъқул.

Иссиқ ҳолида қотадиган М- 70 елими шу номдаги карбамнд 
смоласига 0,8— 1,5 проиент миқдорида аммоний хлорид қўшиб 
тайёрланади, у тез қотиши билан (25— 30 секундза қотади) аж- 
ралиб туради, шу сабабли тез ёпиштирилиши талаб қилинган 
деталлар учун масалан, елимлаш операциялари автоматпк ёки 
ярим автоматик линияларда бажариладиган ҳолларда шу елим- 
дан фойдаланиш тавсия этилади.

Елимнинг сувга чидамлилигини ошириш учун карбамид смо- 
лага меламин-формальдегид аралаштирилади, чунки уларнинг 
сувга чидамлилиги юксак даражададир.

Кўпиритирнлган карбамид елимлар. Елим сарфини камай- 
тириш, ёпиштириладиган юэаларга елимни бир текисда тақсим- 
лаш, шунингдек буюмлар сиртига фанер қоплаганда буюм юзн- 
га елим доғи чиқмаслиги учун карбамид елимларни ишлатиш 
олдидан кўпиртириш керак.

Елимлар махсус елим аралаштнргичларда кўпиртирилади: бу 
аралаштиргичнинг кураклари минутига 250 мартзгэча айлана- 
ди. Бу мақсадда елимларга саноатимиз ишлаб чиқараётган 
ПО-6 маркали кўпик ҳосил қилувчи модда ёки чангсимон аль- 
бумин (смоланинг оғирлигига нисбатан) қуйидаги миқдордэ 
қўшилади: К- 17 ва М -4 елимларига 0,5— 1%, М -60 ва М -70 
слимларига 0,2—0,5%. Кўпиртириш 20— 25 минут давом этти- 
рилади.

Ш у усулда кўпиртирганда елимнинг ҳажми 4 баравар орта- 
ди ва ҳосил бўлган кўпик 6— 8 соатгача ўчмасдан туради.

Э п о к с и д  е л и м  эпоксид смола (оғирлик бўйича 100 
улуш) эритгич (30 улуш) ва пластификатор (20 улуш) дан тай- 
ёрланади. Эритгич сифатида этил спиртн (40%) билан ацетон 
(60%) аралашмасидан фойдаланилади; пластификатор сифатн- 
да дибутилфталат ишлатилади. Баъзан елимга оғирлик бўйича 
20—40 улуш тўлдиргич (алюминий упаси, асбест уни, рух ок- 
сиди) қўшилади. Эпоксид елимини ҳар қандай мақсадда ишла- 
тиш мумкин, шу сабабли у универсал елим ҳисобланади; бу
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«лим суртилган жой пухта ёпишиб қолади (чидамлилиги 
600 кг!см? гача), пресслаб ёпиштиришда катта босим талаб қи- 
линмайди (босим 10 кг1см дан ошмайди), ишқалаб силлиқлан- 
ган юэяларни елимлаш учун ишлатса ҳам бўлади, лекин бу 
ҳолда ёпиштириладиган юэаларга юксак талаблар қўйилади 
(ёпиштириладиган юэалар қуруқ, мутлақо тоза, бир-бирига 
жипс ёпишиб турадиган қилиб мосланган бўлиши шарт). 20°С 
да елим 24 соатда, 60°С да 4 соатда, !20°С да 2 соатда қотиб 
қолади.

Елимни тай¥рлаш усули жуда осон. 50—60°С гача иситил- 
ган смолага пластификатор ва аралашма солиниб, аралашти- 
рилади. Аралашма 25— 30°С гача совигач, унга эритгич қўши- 
либ, майда пуфакчалар ҳосил бўла бошлагунча яхшилаб қо- 
риштирилади.

Елим 5 суткагача айнимайди.
Иссиқ ҳолида қотадиган эпоксид елимини тайёрлаш усули 

бошқача, жумладан, унга қотиргич қўшилади; бу елим билан 
буюмлар 150— 220°С температурада ёпиштирилади.

Х В К - 2 а  м а р к а л и  п е р х л о р н и н и л  е л и м и н и  са- 
ноатимиз ишлатиш учун тайёр ҳолда чиқаради. Бу елим кул 
ранг тиниқ суюқликдан иборат бўлиб, перхлорвинил смолани 
органик эритгичлар аралашмасида эритиш йўли билан ҳосил 
қилинади. Елим ёпиштириладиган юзаларга, цехда, одатдагч 
температурада чўтка билан суртилади. Елимланган юзалар 1,5 
соатда ёпишиб қотиб қолади. Пластмасса деталлзрни ёпишти- 
ришда ана шу елимдан фойдаланилади.

88 в а  КУ-188 м а р к а л и  е л и м л а р  (резина елнм- 
лар) каучук билан бутилфенолформальдегид смпланинг этил- 
ацетат билан бензин аралашмасидаги эритмасидан иборатдир. 
Бу жуда қуюқ елим бўлиб, оч жигар ранг, узлуксиз ингичка 
иплар кўринишида чўзилади, ҳавода жуда тез қотадн. 88 мар- 
кали елим оғэи маҳкам бекиладиган идишга солиб қўйилса, 
бир неча ойгача айнимайди. Елим жуда чўзилувчан бўлгянли- 
гидан ишлатиш учун ноқулай. КУ- 188 елими оғирлик бўйича
87,5 улуш 88 маркали елимдан ва 12,5 улуш глицериндан ибо- 
рат. У  88 маркали елимдан камроқ чўзилади, ишлатиш учун 
анча қулан, 20 соатгача айнимайди. 88 ва КУ- 188 елимлари 
пластмасса деталларни ишқалаб сингдириб елимлаш учун иш- 
латилади.

77-§. ПАРДА (П Л Ё Н К А ) ҲО ЛИ Д АГИ  СМОЛА ЕЛ И М Л А Р

Парда елимлар фенолформальдегид смоласи ёки карбамид- 
формальдегид смоласи сннгдирилган юпқа сульфат қоғоздан 
пборат. Бунинг учун қалинлиги 0,03—0,04 мм бўлган қоғоз 
олинади. Спиртда эрийдиган фенолформальдегид смоласи синг- 
дирилган парда б э к е л н г  п а р д а  деб аталади. Бу елим
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билан ёпиштириш учун елим чоки 140— 150° гача киздирилиб, 
20—25 кг!см2 босимда прессланади. Исснқлик таъсирндан мар- 
данинг смоласи эрийди, сўнгра қотиб қолади.

Нлимланган чок жуда мустаҳкам бўлиб, унга сув таьсир 
этмайди ва мутлацо чиримайди.

Ҳозирги вақтда карбамид ва меламин смолаларидан ишла- 
тиладиган жайининг ўзида тайёрланадиган карбамид-меламин 
елимлар жуда кўп қўлланилмоқда.

Синтетик смолалардан тайёрланган пардалар дурадгорлик 
усулида ясалган буюмларнинг сиртини пардозлаш мақсадида 
ҳам ишлатилади.

Пардасимон фенолформальдегид елимлар 6 ойгача вэ бун- 
дан ҳам кўпроқ вақтгача, карбамид-меламин елимлар эса 
3—5 суткагача айнимайди.

Фенолформальдегид (бакелит) пардалар учларининг кўн- 
даланг кесими квадрат шаклида бўлган ёғоч стерженларга ру- 
лон қилиб ўралади ва шикастланмаслиги учун устидан парафин 
сингдирилган қоғоз ёки тўқима билан ўраб қўйилади. Рулон- 
ларни осиб қўйиш керак, акс ҳолда пардалар бир-бирига ёпи- 
шиб қолади, рулон осиладигян стойкаларда уячалар бўлиб ру- 
лон стерженларининг учлари ана шу уячаларга кириб туради.

Бундай парда елимлар сақланадиган склад биноси қуруқ, 
ҳавосининг температураси энг кўпи +25°С бўлиши лозим, би- 
нога офтоб тушиб турмасин.

Буюмлар юзига фанер қоплашда ва пардозлашда парда 
елимлар ишлатилса, ишлаб чиқариш цикли анча қнсқаради, 
маҳсулот сифати ва иш шароити яхшиланади.

78-§. УН И ВЕРС А Л  ВА АРАЛАШ  ЕЛ И М Л А Р

Хилма-хил материаларни, масалан, пўлат, чўян, алюминий, 
пластмасса, шиша, ёғоч ва бошқаларни бир-бирига ёпиштириш 
учун яроқли елимлар у н и в е р с а л  е л и м л а р  деб аталади. 
Буларга қуйидаги елимлар киради.

К а р б и в о л ь  е л и м  глицеринга ўхшайдиган, оч эарғал- 
доқ рангли, бир оз ёқимли ҳид келиб турадиган тиниқ суюк- 
ликдан иборат. Бўёқлар қўшиб елимнинг рангини ўзгартнриш 
мумкин.

Бу хилдаги елимни тайёрлаш учун шира қуюқлигидаги кар- 
бинолдан оғирлик ҳисобида 100 улуш олиб, унга қогирувчи 
модда, яъни бензоил пероксиди (1—3 улуш) ёки ўткир нитрат 
кислота (1—2 улуш) қўшилади. Бензоил пероксиди қўшилган 
елим 5—6 соатгача, нитрат кислота қўшилган елим 1—2 соат- 
гача айнимайди.

Карбиноль суюқлигини шиша, чинни ёки металл идишга 
қуйиб ва оғзини маҳкам бекитиб, температураси 20°С дан ош-
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майдиган қоронғи жойда сақлаш керак. Бензоил пероксиди 
портлайдиган оқ порошокдан иборат. Бу порошок оловдан ҳи- 
мояланган қуруқ жойда худди карбиноль суюқлиги сингари 
сақланади. Карбиноль елими ёнади, лекин портлайди.

Карбиноль елими билан ёпиштирилган чок жуда ҳам пишиқ 
бўлади (200 км/см2 гача), лекин 70°С дан ортиқ қиздирилгани- 
да елим чоки юмшаб қолади, совиганидан кейин яна ортади. 
Елим нам, спирт, ацетон, ишқор ва суюқ ҳолдаги кислоталар 
таъсирига чидамсиз, лекин уларнинг буғлари таъсир этмайди. 
Бу елим билан уланадиган буюмлар уй температурасида елим- 
лаб ёпиштирилади, елимнинг температураси кўпи билан 
45°С бўлиши керак. Карбиноль елими мутлақо чиримайди. 
У  мис ва жез буюмлардан бошқа ҳамма нарсани елимлаш учун 
ярайди.

БФ  елими сариқ рангдаги, кўпинча қизғиш тусли тиниқ ёки 
салгина хира суюқликдир. Саноатимиз бу елимни ишлатиш 
учун тайёр ҳолда чиқаради.

Бу елим чоки жуда мустаҳкам бўлади; масалан, металл 
қисмларнинг шу елим билан ёпиштирилган чоклари пайванд- 
лаб уланган чоклардан кўпинча питниқроқ бўлади. Елимлаш 
олдндан елим чоки 60— 200° гача қиэдирилади, қиздириш тем- 
ператураси елимнинг маркасига боғлиқ. Елимлаб ёпиштирил- 
ган чок сувга, иссиқликка чидамли, чиримайди, бензин, керосин, 
спирт, ишқор ва кислота эритмалари таъсир этмайди.

БФ-2 ва Б Ф - 4 елимлари билан ҳар хил материаллардан 
ясалган турли-туман буюмларни бир-бирига елимлаб ёпишти- 
риш мумкин. Газлама, фетр (мовут), кигиз, резинз буюмларни 
елимлаб ёпиштириш учун БФ- 6 елимидан фойдаланилади. Бу 
елим билан ёпиштирилган гаэламани ювиш, қайнатиш ва даз- 
моллаш мумкин. Б Ф - 2 ва Б Ф - 6 елимлари билан ёпиштирила- 
диган буюмлар 120—2(10°С гача, БФ- 4 елими билан ёпишти- 
ришда эса 60—90°С гача иситилади.

Б Ф  елими ҳаво кирмайдиган қилиб жипс бекигиладиган ши- 
ша бутилларда еки тубларда 20±5°С температурада сақла- 
нади.

Б Ф - 2 ва БФ-4 елимларни сақлаш учун белгиланган гаран- 
тияли муддат 6 ой, БФ-6 елим учун белгиланган муддат 3 
ойдир.

А р а л а ш  е л и м л а р  ҳар хи.л елим моддаларидан, кўпин- 
ча органик моддаларнинг анорганик боғловчи материаллар би- 
лан аралашмасидан иборат. Казеин-цемент елими шундай ара- 
лаш елимларга хосдир.

Казеин-цемент елимининг таркиби қуйидагича (оғирлик 
улушларида):

Порошок холидаги казеин елими 
Портдандцемент........................

100
75

Уй температурасидаги сув . . 220—250
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Бу елимнинг одатдаги казеин елимидан фарқи шуки, унга 
сув таъсир дтмайди ва чиримайди. Казеин-цемент елими қури- 
лишда ишлатиладиган йиғма бинокорлик конструкцияларининг 
намдан ҳимояланган элементларини елимлаб ёпиштириш учун 
ишлатилади.

Буюмларга пластмасса, шох, садаф, кврамика ва чиннидан 
ясалган накладкаларни ёпиштириш учун ишлатиладиган од- 
дий аралаш елим юқори сифатли мездра елимига озгина миқ- 
дорда глицерин ҳамда ўчирилган оҳак ё бўлмаса бўр кукуни 
қўшиб тайёрланади.

Рандалаб ясалган фанерларнинг уланган жойларини елим- 
лаб тортиш учун қўлланиладиган аралаш елимнинг таркибн 
қуйидагича (оғирлик улушларида):

Глицерин билан қанд елимни тезроқ бўктириш учун қўши- 
лади. Лента учун олинадиган қоғознинг қалинлиги 0,1 мм бў 
лиши лозим. Қуритилган елимли лента рулон шаклида ўралиб, 
парафин сингдирилган қоғоз тўшалган фанер яшикларга жой- 
ланади. Бундай лента қуруқ, ёпиқ складларда сакланадн.

^ Дурадгорлик усулида ясалган буюмларнинг сирти бўяш, 
локлаш ёки бошқа пардозлаш материаллари қоплаш йўли би- 
лан пардозланади. Лок ва бўёқ қатлами буюмларни атмосфера 
ва нам таъсиридан, механик шикастланишдан сақлайди, шу- 
нингдек буюмнинг ташқи кўринишини анча чиройли қилиб кўр- 
сатади, бундай буюмлар гигиена талабларига мос бўлади. Ш у 
сабабли, буюм сиртидаги лок-бўёқ қатлами мустаҳкам, силлиқ, 
ёруғлик, иссиқлик ва нам таъсирига чидамли ҳамда буюмнинг 
сиртига пухта ёпишган бўлиши лозим. Буюм сирти тиниқ (шаф- 
фоф)- ва хира (тиниқмас) лок-бўёқлар билан пзрдозланнши 
мумкин. Тиниқ лок-бўёқ билан пардозланган юзанниг асл ранги 
ва текстураси яққол кўриниб туради.

Дурадгорлик усулида ясалган буюмларнинг сиргини пар 
дозлаш учун ишлатиладиган лок-бўёқлар таркибида қуйидаги 
моддалар бўлади: парда ҳосил қилувчи моддалар (смолалар, 
қурийдиган мойлар), бўёвчи моддалар, эритгичлар (спирт, 
эфирлар, мойлар, скипидар), суюлтирувчи моддалар (тез буғ- 
ланадиган суюқликлар). Буюмнинг пардоз пардаси эластик бў-

Плиткалар кўринишидаги мездра е.пимп . . 100
Глицерин 
Қанд . 
Сув .

36
7

200

X V I боб
П А Р Д О З Л А Ш  М А Т Е Р И А Л Л А Р И
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лиши (унинг мўртлигпни камайтириш) уч^н пардозловчи су- 
ЮЦллкларга кўпинча юмшатгичлар ёки пластификаторлар деб 
аталувчи мойсимон, буғланмайдиган суюқликлар қўшилади. Се- 
кин қурийдиган мойсимон бўёқларга парданинг қуришини тез- 
лаштирадиган снккативлар1(металл тузларининг эритмалари) 
қушилэди. I /

79-§ П А Р Д А  Х О С И Д  Қ И Л У В Ч И  М О Д Д А Л А Р  
( М О И Л А Р  В А  А Л И Ф М О И Л А Р  Б У Н Д А Н  М У С Т А С Н О )

Дурадгорлик усулида ясалган буюмларнннг сиртлни пар- 
доэлаш учун парда ҳосил қилувчи суюқликлар сифатида табиий 
ва синтетик смолалар, қурийдиган ўсимлик мойлари, нитроцел- 
люлоза ишлатилади. Пардозловчи суюқлик таркибидагн эрит- 
гич буғланиши натижасида эритмадаги парда ҳосил қилувчн 
модда ёғочнинг юзига жипс ёпишиб қолиб қаттиқ парда хосил 
қилади ёки иссиқлик таъсиридан синтетик смола қотиши ё бўл- 
маса пардозлсвчи ҳаводаги кислород бнлан оксндланишн нати- 
жасида ёғочға жипс ёпишиб қолган парда ҳосил бўлади.
V  Табиий смолаларУБу хил смолалар ўсимликлар маҳсули ҳи- 

собланадн. Улардан тиниқ, ялтироқ ва анча қаттиқ ҳамда ис- 
сиқликка ва ёруғлнкка чидамли пардалар ҳосил бўлади. Ш у 
сабабли локлар ва политуралар тайёрлашда табиин смолалар- 
дан жуда кўп фойдаланилэди. Шеллак, кппаллар. сандарак, 
писта дарахти смоласи, арча дарахти смоласи, канифоль, бе- 
рест смоласн ана шундай табиий смолалар жумласидандир. 
Булардан шеллак бплан канифоль энг кўп ишлатилади.
V Ш е л л а к Ҳиндистоннинг жанубий қисмида ва унга яқчд 

оролларда ўсадиган тропик ўсимликлардан олинади. Шеллак 
оч сариқ, зарғалдоқ ёки сарғиш-жигар ранг тангалар кўрини- 
шида бўлади. Тиниқ (шаффоф), рангсиэ локлар тайёрлаш учун 
шеллак оқартирилади; у оқ қайроқ тош кўринишнда чиқа- 
рилади. \/

✓НИеллак спиртларда ҳамда ишқорларнинг сувдаги эрнтма- 
ларида яхши эрийдн. Унннг эриш температураси 110 — 115СС.*^

Дурадгорлик усулида ясалган буюмларни тиниқ пардозлаш 
учун ишлатиладиган локлар ва политуралар шеллакничг спирт- 
да эритилган эритмаларпдир.

Шеллакнинг ишқорли сувдаги эрнтмаларидан фиксатив- 
лар (сувли локлар) тайёрланади, фиксатнвлар қалам, кў- 
мир ёки ран^ли бўрлар билан солинган расмларни ўчмайдиган 
қилади.
V Шеллакни танёрлаган завод қандан идишга солнб юборган 

бўлса, у одатдаги температурали ёпиқ складда шу идишида 
сақланади. Оқартирилган шеллак узоқ вақт сақланса, эрув- 
чанлиги камаяди, чунки таркибидаги сув буғланиб кетади, шу 
•сабабли уни сувда сақлаш керак.
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К о и а л л а р  ер тагида минглаб ииллар етган нннабарглн 
дарахтлар смоласидир. Улар оқ ва қорамтир-жигар ранг бўла- 
ди Копаллардан мойли локлар танёрланадн. ^

К а ҳ р а б с  — копалларнинг бир туриднр. У Болтнқ денгизи- 
нннг жанубин қирғоғндан қазиб олинади, шунингдек, Украина- 
да, Белоруссияда ва Сахалинда ҳам учрайди. Бу модда оч са- 
рпқ рангдан қизғпш-жигар ранггача бўлади. Ундал юқорн 
сифатли мойли локлар таиёрланадн.

Қримда ва Кавказда усадиган п и с т а  д а р а ч г л а р и -  
н н н г  с м о л а с и д а н  мебеллар учун локлар тайерланиди. Бу 
смола дарахт пўстлоғини тилншлаб олннади.
✓ Л р ч а  с м о л а с и  Урта Осиё республикаларида ўсаднг.чн 
арчадан олннади, ундан ҳам мебеллар учун локлар тайёрланади. 
✓ ' ' К а н п ф о л ь — нинабаргли дарахтлардан олинган смолалв 

моддаларннш қаттиқ қксмиднр. Нннабаргли дарахтларпи, 
асосаи қарагай дарахтларининг пўстлоғинн тилиб қўйиб, жи- 
вица деб ачаладиган смолали модда олинадн. Кэнифоль-скн- 
пидар заводларида ана шу моддадан скнпидар ажратиб оли- 
нади, аппаратда қолган бчғланмайднган массадан шншаснмон 
канифоль ҳосил бўлади.^”

Дурадгорлик корхоналарнда канифолдан тез қотадиган 
ишаклёвка, замаэка тайёрланадн; барча мойлн ва спнртли лок- 
ларппнг таркибида (14 процентгача) каннфоль бор. Соф кани- 
фолшшг ўзидан локлар тайёрланманди, чунки канифоль нс- 
снққа етарлпча чицамли эмас (6(1° температурада эрийди), тар- 
кибида кислоталар бор, шу билан бирга, дарров кристаллга 
айланади.

Канифолнинг сифати унимг сиртқи кўринишига қараб бел- 
гиланади: у қанчалик оч рангда ва тиниқ бўлса, сифаги шунча 
яхши бўлади

Тайёрлаган завод уни қандай идпшда юборган бўлсл, ёпиқ 
складларда шу идишида (бочкаларда, яшикларда) сақланадн. 
Каннфоль ҳавода оксндланади, натнжада эрувчанлилиги анча 
камаядн.
V А б н е т н н с м о л а  — арча серкасидан қилинган канн(|)ол- 
дир. Бу смола 95— 100° температурада юмшайди, спиргларда 
яхши эрийди, ранги қорамтир, ортпқча ялтирамайди.

Б е р е с т а  с м о л а с и  берестага нитрат кислота эритмасл» 
билан таъсир этиб плинади. У заводдан порошок ҳолида кел- 
тириладп.
V Бу смола тахта бочкаларга ва яшпкларга 20—50 кг ёки қо- 

ғоз халтачаларга 1 кг огирликда жонланади. ]/
Береста смоласидан локлар ва лолнтуралар тайёрланадн, 

у шеллак ўрнини боса олади.
Синтетик смолалар. Хилма-хнл локлар ва эмаллар сингетнк 

смолалардан тайёрланадн; улар сифати жиҳатидан табнпн 
смолалардан тайёрланган локлар ва эмаллардан кўпинча устун
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туради. Синтстнк смнлалардан ясалган пардалар еғоч буюм- 
лар сиртига қоплаш учун ишлатилади. ^

Дурадгорлик усулида ясалгаи буюмларнинг юзига коплаш 
учун энг кўп ншлатиладиган смолаларнинг номларнни қуйидз 
келтирамиз.

о л и х л о р в и н и л с м о л а л а р д л н локлар ҳамда ме- 
бель учун ишлатиладиган фурннтуралар тайбрланади. Бу хил 
фурнитуралар1 мустаҳкам, тиниқ, ялтироқ бўлади, яхши бўя- 
лади, ёнмайди, кислоталар, ишқорляр ва тузлар таъсир эт- 
манди.

П е р х л о р в н н и л  с м о л а л а р л а н  атмосфера таъсн- 
рига, кислоталарга ва ишқорларга жуда чидамли хилма-хил 
локлар. эмаллар ва бўёқлар тайёрланади.

Поволак смолалардан энг кўп ишлатиладигани эднтол- 
д и р; бу смола сарғиш рангли бўлиб, фенол ҳнди келлди, спирт- 
да ва ацетонда яхши эринди, лекин ёруглик унга ёмон таъсир 
этади.

Г л н ф т а л ь  с м о л а л а р д а н  мойли ва нитроцеллюло- 
зали локлар ҳамда эмаллар тайёрланади.

Табиий смолалар ноёб материал бўлиб, уларнийг баъзиларн 
бошка мамлакатлардан сотиб олинади, шу сабабли ёгочларнинг 
снртига қоплаш, уларни пардозлаш учун синтетик смолалар- 
дан тобора кўпроқ фойдаланилмоқда. Кейинги нилларда по- 
лиэфир, эпоксид, полиуретан ва бошқа смолалардан ясалган 
локлар ва эмаллар пайдо бўлдн.

Смоладан ясалган пардозловчи парда. Бундан пардани ёғоч- 
нинг сиртига қоплаб 150— 160° да прессланса, эриб ёғочнинг 
сиртқи қатламига шимилади. Қотганидан кейин ёғочга жине 
ёпишиб колган юпқа, қаттиқ смола қатлами ҳосил қилади. 
Пресслаш олдндан парда устига силлиқлаб ялтиратилган пў- 
лат ёки дюралюмнн қистирма қўйилади, ёғоч сиртидаги смола 
қатлами шу қпстирма туфанли ойнадек ялтироқ бўлади ва уни 
қўшнмча равишда ялтиратишга ҳожат қолмайди.

СССР да ёғочни кизил дарахтга ўхшатиб пардозлаш учун 
фенолформальдегид смоласидан тайёрланган парда ишлятила- 
ди. Бу мақсадда пардозланадиган юзага ораларига юпқа қо- 
гоз қўннб, иккп қават парда қопланади. Қоғозга қизил дарахг 
ёгочннннг текстураси, яъни нақшларн туширилган бўлади. Ш у 
тарзда пардозланган ёғоч буюмнинг сирти нам, ёруғлик ва 
исснқликка чпдамли бўлади, механик шикастланмайди, унга 
нсснқ сув, бензин, ишқор ва кислоталар ҳам таъснр этманди, 
жуда узоққа чидайди, ёнмайди (жуда кучли алангадагииа ёпа 
бошлашп мумкин). Қоғоздагн нақш туфайли буюм аниқ қизнл

1 Мобель фурмитураси — мебелдаи фондаламишин қуламлчштираднгам ва 
мебе.пни беэатадиган асбоблар, буюмлар ва мосламаларднр (бандлар, дас- 
талар, қулфлар, кнопкалар ва ҳокаэо.)
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дарахтдан ясалганга ўхшайди, бу нақш яққол кўриниб туради 
ва буаилмайди.

Фенолформальдегид пардасида фенол бўлганлигидан ёруғ- 
ликдан қизаради, шу сабабли, уни қорамтир рангда пардозла- 
надиган ёғочларгагина ишлатнш мумкин.

Кейинги йилларда пардозловчи гтардалар карбамид ва ме- 
ламин смолалардан тайёрланадиган бўлиб қолди. Бу хил пар- 
далар ёруғликка чидамли, рангсиз, уларни истаган рангга бўяш 
мумкин. Еғоч буюмларни ана шундан пардалар ёрдамида ёғоч- 
нинг табиий рангида пардозлаш ва нақшли қоғоздан фойдала- 
ниб истаган ёғоч текстурасига ўхшатиш ҳамда истаган рангда 
пардоэлаш мумкин. Бу мақсадда сувда эрийдиган карбамидс- 
меламиноформальдегид М.М- П смоласидан тайёрланган парда 
энг кўп қўлланилади. Бу парда 3 — 5 суткадан кейин айннб, 
яроқсиз ҳолга келади— бу унинг камчилигидир. Ш у сабабли 
смолани қайнатиш ва ундан парда тайёрлаш ишлари дурадгор- 
лик буюмларн тайёрланадиган жойнинг ўэида олнб борилади.

Нитроцеллюлоза. Нитролаклар асосан ана шу материалдан 
тайёрланади. Бу материал целлюлозага нитрат кислота ва суль- 
фат кислота аралашмаси билан таъсир этиб олинади. Нитро- 
целлюлоза ацетонда ва спирт билан эфир аралашмасида яхши 
эрийди; эритма қуригандан кейин қаттиқ парда ҳосил бўлади. 
Нитроцеллюлоэа ташқи кўрннишидан толасимон оқ модда, 
псон алангаланади.

Нитроцеллюлозани «коллоксилин» ёки локли коллоксилин» 
деб ҳам атайдилар.

Ацетилцеллюлоза целлюлозага сирка кислотаси билан таъ- 
сир этиб ҳосил қилинади. У унча ёнмайди, температура 120’ 
дан ошганида эрийди, лекин унчалик эрувчан эмас.

Мум дурадгорлик усулида қўлда кам миқдорда ясаладиган 
буюмларни пардозлаш учун қўлланилади, бу ҳолда буюмлар 
сиртига суртилган мум қатлами устидан лок суртиб мусгаҳкам- 
ланиши лозим; мум пардоз мастикаларга ҳам қўшнладн. 7а- 
биий мум 63—64° да эрийди.

Церезин, парафин, монтан табинй мум ўрнида ишлэтилади- 
ган моддалардир.

80- §. 5СИ М ЛИ К М О ИЛАРИ ВА АЛ И Ф М О И ЛАР

Дурадгорлик усулида ясалган буюмларни пардозлаш учун 
ўсимлик мойларидан фойдаланилади. Бу мойлар ўсимлик уруғ- 
ларидан сиқиб олинади.

Мойларни қурийдиган, чала қурийдиган ва қуримайднган 
мойларга ажратиш қабул қилинган.

у р и й д и г а п  м о й л а р  ҳаводаги кислородни югиш қо- 
билиятига эга. Бунинг натижасида юпқагина мой қатллми қо- 
тиб, иссиққа ва сувга чидайдиган, сувда ҳамда спиртда эрнман-
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диган, анча ялтироқ парда ҳосил бўлади. Шунинг учун ҳам бу 
монлар парда ҳоснл қиладнган материал сифатида ишлатилади.\ 
Зиғир мойи, наша мойи, перилл, тунг мони ана шундай қурин- 
диган мойлар жумласидандир.
V  Зиғир мойи зиғир уруғидан сиқиб олимади, саргиш-жигар 

ранг бўлади. Ҳавода 0° дан юқори температурада ҳамда қуёи! 
нурида қотнб 5— 6 кунда парда ҳосил қилади.^

Наила мойи наша уруғидан сиқиб олинади. Бу мой тсхник 
сифати жиҳатидан зиғир монига яқиндир, лекич ранги Яшил 
тусли қорамтирроқ бўлади, унча тез қуримайди.

Перилл мойи СССР нннг Жанубий районларида (Украина, 
Канказда) ўсадиган перилл деб аталувчи бир йиллик ўсимлик 
уруғидан сиқиб олинади. Бу мой дурадгорлик буюмларини пар 
дозлашда зиғир мойи билан баб-баравар ишлатилади.

Тунг мойи тунг дарахти уруғидан олинади, ранги оч ва ҳат 
то тўқ сариқ, ҳиди ёқимсиз, ўткир. Бу мой заҳарли, зигир мойи- 
дан тезроқ қурийди, сувга чидамлн, аича қаттиқ ва жуда ялти- 
рок парда ҳосил қилади.
}  Ч а л а  қ у р и й д и г а н  м о й л а р  зигир мойидап секинроқ 
қурийди. Улар ҳосил қилган парда иссиқда юмшайди ва ҳатто 
эрийди, турли эритгичлар уни жуда тез эритиб юборади. Кун- 
габоқар мойи, соя мойи ана шундай мойлардандир.^
\/' Кунгабоқар мойи ёруғлик таъсирига чидамли, лекин бора- 

бора қораяди, лекин зиғир мойидан камроқ қораяди. .
Соя мойи (яуккакли ўсимликлар мойи) оч-сариқ ва ҳатгп 

саргиш-жигар ранг бўлади.
у р и м а й д и г а н  м о й л а р н и  қуритиш учун уларга сик- 

катпвлар қўшилади, шу сабабли' уларнинг пярдалари ёпишкоқ 
(елимшак) бўлади. Пахта ёғи, канакунжут ёги, минерал мой- 
лар шулар жумласндандир.

х^Пахта ёғи чигитдан сиқиб олинади. Ишқор эритмаси билаи 
ишланганидан кейин бу ёғ сап-сариқ на тиниқ бўлиб қолади. < 
^ Канакунжут ёғи канакунжут уруғидан сиқиб олинадн. Ранг- 

ги оч-сариқ, ўзи жуда қовушоқ, пластификатор сифатида нш- 
латилади. Уни пардоз пасталарига ва мастикаларига ҳам қў- 
шадилар. и

Минерал мойлар (ваэелин, трансформатор мойи ча бошқа- 
.тар) парда ҳосил килмайди. Буюм сиртини силлиқлаш вақгн- 
дагина улардан фондаланилади.

Табиий (хом) ўсимлик мойларн секинроқ қурипди. Мойлар- 
нинг қуришини тезлатигн учун улардан алифмойлар тайёрла- 
нади

Алифмойлар тапёрлашда ё мойларии металл оксидларн 
(сиккативлар) қўшиб 280°С гача қн.чдиршл ёки сиккагнвларни 
мойларда 120— 150°С температурада эритиш, ёки мойни оксид- 
лантқриш, яъни мой қатламига 150°С гача қиэдирилган иссиқ 
ҳаво юбориш йўли билан тайёрланлди.
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Алифмой тайёрлаганда мой таркибидаги сун буғланкши на- 
тижасида жуда кўп кўпик ҳоснл бўлади ва мой маълум дара- 
жада полимерланади; оксидлантирилганда эса, мой қэвушоқ 
бўлиб ҳолади, бошқача айтганда, «эичлашади» ва тсзроқ қотнш 
хоссасига эга бўлади. Монга (мой оғирлигининг 3 проценти 
миқдорида) қўшилган сиккативлар унинг қуришинн гезлашги- 
ради.
V  Алифмойлар нефть маҳсулотларини, сланецларни ва (ўснм- 
ликка ҳамда ҳайвонотга дахли бўлмаган) бошқа хил хом ашё- 
ларни қайта ишлаш нўли билан ҳам олинади. Бундан алифмой- 
лар синтетик алифмой деб аталади.

Табиий алифмойлар, зичлаштирнлган алифмойлар, соф син- 
тетик ҳамда модификация қилинган синтетик алнфмойлар бў- 
ладн.

✓ В и р  ж и и с л и  т а б и и й  а л н ф м о й и н н н г  95 прэиенти 
термнк ишланган мойдан зигИр мойи, наша мойи, кунгабоқар 
мойи ёки соя мойндан иборат.
^ н р  ж и н с л и а р а л а ш т а б и п й а л н ф м о й л а р ўснм- 

лик мойларн аралашмасндан тайёрланади. Саноатимиз зитир- 
кунгабоқар алифмой, зиғир-пахта алифмой (знғир мойи 80%, 
кунгабоқар мопн ёки пахта ёғи 20% ), тунг-кунгабоқар алиф- 
мойи, тунг-пахта алифмойи (кунгабоқар мойи ёки пахта ёғи 
05%, тунг мойи 35%), зиғир-тунг кунгабоқар алифмэйи, зигнр- 
тунг-пахта алифмойн (эиғнр мойн 50% кунгабоқар мойи ёки 
пахта ёғи 35%, тунг мойи 15%) ишлаб чиқаради. Илгарн 6у- 
ларнинг ҳаммаси аралаш алифмойлар деб аталар эди.

3 н ч л а ш т н р и л г а н бир жинслн алифмойлар ва бир 
жинсли аралаш алифмойларнинг полимерлаштнрилгани, ок- 
сндлантирилганн ва оксидполнмерлаштирилгани бўладн; буп- 
дан алифмойларнн саноатнмиз уларнинг таркибига қараб 31 
хнл номда чиқаради. Одатда, бу алифмойлар таркнбидя муай- 
ян хилдаги ўсимлик мойидан 50 — 80%, эритгнчдан 15 — 50% 
бўлади. Канакунжут мойи ва пахта ёғларидан' танёрланган 
эичлаштирилган алифмойларга эритгичлар кам миқдорда (13 — 
35%) қўшиладн.

Э с л а т м а .  Полимерлаштирмлган зигнр алифмойидаи иборат бўлган 
чичлаштирилгап бир жинсли алифмой ллгари И.МС деб аталардн, эиғир 
алнфмойн на оксидлантирилгаи эигир кунгабокар алнфмойи эса окгэль. ара- 
лашма-оксоль деннларди,

Саноатимиз со ф  с и н т е т и к  а л и ф м о н л а р д а н  қуйи- 
дагиларни ишлаб чиқарадн:

сланец алифмойлари, яъни диэель ва генератор алпфмойла- 
ри; булар сланец мойи (40 — 45%) бнлан эритгичдан (60 — 
65%) дан иборат;

туз-нафтенат алифмойи, эски номи (нафтеноль); бу алифмон 
нафтен кислоталарининг алюминнй-кальций тузларн (50%) би- 
лан эритгичдан (50%) нборат;
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гуз-оксикарбон алифмойи (эски номи «карбоноль»); у окси- 
карбонат кислоталарининг алюминий-кальцнй тузлари бнлан 
(55%) на эритгичдан (45%) иборат.

V' М о д и к а ф и к а ц и я қ н л и н г а н  с и н т е т и к  а л н ф м о к :
зигир-зфир-оксикарбон алифмойи (эски номп «лакголь») — 

эфнр-кнслоталар (30°/я), зиғлр мойи (20%) ва эритгич (50%) 
аралашмасндан ёки эфир-кнслоталар (35% ), зиғир мойи (10%) 
ва эритгич (55%) аралашмасидан иборат.

V '  Зичлаштирилган мойларни ва алифмойларни суюлтиргичлар. 
С к и п и д а р— ўткир смола ҳиди келадиган сарғиш суюқлнкдир. 
Скипидарда мойлар, мум. баъзи смолалар эрийдн. Алнфмой- 
лар, мойли локлар ва бўёқлар, мумли мастикалар, мойли грунт- 
лар тайёрлашда скипидар ишлатилади. У гардоэловчи мон- 
ль бўёқ қатламларининг (нардаларишшг) курншини тсзлаш- 
тнради.

Скипидарнинг сифатини белгилашда унинг ташкм белгпла- 
ри .ранги, тиниқлиги, ҳидидан ташқарн, оқ фильтр қогоздаи 
мой доғи қолдирмай буғланиш хусусиятн ҳам эътиборга олннадн 
(бунинг учун қоғозга скипидар алоҳнда доғлар кўрннншнда то- 
мнзмлади).

Э р и т г и ч  б е н з и н  (уайт-спнрит) бензин ҳиди келадиган 
рангсиз, тиннқ суюқлнкдмр. У ҳам кероснн сингари нефтдан 
олннади.

Унинг эритувчанлиги скипидарникидан пастроқ; лекпн арзон 
ва кўп жонда топиладпган маҳсулот бўлганлигидам скнпидар- 
дан кўпроқ пшлатнлади.

С о л ь в е н т  тошкўмнр қатронидан олинади, знчлаштнрил- 
ган мойлар, сунъий алнфмонларни суюлтирнш учун қўшилчди. 
Сольвент буғн кнши органиамига зарарли таъсир этади. 
Тяркибида сольнент бўлган составлар билап чхшн ша- 
моллатиб туриладиган бинолардагина нш қнлишга йўл қўнн- 
лади.

Алифмойларнинг снфатини аниқлаш. Алифмойнннг тнннқ- 
лиги, оч рангн, тинднрганда кўп чўкннди бермаслнгп (чукипдн 
1 процентдан ошмайди) унннг сифати яхшилнгини кўрсатади. 
Ллифмойнинг сифатинн белгилашнинг янада яхшироқ усулн — 
унн қуритиб кўрншдир. Бу мақсадда шнша пластинкпа оягинп 
алимфой юпқа қилнб бнр текисда суртилади. Пластинка 45° 
қиялантириб 30 минутча тутнлади, қия тутилганда алифмоннинг 
■ортнқчасн оқиб тушади. 30 минутдан кейин плястинкя ёт,чНзиЯ 
■қуйилади ва алифмой қуригунча шу ҳолатда ётадн. Алифмой 
сифати қанча яхши бўлса. алиф пардаси шунча тез қурийди ва 
бундай алифмойдан танёрланган бўёқ ёки лок пардаси шунча 
ялтирпқ бўладп. Шишага суртилган алифмой қатламн суртил- 
тан пайтндан ҳисоблаганда аннқ 24 соатда батамом қуришн ло- 
анм. Бундай синов чангсня, қуеш нурн тарқоқ тушадиган, тем- 
пературасн 4-18 — 20°С бўлган хонада ўтказилади.
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Алифмон пардаси бир жинсли ва тиниц бўлиши лозим. Қа- 
ламтарош учи билан цириб кўрганда бу парда юпқа эластик 
қиринди кўринишида кўчиши лозим. Қнриндининг тезда сини- 
ши, кукунга аиланиши алифмойнинг сифати пастлигини билди- 
ради. Мойли парда алифмойга минерал мойлар ёки қуримаи- 
диган бошқа мойлар қўшилганлигидан дарак беради. Парда 
жуда юпқа бўлса-ю, қаламтарош учи билан қийин қирилса ёки 
бутунлай қнрилмаса бу ҳол алифмойига эритгнчлзр жуда кўп 
қўшплганлигини ва унннг қовушоқлнк даражаси жуда пастли- 
гнни кўрсатади.

Лабораторияда текшириб алифмоннинг сифатмни янада тў- 
лароқ аниқлаш мумкин.

Алнфмойлар тиқини зич бекиладиган ёғоч ёки металл боч- 
каларда сақланади. Мойлар ва алнфмойлар ёнғин чиқиши жп- 
ҳатидан хавфлидир. Алифмой ва бошқа мойлар шимилган лат- 
та-путталар ўз-ўзидан ёниб кетиши мумкин.

81-§. Д У РА Д ГО РЛ  ИК УСУЛИДА ЯСАЛГАН  ВУЮ М Л А Р 
СИРТИНИ 1И НИ Қ ПАРДОЗЛАШ  УЧУН 

И Ш ЛАТИ ЛАД И ГАН  БУЕВЧИ  М ОДДАЛАР

Дурадгорлнк усулида ясалган буюмларни тнниқ пардозлаш 
вақтида кўпинча ёғочнинг ранги ўзгартирилади. Еғочнипг та- 
бинй рангини қорайтирмасдан ва қопламасдан, яьнн текстура- 
снни бекитмасдан ўзгартириш бўяш деб аталади. Бу мақсадда 
тнниқ локлар ишлатилади.

Сувда, спиртда, мойда ва бошқа кўпгина суюқликларда, шу- 
нингдек смола ва елим эритмаларида осонгина эрийдиган бўёв- 
чи моддалар бўёқлар деб аталади. Буюм сиртинииг бўялнб, 
ранги ўзгаришига сабаб — бўялаётган материалнннг сиртига 
анча-мунча чуқурликда бўёқ эритмаси сингншидир. Егочни 
бўяган вақтда буёқ моддаси унннг рангини керагнча ўзгарти- 
рнши билан бирга, табиий текстурасинн (нақшларинн) аниқ 
кўриниб турадигаи қилади.

Табиий (ўсимликларга ёки ҳанвонларга хос) ва синтетик 
бўёвчи моддалар (бўёқлар) бўлади.

Т а б и н й  б ў ё в ч и  м о д д а л а р  ёруғликка жуда чидам- 
лнлигн билан ажралиб туради. Улар зарур миқдордагина тай- 
ёрланади. Кўпннча қорамтир рангдаги ёғоч қипиғи ва қиринди- 
ларннннг, кўк ёнгоқ пўстининг, пиёз пўсти, зирк дарахти, 
тол, олма дарахти ва ҳоказолар пўстлоқларининг қайнат- 
маси ишлатнлади. Буларнинг ҳаммаси одатда иш жойида тайёр- 
ланади.

С и н т е т и к  б ў ё қ л а р  «органик» бўёқ деб аталади. Улар 
тўғридан-тўғрн бўяндиган, асосий ва кислотали бўёқларга аж- 
ратнладн.
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Тўғридан-тўғри бўяйдиган бўёқлар бевосита ёғоч толалари 
целлюлозани бўяйди. Улар сувли эритмалар кўринишида ишла- 
тнлади. Бундай суюқликлар билан бўялган юза анча хира 
чнқади.

Асосий бўёқлар спиртда ва сувда эрийди. Ошловчи модда- 
лари кўп бўлган ёғочлар ёки дастлаб хромик эригмаси билан 
ишланган ёғсчлар ана шундай бўёқлар билан бўялади. Улар 
билан бўялган юза тоза ва тиниқ рангли бўлади; лекин бу бўёқ 
сругликка унча чидамли эмас, шу сабабли дурадгоолик корхо- 
наларида буғдай бўёқларнинг жигар ранглиларигина ншла- 
тилади.

Кпслотали бўёқлчр ёғочнн оч ва тоза рангга бўяйди. Уларга 
ёруглик органик бўёқларга қараганда камроқ таъсир этади. 
Кислотали бўёқлар сувда эрийдн, сирка кислотасн аралашти- 
рнлган сувда янада яхшнроқ эрийди.

Саноатимкз органик бўёқларни порошоклар ҳолнда чиқаради; 
ншлатилган жойида эса I литр сувга I— 5 г ҳисобидан порошок 
қўшиб эритмалар тайёрланадн; сувга қанча порошок қўшишп 
кераклиги олинадиган бўёқнинг зарур рангига боғлиқ. Бўёқнннг 
пакотида, коробкасида унннг ранги ва сифатн кўрсатилган бў- 
лади. Масалан, «жигар ранг асосий бўёқ, чидамли, ж» деб ёзил- 
ган бўлади, бу ёзув бўёқнипг асосий бўёқли группасидэн экан- 
лигини. ранги сарнк тусли жигар ранг, ёругликка чидамли 
эканлигини билдиради. Баъзан пакетнинг устидаги иккинчн сўз- 
дан кеннн бўёқнинг ннмага ишлатилиши: «мўйна учун», «жун 
учун», «ёғоч учун» деб ёзиладн. Тусининг ўткчрлиги ҳам 
ҳарф бплан кўрсатилади, лекин ҳарф олдига 2,3 ва ҳоказо 
рақамлар (рангнннг ўткирлигига боғлнқ) масалан, 2 ж 3 к 
ёзнлади.

Х у р у ш л а р  (протравалар) ҳам бўёқлар жумласидандир. 
Сувда осон эрнйдиган химикатлар (туэлар, кислоталар, ошловчи 
моддалар) протрава деб аталади; улар ёғочга ёки бир-бнрига 
таъсир этиб, ёғоч толаларида уларни бўяйдиган ёки муайян 
тус берадиган рангли тузлар ҳосил қилади. Бу хилда бўяш 
(хурушлаш) ёруғликка чидамлилиги билан ажралиб туради 
Бу химикатлардан энг кўп қўлланиладиганн калип перманга- 
нат, темир купороси, хромпикдир.

Г у м и н  б ў е қ л а р  турли тусдаги жигар ранг бўёқларнинг 
алоҳида группасини ташкил этади, ишлаб чиқаришда уларни 
ёнғоқ тезоби (морилка) деб атандилар. Улар торфли тупроқдан 
ва қўнғир кўмирдан олинади, дурадгорлик корхона.парида кенг 
қўлланилади.

Органик бўёқлар ншлаб чиқарншга қоғоз пакстларда (оз 
миқдорда солинган бўладн) ёки темир коробкаларда келтирн- 
лади. Гумин бўёқлар қуруқ биноларда қоғоз пакетларда ва 
халталарда сақланади. Йшлатиладиган жоинда бу бўёқлардап 
эритмалар тайёрланади.
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82-§. Д У РА Д ГО РЛ  ИК УСУЛИДА ЯСАЛ ГАН  БУЮ М Л А Р 
СИРТИНИ ТИ Н И Қ ПАРДОЗЛАШ  УЧУН 

• И Ш ЛАТИ ЛАД И ГАН  БУЕНЧИ М ОДДАЛАР.

Қоллама вазифасиви бажарадиган бўёқлар ва эмаллардагл 
пигментлар, одатда, буюмга ранг беради. Сувда ва сниртда 
эримайдиган порошок қолидаги бўёвчи моддалар п и г м е  н т 
дейилади. Бўёқ эзувчи машннада пигментлар ва парда хосил 
қиладиган суюқликлар, яъни алифмой, елимдан бўёқлар хосил 
қилинади (мойли бўеқлар, елимлн бўёқлар). Эмаллар мандэ 
қилиб туйилган пигментлар аралаштирилган локлардан иборат.

Пигментлар табиип ва сунъий пигментларга ажратилади. 
Кўпчнлик табинн пигментлар минералларга хосдир Улар ер- 
дан қазиб олннади (охра, умбра, мумиё). Сунъий пнгментлар 
металларнннг, кислоталарнинг ва ишқорларнинг турлн* тузла- 
ридан химпявнй усулда олинадн.

Буюмларни бўяш учун бўёқ танлаганда пигментларпипг 
қуйидаги хоссаларини ҳисобга олиш керак: ёруғликка чидам 
лилигн, дисперслигн, бўялган юзани қоплаш даражаси, бўиш 
даражаси, мой сиғими.

£руғликка чидамлилик дсганда, пигментнинг қуё)и нури 
таъсиридан ўз рангинп ўзгартирмаслигн тушунилади (айни- 
майди).

Д н с п с р с л и г и  деганда. пигментнинг майдаланиш лара- 
жасп тушуннлади. Жуда майдаланувчан пигментлар буюм сир- 
тини яхши қоплайдн ва бу хусуснят рангнннг равишнлнгнни 
ошнрадн.

Пигментшшг маидаланувчйнлигн унн мнс снмдан тўқилган э.пк ёкн нпак 
элакдан элаб кўрнб аниқланади; бундай элакларникг 1 с.ч5 юэидагн тешиклар 
сони стандартга мос бўлишн лозим.

Иш жойнда бундай элаклар топнлмаса. пнгментнннг мандалгнувчанлпк 
ларажасннн билмш учун у бар стакан сувга солиб чайқатнб кўрилдди. Пиг- 
мсмт маила (маннн) бўлса, стакан тубнга бир жчнсли қатлам бўлчб секин- 
гнка чукадн. Яхши майдаланмаган бўлса <майнн бўлмаса), стакан тубнга 
дастлаб ннрнк эарралар. кейин майда иа епгил эарралар чўкади. Пнгмснтнннг 
маниндшнни бон.қача аннқлаш қам мумкнн: бнр иарақ оқ қогозга оэгнна 
ннгмснт юпқа қатлам қилнб ёйилалн ва ппчоқнинг учн билап пигмслг қатла- 
мига босмлади, шундай қилганда нирнк эарраларнннг майдаланишндан ўэшэ 
лос қирснллаган овоз эшнтнладн.

Бўёқнииг буюм сиртини қоплаш даражаси деганда, эзнлган 
'бўёқдаги пнгментнинг буюм сиртига юпқа қатлам қилнб сур- 
тилганидан кейин буюмнпнг табиий рангини бутунлай қоплаши 
тушунилади. Пигментнинг бу хоссасн пардозланадиган 1 м* 
юзанн сифатли бўяш учун талаб қилннадиган бўёқдаги пиг- 
ментнинг граммлар ҳисобидаги миқдори билан аниқланади.

Пигментнинг бўяш қобилияти (интенсивлиги) деганда бош- 
қа пигментлар аралаштирилганда унннг шу пигментларга таъ- 
снр этиш, аралашмага ўз ранги, ўз тусини бериш хоссаси тушу-
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нилади. Пигмситнинг бўяш қобилиятига унинг табиий рангцнинг 
ўткнрлигндан ташқари, майинлик даражаси ҳэм таъсир 
зтади.

Пигментнинг мой сиғдирувчанлиги деганда, 100 грамм пиг- 
ментдан бўёқ тайёрлаш учун талаб қилинадиган мой миқдорн 
(грамм ҳиссбида) тушунилади.

Пигментлар ранг-баранг бўлади Дурадгорлик корхонала- 
рида қуйидаги пнгментлар энг кўп ишлатилади.

Р у х  б е л и л а с  и— рух оксидидан иборат оқ порошокдир: бу 
пигмент буюм сиртинн яхши қоплайди (120 г!м2), ёругликка чн- 
дамли, зарарсиз, лекин атмосфера таъсирига ортиқча бардош 
бера олмайди.

Қ ў р ғ о ш и н  б е л и л а с и  қўрғошиндан олинадиган оқ 
иорошокдир. Бу пигментнинг буюм сиртини қоплаш даражаск 
ўртача (137 г/м* дан кам эмас), ёруғликка ва ятмосфера таь- 
снрига чидамли. Қўрғошин белиласи мойнинг қуришилн тез- 
лаштиради, шу сабабли улар кўпинча сиккатпв сифатида иш- 
латилади. Таркибида олтингугурт бўлган пигментларга (ультра 
марнн, лнтопон ва бошқалар) қўрғошин белиласини аралаш- 
тириш яраманди. Қўрғошин белиласи заҳарлидир. Соф ҳолдаги 
қўрғошин белиласи 10 процентли нитрат кислотада вишнллаб 
базамом эриб бнтади. Бу белиланинг сифатини аниқлашда ана 
шу хусуснятидан фопдаланиладн: кислотада эрнмай қолган чў- 
кннди куппнча белнлага оғир шпат аралаштирилганлигини 
билдиради.

Л и т о л о н  б е л и л а  ру.х сульфнд бнлан бзрнй сульфат 
аралашмасндан иборатдир. Пигмент бўялган юзани я.хшн қои- 
лайди (120 г/м2), унга ишқорлар ва кислоталар таъсир этмай- 
дн, лекин ёругликка чидамсиз: қуёш нурида бўзаради ва сар- 
ғаяди, қоронғида эса оқ ранги тикланади

Т и т а н л и  б е л и л а  97—98% титан қўш оксидндзн ибо- 
рат, бўялган юзани яхши қопламди, ёруғликка ва атмосфера 
таъсирига чидамли, эарарсиэ.

Б а р и т  б е л и л а  ёки оғнр шпат майдаланган тоғ жннси- 
нннг оппоқ порошогидир. Бу хил белила барин туэларннн суль- 
фат кислота билан сунъий ишлаб ҳосил қилиниши ҳам мумкнн. 
Ьарит белила ёруғликка чидамли. Ундан сув қўшиб ясалган 
насталар буюм юяини яхши қоплайдн, лекин мойда ва локда 
қориб ясалган пасталар юзаларни қопламайди. Улар бўёқнинг 
туснни очроқ қилиш учунгнна қўшилади, шунннгдек, грунтов- 
ка учун тўлдпрғнч сифатида ишлатилади.

О х р а  темир оксидлари билан бўялган гилдан иборат та- 
биий пигментдир. Таркибдаги темир оксидинннг миқдорига 
қараб, охранинг ранги оч сариқдаи жигар ранггача бўлади. Ох- 
ра қиздирилганда қнзғнш-жнгар рангга кнрадн (пнширилган 
охра). У юзаларни ўртача қоплайдиган пигментларнинг энг кўн 
ишлатиладнган турндир.
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Т а б и н п с и е н а  охрага ўхшайдиган, лекин таркнбида 
темир окснди кўпроқ бўлган жигар рангдаги табиий пигмснг- 
дир; кўпинча ёғочнн эман дарахтига ўхшатиб бўяш, пассажир 
вагонларининг ички томонини бўяш учун ишлатилзди. Табиий 
сиена сарғиш — кул ранг бўлиб, қиздирганда қизғиш-жигар 
рангга киради.

Қ ў р ғ о ш и н  к р о н н  ҳар хил рангда ва тусларда чиқари- 
лади: унинг лимон ранглиси, сариғн ва зарғалдоқ ранглиси бў- 
лади. Бу пигмент жуда чидамли ва юзаларни яхши қоплайди. 
Қиши организмига зарарли таъсир кўрсатиши унинғ камчили- 
гидир.

Т с м и р  с у р н г и  — ҳар хил тусли қиэгиш-гишт рангидаги 
пигментдир. У юзаларни яхши қоплайди (30— 40 г/м2), ёруг- 
ликка ва атмосфера таъснрига чидамли, юзаларни занглашдан 
сақлайди.

М у м  иё — темпр оксидлари билан бўялган майич гил поро- 
шогидан иборат. Унинг ранги саргиш-қизилдаН/ қизгиш-жигар 
ранггача; юэаларни яхши қоплайди (30— 50 г/м-).

Ложувард (Лазурь) жуда яхши бўяйдиган, ёруғликка чи- 
дамли кўк рангдаги сунънн пигментдир. У яхлит (кўнинча бў- 
лаклар) ҳолида ва тўлднргичлар қўшилган ҳолда (сортли ло- 
жувард) чиқарилади Яхлит ҳолдагиси кўпинча милори деб, 
гортлиси берлин лазури деб аталади.

Соф ^южувард сруғликка жуда чидамли, унга ҳатто тўппа- 
тўғри тушиб турган офтоб нурлари ҳам таъсир эгмайди, лекнн 
рух белиласн ва титан белиласи аралаштирилганда ранги се- 
эиларли даражада айнийдн.

Мойли ва бошқа бўёқларнинг рангини салгнна ўзгартионш 
керак бўлганда уларга ложувард қўшиладн, шунннгдек, яшнл 
рангли аралаш бўёқлар тайёрлаш вақтида сариқ пигментларга 
аралаштирилади.

Т а б и и н у м б р а табиий темир оксиди ва марганец окси- 
ди билан бўялган гил порошогидир Табиий умбра яшил тусли 
Жигар ранг бўлади, пишнрилган умбра қизгиш-жигар рзнг бў- 
ладн.

Қ у р у м  — деярли соф углероддан иборат қора майин поро- 
шок бўлиб, ҳаво кам жойда органнк моддаларнннг чала ёни- 
шидан (тутаб турган алангада) ҳосил бўлади. Бу ёруғлнкка 
чидамли, юзаларни яхши қопландиган пигментдир. Қора ранг- 
ли мойли бўёқлар, эмаллар, локлар тайёрлашда ана шу пнг- 
мент ишлазилади.

Бўёқлардан иборат пигментлар. Кўпгина синтетик бўёқлар 
баъзи суюқликларда, чунончи сувда эримайди. Бу бўёқлар 
қайси суюқликда эрнмаса, шу суюқлик учун пигмент бўлиб 
ҳисобланади. Бундан пигментлар жуда яхши бўяши ва ранги- 
нннг равшанлиги билан ажралнб туради. Ҳоэирги вақтда химия 
саноати хилма-хил ва ранг-баранг органик пигментлар чиқар-
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моқда. Алюминнй бронзасн, тилла ранг бронза (мис бронзя) 
ва рух бронза каби майин металл порошоклари ўзига хос пи.- 
ментлар ҳисобланади.

А л ю м и н н й  б р о н з а с и  соф алюминийни махсус тегир- 
монда майдалаш йўли билан олинадн. Унга рангига ҳараб ку- 
мушсимон бронза деб ном берилган. Алюминий бронза билан 
бўялган юзадаги парда жуда мустаҳкам бўлади. Бунга сабаб 
алюминий йорошогинннг зарралари силлиҳ, бамисоли ялти- 
ратилган тангачалар кўринишидаги пластинкалар шаклила 
бўлишидир. Мой, лок билан намланган тангачалар балиқ танга- 
чаларига ўхшаб бир неча қатлам бўлиб жойлашиб, пардозла- 
наётган юзада ўзига хос зирҳ қатлами ҳосил қилади, бу қат- 
ламдан нам, газ ва ёруғлик нурлари ўтмайди. Температура 
ўзгарганда бундай юза ёрнлмайди, чунки буюмнинг сирти де- 
формацияланганда тангачалар осонгина силжиб, бир-бирн ус- 
тига ўтади.

Т и л л а  р а н г  б р о н з а  мисдан, мис билан рух қотишма- 
сндан, шунингдек мис, рух ва никель қотишмасидан тайёрла- 
нади. Тилла ранг бронэа бора-бора қораяди.

Р у х  б р о и з а  соф рухдан иборат бўлиб, юзани жуда ях- 
ши қоплайди, атмосфера таъсирига чидамлидир.

Табиий пигментлар дурадгорлик корхоналарига қоғоз тў- 
шалган ёғоч бочкаларда ва фанер барабанларда келтирилади. 
Сннтетик пигментлар кўпинча темир қутиларга солинадн. Бў- 
яйдиган моддаларнн заводдан келтнрилган ндншида қуруқ би- 
ноларда сақлаш керак.

83-§ ЭРИ Т ГИ Ч Л А Р , С У Ю Л Т И РГИ Ч Л А Р  ВА ПЛА С ТИ Ф И КАТО РЛ АР

Лок ва бўёқлар таркибидаги эритгнчЛар деганда парда хо- 
сил қнлувчи қаттиқ моддаларни эритнб, оқувчан ва пардозлана- 
диган юзаларга чўткалар, тампонлар билан суртса бўладиган 
ёки пуркагичлар билан майда томчилар ҳолида пуркаллдитан 
суюқ моддага айлантирувчи суюқликлар тушунилади Буғла- 
надиган суюқликларгина эритгич бўда олади. Пардоэланади- 
ган юзэга бўёқ суртилгандан кейин бўёк таркибидаги эритгич 
буғланади, парда ҳоспл қилувчи модда эса яна қаттиқ ҳолга 
келиб, юпқа парда ҳосил қилади.

Пардозлаш муддати қисқаришн учун бўёқдаги эриггич тез 
буғланиши лозим. Эритгич керагидан теэ буғланса ҳям бўл- 
майди, бу ҳолда буёқ пардаси яхши чиқмайди. Ш у сабабли тез 
буғланадиган эритгичларга секин буғланадиган эритгичлар 
аралаштирилади.

Кўпинча эритгичлар ўрнида арзон суюлтиргичлардан фой- 
даланилади. Бу ҳолда эритгичнинг вазифаси парда ҳосил қн- 
ладиган қаттиқ моддани эритиш билангина чекланади; бўёқ 
нинг консистенциясн (қовушоқлигн) ни иш учун бслгиллнган
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даражага келтириш мақсаднда унга суюлтиргич қўшилади, бу 
суюқлнк парда ҳоснл килувчн моддани эритмайди, балки бў- 
ёқни суюлтирадн, холос.

Қунидаги эрнтгич ва суюлтиргичлар кенг қўлланилади.
С к и п и д а р  — энг кўп ишлатиладиган, ҳаммага маълуч 

эрнтгич бўлиб, зич мойларни ва монли бўёқларнн суюлтириш 
учун ишлатилади (80- § да бу тўғрида батафсил ёзилгач).

А и е т о н  ўткир хушбўй ҳидли, сарғиш, буғланадиган тиниқ 
суюқллк бўлиб, ёғочни қуруқ ҳайдаш йўли билан, шунингдек, 
крахмалнинг бактррнялар таъсиридан бижгиши натижасида ва 
ацетат тузларини қуруқ ҳайдаш йўли бнлан олилади. Ацетон 
сув, сплрт ва эфирлар билан яхши аралашади. Ацетон нитро- 
пеллюлозани, табиий ва синтетик смолаларни ҳамда мойларпн 
актнв эрнтади. Питролоклар ишлаб чиқаришда ацетокдан кенг 
фойдаланилади.

Б е н з н н  мойларнл, кўпгина смолаларни ва мумни эрнта- 
дн, лекин ёигин чиқиш хавфи бўлган жонда кам ншлагнладп.

Эритгич-бензин (уайт-спирит) эритгич сифатида ҳам, мон- 
ларни ва мойли бўёқларни суюлтирувчи сифатида ҳам ишлати- 
ладн ( 8 0 - да бу тўғрида батафснл ёэнлган).

Д н х л о р э т а н  хлороформ ҳидп юеладиган, қнйнн алаи- 
галанадмган рангсиз суюқликдир.

У гюлихлорвипил ва бошқа синтетик смолаларни, ёгларни, 
мумни эрнтади. Перхлорвенилли локлар, мойли локлар, глиф- 
таллоклар ва нитролоклар тайёрлашда дихлорэтан ишлатилади.

Тошкўмирни қуруқ ҳайдаш йўли билан олинадиган эрит- 
гичлар ва суюлтиргичлар. Б е н э о л  хушбўй ҳидлн, тиниқ, 
рангсиз, буғланувчн суюқликднр; мойларни, мумни ва баъэн 
смолаларни яхши эритади. Бензол сувда эримайди. Ғ1итролок- 
ларда ундан суюлтиргич сифатида фойдаланилади. Заҳарли 
бўлгани учун пардозловчи бошқа бўёқларда камроқ ишлати- 
лади.

Т о л у о л  рангснз суюқлнк бўлнб, бензолга нпсбатан кам- 
роқ заҳарлидир. У мойларни ва смолаларни яхши эритали Нн 
тролокларда суюлтиргич .сифатида ишлатилади.

X л о р б е н з о л — таркибида хлор бўлган, салгина бодом 
ҳиди келадиггн, рангсиз суюқликдир. бензолни хлор бнлан иш- 
лаш натижасида олинади. Хлор бензолда кўпгниа табиий ва 
синтетик смолалар эрийди. Ундан кўпроқ полихлорвоннл ва 
перхлорвенил лпклар тамёрлашда фойдаланилади.

К с и л о л — мойларни ва мойли бўёқларни яхшн эрнтадпгап 
ва суюлтирадиган рангсиз суюқликдир.

С о л ь в е н т  мойларнц ва мойлн бўёқларни эритадиган ҳам- 
да суюлтирадиган суюқлик сифатида ишлатилади.

Нафталинни ишлаш (гидрогенлаш) йўли билан олинадиган 
эритгичлар ва суюлтнргичлар. Т е т р а л и н  ўртача буғланадн- 
ган заҳарсиз суюқликдир; тетралинда смолалар, ҳайвон ёғлари
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ва зичлаштирилгап монлар я.хши эринди. Бензин аралашгирил- 
гаи тетралнн монлн локларнн яхши эритади. Ундан буюмлар 
сиртидаги эски бўёқ қатламинн юаиб ташлаш мақсаднда хам 
фондаланилади. ' ‘

Д е к а л н н  — смолаларни, мойларни, мумни эрнтадшан 
заҳарсиз суюқликдир. У тстралинга қараганда нхшироқ буғла- 
нади: шу сабаблн пардозловчи бўёқларнинг қуришннн тезлаш- 
тириш мақсадида уни кўпинча тетралинга қўшилади.

Спиртлар. Дурадгорлнк усулнда исалган буюмлап снртинн 
иардозлаш учун ншлагиладнган .локлар ва бўёқлар гаркибида 
спиртлар бўладн. Спнрт табннй ва сннтетик смолаларнн эрита- 
диган асосий эрнтгнч бўлиб ҳисобланади, шунннгдек, иигролок- 
ларни эрнтиш ёкн суюлтнрнш мақсаднда ҳам ишлатнлади.

Э т и л  с п и р т и  (этанол) крахмалли ва қандли ўсимлнк. 
моддаларннкнг (картошка доналарининг) бнжгтпндан ҳоснл 
бўлади, шунингдек, ёғочни гидролиз қилнш йўлн билан ҳам 
олинадп.

Этил сиирти табиий смолаларнинг ҳаммасини ва кўпгина 
сннтетик смолаларни, жумладан идитолни яхши эрнтадн. Эгил 
спирти ннтролокларга суюлтнргич снфатнда қўшилади. Пардоз 
ишларида юқорн градусли спирт (92—96°) қўлланилади. Кўп 
мнқдорда сув қўшилган спирт ишлатилган тақдирда плрдоз- 
ловчи пардалар пхшн чиқмайди, нуқсонлн бўлади.

М е т и л  с и и р т н (ёгоч спнртп, метанол) ёғочин қуруқ. 
ҳандаш йўли билан олинади. У сувга, бошқа спиртларга ва 
эфирларга истаган нисбатда қўшиб ишлатилади Метил гниртл 
кўпчилик смолаларни ва знчлаштирилган мойларни актив эри- 
тади. Ацетон бнлан аралаштирилганда нитроцеллюлозани эри- 
тади Бу спирт жуда ҳам заҳарлнднр

Б у т и л  с п и р т и  (бутанол)— ўткнр спнрт ҳиди ва сивуш 
мойининг ҳиди келадиган, рангсиз, тиниқ суюкликдир. Крах- 
малнннг махсус бактериялар таъснридан бижғнши натижаснда 
ҳосил бўлади.

Бутил спиртнда мойлар ва кўпгина синтетик смолалар яхшго 
эрийди. Бу спирт қўшилганда лок пардалари жуда ялтироқ бў- 
лади ҳамда оқариб кетмайди.

Р К Б  — мочевиноформальдегид с*молаларидан тайёрлангап 
локларни суюлтириш мақсадида ишлатилади У ксилол билан 
бутил спиртининг аралашмасндир.

Эфирлар. Эфирлар спиртлар билан кислоталарнинг ўзаро* 
таъсири натижасида ҳосил бўлади. Улар оддий эфирларга ва 
мураккаб эфирларга ажратилади. Дурадгорлик усулида ясал- 
ган буюмларни пардозлаш вақтида оддий эфирлардаи этил 
эфири (сернь1Й эфир) ва спирт гликоллар (метил, этил на бу- 
тилгликоллар) ишлатилади.

Э т и л  э ф и р и  (сернмн эфир) этил спиртига кучли суль- 
фат кнслота билан таъсир эттириб ҳосил қилинади. Бу жуда
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теэ буғланувчан тиниқ суюқлик бўлиб, ўэига хос ҳиди бор. Этил 
эфирда емолалар, ёғлар, унинг спирт билан аралашмасида эса 
нитроцеллюлоза яхши эрийди.

М е т и л г л и  к о л ь  салгина ҳид келиб турадиган тиниқ 
суюҳлик бўлиб, нитроцеллюлоэани эритади.

Э т и л г л и к о л ь  — смолани эритадиган худди шундай 
суюқликдир.

Б у т и л г л и к о л ь  — смолаларни, монларни ннтроце.плюло- 
эани эритадиган этилгликолга ўхшаш суюқликднр.

Бу спиртгликолларнинг ҳаммаси бошқа эритгичларга, суюл- 
тиргичларга ва сувга яхши аралашади. Бу суюқликлар жудэ 
секин буғланади, деярли аарарсиэдир, шу сабабли нигролок- 
ларга, буюмнинг спиртига, чўтка ва тампок бнлан қўлдя сурти- 
ладиган нитролокларга қўшилади.

Мураккаб эфирлар сирка кислотаси бнлан турли спнртлар- 
«инг ўзаро таъсири натижасида ҳосил бўлади; улар одатда 
ацетатлар деб зталади.

А м и л я ц е т а т  — ўртача буғланадиган, нок эссенцияси 
ҳиди келиб турадиган рангсиз, тиниқ суюқликдир. Амилацетат- 
да нитроцеллюлоза яхши эрийди. Ш у сабабли нитролоклар учуч 
муҳим эритгич бўлнб ҳисобланади

Э т и л а ц е т а т  — хушбўй сирка ҳиди келадиган, бензинга 
ўхшаб буғланадиган, тиниқ, оч рангли суюқликдир. Эти.паце» 
татда нитроцеллюлоза яхши эрийди, шу сабабли нигролоклар- 
га эритгич снфатида қўшилади.

Б у т и л а ц е т а т  бир оз бутил спирти ҳиди келадиган ранг- 
сиэ суюқлик бўлиб, буғланувчанлиги жиҳатидан амилацетат 
билан этилаиетат оралиғидадир; у нитроцеллюлоэани эригиш ку- 
чи жиҳатидан амилацетатга яқин. Бутилацетат нитролокларга 
эритгич сифатида қўшилади. Бутилацетат қўшилган нитролок 
пардалари сув текканда оқармайди, чунки бутилацетат сувга 
аралашмайди.

М е т и л а ц е т а т  ҳам худди шундан суюқлик бўлиб. сал- 
-гина метил спирти ҳиди келади. Метилаиетатда нитроцеллюлоза 
яхши эрийди, у кўпинча ацетон ўрнида ишлатиладн.

Р-4 э р и т т и ч и  2—3 хил эритгич (аиетон, бутилацегат ёки 
этилацетатнинг сольвент, толуол ёки ксилол билан турлн нпс- 
батда олинган) аралашмасидан иборат бўлиб, перхлорвеннл 
лок-бўёқларини суюлтириш учун ишлатилади. У  ташқи кўри- 
нишида бир жинсли, рангсиэ, тиниқ, буғланиш даражасн ҳар 
хил ва ҳиди турлича бўлган суюқликдир.

Эритгичларнинг деярли ҳаммаси ёнғин чиқиши, кўпларн 
ҳатто портлаш жиҳатидан ҳам хавфли: уларнинг буғлари ҳаво 
билан аралашганида аланга, учқун ва қизиган буюм тегишн 
билан дарҳол портлайди. Баъзи бир эритгичлар (бензин, эфир. 
бензол) жуда тор трубкадан катта тезлнкда птилиб чиққанида 
электрланиб, учқуяланиши мумкин.
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Эритгичларнинг кўпчплиги киши организмига зарарли таъ- 
Ьир этади. Уларнинг буғи билан нафас олганда бош айланади, 
кўнгил айнийди, нафас сиқилади ва бошқача заҳарлзниш бел- 
гилари пайдо бўлади. Эритгичлар баданга текканида терини 
куйдиради, терига узоқ вақт таъсир этса, экзема касаллигинн 
келтириб чицаради. Ш у сабаблн эритгичларни сақлаган вақтда 
ёа улар билан иш қнлганда хавфсизлик техникаси ва ёнғиндаи 
сақланиш қоидаларига аниқ риоп қилиш керак. Эриггичлар 
заводдан қандан идишда юборилган бўлса, шу идишида огзи 
маҳкам бекитилган ҳолда сақланиши керак.

Пластификаторлар. Нитроцеллюлоза, смолалар ва парда 
ҳосил қилувчи баъэи бир бошқа суюқликлардан ҳосил бўлган 
пардалар анча мўрт бўлади; шу сабабли намлик ҳамда темпе- 
ратура бир оз ўзгариши натижасида буюмларнипг ўлчами ва 
шакллари ўзгарганида бўёқ пардалари ёрилиб-ёрилиб кетади. 
Бундай пардаларнинг эластиклигини ошириш учун локларга 
кўпинча пластификаторлар қўшилади,

Канакунжут мойи ва камфара мойи пластифнкаторлзр си- 
фатида ишлатилади.

Ҳозирги вақтда синтетик смолалардан тайёрланган локларга 
ва нитролокларга пластификаторлар сифатида фталь кислота- 
си ва фосфат кислота эфирлари ишлатилади

84- §. С И ККА Т И ВЛ А Р

Мойларнинг қуришини тезлаштирадиган составлар сикка- 
тивлар деб аталади

Саноатимиз сиккативларни порошоклар ва эритмалар ҳоли- 
да чиқаради. Қуйида ҳозирги вақтда ишлатилаётган порошок 
ҳолидаги сиккативларнинг номлари келтирилган.

Г л ё т  (қўргошин (Н)-оксид) қизғиш тусли сариҳ рангдаги 
тангасимон ёки кристаллар кўринишидаги порошокдир, у 
200— 225°С гача қиздирилган мойда эрийди. Ишлаб чиқаришда 
уни қурғошин охраси деб атайдилар. *

К о б а л ь т  а ц е т а т  таркибида 30 процентгача кобальт 
бўлган қизғиш порошокдир. 200°С гача қиздирилган мойда 
эрийди.

Қ ў р ғ о ш и н  ш а к а р н  тиниқ кристаллардан нборат бў- 
либ, қўрғошин ёки глётни ацетат кислотада буғлантирнб оли- 
нади. Бу модда 200— 225°С гача қиздирилган мойда эрийди. 
Мойга қўшиш олдидан уни Ю0°С гача иситиш керак.

Қ ў р ғ о ш и н  с у р и г и  200—225°С гача қиздирилган мой- 
да эрийди.

Сиккативлар мойга маьлум миқдордагнна (марганец ва 
кобальт 0,13%, рух 0,15%, қўрғошин 0,45%) қўшилади. Сикка- 
тивлар керагидан ортиқча қўшилса, пардозловчи пардаларнин^ 
сифати бузилиб хизмат қилиш муддати камаяди.
6  Д урадгорлар учун  матерналшуносдмк
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2— 3 хил металл тузлармдап тайёрланган аралаш сиккатив- 
лар мойларнииг қуришмнн бир жинсли сиккативларга қараган- 
да купроқ теэлам1тирадн. Ш у сабабли кенинги вақтларда қўр- 
ғошнн марганец сиккативлари, қўргошин-марганец-кальций 
сиккативлари кўнрок ишлатиладнган бўлиб қолди

Суюқ сиккативлар порошоксимон сиккативларнннг скипн- 
дар, сольвент ёки эритгич бензиндаги эритмасидир Саноатимиз 
қуйидаги суюқ сиккативларни ишлаб чиқаради: 63-номерли 
тиниқ сиккатив, 64- номерли корамтир сиккатив.

Тайёр ҳолдагн сиккативлар мойга ва мойли сосгаэларга 
нормал температурада уларнинг оғирлнгига иисбатан 2— 5% 
мнқдорида қўшилади.

Иш жойида алифмойларга ва мойли составларга спккатив 
қўшганда уларнинг таркийида (тайёрланган вактда қўшилган) 
маълум миқдорда сиккатив борлигини назарда тутиш керак. 
Уларга яна сиккатив қўшиш эарур бўлган тақдирда сиккативни 
алифмойларга аралаштириладнган суюлтиргичлар учун керак 
бўладиган миқдордагина қўшиш керак.

§. Д У РА Д ГО РЛ И К  УСУЛИДА ЯСАЛГАН  ҒУЮ М Л А РН И  
ПАРД О ЗЛАШ  УЧУН И Ш ЛАТИ ЛАД И ГАН  

КИСЛОТА ВА ТУЗЛАР

Р.гочларии па рдозлаш вақтнда кислоталар, тузлар ва 
бошқа химикатлар эритмалар ҳолида ёки турли пардозловчи 
бўёқларнинг, локларнннг таркибий қисми сифатида қўлла- 
иилади.

Қунида энг кўп қўлланиладигап кислоталарнинг турларн 
берилган.

Т у т о в ч и н и т р а т к н с л о т а ўткир ҳидли, рангсиз ёкм 
сарғиш рангдаги суюқлик бўлиб, жуда заҳарлидир, органнк 
моддаларни ўйиб юборади. Ёғочга ва бпшқа буюмпарга ўйиб 
ва куйдириб нақш солишда соф ҳолдаги нитрат кислотадан 
фойдаланилади. ё г о ч  бўялган вақтда бу кислота эритма ҳолнда 
ишлатилади.

П и р о г а л л о л  к и с л о т а  саргиш тусли оқ кристаллдир. 
Бу кислота сувда ва спиртда осон эрийди, жуда заҳарли бўлнб 
ёғочни хурушлаш йўлн билан рангини ўзғартиришда ишлати- 
лади.

С у л ь ф а т  к н с л о т а  мойснмон заҳарли суюқлик бўлнб, 
ёғочга ўйиб нақш солишда нитрат кислотага аралаштириб иш- 
латилади.

С и р к а  к и с л о т а с и  ўткир ҳидли, рангсиз ёки сарғиш 
суюқлик бўлиб, бўёқларнннг сувли эритмасинн тайёрлаш учун 
ишлятилади

О к с а л а т  к п с л о т а  супда яхши эрийдиган оқ заҳарли 
кристалл бўлиб, ёгочни оқэртиришда қўлланилади.
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Егочни пардозлаш учун эмг кўп ншлатиладиган ишқор туз- 
лари ва бошқа химнкатлар қунида баён қилннган.

Т е м и р  к у п о р о с и  — сиртида оқ ғубори ва занг доғлари 
бўлган оч яшил кристалл булиб, ёғочни қора ва кул рангга 
бўяшда ишлатилади.

К а л и й  б и х р о м а т  (хромпик) саргнш-заргалдоқ ранг 
кристаллардан иборат бўлиб, сувда яхши эрийди; ёгочни жи- 
гар рангга буяш учун ишлатилади.

Натрий бихромат қнзил рангли кристаллардан иборат бў- 
либ, сувда эрийди. Егочни сариқ ва жигар рангга бўяйди.

С а р и қ  қ о н  т у з и  (синькали) сариқ рангдаги кристал- 
лардан иборат бўлнб, жуда заҳарлндир. Егочни қизгиш-жигар 
рангга бўяйди.

К а л и й  п е р м а н г а н а т  тўқ олча рангидаги майда. 
ялтироқ кристаллардан иборат бўлиб, ёғочни жигар рангга 
бўяйди

М н с  к у п о р о с и  — кўк рангли кристалл бўлиб, иссиқ сун- 
да яхши эрийди. Еғочни қора ва жигар рангларга бўяйди.

Н а ш а т и р  с п и р т н  — таркибида ошловчи моддалар бўл- 
ган ёгочни саргиш-жнгар рангга бўяйди.

П о т а ш  (калий карбонат) сувда яхши эрийдиган ок поро 
шок бўлиб, ёғочнинг рангинн хурушлаш йўли билан ўзгартирнш 
учун ишлатилади.

С о д а  (натрий карбонат) ёғочни смоладан гозалаш учун 
ишлатилади.

В о д о р о д  п е р о к с и д и  ёғочни оқартириш учун қўлла- 
нилади.

Бу кислота ва тузларнинг кўпчилиги заҳарлидир, шу сабаб- 
ли улар билан иш қилишда жуда эҳтиёт бўлиш ксрак.

X V II  боб 
Л О К  ВА П О Л И ТУРА Л А Р

86- § ТАБИИИ СМОЛАД АРДАН ТА И ЁРЛ А Н ГА Н  
СПИРТЛИ Л О К Л А Р  ВА П О ЛИ ТУРАЛАР

Спиртли локлар табиий смолаларнинг лок оғирлигига нис- 
батан 30— 35% мнқдорида олиниб спиртда эритилган эритма- 
сидир.

Спиртли локлар тайёрлаган вақтда парда ҳосил қилувчи 
моддалар сифатида шеллак, арча смоласи, канифоль, абиетиь 
ва береста смоласи ишлатилади. Эритгич сифатида кўпроқ 
(92— 96° ли) этил спирти олинади Баъзи локларга пластифи- 
каторлар қўшнлади. Локларга бўёвчи моддалар қўшиб ран; 
бериш мумкнн.
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Спиртли лок суртилган юэада лок таркибидаги эритгичнинг 
буғланиши натижасида парда ҳосил бўлади. Қуруқ лок парда- 
сини эритгич суртиб яна эритиш мумкин.

Лок-бўёқ заводлари турли таркибдаги хилма-хил локлар- 
Дан жуда кўп миқдорда ишлаб чиқаради.

Ш е л л а к  л о к и  қаттиқ ва ялтироқ парда ҳосил қилади, 
бундай парда яхши силлиқланади ва осон ялтиратилади, ле- 
кин сувга чидамсиз бўлади. Қнэил шеллак локи таркибида 
лойқа бўёвчи моддаси бўлади. У оқартирилмаган, таркибида 
эримайдиган шеллак муми бўлган шеллакдан тайёрланади. Бу 
локдан йирик найли дарахтлар туридан бўлган ёғочни локлаш 
учун фойдаланилади, чунки лок таркибидаги эримайдиган мум 
ёғочнинг йнрик найларини бекитади.

Шеллак локи баъзан иш жониникг ўэида тайёрлаиади Бу мақсаддл 
маълум миқдорда шеллак олиниб мандаланади, шиша идишга солинади ва 
устига кучи 92̂  дан кам бўлмаган этнл спирти маълум миқдорда қуниладн. 
Шундан кейин оғаини маҳкам бекитиб, идиш иссиқ (40”С -атл) жойга қў- 
нилади. Шеллак уч сутка мобаннида иа бундан қам узокроқ вақг эрийдн. 
Лок теэроқ тайёр бўлиши учун ндншни вақт-вақти билан чайқатиб туриш 
керак. Идиш ичидаги шеллак батамом эриб бўлгач, ҳосил бўлган лок икки- 
тўрт қават қилиб букланган докадан суэнлади.

Иш жойининг ўзида шеллак локи тайёрлаган вақтда тунука ндишдан 
фойдаланмаслнк керак, акс ҳолда шеллак қораяди, бундай шеллакдан ти- 
ғиқ лок олиб бўлмабди.

Бошқа хилдаги табиий смолалардан спнртлн локларнн ҳам иш жоннинг 
ўэида худди шу усулда тайёрлаш мумкнн

Б е р е с т а  л о к и н и н г  пардаси ялтироқ бўлади, яхши 
силлиқлапади.

Лурадгорлик корхонасида спиртли локларнинг қуйидаги 
турларидан ҳам фойдаланилади.

Қ а н и ф о л ь  л о к и  канифолнинг спиртдагн эритмасидир 
Баъзан унга пластификаторлар қўшилган бўлади. Канифоль 
локларининг пардаси иссиқликка чидамсиэ, жуда мўрт бўлади 
ва таркибидаги канифоль кристаллашганидан лок пардаси ға- 
дир-будур бўлиб қолади. Канифоль локи билан кўпроқ ўйин- 
чоқлар, қўлда ясалган майда буюмлар пардозланади.

Қ ани ф о л  ь -шелла  к л о к л а р и  канифоль локларига 
турли миқдорда шеллак эритмаларн қўшиб ҳосил қилинади. 
Лок таркибида шеллак қанчалик кўп бўлса, локнинг сифати 
шунчалик яхши бўлади.

А б и е т и н  л о к л а р  — абиетин смоласининг спиртдагя 
эритмасидир. Бу локларнинг пардаси сувга ва ёруғликка жуда 
чидамли, лекин тўқ (қорамтир) рангда бўладн, «Главлес- 
хим» тайёрлаган 3- номерли абиетнн локи энг яхши лок ҳисоб- 
ланади.

Спиртли локлар сувга чидамсизроқ бўлганлигидан ёпиқ би- 
ноларда ишлатиладиган дурадгорлик буюмларини пардозлаш 
учунгина қўлланилади
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Локларнинг номерлари ва маркалари ҳар хилдир. Буюмни 
пардозлаш учун лок танланган вақтда унинг номига ва нима 
мақсадда ишлатилишига эътибор бериш керак. Лок қуйилган 
идишларнинг сиртига ёпиштирилган қоғозда (этикеткада) баъ- 
зи локларнинг таркиби (рецепти) ҳам кўрсатилган бўлади.

Политуралар. Локлар сннгари, политуралар ҳам смолалар- 
нинг жуда кучли этлл спиртидаги эритмасидир; лекин политу- 
ралардаги смолалар 5 — 15 процентдан ошмайди. Шеллаклк 
политура энг яхши политура ҳисобланади. Саноатимиз ана 
шундай политураларнинг таркибида 11% шеллак бўлган бир 
неча хил маркасини ишлзб чиқаради.

14 номерли тиник шеллак полчтураси ёғочни табинй ранги ва тексту- 
раси кўриниб тураднган қнлиб лардозлаб ялтнратиш учун ишлатнладн. 
Таркибида тегишли бўёвчн моддалар бўлганлигидан 15- номерлн политура- 
нннг рангн қнэнл ва 16 номерли политуранинг ранги қораднр. 13-номерли 
нолнтура хира, чунки унннг таркибнда спиртда эрнмайдиган, фильтрдан 
ўтказилмаган ўсимлик муми бор; шунга кўра бу политура ёгочни ялтира- 
тншда унга дастлабкн қатлам, яънн грунтовка сифатида суртилади.

Ш еллак политураси кўпннча дурадгорлик ншларн олнб бориладигаи 
жоннинг ўэнда тайёрланади. Шеллак локлари қандай таиёрланса, полнтура 
\ам шундай тайёрланади.

Баъзан шеллак политураси ўрнига береста политураси иш- 
латилади. Бу политура 12% береста смоласи, 66% этил спирги 
ва 22% бутил спиртидан тайёрланади

Спиртли локлар ва политураларни идишларга қуйиш ва 
сақлаш. Лок-бўёқ заводларида лок ва политуралар шиша бу- 
тилкаларга ё бўлмаса герметик бекитиладиган оқ тунука бан- 
каларга қуйилади.

Локлар ва политуралар одатда заводдан келтирилган нди- 
шида сақланади. Береста локлари сақланадиган бинонинг 
температураси 0°С дан паст бўлмаслиги лоэим. Уларни сақлаш 
вақтида ёнадиган материалляр складлари учун белгиланган 
ёнғнндан сақланиш қоидаларга қатъий риоя қилиш керак.

Нитролоклар— нитроцеллюлоза (коллоксилин) билан турли 
эрнтгичларнинг аралашмасидан табиий ёки синтетик смолалар, 
пластификаторлар ва суюлтиргичлар қўшиб тайёрланган лок- 
лардир. Рангли нитролоклар таркибида айтиб ўтилган модда- 
лардан ташқари, бўёқлар ҳам бўлади. Мисол учун 940-номер- 
ли рангсиз нитролокнинг таркибини (оғирлигига иисбатан % 
ҳисобида) келтирамиз:

87-§ Н И Т Р О Л О К Л А Р

Питроиеллюлпаа . . . . . .
Кииифолъ эфнрн ..........................
Канакунжут м о й н ........................
Этилаиетат, ацетон, метнл спнртн 
Амилацетат, бутнлацетат . . . .
Бемэол  ........................................

. 15 
-. 15 
. 5
; 20
. 25 

20

■
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Нитроцеллюлозанинг ўзидагина (смола қўшмасдан) гайёр- 
ланган нитролок қаттиқ, лекин юпқа парда қосил қилади. Ни- 
тролок пардаси қалинроқ бўлиши, кўпроқ ялтираб туриши ҳам- 
да атмосфера таъсирига чидамли бўлиши учун унга смола қў- 
шилади. Нитролокларга кўиинча эфир, канифоль ва глифталь 
смолалари қам қўшилади. Глифталь смола парда ҳосил қилув- 
чи модда ва шу билан бирга пластификатор ваэифасини ба-ка- 
ради. Бундан ташқари, у ннтролок пардасинннг ёруғлнкка ва 
атмосфера таъсирига чидамлилигини ҳам оширади Нитролок- 
ка қўшиладшан пластификаторлар сифатида— канакунжут мони, 
дибутилфталат, трикрезилфосфат; эритгичлар сифатида — аце- 
тон, метил спирти, ацетатлар ва бошқалар; суюлтиргичлар си- 
фатида эса бензол, толуол. этил ва бутил спиртндан фондалани- 
лади.

Нитролоклар ёғочнинг юзида қаттиқ, мустаҳкам ялтироқ 
парда ҳосил қилади.

Дурадгорлнк корхонасида 940- померли локдан ташқари 
қуйидаги нитролоклар ҳам ишлатилади:

754- номерли нитролок — нитроглифталь локи мебелларни 
пардозлашда на бронза локлари тайёрлашда кснг фойдяланп- 
лади. Бу лок буюмнинг сиртига пуркалади;

757- номерли нитролок 754- номерли локдан таркиби жиҳа- 
тидан бир оэ фарқ қилиб, у буюм юзига чўткз ёкн тампок 
билан суртилади;

930 нитролок — тиниқ, кўпинча ёғочни бошқа хил ёгочга 
ўхшатиб пардозлашда ишлатилади;

1940-номерли ва В К  1 нитролокларини буюм сиртига дас- 
таки усулда чўтка ёки тампон билан суртнш мумкин; улао 
бошқа локлардзк секинроқ қурийди;

9- а номерли нитролок таркибидаги парда ҳосил қилувчп 
моддасининг тури жиҳатидан 754-номерлн локка ўхшайди; 
буюм локка ботириб олиш йўли билан пардоэланади;

КК-25 (карбамид-коллоксилин) нитролокн жуда оч рангли 
ва тиниқ бўлиб, ёғочни табинй рангга ҳамда бошқа ёгочларг-т 
ўхшатиб бўяш мақсадида қўлланилади;

ТК-3 (терпентин-коллоксилин) нитролоки оч сариқ раиглн 
бўлиб, мебелларни парлоэлашда ншлатилади. Сиртнга мум сур- 
тнлган мебелларга бу локни ншлатиб бўлмайди. Лок буюмлар 
юзига пуркаладн;

ТК-2 нитролокининг таркиби ТК-3 локнникидан сал бошқа- 
чадир, лекин хоссалари бир хил; бу лок тампон билан сурти- 
лади;

НЦ-312 нитролоки органик эритгичларда эритилган коллок- 
снлин, синтетик смолалар ва пластификаторлардан иборат; бу 
нитролок пардасн тиниқ, қаттиқ сувга, ёруғликка ва нссиц- 
лнкка чндамли бўлади; лок мебелларни пардозлашда ишла- 
тиладн;
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НЦ-315М (мебелбоп) нитролок иш.патнш олдндан 70—75°С. 
гача иситилади. Унинг таркиби НЦ-312 локнннкидан салгина 
■бошқачадир; у асосан паст температурада қайнайдиган эрит- 
гичлар камроқ қўшилганлиги билан ажралиб туради. Бу лок 
буюм юзига одатда икки марта пуркалади.

И и т р о а б и е т и н  л о к и  этил спирти билан этилацетат 
аралашмасида эритилган абиетин смоласи, коллоксилнн, дибу- 
тилфталатдан иборат, Бу лок пардаси жуда мустаҳкам (нишиқ), 
«руғликка, сувга ва иссиқликка чидамли, ялтироқ, жигар ранг 
бўлади.

Саноатимиз булардан ташқари нитроцеллюлоза полмтура- 
лари ҳам ишлаб чиқаради. Уларда парда ҳосил қнлуачн м̂от- 
далар камроқ бўлади. Бу политуралар нитролок суртилган юэа- 
ларни ялтиратишда қўлланилади.

Таркибида терпентин ва коллоксилин бўлган нитрополитура 
терпентиколлоксилин нитрополитураси деб аталади, маркаси 
ТК.-!. Бу нитрополнтура дурадгорлик усулида ясачгач ва ю:п;- 
га ВК-1 локи суртилган буюмларни ялтиратиш мақсэдида нш- 
латилади.

Саноатимня 645, 646- номерли ва РД В  суюлтиргичлар, 648- 
номерли эритгич ишлаб чнқаради. 645 ва 646- номерли суюлтир- 
гичлар нитролокларни суюлтирнш мақсадида, РД В  эса нитро- 
локларни, нитробўёқларни ва нитрошпаклёвкаларни суюлтириш 
мақсадида қўлланилади. 648- номерли эритгич юксак даражадл 
актив эритгичлар аралашмасидан иборат бўлиб, нитролок ёкн 
нитроэмаль пардаларини текисроқ ёйиш ёки уларнинг юзида 
экилвирлашдан қолган иэларни йўқотиш ниятида бу пардалар 
юзига сепиладн.

Саноатимиз нитролоклар бнлан нитрололитураларнп ҳаво 
кнрмайдиган даражада жипс бекитилган идишларда чиқаради. 
Улар складларда шу идишларида сақланиши лозим. Бу мате- 
риалларни сақлаш ва ишлатиш вақтида ёнғин чиқиш жиҳати- 
дан хавфли, буғлари киши организмига зарарлм таъсир этиши- 
31Н эсдан чиқармаслик ксрак

88- §. СИ НТЕТИ К СМОЛА Л О КЛ А РИ

Узоқ вақтларгача дурадгорлик усулида ясалган мебель ва 
•бошқа буюмларни пардозлаш учун табиий смолалардан танёр- 
ланган локлар ва монли локлар ишлатиб келинди, 30- йилларда 
нитролоклар ишлаб чиқилиб; хусусан мебеллар пардоэлаш 
мақсадида кенг миқёсда қўлланила бошланди. Кўплаб мебель 
ишлаб чиқариладиган корхоналарда табиий смола локлари ўр- 
ннга фақат ана шундай ннтролокларгина ишлатиладиган бўлиб 
қолди. Кенннгн йилларда синтетик смолалардан тайёрланган 
локлар пандо бўлди.
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Синтетик смола локларинн ишлатиш иқтисодин на ишлаб 
чиқариш-техника жиҳатидан катта аҳамиятга эга.

Табиий смолалар ноёб материал ҳисобланса ҳам синтетик 
смола хом ашёлари жуда кўпдир.

Табиий смола локларининг концентрацияси катга бўлмайди 
ва улар учун қнмматбаҳо эритгичлар жуда куп талаб қплв- 
нади.

Синтетик смола локларининг концентрациясн одатда жуда 
юқори бўлади.

1 абиий смола локларининг концентрацияси паст бўлганли- 
гидан, буюмнинг сиртида мустаҳкам лок пардаси ҳосил қилнш 
учун бу локни 3— 5 йўла ва бундан ҳам кўпроқ суртиш ва қар 
бир қатламни қуритиш ҳамда силлиқлаш талтб қилинади. 
Бунга вақт кўп кетади ва меҳнат сарфи ортади. Синтетик смо- 
ла локларининг концентрацияси юксак даражада бўлганлиги- 
дан улар буюм сиртига фақат нкки марта суртилади, баъзи 
локларни эса бирйўла суртиш кифоя қилади.

Синтетик смоладан тайёрланган кўпчилик локларнинг «пар- 
далари жуда мустаҳкам булади, сгочга ёки грунт қатламига 
лухта ёпишади, ялтироқлиги ҳеч кетмайди.

Синтетик смолалардан ясалган доклар ёғоч юзига суртил- 
гандан кейин локдаги эритгичлар ва суюлтиргичлар буғланишм 
натижасида (агар лок иссиққа чидамли, иссиқда пластикли- 
гнни йўқотмандиган, лолимерланадиган смолаларни эритиш 
лўлн билан олинган бўлса) екй' асосан резоль ҳолатидаги син- 
тетик смола (резоль смола) дан тайерланган лок қатламида 
химинвпй реакцин давом этиши натнжасида парда ҳосил бу- 
лади.

Синтетик смола локларига эритгнчлар сифатида бутил спир- 
ти, ацетон, днхлорэтан, толуол қўшилади.

Ҳозирги вақтда синтетик смолалардан тзйёрланган лок- 
ларнинг қуйидаги хиллари ишлатилади.

Э д и т о л  л о к и н и н г  оғирлик ҳисобида 27 ҳиссаси эдн- 
тол (новолок смоласи), 69 ҳиссаси этил спирти ва 4 ҳиссаси 
канифолдир. Эдитол локининг пардалари қаттиқлиги, исспкқа 
ҳамда сувга чидамлилиги жиҳатидан шеллак локлари парда- 
ларидан устун туради, лекин қуёш нури таъсир этганда у ер-бу 
ери қизғиш-жигар рангга киради, кўпинча ана шундай йўллар. 
ва доғлар пайдо бўлади.

Эдитол локи кўпинча спиртли локлар қаторига киритилади, 
лекин табиий смола ўрнига эдитол қўшилганлиги бнлан мазкур 
локлардан фарқ қилади.

Г л и ф т а л ь  л о к  глифталь смола билан (оғирлик бўйича 
33 ҳисса) эритгичлардан: этил спирти (34 ҳисса), ацетон (18 
ҳисса) ва бенэол ёки толуолдан (15 ҳисса) иборат. Баъзан 
уига сиккатив қўшилади. Парла локдаги эритгичлар буғлани- 
ши натижасида ва ҳаводагн кислород таъсир этиши натижа-
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снда қотади. Глифталь лок пардаси қаттиқ, сувга чидамли вл 
ялтироқ бўлади. Глнфталь локдан бино ичида ва очиқ ҳавода 
ишлатиладиган буюмларни пардозлашда фойдаланилади. Жуда 
узоқ куриши бу локнннг камчилигиди]:.

Глифталь лок совуқ бинода уэоқ сақланса, таркибий қисм- 
ларга ажралади (қатламланади), шу сабабли, сақлаган вақт- 
да уни тез-тез чайқатиб туриш керак.

П е н т а ф т а л ь  л о к  таркиби ва хоссалари билан глиф- 
таль локка ўхшайди, лекин унинг пардаси жуда қаттиқ, ялтчроқ 
ва сувга чидамли бўлади, жуда тез қотади.

П е р х л о р в и н и л  л о к л а р и  перхлорвинил смоласининг 
ацетон, бутилацетат, этилацетат, дихлорэтан, толуолдаги ёки бу 
эритгичларнинг аралашмасидаги эритмаси бўлиб, пластифика- 
тор қўшилгандир. Смола эриши учун аралашмани 50— 6(ГС гача 
қиздириб, камида 1 соат мобайнида аралаштириб туриш керак.

Перхлорвиннл локларининг пардалари сувга, атмосфера, 
ишқор ва кислоталар таъсирига ҳамда ўтга чидамли бўлади. 
Бу локлардан бино ичида ва очиқ ҳавода ншлатиш учун мўл- 
жалланган буюмларни пардозлашда фойдаланиладн. Лок пар- 
даси уй температурасида 2—3 соатда қотади. Перхлорвинил 
локлари ишлатишга тайёр ҳолда чиқарилади.

П о л и э ф и р  л о к л а р и  П Э маркада ҳар хил номерлм 
(29, 44, 211, 214, 219, 220) чиқариладн. Ҳар номернинг таркиби 
бошқа-бошқа, шунингдек, хоссалари ҳам турличадир; лекин бу 
локларнинг ҳаммаси ёғоч юзида қайта тикланмайдиган (қайт- 
мас) ва эримайдиган қаттиқ, пишиқ, ёруғликка ва иссчқлчкка 
чидамли, ёғоч юзига пухта ёпишадиган парда ҳосил қилади.

ёғоч  юзига суртилган лок қатлами химиявий процесс нати- 
жасида парда ҳосил қилади. Бу вақтда бирор модда ажралиб 
чиқиши ёки эритгичларнинг буғланиши сезилмайди (локнинг 
қовушоқлигини камайтириш мақсадида қўшилган озгича мик- 
дордаги ацетоннинг буғланиши бу ҳисобга кнрмайди).

Полиэфир локларидаги қуруқ қолдиқ 50 процентдан 
(ПЭ-211, ПЭ-214) 98 процентгача (ПЭ-29, ПЭ-44) бўлади.

Полиэфир локларининг пардалари чўкмайди ла уларда қу- 
руқ қолдиқ миқдори жуда кўп, шу сабабли уларни буюмлар 
сиртига кўпинча ёғочнинг най тешикларини тўлдирмасдаи, бе- 
рилган қалинликда бир марта суртиш мумкин; ПЭ-211 ва 
ПЭ-214 локлари эса буюм сиртига фақат бир қават суртилиши 
лозим, чунки қуриган қатламга иккинчи қатлам ёпишмайди.

Еғоч қириндисидан ясалиб юзига фанер қопланмаган пли- 
таларни ПЭ-219 локи билан пардозлаш мумкин. Бундай пар 
доз фанер қопламасн устидан суртнлган нитролок парцасидаи 
анча сифатли бўлади.

Полиэфир локлари ишлаб чиқариш жойнга (корхонага) 
алоҳида-алоҳида идишларга жонланган икки-уч состав (компО' 
нентлар) ҳолнда келтирилади: 1) ярн.м фабрикат ҳолидзги лок
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(парда ҳосил қилувчн моддаларнннг ва пластификаторларнинг 
ҳаммаси); 2) локнинг ҳуришини тезлаштируачи модда; 3) ҳо- 
тирувчн модда. Лок компонентлари ана шундай алоҳида- 
алоҳида ндишларда сақланганида узоқ вақтгача (бир неча 
онгача) ўз хоссаларини йўқотмайди. Барча компоненгларни ара- 
лаштирий, танёр ҳолга келтирнлган локлар 20—30 минутдан 
ортиққа чидамайди, айнийди. Шунинг учун полиэфир локлари- 
нинг кўпчилигини пардоэланадиган юзага етадиган миқдорда- 
гина тайёрлаб, тезгина ишлатиш керак ё бўлмаса лок компо- 
нентларини ишлатиш пайтидагина аралаштириш керак; бу 
мақсадда, яъни буюм юзига лок пуркаш учун иккисоплоли пур- 
кагичдан ва иккита каллакли лок қуйиш аппаратларидан фой- 
даланилади.

Э п о к с н д  л о к л а р  эпоксид смоланинг бир озгнна кзр- 
бамид смола ёки резоль ҳолатдагн фенолформальдегид смола 
ҳамда қотирувчн модда қўшилган эритмасидир. Локлар тарки- 
бида эритгич озгина бўлади; суртилган лок қатламида содир 
бўлаётган химиявий процесс натижасида лок қотиб парда ҳо- 
снл қилади. Эпоксид локлар пардаси жуда қаттиқ, атмосфера 
таъсирига ва сувга чидамли бўлиб, ёғочга пухта ёпишади.

П о л и у р е т а н  л о к л а р  полиуретан смолалардан тайёр- 
ланади, қаттиқ, чидамли ва ёғочга пухта ёпишадиган парда ҳо- 
сил қилади. Пардозланадиган юзага суртилган лок қатлами 
полнмерлашиш натижасида парда ҳосил қилади.

М Ч- 26, М Ч- 52 м а р к а л и л о к л а р глифталь ва мо- 
чевиноформальдегид смолаларнинг қотирувчи модда (хлорид 
кислота) қўшилган эритмасндир. Локларнинг қовушоқлигини 
ншлатиш учун белгиланган ҳолга келтириш мақсадида уларга 
РҚБ-2 маркали суюлтиргич қўшилади. Бу локларни ёғочга чўг- 
ка билан суркаш ҳам, пульверизатордан пуркаш ҳам мумкин. 
Улар жуда қаттиқ, рангсиз. тиниқ, юқори температурага ва сув- 
га чидамли, теэда ейилмайдиган парда ҳосил қилади. МЧ-26 
локи поллар учун, МЧ-52 эса тез ейиладиган буюмлар (паиел- 
лар, барьерлар, пассажир вагонлари ҳамда кемаларнииг ички 
ускуналари, мебеллар) ни локлаш учун ишлатилади.

Б а к е л н т  л о к и  — резоль ҳолатидаги фенолформальде- 
тид смоланинг этил спиртидаги эритмасидир, сариқдан кизғиш- 
қўнғир ранггача бўлади. Локдаги смола миқдорн 50—80%.

ЯЯ-§ М О Я Л И  Л О КЛ А Р

Мойли локлар табиин ёки синтетик смолаларннчг қурич- 
диган мойлардаги эритмалари бўлиб, уларга сиккатив ва суюл- 
тпргичлар қўшнлади. Мойли локлар таркибидагч смолалар 
туфайли лок пардалари қаттиқ ва ялтироқ бўлади ҳамда пар- 
дозланадиган юзага пухта ёпишади.
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Мойлн локлар спиртли локларга қараганда секинроқ қурий- 
ди: чанг ёпишмайдиган даражада қуриши 3— 12 соагга, бата- 
мом қуриши 1— 3 кунга чўзилади.

Мойли лок пардалари ялтироқлиги, мустаҳкамлиги, сув ва 
атмосфера таъсирига чидамлилиги билан ажралиб туради; шу 
билан бирга, унинг бу хоссалари локдаги мой билан смоланннг 
нисбатига боғлиқдир.

Мойли локларда мой миқдори смолага қараганда 2—5 бара- 
вар кўпроқ бўлади. Улар сувга ва атмосфера таъсирига жуда 
чидамли эластик парда ҳосил қилади. Ш у сабабли улардчн 
кўпроқ очиқ ҳавода турадиган буюмларни пардалашда фойда- 
ланилади.

Суюқ локлар таркибидагн 1 ҳисса смолага 0,5— 1,25 ҳисса 
мон тўғри келади. Бу хил локлар мойи кўп локларга қараганда 
тезроқ қурийди, лекин пардалари унча эластик бўлмайди. 
атмосфера таъсирига чидамсиз, аммо жуда қаттиқ ва ниҳоят 
даражада ялтироқ бўлади. Бу хил локлар бино ичида турадн- 
ган буюмлар сиртига суртилади.

Мойли локлар ишлатишга тайёр ҳолда чиқарилади. Уларнн 
жуда оз миқдорда скипидар ёки эритгич бензин қўшибгина 
суюлтириш мумкин. Мойли локлар тайёрлаш учун зичлаштирил- 
ган (полимерлаштирилган ёки оксидлантирилган) мой ҳамда 
табиий ёки синтетик смолалар қўлланилади. Лок пардаси хира 
бўлиши учун локка 2—3% мум, парафин ёки церезнн қўши- 
лади.

Мойли локлар буюм юзига спиртли локларга қараганда сс- 
кннроқ ёйилади, лекин 10 минутда теп-текис ёйнлиб бўлншн 
лозим; бундан ҳам секинроқ ёйиладиган локлар сифатсиз ҳнсоб- 
ланади.

Лок-бўёқ заводлари мойли локларни худдн спиргли локлар 
каби, идишларда чиқарилиб, шу идишларида ташилади. Монли 
локларнн складда сақлашда бу локлар шимилган латта ўз-ўзн- 
дан ёниб кетиши мумкинлигини ҳисобга олшн керак.

90-§ Л О К Л А Р Н И Н Г  СИФАТИНИ И Ш Л А Б ЧИ ҚА РИ Ш  
Ш АРО И ТЛАРИ Д А Т Е К Ш И Р И Ш

Локларнинг хоссалари ва сифати лабораторияларда гўла 
текширилади. Ишлаб чиқаришда ва складларда локларнинг 
тиниқлигинн, буюм юзига ёйилишини, қуриш даражасини, ёруғ- 
ликка ва сувга чидамлилигини оддий усулда текшириб кўрнш 
мумкин.

Оддий шишадан ясалган идишда сақланадиган локнинг т и- 
н и қ л и г и  шишани ёруғликка тутиб кўрнб текширилади. Кў- 
пннча лок снфати қуйидагича техширилади: шиша пластинкага 
юпқа қатлам қилиб лок суртилади. Лок пардаси қуригандан 
кейин лластинка ёруққа тутнб кўриладн, ана шунда локнинг
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тиниқлнги ва тозалиги яхшн кўриниб туради. Чанг кирмайди- 
ган бинодагина локнн шу усулда текшириш керак.

Локнинг ё й и л у в ч а н л и г и  қуйидагича текширилади. 
Юзи 9x12 см дан кнчик бўлмаган шиша пластинкяга лок лта- 
нин нотекис қатлам қилиб чўтка билан суртилади. Сўнгра плас- 
тинка ётқиэиб қўнилиб, лок қатламининг пластинка юзига 
ёйнлиши (теп-текис қатламга айланиши) кузатилади. Лок 10 
минутда шиша юзига текис қатлам кўринишида ёйилиши лозим.

Локнинг қ у р у в ч а н л и г и  буюм юзига суртилган лок 
қатламининг қуриш вақтига қараб аниқланади. Лок қатлами- 
нинг қуриши қунидаги босқичларга бўлинади.

Лок пардасининг юэаки қуриши деганда, суртилган лок қат- 
ламининг ёйилишдан батамом тўхтаган пайт, яъни локдаги 
эритгичнинг кўпроқ қисми буғланаётган вақтга тўғри келади. 
Ш у пайтда лок «тўхтайдн», яъни у ҳали ёпишқоқ бўлади, сир- 
тида парда бўлмайди. Бу босқичда лок сиртини бронза поро- 
шоги билан пардозлаш жуда қулайдир.

Чанг ёпишмайдиган даражада қуриш деганда, лок қатлами 
сиртида чанг ёпишмайдиган юпқа парда ҳосил бўлиши тушуни- 
лади. Бундай парда юзига сепилган енгил порошок (ликоподнй, 
тальк) пуфлаганда батамом учиб кетади, лекин пардани бар- 
моқ билан салгина босганда бармоқ изи қоладн, яъни лок жнн- 
дек ёпишади. Бундай лок пардасига 8— 10 см масофадан ҳуҳ- 
ланса, юзида хира дог пайдо бўлади.

Локнинг ёпишмайдиган даражада қуриши деганда, бармоқ 
билан босиб турилган пахтанинг лок пардасига ёпишиб қол- 
маслиги ва бармоқдан из тушмаслиги тушунилади.

Жилвирлаш даражасида қуриш деганда, лок қатламининг 
етарлн даражада қотиши ва жнлвирлаганда шикастланмаслип» 
тушунилади.

Тўла қуриши деганда, лок қатламининг ҳамма жойи бир 
хилда қотиши тушунилади. Лок қатламининг тўла қуригаили- 
гнни билиш учун унинг снртига юпқа қатлам пахта, пахта устн- 
га сатҳи 1 см* га тенг бўлган пластннка қўйиб, устидан 200 
граммлик қадоқ тош бостирилади. Ярим минутдан кейин булар- 
нинг ҳаммаси олиб ташланади. Ана шунда лок қатлзмига пахта 
толалари ёпишмаса ва улардан из тушмаса, қатлам батамом 
қуриган ҳисобланади.

Локнинг қуриш даражасини аниқлаш учун, махсус танср- 
ланган тахтача ёки шншага текис қилиб лок суртилади. Тахта 
ёкн шиша чанг кирмайдиган ҳамда шамол эсиб турмайдиган, 
температураси 18— 20°С бўлган бинода тахминан 45° бурчакка 
қиялатиб қўйилади

Локнинг ё р у ғ л и к к а  ч н д а м л и л и г и  қуйидагича тек- 
ширилади. Шиша ёки фанер пластинкага лок суртилади. Лок 
қатлами қуригандан ксйин унинг ярмисини ёруғлик ўтказмай- 
диган қора қоғоз билан бекитиб пластинкани офтобга қўйиш

252

www.ziyouz.com kutubxonasi



кератс Пластинканинг ранги ўзгарган очиқ цисмини цоғоз билпн 
бекитилган қисмига сплиштириб кўриб, локнинг ёруғликка чи- 
дамлилиги ҳақида бирор фикрга келинади. Лок суртилган плас- 
тинка офтобда қанча узок турса, локнинг ёруғликка чидамли- 
лигини шунча аниқ билиб бўлади Локнннг ёруғликка чидям- 
лилигини аниқлашнинг бу усулини жуда ҳам яхши усул деб 
бўлмайди, чунки у узоққа (бир неча ойга) чўзилзди. Бу мақ- 
садда бошқа, лаборатория усулидан фойдаланган яхшироқ; 
бунда локнинг ёруғликка чндамлилиги жуда кўп ультраби- 
нафша нурлар тарқатадиган махсус кварц лампалари ёрдамида 
аниқланади.

Локнинг с у в г а  ч и д а м л н л и г и  қуйидагнча аниқлана- 
ди. Юзига лок суртилган ва қуритилган шиша пластинканинг 
ярмиси дестилляция қилинган ёки қайнатилган совуқ сув қу- 
йилган стаканга ботирилади. Пластинканинг сувга ботирилган 
қисмидаги лок пардасининг ранги ўзгариши, юмшаши, пластин 
кадан кўчишига қамда бу ўзгаришларнинг қанча вақтдан кейин 
содир бўлганлигига қараб локнннг сувга чидамлилиги ҳақида 
фикр юритилади.

Йшлаб чиқариш шароитларида лок пардасининг е й и л и ш- 
га  ч и д а м л и л и г и н и  билиш учун адатда лок пардаси қўл 
билан ишқалаб кўрилади, лабораторияда эса устига қум оқимч 
сепилади.

X V I I I  боб
Д У Р А Д Г О Р Л И К  УСУЛИДА ЯСАЛ ГА Н  Б У Ю М Л А Р Н И  

’ П А Р Д О З Л А Ш  УЧУН И Ш Л А Т И Л А Д И Г А Н
' Э М А Л Л А Р  ВА Б У Б Қ Л А Р

91-§. ЭМ АЛЛА Р

Эмаллар майдаланган жуда майин пнгментлар аралашгирил- 
ган локлардан иборат. Бу локларнинг эмаль деб аталишига са- 
баб, улар қуриганида эмалга ўхшаш силлиқ ялтироқ пардалар 
ҳосил қилади.

Эмаль тайёрлаш учун энг яхши сорт пигментлар, ёғоч юзини 
яхши қоплайдиган (бекитадиган), яхши бўяйдиган за ёруғликка 
чидамли аъло сорт пигментлардан фойдаланилади. Пигментни 
локларга аралаштириб шундан ишқалаб эзиш (майдалаш) ке- 
ракки, унинг ҳар бир зарраси йнрик майдалигидан қатъи назар, 
лок билан тўла намлансин. Ишқалаб эзиш натижасида пмгмснт 
жуда майдаланиб буюмнинг сиртига пухта ёпишадиган бўлади 
Бундай эмаль буюмнинг сиртини яхши бекитиб туради, яхши 
бўяйди, эмаль пардаси мустаҳкам ва ялтироқ бўлади.

Эмаллар ёғочнинг табинй рангини ва текстурасини батамом 
бекитадиган лок-бўёцлар қаторига киради. Улар ёғочнинг та-
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бинн рангини бекнтиш бнлан бирга, пардозланган юзага уз 
рангини берадн ва уларни ойнадек ялтироқ қиладн. Эмаллар- 
нинг қуйилаги хиллари бор: мойлн, нитроцеллюлозали (нитро- 
эмаллар), глифталь, пентафталь, перхлорвенил ва фиксоль 
эмаллар.

М о й л и  э м а л л а р  қуйидагича тайёрланади: пигментлар 
мойлн локларга аралаштириб ишқалаб ээилади, сўнгра уларга 
эритгичлар ва аиккативлар қўшилади. Бу эмаллар жуда юпқа, 
ойнадек силлиқ, ялтироқ парда ҳосил қилади. Суртилган монли 
эмаль қатлами энг кўпн билан 10 минутда теп-текис қатлам 
бўлиб ёйилиши лозим; эмаль қатламининг 18— 20СС темпера- 
турада чанг ёпишмайдиган даражада қурнши 10 соатдан, жил- 
вирлаш даражасида ва навбатдаги қатламни қоплаш мумкнн 
бўлган даражада қуриши икки суткадан, тўла қуриши эса 3 сут- 
кадан уэоққа чўзилмаслиги лозим.

У м у м и й  м а қ с а д л а р д а  и ш л а т н л а д и г а н  эмял-  
л а р д а н  ёпнқ бннода турадиган дурадгорлик буюмларини пар- 
дозлаш учун фойдалянилади. Бу хнл эмаллар табиий смолалар- 
дан олинган (КО  маркали) мойи кам локлардан ва глифталь 
локдан (ФО  маркали) тяйёрлянади. КО  эмаль ҳам, ФО эмаль 
ҳам рангига қараб 25 номерга бўлинади. Дурадгорлик корхО- 
наларида КО ва ФО маркали 1-номерли оқ эмаль, фил суяги 
рангидаги 2- номерли эмаль, оч жигар рангдаги ва тўқ жигар 
рангдаги 8 ва 9-номерли эмяллар, ҳаво рангдаги 15-номерлн 
эмаль, олча рангдаги 20-номерлп эмаль, кора рангдаги 25 но- 
мсрлн эмаль энг кўп ишлатилади. Буюмнинг юзига иккч йўла, 
яъни икки қават қилиб суртилганда буюм юзнни қоплаш (беки- 
тиш) даражаси 90— 170 г1м-. Бу эмаллар пардаси қаттиқлиги 
ва ялтироқлиги билан ажралиб туради, лекнн сувга ва атмос- 
фера таъсирнга етарлича чидамли эмас Эмаллар қуюқлаитиб 
колса, екнпидар, сольвент ёки скипидар билан ксилолнинг 2 : 1 
ннсбатдаги аралашмасинн қўшиб суюлтирилади.

П с н т а ф т а л ь  э м а л л а р  пентафталь локларидан тап- 
ёрланадн. Бу эмаллар пардасн пншиқ, силлнқ. ялтироқ, сувга 
ҳамда атмосфера таъснрига чидамли бўлиб, эмаль қатламн икки 
суткада батамом қурийди. Пентафталь эмаллар П Ф  маркада 
57—71 - номерларда чиқарилади, улар новвот ранг ва ҳаво ранг- 
дан қора ранггача бўлади. Уларнинг буюм сиртини қоплаш 
дзражаси 60— 180 г*м2. Қуюлгян эмаллар скипидар ёки сольпент 
қўшнб суюлтнриладн. Пснтафталь эмаллардан атмосфера таь- 
снр этадиган ёки намлик ўзгариб турадиган шароитда ншлати- 
ладиган буюмларни пардозлашда фойдаланилади.

П е р х л о р в и н и л  э м а л л а р  перхлорвинил локидан таГь 
ёрланади Эмалларнинг қовушоқлигини ишлатиш учун белгн- 
данган ҳолга келтириш мақсадида уларга Р-4 суюлтиргичи ёкн 
ацетон (26% ), толуол (62%) ва бутил ацетат (12%) аралаш- 
маси қўшилади. Лок-бўёқ заводлари перхлорвинил эмаллар.тинг
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П Х В  маркадагисини 15 хил рангда чнқаради. Бу эмаллар пар- 
даси ялтнроқ, сувга ва атмосфера таъсирига чидамли бўлиб,
2— 3 соатда батамом қурийди. Перхлорвинил эмаллар атмос- 
фера таъсир этадиган, намлиги ўзгарнб турадиган қамда кис- 
лота ва ишқорлар таъсир этадиган шароитда ишлатиладигаи 
буюмлар (лаборатория мебеллари) ни пардозлаш учун қўлла- 
ниладн.

Ф н к с о л л а р  зичлаштирилган зигир мопн ва тунг мойи- 
дан смолаларсиэ тайёрланади. Уларнинг 18— 20°С температура- 
да чанг ёпишмандпган даражада қуришн 8 соатдан, тўла қурп- 
ши эса икки суткадан узоққа чўзилмайдн. Фиксоллар пардаси 
атмосфера таъсирига чидамли бўлади. Улар атмосфера таъсир 
этадиган шароитда ишлатнладиган буюмлар сиргини пар- 
дозлаш ва қисман темир йўл ҳамда трамван вагонлари- 
нинг, шунингдек, автобусларнинг сиртини пардозлаш учун қўл- 
ланилади.

А К С  э м а л и  оч рангдаги мойлн лок билан алюминпйнипг 
ёгоч юзига нухта ёпишадиган майнн порошоги аралашмасидан 
иборатдир. Буюм сиртига суртилган эмаль каглами гопқа, 
яхлит, кумуш ранг парда ҳосил қилади; бу пярда мустаҳкам- 
лиги ва атмосфера таъсирига чидамлилиги билан ажралнб ту- 
ради. А КС  эмали алоҳида-алоҳида лок ва алюминнн пооошоги 
кўринишида чнқарилиб, ишлатиш вақтида этикеткасида кўрса- 
тилган нормада аралаштирнлади. Алгоминин норснпогн қурук 
ҳолнда ва уайт-спиритда ишқалаб эзилган пастз кўрннишида 
чиқарилади.

Алюминий эмали ишлатнладиган жойида 8-номеран мойли 
локка алюминий порошоги қўшиб танёрланади. Бу мақсадда 
ҳар 1 литр локка 220 граммдан порошок қўшилади.

Н н т р о э м а л ь  (нитроцеллюлоэа эмали) нигролоклардан 
тайёрланади. Пнтроэмаль лардаси мустаҳкам, текис, ялтироқ, 
атмосфера таъсирига чидамли бўлади. ё ғ о ч н и н г  табиин ранги- 
нн ва текстурасини бекитиш учун ишлатиладиган лок-бўсқлар 
орасида нитроэмаль энг тез қурийдиганидир. Митроэмаль пар- 
даси узоғи билан ] соатда қурийди. Нитроэмални бошқа эмал- 
лардан ацетон ва нок эссенцияси ҳиди келишидан фарқ қилиш 
мумкин.

Лок-бўёқ саноатимиз нитроканифолли локлардан тайёрлан- 
ган, ранги оқдан тўқ кул ранггача бўлган ДМО маркзлн питро- 
эмаллар ва нитроглифталь локлардан тайёрланган, оч сариқ- 
дан қора ранггача бўлган НҚО  маркали нитроэмаллар чиқа- 
ради.

ДМО маркали нитроэмаллар сувга чндамснз бўлганлигидан,. 
фақат бино ичида тураднган дурадгорлик буюмларини пардоз- 
лашда ишлатилади. Саноатимиз бу эмалларни пяста ҳолнда 
чиқаради. Ишлатиш олдидан пасталар 645, 646 ёки РД В  эрит- 
гичлари қўшнб суюлтириладн.
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Саноатимиз Н КО  маркали нитроэмалларни ишлатишга тай- 
'ёр ҳолда чиқаради. Улар ДМО маркали нитроэмалларга ка- 
раганда сувга чидамлироқдир, шу сабабли улардан бино ичидя 
в̂а очиқ ҳавода турадиган дурадгорлик буюмларини пардозлаш- 
да фойдаланилади.

Н ҚО  маркали эмаллар қуюқлашиб қолганда (бунгэ эрит- 
'гичларнинг буғланйши сабаб бўлади) скипидар бнлан ксилол 
аралашмаси қўшиб суюлтириш мумкин.

Саноатимиз ДМ  маркали нитробўёқлар ҳам чиқаради; бу 
бўсқлар тўлдиргичлар қўшилган ДМ О маркали нитроэмалдан 
иборат.

Дурадгорлик корхоналарида хусусан мебелларни пардозлаш 
учун оқ, новвот ранг (фил суяги рангидаги) ва жигар ранг нит- 
•роэмаллар кўпроқ ишлатилади.

Ҳозирги вақтда ДМО ва ДМ  нитроэмалларига Н Ц  '25 мар- 
каси берилган.

Дурадгорлик корхонасида хусусан радиоаппаратларнинг ғи- 
.лофларини сиртдан пардозлаш учун дарэ кетадиган нитроэмал- 
лар ишлатилади. Улар рангли грунт устидан суртилади. Қурн- 
танида эмаль қатлами чўкиши ва парданинг юзи тарангланишн 
натижасида майда дарзлар пайдо бўлиб, ажойиб нақш ясайди.

Ғилоф юзидаги рангли грунт дарзлар орқали кўриниб тура- 
ди. Ш у туфайли ғилофнинг сирти тимсоҳ терисига ўхшаб кетади.

Эпоксид, полиуретан ва полиэфир локларидан тайёрланггн 
эмаллар ҳам ишлатилади.

Саноатимиэ эмалларни ишлатишга тайёр ҳолда чиқапади 
■Иш жойида НЦ-25 маркали нитроэмалгина, хусусан эритгич- 
лари буғланиши натижасида қуюқлашиб қолган бўлса, бир оз 
суюлтирилади; бу маркадаги нитроэмаль кўпинча идишининг 
оғэи очиқ турганида, яъни нотўғри сақланганида қуюқлашиб 
қолади.

Локларнинг хоссалари ва сифати қандай усулда текшнрил- 
са, эмаллар учун ҳам шу усул қўлланилади (90- § га қаранг).

Саноатимиз эмалларни ҳаво кирмайдиган қилиб бекитилган 
■идишларда, одатда майда оқ тунука банкаларда чиқаради. 
Эмалларни эаводдан келтирилган идишида сақлаш керак.

Эмалларнинг ҳаммаси ва хусусан нитроэмаль ёнғин чиқиши 
жиҳатидан хавфлидир; бундан ташқари уларнинг буғлари киши 
организмига эарарли таъсир кўрсатади. Эмалларни сақлаганда 
ва улар билан иш қилганда шуни ҳпсобга олиш керак.

Я2-§. МОИ БУЁҚ Л Л Р

 ̂ Мой бўёқлар қурийдиган мойлар, алифмойлар ёки улар 
ўрнида ишлатиладиган суюқликларга аралаштириб бўёқ эзиш 
машиналарида ишқалаб эзилган (майдаланган) габиий ёки 
сунъий пигментлардан иборат; уларга баъзан тўлдиргичлар
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ҳамда сиккативлар ва суюлтиргичлар қўшилади. Ишлаб чиқа- 
ришда мой бўёқлар кўпинча ишқалаб эзилган ҳамда беки« 
тадиган (қоплайдиган) бўёқлар деб аталади, чунки улар пар- 
доэланаётган юзанинг табиий рангини ва текстурасини бутун- 
лан бскитади. Мой бўёқлар қуюқ пасталар кўринишида чи- 
қарилади, бу хил пасталар ишлатилиш олдидан алифмой ёкн 
улар ўрнида ишлатнладиган суюқликлар қўшиб, қовушоқлиги 
ишлатиш учун яроқли ҳолга келгунча суюлтирилади, шунингдек, 
суюлтирмасдан ишлатса бўладиган суюқ бўёқлар ҳолида чиқа- 
рилади.

Мой бўёқлар мустаҳкам, сувга ва атмосфера таъсирига 
чидамли, пардозланадиган юзага пухта ёпишадиган, 1 суткада 
қурийдиган қатлам ҳосил қилади. Мой бўёқ қатламининг 
мустаҳкамлиги соф алифмой ва лок пардасининг мустаҳкамли- 
гиданзиёддир. Бўёқларнингёруғликка чидамлилиги таркибидаги 
пигментнинг хилига ва сифатига боғлиқ. Бўялган юзалар 
етарли даражада ялтироқ чиқмаса, устидан мой лок сурти- 
лади.

Дурадгорлик корхонасида мойли бўёқлар кўпроқ дурадгор- 
лик усулида ясалган бинокорлик буюмлари, чунончи эшик 
тавақалари, дераза ромлари, эшик ва дераза блоклари, парде 
вор қисмлари ва панелларни лардозлашда ишлатиладл. Дурзд- 
горлик усулида мебеллар ясаладиган корхоналарда нинабарг- 
ли ёғоч ва япроқли дарахтнинг юмшоқ хилларидан тайёрланган 
оқ ёғоч мебелларни пардозлаш мақсадида ҳам ишлатилади; 
бундан ташқари, очиқ ҳавода фойдаланиладиган мебеллар, шу- 
нингдек, мактаб, касалхона ва ошхона мебеллари шу хил бўёқ- 
лар билан лардозланади.

Мой бўёқларнинг таркиби хилма-хил, сифати эса таркибий 
қисмларининг хоссаларига боғлиқ.

10- ж э д н а л

Энг кўп ишлатиладиган мой бўёқлар

Пастзнинг тарниби 
(орнрлнгнга нисбатян

нонн
зяиф- гмг- туллир
мой цент гач

Суюлтирнш уяун 
цўюилаэнган алмф- 
ной миклори (ОРИр- 
лнгнта нисбзтан % 

Лнсобила)

Юэани коолаш 
даражаси

Рух  белнла . 
Литопон белилт 
Охра . . ,
Сариқ крон . .
Мумиё . . .
Умбра , . .
Қўрум ■ . .

18 42 40 30—40 180—200
25 5 70 40 45 180 -200
30 70 40—45 150—200
12 22 66 35—45 150—190
25 75 — 30—35 60-80
30 70 — 30-35 40—60
35 17 48 60—70 15— 20
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Мой бўёқлар ичи эмалланган (ички юзасига елим эрит- 
маси қопланган) ёғоч бочкаларда кўп миқдорда сақланади. Оз 
миқдордаги бўёқ (0,5— 10 кг) оқ тунука ёки лист тунукадан ясал- 
ган ва қопқоғи герметик бекитилган банкаларда чиқарилади. 
Мой бўёқларни заводдан келтирилган ндишида қопқоғи гер- 
метнк бекитилган ҳолда сақлаш керак, чунки ҳаво текканида 
мой бўёқлар оксидланиб, сиртида эримайдиган пўстлоқ ҳосил 
бўлади. Бундан ташқари қопқоғи очилган бочкалардаги бўёқ- 
лар устига сув қуйиб қўйиш керак.

Мой бўёқлар тез ёнувчан, шу сабабли уларни сақлаганда 
ёнғин ўчириш қоидаларига қатъий риоя қилиш керак.

X IX  баб
ЁҒО ЧН И  О Қ А РТИ РА Д И ГА Н , СМ ОЛАДАН 

ТО ЗА Л А И Д И ГА Н  ВА БУ Я И Д И ГА Н  С У Ю Қ Л И К Л А Р

93-§. ЁҒОЧНИ О ҚА РТИ РАД И ГАН  ВА СМОЛАДАН 
ТОЗАЛАЙДИГАН  С У Ю Қ Л И КЛ А Р

Оқартирадиган суюқликлар. Дурадгорлик усулида ясалгап 
буюмларнииг сиртини тиниқ локлар билан лардозлашдач олдин 
ёғочнинг юзи кирдан, рангли доғ ва елим доғларидан тозалз* 
нади, яъни оқартирилади. Бу мақсадда қунидаги суюқликлзр 
ишлатилади.

В о д о р о д  п е р о к с и д и н и н г  сувдаги 15 процентли 
эритмаси нашатирь спирти қўшиб ишлатилади. Эритманинг кон- 
центрациясини 25— 30 процентгача ошириш мумкин.

О к с а л а г  к и с л о т а н н н г  сувдаги 5— 10 процентли эркт- 
маси бир озгина нашатирь спирти қўшиб ишлатнлади. Еғочда 
металлдан қолган доғларни, сиёҳ доғлари ва елим доғларини 
шу эритма яхши кетказади.

Сувда эритиб паста (бўтқа) ҳолига келтирилган х л о р л и  
о ҳ а к. Хлорли оҳакнинг бундан суюқроқ эритмаси қуйидагича 
тайёрланади: 1 л сувда дастлаб 30— 40 г поташ эритилади, кейии 
шу эритмага 150 г хлорли оҳак қўшилиб, аралашма яхшнлаб 
чайқатилади.

Н а т р и й  п е р о к с и д и н и н г  сувдаги 3— 5 процентлч эрит- 
маси, вино дурдасининг 5 процентли эритмасидан бир неча 
томчи томиэиб ишлатилади.

Х л о р и д  к и с л о т а  э р и т м а с и  (20 г), оксалат кислота 
эритмаси (15 г) ва натрий пероксид эритмасини (25 г) 
бир литр сувга қўшиб, ёғочни тезроқ оқартириш учун ишла- 
тилади.
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Смоладан тозаловчи суюқликлар. Нина баргли дарахтлар- 
нинг ёғочн смолали бўлади; улардан ясалган буюмларни пар- 
дозлашдан олдин смоласидан тозалаш керак, акс ҳолда локлар 
ва бўёқлар пардаси ёғочга смола туфайли пухта ёпишмайди 
ва бўёқ пардаси яхши чиқмайди. Шунинг учун ёғочни смоладан 
тоэалашда қуйидаги суюқликлар ишлатилади.

А ц е т о н н и н г  сувдаги 25 процентли эритмаси, шунинг- 
дек б е н з о л ,  с п и р т ,  с к и п и д а р .

Н а т р и й  к а р б о н а т н н н г  (кальцийнацияланган сода- 
нинг) сувдаги 5—6 процентли эритмаси. Ш у суюқлик билан 
ишланган юзани ацетон билан артиш жуда яхши натижа бера- 
ди (натрий эритмасига оғирлигининг 25 проценти миқдорида 
ацетон қўшилса янада яхши бўлади).

К а л и й  к а р б о н а т  (поташ) нинг сувдагн 5—6 лроцентли 
эритмаси.

Уювчи натрийнинг сувдаги 4—5 процентли эритмаси.
О ш  т у э и н и н г  сувдаги 10 процентли эритмаси; смоладан 

яхши тозалайдиган воситалар бўлмаган тақдирда улар ўрнида 
ана шу эритмани ишлатса ҳам бўлади.

ё ғ о ч н и н г  юзини намлаб, сиртидаги толаларидан тозалашда 
ишлатиладиган суюқликлар. Бу мақсадда 3—5% елим қўшил- 
ган сув (мездра елимининг ёки суяк елиминииг кучсиз эритма- 
си) дан ф°йдаланилади. Ш у эритмани суртиб ҳурпаииб турган 
толалар қуриганидан кейин анча қаттиқ бўлиб қолади. Ш у са- 
бабли улар жилвирлаганда батамом тўкилади.

94- §. ЕҒО ЧНИ  БЎЯШ  ВА ТУСИНИ УЗГА РТ И РИ Ш  УЧУН 
И Ш ЛАТИ ЛАД И ГАН  ЭРИ ТМ А Л А Р

Усимликдан олинган табиий бўёқлар камдан-кам ҳолларда- 
гина ёғочнинг рангини ўзгартириш мақсадида ишлатилади, улар 
кўлинча бадиий буюмларга ранг бериш ва ёЕочни бошқа ёғоч- 
га ўхшатиб бўяш мақсадида қўлланилади, чунки бундай бў- 
ёқлар камоб бўлганлигидан дурадгорлик усулида кўп миқдорда 
ишлаб чиқарилаётган буюмларни бўяш учун етишманди.

Органик бўёқларнинг тўғри, асосий ва кислотали хиллари 
кўпинча бошқа бўёвчи моддалар аралаштирмасдан, соф эрит- 
ма ҳолида ишлатилади

Бўёқ моддасининг бўяш хоссаларига ва тусининг талаб қи- 
линган тўлиқлигига қараб, органик бўёқ эритмалари 1—5% 
концентрацияда тайёрланади.

Мебелларни пардозлаш учун қизғиш-жигар ранг асосий жи 
гар рангдаги, гумин рангидаги (ёнғоқ дарахти тезоби) вг бошқа 
бўёқлар ишлатилади.
17* 2»9
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И- ж а д □ а л

ЦНИИМ ОД тавсия атган бўёқлар

Эритманннг таркибн 1 л сувлаги 
мицдори (г) Ишлатидиш жойи

1. ЦНИИМ ОД ёнғоқ тезоби . 10 Қайнн, қорақайчм ва эман
Вғочнн жнгар рангга бўяш учун 1 ёғочини қиэғнш-житар рангга

2. Енғоқ т е з о б и ....................... 2 бўяш учун ишлатилади
«Рубин» бўёғи ....................... 20 Қайин ёғочини қизғиш-жигар

3. Кислоталн сариқ хром Н. . 2 рангга бўяш учун ишлатилади
Жигар ранг хром К- . . . 10 Қайин ёғочини олча раигга
КислоТали қора .................. 3 бўяш учун ишлатиладн
Нашатнрь спирти . . . . 10 Еғочни ёнғоқ дарахтига ўх-

4. Енғоқ т е э о б и ....................... 20 шатиб бўяш учун ишлатилади
Бейц № 10 ............................ 2 Қорақайин, қайнн, қарағай,

5. Кислоталн жигар ранг хром. 15 арча ва тилоғочни жигар ранг-
Сирка кислотаси ................... 15 см3 га бўяш учун ишлатилади
Алюминий аччиқтоши . . . 55 Қорақайин, граб, терак ёғсчи-

6. Сувда эрийдиган нигрозин . 50 ни қора рангга бўяш учун иш-
латилади.

12- ж  а д в а л

Хурушлаш учун ишлатиладиган эритмалар

Х м м икатльр 1 л с увл а ги  иик- 
лори («)

Б у яй д и га к
рангн

1. Кэлий перманганат 20—40 Қизғиш-жигар-
раиг

2. Анилин хлорид 100 Оч сариқ
3. Калий бихромат 25 Ёнғоқ дарахтн

(хромпик) . 25 ранги
Калий перманганат

4. Мис купороси . . 10 дан 60 гача Қнзил дарахт
Сариқ қон тузи . 100 ранги

Ишлатилиши

Бошқа эритиаларсиз 
ншлатилади 

Шунлай
Дастлаб бнринчи 

эритма суртилади, 
10 минутдан кейин 
иккинчн эритма 

Дастлаб биринчи 
эритма суртилади, бу 
қатлам қуригач, ик- 
кинчи эрнтиа сурти- 

]лади

Бнр хилдаги бўёқларнинг эритмаларини аралаштириб, хил- 
ма-хил ранглар ҳосил қилинади.

Ц Н И И М О Д  тавсия қилган бўёқларнинг таркиблари 11 жад- 
валда берилган.

Еғочни хурушлаб бўяш мақсадида калий перманганат, мис 
купороси, нитрат кислота эритмалари ва бошқалардан фойда- 
ланилади (12- жадвал).

Саноатимиз ёғочни бўяш учун жуда кўп миқдорда иорошок 
ҳолидаги тайёр бўёқлар чиқаради, ана шу бўёқлардан ишлати-
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ладиган жойида эритма тайёрланади. Масалан, ёғочни бўяш 
учун кислотали 7 хил бўёқдан тўқ жигар ранг эритма, икки 
хил кислотали бўёқдан сариқ эритма тайёрланади.

95 §. ЕҒОЧНИ БО Ш ҚА ЁҒО ЧГА  УХШ АТИ Б БУЯШ  УЧУН 
ИШ ЛАТИ ЛАД И ГАН  С У Ю Қ Л И КЛ А Р

Еғочни юзаки бўяб еки бўёқни чуқур сингдириб, арзон ёғоч- 
ни қимматбаҳо ёғочга ўхшатиш мумкин. Бу мақсадда ранги ва 
туси ёруғликка жуда чидамли бўлган бўёқлар танланади. Ма- 
салан, қиэил дарахтга ўхшатиб бўяшда кислотали жигар ранг 
бўёқ, кислотали қизил ранг бўёқ ва нигрозиннинг 4 процентли 
эритмаларидан баравар миқдорда олиб тайёрланган аралашма 
ёки бисмарк-браун бўёғининг сувдаги эригмаси қўллани- 
лади.

Заранг дарахти ва граб дарахти ёғочини қора дарахтга ўх- 
шатиб бўяш учун нигрознн эритмасидан фойдаланилади.

Арзон хилдаги ёғочни ёнғоқ ёғочига ўхшатиш учун 1 литр 
сувга 30 грамм магнеэий сульфат ва 30 грамм кзлий перман- 
ганат солиб тайёрланган эритма ишлатилади. Бу эритма ёғоч- 
нинг юзига дастлаб ёппасига суртилади, бу қатлам қурига- 
нидан кейин иккинчи гал томирлар кўринишида суртилади.

Арзон ёгочларни хурушлаш йўли билан қимматбаҳо ёғоч- 
ларга ўхшатиш учун юқорида айтнб ўтилган эритмалар жуда 
қўл келади

Арзон хил ёғочн» қимматбаҳо ёғочга ўхшатиб бўяйдиган 
составлар Н2И-3, НГИ-2 маркали пасталар кўринишида чиқа- 
рилади. Бу пасталар ишлатиладиган жойида керагича суюл- 
тирилади.

Граб ёғочини нитрат кислота буғлари билан дудлаб, қора 
дарахт ёғочига ўхшатиш мумкин. Таркибида хурушловчи кис- 
лотаси бўлган ёки шу кислота эритмаси сингдирилган ёғочга 
аммиак буғи (нашатирь спирти буғи) таъсир эттирилса, ёғоч 
жигар рангга киради. Арзон хилдаги ёғочни ёнғоқ ёғочига 
ўхшатиш керак бўлганда ана шу усулдан фойдаланиляди. Еғоч 
ёпиқ камерада дудланади, бунинг учун камерага очиқ идишга 
қуйилган аммиак ёки нитрат кислота қуйилади.

Лимон рангида, зайтун ёғочига ўхшатиб бўялиши керак бўл- 
ган ёғочлар олтингугурт гази билан дудлаб оқартири.лади. Бу- 
нинг учун ёпиқ камерада олтингугурт бўлаклари ёндириладн 
ёки эритилган олтингугурт суртилган қоғоз тасмалар ёндири- 
лади.

Оз миқдордаги (рандаланган фанер кўринишидагй) ёғочни 
қимматбаҳо ёғочга ўхшатиш учун уни иссиқ бўёқ қаннатмаси 
билан ҳўллаш яхши иатнжа беради.
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X X  боб
Ғ О В А К  Т У Л Д И Р Г И Ч Л А Р ,  З А М А ЗК А Л А Р ,  Г РУ Н Т Л А Р ,  

Ш П А К Л Ё В К А Л А Р  ВА Б О Ш Қ А  С ОСТАВЛ АР

96-§. ГРУ Н Т Л А Р  ВА ҒО ВАК Т У Л Д И РГИ Ч Л А Р

Пардозловчи материал суртишдан олдин ёғочнинг юзи 
грунтланади Бунинг натижасида ёғоч юзи текисланади, пар- 
дозловчн парда ёғочга пухта ёпишади, бундан ташқари, грунт- 
ланган юэага парда ҳосил қилувчи асосий материал кўи сарф- 
ланмайди ва парда ёғочнинг ғовакларига чўкмайди.

Тиниқмас материаллар билан пардозлаш олдиндан ёғоч юзи- 
ни грунтлаш учун ишлатиладиган суюқлик (состав)лар бўёқчилик 
грунтлари, грунтовкалар деб аталади; тиниқ лок-бўёқлар билан 
пардозланадиган юзаларни грунтлаш учун ишлатиладиган су- 
юқликлар эса ғовак тўлдиргичлар, мастикалар баъзэн дурад- 
горлик грунтлари деб аталади.

Ғовак тўлдиргичлар ёғочнинг табиий текстурасини бекитиб 
юбормаслигн, аксинча, уни равшан ва очиқ, тўла-тўкис кўрса- 
тиб туриши лозим; улар ёғочнинг ҳамма ғовакларини тўлди- 
риши ва қуриганида ғовакларда чўкмаслиги (ҳажми кичрай- 
маслиги), дарз кетмаслиги, уваланиб тушмаслиги лозим. Еғоч- 
нинг юзига суртилган ғовак тўлдиргич уй температурасида 
мумкин қадар тезроқ қуриши лозим. Ғовак тўлдиргичлар иссиқ- 
ликка ва ёруғликка чидамли бўлиши, яъни иссиқлик таъсири- 
дан юмшамаслиги, ёруғлик таъсиридан эса рангини, ёғоч ран- 
гини ҳамда лок-бўёқ пардасининг рангини ўзгартирмаслиги ке- 
рак. Ғовак тўлдиргичларга кўпинча ёғоч ранги берчлади. Ғовак 
тулдиргичларда ишқорлар ва кислоталар бўлиши жуда зарарли, 
чунки улар пардозловчи лок-бўёқлар пардасида, ёғочнинг юзи- 
даги пардада нуқталар (доғлар) ҳосил қилади.

Майда ғовакли дарахтларнинг ёғочи учун парда ҳосил қи- 
лувчи материалларидан алифмойи, лок, қуюқ политура соф 
ҳолида ёки пемза упаси қўшиб ишлатилади. Пирик ғовакли 
ёғочлар учун ишлатиладиган ғовак тўлдиргичлар таркибида 
пемза упаси, тальк, ивитилган бўр, мум, канифоль, синтетик 
смолалар бўлади.

Ёғочнинг ғовакларини тўлдирнб, унинг пардозланадиган 
юзасини сип-силлиқ қилиш учун мумли мастика азалдан иш- 
латилиб келинади

Бундай мастика иш жойида тайёрланади. Бу мақсадда оғир- 
лик ҳисобида 40 ҳнсса асалари муми, 60 ҳисса скипидар оли- 
нади. Скипидар ўрнига эритгич бензин ишлатса ҳам бўлади. 
Мум ўрнига парафин ишлатиладиган бўлса, эритгич бензинни 
40 ҳисса ва парафинни 60 ҳисса олиш керак.
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Мумли мастикаларнинг афаалликлари: мастика суртилган- 
дан кейин ёгочнинг текстураси кўзга янада очиқ гашланиб 
турадиган бўлади; шу билан бирга, мастикани тайёрлаш осон. 
Мастиканинг камчилиги намга, иссиқликка чидамсизлиги, ме- 
ханик шикастланишн ҳисобланади. Ҳоэирги вақтда иситилади- 
ган бинолярда ишлатиладиган буюмларни (кам миқдорда 
ишлаб чиқарилганнда) спиртли локлар билан пардозлаш 
вақтидагина мумли мастикалар ишлатилади. Буюмлар сиртини 
мойли локлар ва нитролоклар билан пардозлашда, ишқалаб 
силлиқлашда, шунингдек, буюмларни механиэациялаштирилган 
усулда кўплаб ишлаб чикарганда мумли мастикалардан фойда- 
ланилмайди.

Ғовак тўлдиргичлар таркиби ва хоссалари жиҳатидан хилма- 
хилдир. Лок-бўёқ саноати аъло сифатли ғовак тўлдиргичлар- 
нинг кўпини ишлатишга тайёр ҳолда чиқаради. Ҳозирги вақтда 
ишлатилаётган ғовак тўлдиргичларни порошоксимонлар, суюқ- 
ликлар ва мастикаларга ажратиш мумкин (13-жадвал).

Кейинги вақтда канифоль-целлулоиддан Ц Н ИИМ О Д  тавсия 
этган рецептда иш жойида тайёрланадиган ғовак тўлдиргич 
ишлатилади, унинг таркиби қуйидагича (оғирлик улушларида):

Тальк  ...................................................................25,0
О х р а ...................................................................  2,0
У м б р а ......................................   3,0
Целлулоиднкнг ((Олроцентли эритмасн) ацетпн 
(60%) ва амилацетат (40%) билан аралашмаси 1,25 
Канифоль (ацетондаги 10 проиентли аритмаеи) 1,25

Бу ғовак тўлдиргичлар 3— 5 минутда қурийди.
13- ж а д в а л

Ғовак тўлднргичлар
Ғовак тў.цир* 
гячнииг моми 

и^ркаси
Тарниби (реислти) Курнш

муддати Ишлатнляши ТайРрланишн

Пемза упаси

Огир шпат 
шеллак

Г  рунтлокдар.

П о р о ш о к с и м о н л а р
Лок суртиш 

ва силлиқлаш 
вадтнда 

Лок суртиш 
пайтида 

Силлиқлаш 
пантидл

С у ю қ л и к л а р

902-номерли
нитрогрунт

Рангсиз ёки салги- 50 минут 
на ранг берилган нн- гача 
троцеллюлоэа локи

902-номерли иитро- 
грунт—40%; 64?-но

5 соат-

Нитролок би- 
лан пардоалаш 
вақтнда

Тайёр ҳолда 
сотиб олинади

Шунннғ ўзн

Шунинг узи

Заподда тан- 
ёрланглн, Иш- 
латилиш жойи- 
да.

646 ёки 647- 
номерли суюл- 
тнргич ҳушиб 
суюлтнрнш 
мумкин

263

www.ziyouz.com kutubxonasi



Ғсвэк тўлднр- 
гичнимг вома 
ёаи  мдркэсн

Тэркиби (рецсоти) Куриш
у у ш т н Ишлатнлншн Тяй^рланншн

ЛД-113
суюклиги
Канифолли

суюклик
ГМ-11

суюҳлик

КФ-1 су- 
юқлиги

Канифоль- 
бўр пастаси

Рангсиз ду- 
радгорлик 
пастаси1

мерли эритгич — 
6096

Нитроллюл озали

30% канифоль 
7096 спирт 
Мочевиноформаль- 

дегил смола 
М Ф —оғирлик ҳнсо- 

бида 50 ҳисса 
Вателин мойи 13 

ҳисса. Эритгич-бен 
эин 10 ҳисса, ОП-Ю 
эмульгатори 5 ҳнсса 
Оксалат кислотанинг 
сувдаги 10 процентли 
эритмаси— 10 ҳисса, 

Икки компоиентдан 
таркиб топган: 

Эритгич-бензин би- 
лан сольвент ҳамда 
целлозоль аралашма- 
сида эритилган эфир 
горпиуси,зиғир мойи 
ва сиккатив ҳамда 
хатков конилан олин- 
ганчангсимон трепель 

Ишлатиш олдидан 
компонентлар оғир- 
лик бўйичя 1:0,7 нис- 
батда аралаштири- 

лади I
М а

16% канифоль, иви- 
тилган 30% бўр, 
55% бензин

Оғирлик ҳисобида 
14 ҳисса мойли лок, 
4 ҳисса скипидар ёки 
эрнтгич-беняин 82 

ҳисса оғир шпат

1,5 соат

5 соат- 
гача 
I соат

5 соат- 
гача

Шунинг ўзи

Шунинг ўэи

Спиртли лок- 
лар қоплаган 
вақтда

Нитролок 
суртган вактда.

Сиртига қи- 
зил дарахт фа- 
нераси қоплан- 
ган мебелдан 
бошқа мебел- 
ларнн парлоэ- 
лаган вақтда

с т и к а л а р
5 соат- 

гача

18 соат- 
гача

Бўялган ме- 
белни ҳар қан- 
дай пардозлаш 
вақтида, лекин 
силлиқлаб ялти- 
ратиш вақтида 
ишлатилмайди 

Шунинг ўзи

Ишлатилиш 
жойида эрит- 
гнч қушнб су- 
юлтирилади.

Заводда тай- 
ёрланган.

Ишлатилиш 
жойида тайёр- 
л! нади

Заводда тай- 
ёрланган

Заводда тай- 
ёрланган

Иш жойида 
тайёрланади

Заводда тай-
ерланган

] Саноатимиз зман, ёнғоқ ва қнзил дарахт ёғочининг ғовакларини тўл- 
дириш уч_ун керак бўладиган материалларни ҳам пигментлар қўшиб шу тар- 
кибда тайёрлайди. Бу материалнинг эманга ишлатиладиганига оғирлик ҳисо- 
бида 4 ҳисса охра, ёнғоқ ёғочникига — 1,5 ҳисса охра ва 0.5 ҳисса умбра, 
қиэил дарахтннкпга 2 ҳисса паратонер К пигменти қўшилади.
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Ғовак туллир- 
гичкинг нони 
(к н  харкаси

Таркнби (рецептн) муддмти И ш латйлнш и ТаАСрляикшн

Смола лас- 
таси

50% карбамид смо- 
ласи,

7 % сут кислотаси 
(котиргич)

28% оғир шпат 
15% сун

3 соаг ---. — . — Иш жойида 
тайёрлвнадн

Шунииг Оғирлик ҳисобида 3 соат- _ г .
ўзи 100 ҳисся карбамил 

смола, оксалат кисло- 
танинг сувдаги Ю 
процентли эритмаси— 
— 20 ҳисса, цуюқлиги 
етарли бўлгунча сув 

қўшилади.

гача

97-§. ЗА М А ЗКА Л А Р

Пғочларнинг тиниқ локлар билан пардозланадиган юзалари 
шикастланмаган бўлиши лозим. Бироқ ёғоч юзида бўладиган 
майда-чуйда нуқсонлар албатта бўлиб, лок суртиладиган ва 
айниқса тўқ рангдаги лок суртнладиган юэалардаги шундай 
нуқсонларни замазкалаб текислаш мумкин. Кўпинча ёғочнинг 
кўндаланг юзалари ҳам замаэкаланади.

Замазкалар иш жойининг ўзида 7айёрланади. Уларнннг тар- 
киби хилма-хклдир

Замазкаларни карбамид елимлардан, фенолформальдегид 
ҳамда карбиноль елимлардан тайёрлаш мумкин. Уларга тўл- 
диргич сифатида бўр, тальк, пемза порошоги, туйилган қипиқ, 
ёғоч уни қўшилади.

Кейинги вақтларда ҳатто аъло сифатли қилиб пардозлана- 
диган юэалар ҳам эритилган (ёғоч рангига бўялган) сурғич 
билан эамазкаланмоқда.

Замазка сифатида кўпинча целлулоиддан ва целлулоид- 
казеиндан қилинган Ц Н И И Ф М  эамазкалари, яъни пастасимон 
эамаэкалар ишлатилади. Бу замазкалар қуйидаги таркибда 
(оғирлик улушларида) тайёрланади:

I
Целлулоид  ......................... 10
А ц ею н ...........................................................................35
ёгоч  у н и ............................................   . . 6

II
Целлулоиднннг бутилацетатдаги 30 процентли

эритмаеи ..........................................................  5
Аммиакли казеин е л и м и ...........................................2
ёғоч у н и .......................................................................2

Зарур миқдорда олинган целлулоид майда бўлакларга кеси- 
либ, устига ацетон қуйилади ва целлулоид батамом эриб бит- 
гунга қадар аралашма чайқатилади. Ҳосил бўлган аралашмани 
қориштириб туриб устига ёғоч уни сепилади.
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Целлулоид-казеинли замаэка тайёрлаган вақтда майда бў- 
лакларга кесилган целлулоид бутилацетатга солиб батамом эри- 
тилади. Казеин елими алоҳида тайёрланади. Шундак кейин 
целлулоид эритмаси билан елим яхшилаб аралаштирилиб, 
оз-оздан ёғоч уни қўшилади. Бу эамаэка билан текисланган 
жой формалин билан ҳўлланади, ана шунда казеин хурушла- 
шади.

Замаэкаларга бўёвчи моддалар қўшиб ёғоч ранги берчлади.
Ц Н И И Ф М  маркали пастасимон замазка тез ёнувчанлиги 

билан хавфлидир Ш у сабабли улзрни оғзи герметик (ҳаво кир- 
майдиган қилиб) бекитилган тунука банкаларда сақлаш керак.

Ц Н И И М О Д  қуйидаги таркибдаги замазкалардан фойдала- 
нишни тавсия этади (оғирлигига нисбатан %  ҳисобида):

Пастасимон карбамид эамазкаси
Карбамид елими  ...............................   67
Майдаланган ёғоч қипиғн . . . . . . .  33

Пастасимон карбинпль эамаэкаси
Карбиноль е л и м и ............................................... 59,5
ёғоч у н и ...........................................................  40,5

Пастаеимон феиолформальдегид эамаэкаси 
Совуқ ҳолда лолимерлаштирилган фенолфор-

мальдегид е л н м и .............................................65— 75
Майдалангэн ёгоч қ и п и ғ и ...................... 35—25

Иссиққа чидамли (қаттиқ) каннфоль замаэкасн
Канифоль . . .     60
Рух б е л и л а с н .......................................................  30
Ёғоч уни .   10

Иссиқаа пластинлнтини йўқотманднтан 
поливиннл эамазка (қаттиқ)

Полихлорвипил смоласи . . . .  . . . .  60
Тальк порош оги ............................... . 32
Майдаланган а с б е с т .........................................  8

Замазка тайёрлашда дастлаб порошоксимон тўлдиргичлар 
билан қуруқ бўёқлар аралаштирилади, сўнгра бу аралашма
ёпишқоқ (елимшак) модда билан бирга ишқалаб эзилади. 
Канифоль замаэкаси учун тайёрланган қуруқ аралашма қизди- 
риб юмшатилади. ”

Замазкалар ёғоч рангига мос қилиб тайёрланади.

98-§ ТИНИҚМ АС ЛО К-БУ ё ҚЛ А Р  б и л а н  
П АРД О ЗЛАН АД И ГАН  Ю ЗА УЧУН М У Л Ж А Л Л А Н ГА Н  

ГРУН ТЛ АР, Ш П А К Л ЁВ К А Л А Р  ВА ЗА М А ЗКА Л А Р

Тиниқмас лок-бўёқлар билан пардозлаш олдидан буюмнинг 
юзаси кўпинча ишқалаб ээилган арэонроқ бўёқлар (окра, те- 
мир суриги, мумиё, қўрғошин крони) билан грунтланади, бу 
бўёқлар қовушоқлиги ишлатиш учун яроқли ҳолга келгунча
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эритгичлар қўшиб суюлтнрилган бўлади. Грунтовкалар сифати- 
да табиий, ярим табиий алифмойлардан ҳам фойдаланилади

Қуйидаги бўёқчилик грунтовкалари тайёр ҳолда чиқари- 
лади.

Глифталь локидан тайёрланган М-138-номерли грунтовка. 
Бу грунтовка 5 соатда қурийди. Қовушоқлигини ишлатиш учун 
яроқли ҳолга келтириш мақсадидаунгаскипидар билан кселол- 
нинг 1 :3 нисбатдагн аралашмаси қўшилади. Бу грунтовкани 
скипидарнинг ўзи бнлангина суюлтирса ҳам бўлади, лекин бун- 
да грунтовканинг қуриш муддати узаяди.

138-а ва 140- номерлн глифталь локидан тайёрланган грун- 
товкалар 12 соатда қурнйди. Улар скипидар қўшиб суюлтири- 
лади.

Глифталь локнинг сувли эмульсиясида тайёрлангаи 186- 
номерли грунтовка 12 соатда қурийди. Бу грунтовка ишлатиш 
учун тайёр ҳолда чиқарилади. Уни янада суюлтириш учун сув 
қўшилади.

Нитролок ва мойли лок-бўёқлар билан пардоэланддиган 
юзаларга ишлатиладиган м о й л и - л о к л и  г р у н т о в к а  мой- 
ли локларга қўшиб ишқалаб эзилган пигментлар ва тўлдиргич- 
лардан тайёрланади. 160 номерли мойли грунтовка нитролок 
ва мойли локлар билан пардозланадиган юзаларга ишлатилиб, 
иссиқ ҳавода қурийди, 160- а номерли грунтовка эса мойли лок- 
бўёқлар билан пардозланадиган юзаларга ишлатилиб, совуқли- 
гича қурийди. 160 номерли грунтовка 100— 110°С температу- 
рада энг кўпи 25 минутда, 160- а номерлн грунтовка эса 18—20°С 
температурада кўпи 24 соатда қурийди. Бу грунтовкалар қову- 
шоқлигини ишлатиш учун яроқли ҳолга келтириш мақсадида 
эритгич бенэин ёки скипидар қўшиб суюлтирилади. Дурадгор- 
лик-механик корхоналарида кўпинча 160-а номерли грунтовка 
қўлланилади.

Қ а з е и н л и  грунтовка ализарин мойининг эмульсияси ва 
казеин эритмасида ишқалаб эзилган пигментлар билан тўлдир- 
гичлардан иборатдир. Бу грунтовканинг қовушоқлигини ишла- 
тиш учун яроқли ҳолга келтириш мақсадида унга сув қўшилади. 
Грунтовка 6—8 соатда қуринди.

Бўёқчилик грунтовкалари одатда дурадгорликда ишлатила- 
диган ғовак тўлдиргичлардан қуюқроқ бўлади. Бнроқ уларнинг 
кўпчилигидан бўёқчилик грунтовкалари сифатида ҳам, ғовак 
тўлдиргичлар сифатида хам фойдаланилади.

Ш п а к л ё в к а л а р  алифмой, лок ёки елим эритмасн билан 
бирга ишқалаб эзилган порошоксимон тўлдиргичлардан иборат 
пастадир.

Тўлдиргкчлар снфатида бўр, оғир шпат, туйилган қипиқ, пис- 
та кўмир ишлатилади. Шпаклёвкалар тиниқмас-бўёқлар билан 
пардозланадиган юзаларни текислаш учун хизмат қилади. 
Уларнинг қуюғи ва суюғи бўлади. Қуюқ шпаклёвкалар буюм 
юзидаги чуқурча, ёриқларни, тушиб кетган кўэлар ўрнини, ме-
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ханик шикастланган жойларни текислаш учун ишлатилади. 
Суюқ шпаклёвкалар буюмнинг юзини ёппасига текислаш учун 
қўлланилади.

Шпаклёвкалар бир жинсли, йирик, қаттиқ нарсалар аралаш- 
маган, яхши ҳамда бир текисда ишқалаб эзилган бўлиши лозим. 
Улар грунтланган юзаларга пухта ёпишиши, қуриганида эса 
унча чўкмаслиги ҳамда дарз кетмаслиги зарур. Қуриган шпак- 
лёвка грунтланган юзага ҳамда бўёқ пардасига пухта ёпишиб 
қолиши лоэим.

Шпаклёвкалар кўпинча иш жонида таиёрланади, уларни 
саноатимиз ишлатишга тайёр ҳолда ҳам чиқаради. Иш жойида 
тайёрланадиган шпаклёвкаларнинг таркиби (рецепти) 14- жад- 
валда берилгаи.

14- ж  а л в а Л
Энг одднй шпаклёвкалар таркнбм

Таркибин кпснляри (оғирлигига иисба1 ан 
К  ҳисойида) мййли

ш»

ломи

13КЛРВКЭ

МНМ4И

яар

иойли>
елнилн

иойлн ка- 
эеинли

Ивитма бўр ва пнгмент ....................... 70 70 65 65 37
Алифмой . . ......................................... 25 — 5 8 4
Суяк елиминииг 15 прсиентли зритмаси . 5 — 30 27
Каэенн елими п о р о ш сги ....................... — — — — У
74- номерли мойлн л с к ........................... — 30 — — *
С у в ............................................................ • 50

Шпаклёвка тайёрлашда унга цўшиладиган қуруқ материал- 
лар бир-бирига яхшилаб аралаштирилади, сўнгра сув ёки елим 
эритмаси қуйилади, кейин шпаклёвка рецептида кўрсатилган 
бошқа таркибий қисмлар (суюқликлар )қўшилади. Ҳосил бўл- 
гаи масса бўёқ эзиш машииасида ишқалаб эзилади.

Бу шпаклёвкаларнинг, хусусан мойли шпаклёвкалар тез қу- 
римайди, нитрошпаклёвкалар жуда тез қурийди. Улар иш жони- 
да қуйидаги рецептда тайёрланади (оғирлик бўйича %  ҳисо- 
бида):

Ивнтнлган б ў р ........................................... . . 30.2
Л и т о п о н ....................................................... . . 39,0
Трепел .   7,2
Кэмакунжут м п й н   . . .  11,8
С о л ь в е н т .................................................  . . .  11,8

Ҳосил бўлган қуюқ паста нитролок қўшиб суюлтирилади.
Саноатимиз М Б Ш  (мебель учун), АШ-24, АШ-30, АШ-32 

маркали, 18— 20° температурада 2—3 соат мобайнида қотади- 
ган нитроцеллюлоза шпаклёвкаларини ишлатишга тайёр ҳолда 
чиқаради. Уларни РД В , 648- номерли эритгичлар ҳамда АК-20 
маркали нитроелим қўшиб суюлтириш мумкин. АК-20 маркали 
нитроелим 1 : 1 нисбатда қўшиб суюлтирилгян М Б Ш  шпак-
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лёвкаси буюм юзига пуркагич ёрдамида пуркалади. Бундай 
шпаклёвка силлиқлаб ялтиратиладиган юзаларнинг йирик ғо- 
вакларини тўлдириб текислаш учун ҳам хизмат қилади.

Сарнқ рангдаги ЛШ-1 маркали локли шпаклевка ҳамда ҳиз- 
гиш-ғишт рангидаги ЛШ-2 маркали шпаклёвка ҳам ишлатишга 
тайёр ҳолда чиҳарилади. Улар 74- номерли мойли лок қўшиб 
суюлтирилади. 18—20°С температурада 24 соатда қурийди.

Х В Ш  4 маркали перхлорвенил шпаклёвка перхлораенил сма- 
ласи эритмаси билан шу эритмада ишҳалаб эзилган тўлдир- 
гич ҳамда пигментдан пластификатор ҳўшиб тайёрланади.

Бу шпаклёвкаларнинг ҳаммаси буюмнинг юзига шпатель 
билан суртилади. Кул рангдаги 175- номерли шпаклёвка ва 
пушти рангдаги 185 номерли шпаклёвка глифталь локида тай- 
ёрланади, 138 номерли грунт устидан пуркалади. Бу шпаклёв- 
калар ксилол ёки тошкўмир сольвенти билан суюлтирилади.

15- ж а д в а л

Канифолли қаттиц эамаэкаларнинг таркнби

Тэрккбий цнсилар
Оғирлкгнга ннсбатак Ч  ҳнсобнла

1
2 3 4

Канифоль ....................... 60 60 60 60
Рух о к с н д и ................... 15 — 5 —
К аоли н ............................. 10 — 1° 10
Магний окснд, 1 . . . . -- 25 10 15
Сғоч у н и ....................... 15 15 15 15

Буюм сиртини тиниқмас лок-бўёқлар билан пардозлашда 
з а м а з к а л а р  тиниқ лок-бўёқлар ишлатишдагига қараганда 
камроқ сарфланади Зарур бўлгайда Ц Н И И М О Д  тавсия қил- 
ган (97-§) Ц Н И И Ф М  замаэкалари, шунингдек, қаттиқ кани- 
фоль замазкалари ишлатилади. Қаттиқ канифоль замазкалари 
иш жойида тайёрланади. Уларнинг таркиби 15-жадвалда бе- 
рилган.

Замазкалар ана шу рецептлар бўйича тайёрланганида даст- 
лаб канифоль эритнлади, сўнгра унга доимо аралаштириб тур- 
ган ҳолда бошқа таркибий қисмлар қўшилади. Аралашмани 
иситиш ва қориштириб туриш бир жинсли хамирсимон масса 
ҳосил бўлгунча давом эттирилади Тайёр иссиқ паста қолип- 
ларга қуйилади, у қолипда совиб қотади.

Ш у рецептлар бўйича порошок ҳолидаги қуруқ замазкалар 
тайёрлаш ҳам му.мкин, бунинг учун замазканинг барча тарки- 
бий қисмлари механик усулда ишцалаб ээилади ва аралашти- 
риладм.

Қаттиқ эамазка ишлатиш олдидан иситиб эритилади, сўнгра 
пардозланадиган юзанинг нуқсонлн жойларига қуйилади. Эри- 
тилган замазка ёғочга пухта ёпишиб, бир неча минутда қотади.
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99- §. БУЮ М Л А Р с и р т и Д а г и  э с к и  л о к  қ а т л а м л а р и н и  
Ю М Ш АТАДИ ГАН  ВА КЕТКА ЭА Д И ГА Н  СОСТАВЛАР

Бу мақсадда ишлатиладиган материаллар (составлар) суюқ» 
бўтқасимон ва паста кўринишида бўлиши мумкин. Буюм юэи- 
даги эски лок қатламини кислотали состав билан кеткэзгандан 
кейин буюмни сув билан ювиш керак; ишқорли сосгав ишлатил* 
ганда буюм юзини хлорид ёки сирка кислотасининг кучсиз зрит- 
маси билан, кетидан сув билан ювиш керак. Шундай қилин- 
маса, буюм сиртида қолган кислота ёки ишқор юқи янги коп- 
ланган лок-бўёқ пардасини ишдан чиқариши мумкин.

Эски лок қатламини юмшатадиган ва ювиб туширадиган 
энг оддий составлар қунида берилган:

1) нашатирнинг сувдаги эритмаси. Бу эритма хусусан иш 
ҳажми катта бўлган ҳолларда ҳар қандай лок-бўёқ қатламини 
юмшатиш учун қўлланилади; лок-бўёқ қатлами қанчалик эски 
бўлса, эритма шунчалик кучли бўлиши лоэим;

2) тетралин — ҳар қандай лок-бўёқ қатламини эритадигал 
органик эритгич;

3) СК-36 маркали эритгич;
4) нашатирь спирти билан (оғирлик бўйича 2 ҳисса) ва ски- 

пидар (1 ҳисса) эмульсияси;
5) яшил совун билан нашатирь спиртндан тайёрланган қуюқ 

мой (мазь);
6) ацетон, амилацетат, бензол билан мум ёки талькдан тай- 

ёрланган қуюқ мой.
Буюм сиртидаги бўёқлар ва хурушловчи моддалар суюлти- 

рилган хлорид кислота билан ювилади. Баъзан бу мақсадда 
соданинг иссиқ эритмаси, сульфат кислота эритмаси ҳам ншла- 
тилади.

X X I боб
Ж И Л В И Р Л А Ш  ВА Т Е К И С Л А Ш  М А Т Е Р И А Л Л А Р И

Жилвирлаш деганда, ёғоч юзидаги майда-чуйда ғадир-бу- 
дурларни абразив материаллар билан қнриб текислаш ва сил- 
лиқлаш тушунилади.

100-§ А БРА ЗИ ВЛ А Р

Майдалаганда ўткир қиррали зарраларга бўлиниб кетади- 
тан қаттиқ материаллар абраэивлар деб аталади. Ана шу зар- 
ралар ўткир қирралари билан унча қаттиқ бўлмаган материал- 
лар юзидан юпқа қатлам қирқиб туширади.

Корунд, кварц, кремний — табиий абразивлар; алунц, карбо- 
рунд, шиша эса табиий абразивлардир.
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К о р у н д  жуда қаттиқ минерал бўлиб, туси кул рангдан 
қизғиш қўнғир ранггача, шишасимон ялтираб туради. Бу мате- 
риалдан чархтошлар ва жилвир қоғозлар тайёрланади; металл- 
ни жилвирлашда айни шундай абразивлардан фойдалани- 
лади.

С у н ъ и й  к о р у н д н и н г  хоссалари табиий корундникидан 
фарц қилмайди. Алунд, электрокорунд — сунъий корунднинг 
номларидир. Жилвир қум (наждак) буларнинг бир туридир.

К в а р ц  ҳамма жойда тониладиган майда оқ кварц ҳуми, 
жумладан дарё қумини ҳосил қилувчи тоғ жинсидир. Кварц 
қумининг ҳирралари бирмунча сийқаланган бўлади.

К  р е м н и й — кул рангдан кул ранг-жигар ранггача бўлган 
минералдир; рўзғорда чақмоқтош деб аталади.

К а р б о р у н д  (кремний карбиди)— сунъий жилвир ҳум; 
соф химиявий таркибининг ранги оқ; унга чет аралашмалар 
қўшилган бўлса, ранги ҳар хил, ҳатто қора ҳам бўлади. Карбо- 
рунд ҳаттиқлиги жиҳатидан табиий корунддан қолишмайди.

М а й д а л а н г а н  ш и ш а  доналари жуда ўткир қиррали 
ва мўрт бўлиб, тезда синиб кетади.

Бғочларни ва бошқа буюмларни жилвирлаш учун жчлвир 
қумлар (абразив) сифатида табиий ва сунъий пемзадан, табиий 
ва сунъин крокус, пнширилган доломит, трепель, инфузорияли 
тупроқдан ҳам фойдаланилади.

П е м з а  — енгил, ғовак вулкан жинсидир (қотиб қолган 
лава); туси оч кул рангда сарғиш ранггача бўлади. Пемзада 
вулкан шишаси бор. пемза ғовакларининг деворчаси ана шу 
шишадан иборат бўлганлигидан жилвирлаш хоссасига эга. Та- 
биий пемза корхонага бўлак-бўлак ҳолида ёки майин порошок 
кўринишида келтирилади. Бўлаклар ҳолдаги пемзанинг рангн 
ҳамма жойда бир хил, тузилиши бир жинсли, бегона моддалар 
аралашмаган бўлиши лозим. Пемзани қазиб олган вақтда ҳоснл 
бўлган майда бўлаклардан пемза порошоги тайёрланади.

С у н ъ и й  п е м з а  бир жинсли материалдир. У  каолин, бўр, 
қум ва дала шпати аралашмасини куйдириш йўли билан оли- 
нади.

Пемэа порошоги лок-бўёқ суртилган юзаларни (лок-бўёқ 
қатламини) жилвирлаш, шунингдек ёғоч говакларини тўлдириб 
текислаш мақсадида ишлатиладн. Ҳар хил ғовак тўлдиргич- 
лар, жилвирловчи ва силлиқлаб ялтиратувчи пасталарга пемза 
порошоги қўшилади.

К р о к у с  — майда қилиб туйилган ва ивитилган қизил те- 
миртошдир. Ишлаб чиқаришда крокуснн силлиқлаб ялтиратув- 
чи қизил порошок деб атайдилар. Сунъий крокус темир купоро- 
сини натрий хлорид билан бирга қиэдириб ҳосил қилинади.

П и ш и р и л г а н  д о л о м и т  корхоналарда вена оқаги но- 
ми билан машҳурдир. у ишлаб чиқаришга бўлаклар, шунингдек 
бир жинсли оқ порошок ҳолида келтирилади. Бўлаклар ҳоли-
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даги доломит жуда мўрт материал бўлиб, синиғи ковакчалч 
тузилишга эга.

Т р е п е л — кремнезём (қумтупроқ) нинг жуда майда (2—3 
мк) зарраларидан иборат чангсимон порошокдир. Ундан лок- 
бўёқ пардаларини жилвирлаш мақсадида фойдаланилади. Ба!.- 
зи жойларда трепел кизельгур деб аталади.

И н ф у з о р и я л и  т у п р о қ  — микроорганизмларнинг крем- 
незёмли жуда майда қолдиқларидан иборат жинсдир. У кўпроқ 
жилвирловчи пасталарга қўшилади.

Еғочни жи^вирлаш учун пўлат жун (майин пўлат қириндн- 
си)дан ҳам фойдаланадилар; унинг қирралари жуда ўткчр бў- 
либ, абразив материаллар ўрнини босади. Пўлат жун эластик 
бўлганлигидан ҳар хил профилли юзаларни бир текисдз жил- 
вирлашга имкон беради.

101-§. Ж И Л В И Р  ҚО ҒО ЗЛАР

Жилвир қоғоз сиртига жилвир қум сепилган қалин қоғол 
еки газламадан иборат. Жилвир қоғозларнинг қуйидаги хил- 
лари бўлади:

а) юзига сепилган жилвир қум қатламининг хилига қараб — 
шиша, кремний, кварцит, наждак, корунд қатламли;

б) ишлатилган елимнинг хилига қараб — сувга чидамли ва 
сувга чидамсиз;

в) асосининг хилига қараб — қоғоз ва полотно;
г) асосига ва жилвир қатламининг зичлик даражасига қа- 

раб — эгилувчан (қайишқоқ) ва бикр, яхлит ва очиқ;
д) номери жилвир доналарининг йирик-майдалигига боғлнқ.
ёғоч  буюмлар кўпинча юзига шиша, кремний ва кварциг

қуми сепилган қоғоэ билан жилвирланади. Булардан энг яхши- 
си — кремнийли жилвир қоғоздир. Наждак (корунд) қоғозлар 
буюмни жилвирлаган вақтда қорамтир рангли майда чанг ҳо- 
сил қилади, бу чанг ёғоч юэини ифлослайди.

Жилвир қум кўпинча мездра ёки суяк елимининг қуюқ эрит- 
маси устига сепилади. Бундай жилвир қоғозлар сувга чидам- 
сиз бўлади. Улар билан жилвирланадиган юза қуруқ бўлиши 
лозим ёки скипидар бнлан, камдан-кам ҳоллардагина керосин 
билан ҳўлланиши мумкин. Бундай жилвир қоғозлар сувга чи- 
дамли бўлиши учун уларнинг асосига алифмой сингдирилади. 
Ҳўл юзаларни жилвирлаш учун сувга чидамли жилвир қоғоз 
ишлатилади, уларнинг жилвир қуми ё сувга чидамли елим қат- 
лами ёки синтетик смолалардан тайёрланган лак қатламя усти- 
дан сепилган бўлади. Казеин елими устидан сепилган жилвир 
қумлар тезда тўкилади

Жилвир қоғоз арзон бўлгани сабабли ёғочлар жилвир қоғоз 
билан жилвирланади. Буюмлар тасмали станокларда жилвир- 
ланганидагина жилвир полотнодан фойдаланилади, шунингдек, 
жилвир полотно мураккаб профилли юзалар учун ҳам ишлати-
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лади, чунки улар жилвир қоғозга қараганда анча эгилувчан 
ҳамда чидамлидир.

Еғочларни жилвирлаш учун қуми сийрак сепнлган (очнқ) 
жилвир қоғозлар анча қулайдир. Қуми зич сепилган жилвир 
қоғозлар хусусан ёғочнинг бўш хилини жилвирлаган вақтда 
зарралари орасига чанг тнқилиб ифлосланади. Бундан ташқари, 
очиқ жилвир коғоэлар анча эгилувчандир. Цилиндрли (ба- 
рабанли) жилвирлаш станокларида қуми зич сепилган жилвир 
полотно ишлатиш тавсия этнлади, чунки барабаннинг сирти 
дўмбоқ бўлганлигидан қум зарралари орасига чанг тўлмайди, 
бинобарнн, бундай жилвир қоғоз билан ишлаганда меҳнат 
унумдорлиги анча юқори бўлади.

Жилвир қоғознинг донадорлиги (қоғоз ёки полотно юэидагн 
абразив доналарининг йирик-майдалиги) нпмерлар билзн бел- 
гиланади; номерлар абразив қумини элаб саралаш вақтидл 
ишлатилган элакнинг бир дюйм (25,4 мм) узунлигидаги кўзлар 
сонига мос келади. Масалан, 100- номерли жилвир қоғоз деган- 
да, унинг абразив қуми 1 дюйм узунлигида (элак симларининг

16- ж а д в а л

Еғочларни турлича жилвирлаш учун ишлатиладиган жилавр 
қоғоз ва жилвир полотнолар

Жилвнрлаш хнллари Жнлвнр коғоз 
нпиерллрн

ё ғ о ч  юзини фанер ҳоллаш олдидан ёғоч толаларнга 
кўндаланг йўналишда жилвнрлаш (цинубель бнлан
рандалаш ў р н и г а ) ........................................................

Жилнирлаб т е к и с л а ш ...............................................
Рандалангал юзанн дастлабки жнлвирлаш . . . 
Рандаланган юзани узил-кесил жиляирлаш . . . 
Айрнм жойларни шпактёвка қилингандан кейин жил

п и р л а ш ............................................................................
Ёппасига шпаклёвка қнлинган бирннчи қатламш

жилвирлаш . . . .  ..................................................
Еппасига шпаклёвка қилинган қатламии узил-чесн.

ж и л ви р л а ш .....................................................................
Жилвирлаб ёғоч тукини (пўстлоғини) тозалаш . 
Грунтланган юаани ва биринчн лок-бўёқ қатламннг

ж и л в и р л а ш .....................................................................
Навбатдаги лок-бўёқ қатламларинн (охирги қатлам

дан бошқаларини) ж и л в и р л а ш .................................
Ишқалаб ялтиратнш олдндан жилвирлаш . . .
Уч цилиндрли жилвирлаш станогининг 1- цилиндрига 

қопланадиган жилвир қогоз (жилвир полотно) . .
Ш у  станокнинг 2- цилиндрига қопланадиган жилнир

полотно (қоғоэ) ............................................................
Ш у станокнинг 3- цилнндрнга копланаднган жи.пви| 

полотно (қоғоэ) ................................................................

12, 16, 20 
24 , 36 , 46 
46. 60 80 

Ш — 120

46, 60, 80

100— 120

120— 140
120— 140

120, 140, 170

170—280
200—280

24, 36, 46

46, 6Э, 81)

80, 100, 120
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кўндаланг ва узала пўналпшида) 100 та кўзи бўлган элакда 
элангаплиги тушуннлади. Демак, жилвир қоғознинг номери қан- 
чалик катта бўлса, жилвир кз'м зарралари шунчалик манда бў- 
ладн.

Номерининг олдида М ҳарфи бўлган жилвнр қоғоз микрон 
қоғоз деб аталади.

Жилвир қоғозни танлашда унинг ишлатилпш соҳасини ҳи- 
собга олиш керак (16-жадаал). Масалан, мебель юзига фанер 
қоплаш олдидан уни ёғоч толаларини кўндаланг йўналишда 
жилнирлаш учун 12, 16, 20- номерли, мебель сиртини силлиқлаб 
ялтиратиш олдидан жнлвирлаш учун эса 200—280- номерли 
жилвир қогозлардан фойдаланилади

Қўйнлган талабга тўғри келмайдиган жилвир қоғоз ва 
полотно ишлатилса, меҳнат унумдорлиги пасаяди ва жил- 
вир қогоз. куп сарфланади ёки жилвирланган юза сифатли 
чиқмандн.

Жилвир қоғоз ва полотнолар листлар, рулонлар ҳолида чн- 
қариладн. Қоғоз (полотно) .сиртидаги жилвир қатлами ишлатил- 
ган абразивнинг хилига қараб С, Кр, Кв, Э  (пшша, кремний, 
кварцит, электрокорунд) ҳарфлари билан белгиланади.

102-§ Ж И Л В И Р Л А Ш  ПО РО Ш О КЛАРИ ,
ПКМЗА-МУМ ҚАИ РО ҚЛАРИ , Ж И Л О Л А Ш  М А ТЕРИ А Л Л А РИ

Пемза порошоги. Дурадгорликда пемза порошоги хусусан 
лок-бўёқ пардаларнни жилвирлаш мақсадида куп ишлатилади. 
Пемза порошоги қуруқ ҳолнда ишлатилганда жилвирланган 
юзанинг бир текнсда силлиқ чиқишига, яъни бир текисда жил- 
вирланишига эрншиш қийин, чунки порошок зарралари у сқ- 
бу ёққа сурилиб кетади, бунинг натижасида пемза ҳам кўп 
сарфланади; шунга кўра порошок одатда сув, скппндар, керо- 
син билан ски сув ҳамда керосиндан иборат (1:1 нисбатда 
олинган) эмульсия билан ҳўлланади.

Саноатимнз 1 см2 сатҳида 1700 кўзи бўлган элакда эланган,
2-11 ва 2-111 маркали ўртача қаттиқ ва жуда қаттиқ пемза поро- 
шоклари ҳамда 1 см2 сатҳида 3300 кўзи бўлган элакда эланган,
3-11 ва 3 111 маркали, ўртача қаттиқ ва жуда қаттиқ пемза по- 
рошоклари чиқаради. Мопли ва спиртли лок-бўёқ пардаларини 
жилвирлаш учун 3-11 маркали*порошок, нитролок-бўёқ парда- 
ларнни жнлвирлаш учун эса 2-Ш ва З-Ш маркали порошок тан- 
ланади Пемза порошогини ншлатиладиган жойида тайсрласа 
ҳам бўлади. Бунинг учун пемза бўлаги туйилиб, нпак элакда 
эланади.
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Пемза-мум цайроҳ. Бу мат,ериал ишлатиладиган жойидз 
тайёрланади. Бу учун қайроқ оғнрлигининг 54 проценти миқдо- 
рида пемза порошоги олиниб, эритилган мумга (46%) солинади. 
Аралашма яхшилаб қориштирилиб, қолип-яшлкларга қуйила- 
ди. Қолипларнинг ички деворчалари олдиндан машина мой 
билан мойланган бўлнши лозим, ана шунда аралашма қолип 
деворчаснга ёпншмайди ва қайроқлар қолипдан осон кўчади. 
Қайроқ қотганидан кейин чиқариб олинади, ишлатиладиган 
юэаси 140— 170 номерли жилвир қоғоэ билан силлиқланади.

Жилолаш материаллари. Еғочнинг юзини анча юмшоқ мате- 
риаллар бплан ишқалаб ялтиратиш жилолаш деб аталади. Жи- 
лплаш мақсадида от қилн, денгиэ ўти, қирқбўғим, ёғоч қирин- 
дисн ва лубдан фойдаланилади. -«V,

О т  қ и л и  отнинг думидан ва ёлидан олинган бўлиши ло- 
эим. От думидан олинган қил анча қаттиқ ва пружиналанув- 
чан бўлганлигидан, жилолаш учун қулай. Еғочнинг бўялган юэи- 
ни жилолашда ҳам шундай қил шплатилади.

От қили ишхонага ўрилган ҳолда келтирилади. Уни шу ҳо- 
лнда ёки ёзилган ҳолида қайноқ сувга солиб олиш анча фон- 
дали бўлади. Шундай қилинса, қил спиралга ўхшаб буралади 
ва купроқ пружнналанадмган бўлади.

Д е н г и з  ў т и  денгиз соҳилида ўсадиган сув ўсимликлари 
(взморник) нинг қуритилган, узун, эластик, ингичка поялара ва 
япрогидир Одатда денгиз тўлқини бу ўсимликни қирғоққа чи- 
қариб ташлайди. Денгиз ўти баргининг эни 4 мм гача вэ бўйч 
2 м бўлади. Бу мақсадда ишлатиладиган денгиз ўтидан моғор 
ҳиди ва чириган ҳид келмаслиги лозим.

Қ и р қ б ў ғ и м  ҳамма жойда топиладиган ўсимлпкдир; 
унинг поясидан кремний кристаллари ажратиб олинади. Жило- 
лашда қирқбўғимдан қуруқ ҳолида ҳам, сув билан ҳўллчнган 
Ҳолида ҳям фойдаланадилар.

Жилплаш мақсадида энг оддин ёғоч қириндисндан, яьнн 
ёғочни станокда толалар йўналишнда рандалашдан чиққан ки- 
ринди ҳам ишлатилади. Қиринди мутлақо қуруқ, кўз (бутоқ) 
лар. қипиқ, пайраҳа ва қийқимлар аралашмаган бўлиши шарт. 
Қорақанин, граб, эаранг, қанин каби қаттиқ ёғочдач чиққан 
қириндининг жуда мандасини олиш керак Кўп смолали қара- 
ғай қириндиси бу мақсадда ишлатиш учун ярамайди, чунки 
жилолаш пайтида қизиб смола ажратади. Шунингдек заводда 
махсус тайёрланган қириндилар ҳам ишлатилади, бундай қи- 
риндини ёғоч жуни деб атайдилар

Л у б ,  м о ч а л о  (лос) ёш липа дарахти танасидан тайёрла- 
нади. Илгарилари бу ёғоч жилолаш мақсадида жуда кўп ншла- 
тилар эди, шунинг учун бу операиия лублаш деб юритилган. 
Лекин лубга қаттиқ нарсалар аралашмаган бўлиши керак. Жи- 
лплаш учун ишлатиладиган материалларнинг ҳалГмаси қуруқ 
биноларда сақланиши лозим.
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103- § С И Л Л И Қ Л А Б  ЯЛТИ РА ТУВЧИ . ЛО К-БУБҚ ПАРДАСИДАН 
МОЙ Ю ҚИНИ К ЕТ К А ЗУ ВЧ И  ВА ЁЙ И Б ТЕКИ С Л О ВЧИ  СОСТАВЛАР

Силлиқлаб ялтиратувчи составлар. Таркибида В%  ш е л л а к  
б ў л г а н  п о л и т у р а  табиий смолалардан тайёрлангзн лок 
пардасини силлиқлаб ялтиратиш учуп ишлатилади. Бу процесс 
шундан иборатки, лок лардасига тампонни доиравий ҳаракат- 
лантириб бнр-икки марта политура суртилади (ишқалаб ялти- 
ратиш усули). Таркибида 95% этил спирти бўлган политура 
смолани актив эритади, лок пардасини текислайди ва шу бнлан 
бирга, ниҳоятда юпқа смола қатлами ҳосил қиладн. Натижада 
парда ойнадек ялтираб туради.

Ишлаб чиқаришда бу процесс кўпинча ярим силлиқлаш (по- 
луполировка) дейилади.

Н Ц  - 3 1 4 м а р к а л и  н и т р о п о л и т у р а НЦ-312 ва 
ТК-3 нитролоклар пардасини ялтиратиш учун ишлатилади. Унн 
лок пардасига тампон билан суртиш ёки ясси силлиқлаш маши- 
насида суртиш мумкин.

ТК-1 м а р к а л и  п о л и т у р а  (терпентин-коллоксилин по- 
литурасн) ТК-3 ва ТҚ-2 маркали лок пардасини ялтиратиш учуп 
ишлатилади. 754, 757 ва 940- номерли нитролокларнинг парда- 
ларини этил спирти билан бутил спиртининг 5 процентли коя- 
центрацияси аралашмаси қўшиб суюлтирилган ТК-1 полигураси 
билан ялтиратнш мумкин.

Лок-бўёк лардасидан мой юқини кетказувчи составлар. Лок 
пардасини ялтиратишда, ёғочни ишқалаб силлиқлашда ва ялти-' 
ратишда тампон енгил ҳаракатланиши учун 2— 3 томчи вазелин 
мони, парафин мопи, эиғир мойи ёки кунгабоқар мойи томизи- 
лади. Ишлатган вақтда тампондаги мой ситилиб чиқиб, лок 
пардасида қолади. Ана шу мой туфайли парда ва силлиқланган 
юэа анча хира тортади, яъни ёппасига ёки доғлар кўринишида 
хиралашади. Ана шундай юзалардан мой юқи қуйидагд мате- 
риаллар билан кеткаэилади:

пиширилган доломит (вена оҳаги) қўшилган э т и л  с п и р т н ;  
сув қўшиб суюлтирилган 50—60° ли э т н л с п и р т п ;  
таркибидаги шеллак ажралгунча сув қўшилган ш е л л а к л и  

п о л и т у р а ;
этил спирти билан чўчқа ёғидан танёрланган «черчик» деб 

аталувчи состав
Бу мақсадда ишлатиладиган бошца мураккаб составлар ҳам 

бор, одатда уларга этил спирти қўшилган бўлади:
саноатимиз ишлаб чиқарадиган «Люкс» п а с т а с и  эритил- 

ган бўр, глицерин, дук мойи ва камфара мойи ҳамда сувдан 
иборатдир;

СП-11 с о с т а в и ,  этил спирти (оғирлик бўйича 85 ҳнсса), 
бутил спирти, скипидар ва тоэаланган бензин (ҳар бири 5 ҳис- 
садан) аралашмаскдан иборат.
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Мой юқини кеткаэишда лок-бўёқ пардасини «куйдириб» қўй- 
маслик учун кучсизроқ составлар, масалан, шеллакли политура 
билан намакобнинг (1 л сувга 30 г туз солинган) баравар миқ- 
дорда олинган аралашмаси ишлатилади.

Ёйиб текисловчи суюқликлар нитролок қатламини ёйиб те- 
кислаш мақсадида ишлатилали. Бунинг учун 648- номерли эрит- 
гичдан ҳамда қуйидаги составлардан фойдаланилади:

РМ /Е нинг 94 проценти актив эритгичлар (этилацетат, бу- 
тнлацетат, этил спирти ва бутил спирти) дан иборат бўлиб, 
вазелин мойи (3 % ) ва катализатор (ОП- 10 маркали ёр- 
дамчи восита ) қўшилгандир. Бу суюқлик тампонни доиравий 
ҳаракатлантирнб қўлда ёки ясси силлиқлаш станогида сурти- 
лади;

НЦ-313 суюқлиги коллоксилин, смола ва пластификаторлар 
эритмасининг (умумий миқдори 3% гача) актив оргэник эрит- 
гичлар билан аралашмасидан иборат. Бу суюклнк ҳам худди 
РМ/Е каби суртилади.

104- §. Ж И Л В И Р Л А Ш  ВА С И Л Л И ҚЛ А Ш  ЛАСТАЛАРИ

»
Пардоз қатламларини жилвир қоғоз билан ишқалаганда 

уларнинг юзида майда чизнқлар пандо бўлади. Бундан ташқэ- 
ри, абразив материалнинг ишқаланишидан буюмнинг юзи қи- 
зийди; буюм сиртидаги лок пардаси эса иссиқликдан юмшайди, 
бундай қоғоз билан жилвирлаш натижасида парда бўзилиши 
(куйиши) мумкин. Шу сабабли, бундай пардалар жилвирлаш 
ва силлиқлаш пасталари билангина силлиқланади.

Жилвирлаш пасталари абразив порошоги қўшипган қукж 
мон (мазь) дан иборат. Бундан пасталарга мойловчи модда 
сифатида қуримайдиган ёғлар ва мойлар, мум, парафнн ёки 
бошқа боғловчи материаллар, эритгичлар сифатида — скинидар, 
керосин, эритгич бензин, суюлтиргичлар сифатида эса сув қў- 
шилади. Пасталарга абразнв ўрнида пемза ёки крокус поро- 
шоги, трепел, инфузорияли тупроқ, алюминий окснди аралаш- 
тирилади Шиша ва кремний порошогини бу мақсадда ишла- 
тиш ярамайди, чунки уларнинг эарралари ўткир қиррали 
бўлганлигидан пардани тирнайди. Пастагя боғловчи модда 
қўшишдан мақсад — силлиқланаднган пардани юмшатиш, 
жнлвирлаш пайтида парданинг қизншини камайтириш, абра- 
зив порошогининг бир текисда тақсимланишига эришишдир.

Силлиқловчи пасталардаги абразин доналари жуда майда 
(упа ҳолида) бўлади; баъзан пасталарга абразив мутлақо қў- 
шилмайди, шундан абразивснз пасталар лок пардаснгя гахмоқ 
гаэлама (фланель), замша ёки мўйна билан ишқалади, ана шу 
материаллар абразив вазифасинн ўтапди.
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Жилвирлаш в а  силлиқлаш пасталари ишлатишга тансрҳолда 
чиқарилади. Пасталарнинг энг кўп ишлатиладигани 289- номер- 
ли жилвирлаш ва 290- номерли силлиқлаш пастасидир; булар- 
нннг таркиби қуйидагича (паста оғирлигига нисбатан %  ҳисо- 
бида):

289- номерли паста

А л у н д ................................................................... 77
П а р а ф и н .............................................................. '2
Ваэелин м о п и ...................................................... 21

290- номерли паста

• Алюминий оксиди................................................  70
Вазелин м о й и ..................................................... 17
Канакунжут м о й и .............................................  8
С о л ь в е н т ...........................................................    5

Иш жойида бошқача пасталар ҳам тайёрланади (паста оғир- 
лигига нисбатан %  ҳисобида):

I
Инфуэориялн т у п р о қ ........................................  50
Асалари муми .  ...............................................  10
К е р о с и н ...............................................................  40

II
К р о к у с .................................................................  70
Ваэелин м о й н ..................................................... 18
Канакунжут м о й и ...........................................  6,5
Сольвент  ........................................................  5,5

Ш
П е м э а ..................................................................  50
П а р а ф н н .............................................................. 25
В а з е л и н ...............................................................  20
Каиифоль ............................................................. 5

I I I  рецептга мувофиқ тайёрланган паста нитролок пардала-
рини цнлиндрли жилвирлаш станокларида силлиқлаш учун тав-
сия этилади.

Нитролок пардаларини фланель-дискли станокларда силлиқ- 
лаш учун қуйидаги паста тавсия этилади (огирлик бўйича % 
ҳисобида):

IV
1 3 ў р ....................................................................... 45
П н р а ф и н ..................................................................25—30
Вазелин.................................................................  20
Каинфал!.......................................................................   Ю

Силлиқлаш пасталарига абразив материал^ар смфатида као- 
лин, пиширил1ан доломит, трепел ҳам қўшилади.
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Нитролок пардасини паста юкидан тозалаш ва ялтироқли- 
гини янада ошириш учун силлиқловчи сув ишлатилади ва ба.с- 
мал, мўйна, юмшоқ қил чўтка билан ишқалаб пардага қўшимчл 
равишда жило берилади. Снллиқловчи, ялтиратувчи сувлтр иш- 
латпшга танёр қолда чиқариладн.

Х Х П  боб
М ЕТА Л Л А Р, М ЕТА Л Л  БУЮ М Л А Р,

М Е Б Е Л Ь  Ф УРН И Т У РА С И , Ш И Ш А ВА 
* Ш И Ш А БУ Ю М Л А Р

105- §. ЕҒОЧ ИШ ЛАШ Д А ҚУЛЛАН  ИЛАД И ГА Н М ЕТ А Л Л А ?
Т9ҒРИ СИ Д А ҚИСҚАЧА М АЪЛУМ О ТД АР

Еғоч ишлапдиган станоклар, кесувчи асбоблар, дастакч ас- 
бобларнинг пнчоқлари, бириктирувчи буюмлар (шуруплар, 
болтлар, михлар, тортқилар), темир-терсак буюмлар деб ата- 

* лувчи ошиқ-мошиқлар, шпингалетлар, қулфлар, илмоқлар, лў- 
кидонлар, мебель фурнитурасининг кўпроқ қисми қамда қури- 
лишда ишлатиладиган темирлар— буларнинг барчаси моталл- 
дан ясалади, Бу мақсадда кўпинча қора металлар — чуян ва 
пўлатдан фойдаланиладн. Рангли металлар ва уларнинг қотиш- 
маларидаи фақат мебель фурнитуралари ва темир-терсак буюм- 
ларнинг баъзилари ясалади.

Чўян домна печларда темир рудаларидан эритиб олчнади. 
У  темир билан углерод қотишмасидир. Чўяндагн углерод миқдо- 
рн 3,2— 4,3%, Рудадаги кремний, марганеи, фосфор, плтингугурт, 
чўян таркибида ҳам бор. Олтингугурт билан фосфор заоарли 
аралашмалардир: улар чўянни мўрт қилади.

Чўяннинг барча таркибий қисмлари рудада бор ва ч ў я н н и  
унинг учун зарарли бўлган олтингугурт ҳамда фосфордан тўлиқ 
тозалаб бўлманди.

Чўян темир рудаларини дастлабкн қанта ишлаш маҳсулиднр. 
У  қуйма чўянга ва қайта ишланадиган чўянга ажратилади.

Қ у й м а  (кул ранг) чўяндан буюмлэр. жумладан станоклар- 
нинг станиналари, шкивлар, тишли ғилдираклар ва ҳоказолар 
қуйиб ясалади. Қ а н т а  и ш л а н а д и г а н  (оқ) чўяндан пўлат 
олинади.

Пўлатлар қанта ншланадиган чўянни мартен печларида ва 
электр печларда 1700— 1800°С температурада эритиш йўлн билан 
олинади Бу вақтда чўянга одатда темир-терсак (чўян ва пўлат 
синиқлари) қўшилади. Пўлат эриган чўян нчига ҳаво пуфлаш 
усулида конвертерларда ҳам олинади.

Пўлат эритишда қотишмага кўпинча легирловчи моддалар 
қўшилади; бу моддалар пўлатга махсус хоссалар багишлайди.
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Пўлат таркибидаги углерод миқдорига қараб, кам углерод- 
лн юмшоқ, ўртача углеродли ва кўп углеродли қаттиқ пўлат- 
ларга ажратилади.

К а м  у г л е р о д л и  ю м ш о қ  п ў л а т л а р  таркибида 0,3 
процентгача углерод бўлади. Бу хил пўлатлар пласгнклнти 
билан ажралиб туради, осон болгаланади ва пайвандлачади, 
кенг миқёсда ва турли мақсадларда ишлатилади (халқ тилида 
унинг темир деб аталиши хатодир).

У р т а ч а  у г л е р о д л и  п ў л а т л а р  таркибида 0,3 дач 
0,6 процентгача углерод бор. Уларнинг пластиклиги юмшоқ пў- 
латларникидан камроқ, лекин бу пўлатлар анча қаттиқ аа мус- 
таҳкам бўлади. Улардан машинасозликда фойдаланилади.

К ў п  у г л е р о д л и  қ а т т и қ  п ў л а т л а р  таркибида 0,6 
дан 1,7 процентгача углерод бор; бу пўлатлар жуда қаттиқлиги 
билан ажралиб туради Углерод қанча кўп бўлса, пўлат шунча 
қаттиқ, лекин пластиклиги кам бўлади, Кўп углеройли пўлат- 
лардан инструмент (асбоб)лар ясалганлигидан у инструментал 
пўлат деб аталади.

Пўлатдаги углерод миқдори унинг маркасида кўрсатилади. 
Масалан, У7 маркали пўлат деганда, пўлатнинг углеродлш, • 
эканлиги (У ), таркибида эса 0,7% углерод борлиги тушуни- 
лади.

Таркибидаги зарарли аралашмалар (олтингугурт ва фос- 
фор) миқдорига қараб, инструментал пўлатлар сифатли ва 
аъло сифатли пўлатларга ажратилади.

Сифатли пўлатларда олтингугурт ҳам, фосфор ҳам 0,04 про- 
пентгача бўлади. Бундай пўлатлардан одатда зарб билан иш- 
латиладиган дастаки асбоблар ва кесувчи асбоблар ясалади.

Аъло сифатли пўлатларда олтпнгугурт ва фосфор 0,03 про- 
центгача бўлади. Бундай пўлатлардан кўпинча ёғочсоэлик ста- 
нокларининг кесувчи асбоблари ясалади. Аъло сифатли пўлат- 
нинг маркасига А ҳарфи қўшилади, масалан, У7А.

Жуда чидамли ва юксак унум билан ишлайдиган асбоблар 
(ннструментлар) л е г и р л а н г а н  инструментал пўлатдан 
ясалади.

Легирловчи моддалар қаторига хром, вольфрам, никаль. ва- 
надий, молибден, кобальт. марганец, кремнин киради. Хром 
(Сг) пўлатнинг қаттиқлигини ва ейилишга чидамлилигини оши- 
ради, вольфрам (\У) пўлатнинг қаттиқлигини ва мустаҳкам- 
лигини (пластнклнгини пасайтирмасдан) оширади, молибден 
(Мо) пўлатнинг ёрилиш хоссасини камайтиради ва ҳоказо. Ле- 
гирловчи моддалар пўлатга кам миқдорда — модданинг турига 
қараб, кўпи билан икки-уч процентгача қўшилади. Пўлатларни 
легирловчи моддалар таркиби пўлатнинг маркасида кўрсатил- 
ган бўлади. Легирловчи моддалар қўшилгандан кейин пўлат- 
нинг коррозняга чидамлилиги ошади. Зангламайдиган пўлагга 
18% хром ва 8% ннкель қўшилган бўладн. Легирланган пўлат-
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дан ясалган кесувчи асбоблар легирланмаган пўлатдаи ясал- 
ган шундай асбобларга караганда секинроқ ўтмаслашади.

Одатда асбоблар инетрументал пўлатдан ясалиб, кесадиган 
қисмига легирланган пўлат пластинка ёки тез кесар пўлат- 
пластинка эритиб ёпиштирилади.

( Таркибида синтетик смолалардан тайёрланган боғловчи мод- 
да бўлган материалларни кесганда ҳатто шундай пластанкали 
асбоб ҳам тез ўтмасланади. Ш у сабабли ҳозирги вақтда ёғоч 
ишлайдиган асбобларнинг кесувчи қисмлари қаттиқ қотишма- 
лардан тайёрланадиган бўлиб қолди. Бундай асбобларнинг 
ейилишга чидамлилиги легирланган пўлатдан ясалган асбоб- 
ларга қараганда 15—20 баравар ортиқдир.

’ Термик ишлаш: тоблаш, бўшатиш, юмшатиш ва цементлаш 
пўлат кескичларнинг сифатига катта таъсир кўрсатади.

П ў л а т н и  т о б л а ш  уни 800—900°С гача қиздириб, ксйин 
сувда ёки минерал мойда тез совитишдан иборат. Тоблаш нати- 
жасида пўлатнинг қаттиқлиги ортади.

П ў л а т н и  б ў ш а т и ш  деб, тобланган асбобни 220— 260° 
гача қиздириб, кейин ҳавода совитишга айтилади. Бунинг на- 
тижасида асбоб ички зўриқишлардан халос бўлиб, мўртлиги 
камаяди, лекин ейилишга чидамлилиги ўз ҳолича қолади.

Т о б л а н г а н  п ў л з т н и  ю м ш а т и ш  уни 700 дан 900ЧС 
гача (пўлатнинг таркибига боғлиқ) қиздириб, сўнгра созиётган 
печЪ ичида турганича ёки олдиндан қиздирилган қуруқ қумга 
кўмиб, секишина сонитишдан иборат. Бунинг натижасида пў- 
латнинг мустаҳкамлиги ортади ва шу билан бирга у анча плас- 
тик бўлади. Юмшатилган пўлатни ишлаш осон.

П ў л а т н и  ц е м е н т а ц и я л а ш  унинг юза қагламини уг- 
лерод билан тўйинтиришдан иборат; бунинг натижасида юза 
қатлам анча қаттиқлашади. Цементациялаш учун пўлат 860— 
920°С гача карбюризатор (цементатор)да, яъни углеродли му- 
ҳитда 860—920°С гача қиздирилади. Карбюризаторнинг энг 
арзони ва энг оддий гаркибидагиси туйилган қайин кўмири 
(90%) билан сода (10%) дан ёки кўмир (60°/о) билан барий 
карбонатдан (40%) иборат порошокдир. Цементациялангап 
юзанинг қалинлиги 5 мм га етиши мумкин, бу қиздириш тем- 
пературасига ва шу температурада тутилиш муддатига боғлиқ.

Рангли металлар. Алюминий қурилишда ва мебелсозлнк. 
корхоналарида энг кўп қўлланиладиган рангли металлар ичида 
биринчи ўринда туради. Бу — кумуш ранг, зангламайдиган ен- 
гил металлдир. Алюминий соф ҳолда ҳам, бошқа метэллар би- 
лан қотишма ҳолида ҳам ишлатилади. Алюминийнинг кўпгинн 
қотишмалари соф алюминийдан анча мустаҳкам ва қаттиқ 
бўлади. Алюминий қотишмаларидан қурилишда ишлатиладиган 
баъзи деталлар, жумладан иморатларнинг кўтариб турувчи 
конструкциялари ясалади. Листлар ҳолидаги дюралюминий энг 
кўп қўлланилади. Алюминийдан мебеллар учун қопламалар, по-
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лозкалар, йўналтиргичлар ва фурнитураларнинг баъзи қисм- 
лари ясалади. .

Соф ҳолдаги бошқа рангли металлар ва уларнинг қотиш- 
малари дурадгорлик корхоналарида ускуналарни ремонт қилнш 
вақтида на мебель фурнитуралари учунгина ишлатиладч. М и е  
(қизил мис)дан электр ускуналарни ремонт қилишда, р у х  
тунукадан деталлар сиртига фанер қоплашда қистирма сифа- 
тида, қ ў р ғ о ш и н д а н  трубаларнинг бирлаштирилган жои- 
ларини парчинлаш учун, қ а л а й д а н  металл идишларни оқар- 
тириш учун, унинг қўрғошин билан қотишмасидан эса кавшар- 
лаш мақсадларида фойдаланилади.

Қ а л а й л и  б р о н з а  (77— 81% мис ва 19 — 23% қалан- 
даи иборат қотишма) дан катта тезликда ишлаш натижасида 
ишқаланадиган станок деталлари ясалади. Н и к е л л и  б р о н -  
з а  (86% мис, 11% қалай ва 3 %  никелдан иборат қопинма) 
жуда қаттиқлиги билан ажралиб туради. Ундан подпятниклар 
ва подшипниклар учун вкладишлар ясалади. Ж  с з (80—60% мис 
яа 20— 40% рухдан иборат қотишма) дан турли буюмлар, жум- 
ладан фурнитуралар ясалади. Б а б б и т  (ок металл) мис, қа- 
лай, қўрғошпн ва сурьма котишмасидан иборат бўлиб, подшип-'' 
никларга қуйиш учун ишлатилади.

Узилган ғўлабур арраларни кавшарлаб улаш учун қуйидаги 
кавшар (қотишма) лардан фойдаланилади; материалларнннг тар- 
кнби %  ҳиссбнда кўрсатилган:

П-С-45 — кумуш 45, мис 30. рух 24.5, кўшимча 0.5 
П-С-65 — кумуш 65, мис 20, рух 14,5, қўшнмча 0,5 
П-Мц — кумуш — мис 42, рух 56,5, қўшпмча 0.5

Металларнинг ҳаммаси оғирлик ҳисобида ўлчанадн. Уларпи 
қуруқ ёпиқ складларда сақлаш керак Акс ҳолда пўлатлар занг- 
лайди.

106-§. Д У РА Д ГО РЛ И К  И Ш ХО Н АЛАРИ Д А ҚУЛЛАН ИЛ ДДИГАН 
М ЕТАЛЛ БУЮ М Л АР

Дурадгорлик ишхоналарида қўлланиладиган металл буюм- 
лар дурадгорлик усулида ясалган қурилиш буюмларнга ншла- 
тнладиган бириктирувчи деталлар ва темир-терсак асбоблар 
ҳамда мебель фурнитурасига ажратилади. Бу шартли ажрятиш-, 
дир, чунки темир-терсак буюмларнинг баъзилари мебелларда, 
фурнитуранинг айрим хилларн эса дурадгорлик буюмларида 

,ҳам ишлатилади.
*- Маҳкамловчи металл буюмлар. Бу буюмлар дурадгорлик 
усулида ясалган буюмларнинг деталларини ва қисмларини бир- 
лаштириш учун хизмат қилади. Михлар, шуруплар, катта бура- 
ма михлар, болтлар, бурчакли темирлар (угольниклар), уст- 
қўймалар, тортқилар, токчаушлагичлар шулар жумласндандир.
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М и х л а р  кам карбонли тобланмаган оч ранг пўлаг сим- 
лардан совуқлигича штамплаб ясалади. Қандай мақсадда иш- 
латилишига қараб, улар бинокорлик михлари, гул қоғозга қо- 
қиладиган михлар, сувоқ михлари, толга қоқиладнган михлар 
ва пардоз михларига ажратилади.

Бинокпрлик михларининг кўндаланг кесимн думалоқ (кам- 
дан-кам қоллардагина квадрат шаклида бўлади); дурадгорлик 
ишхонасида бўйи 7— 90 мм, йўғонлиги 0,7— 3,5 мм ли михлар 
ишлатилади. Иирик михлар елимлаб ясалган ва михланган 
ёғоч бинокорлик конструкцияларини бирлаштириш, шунингдек, 
дурадгорлик усулида тайёрланган пардеворларни, панелларни, 
тўсиқларни жоиига ўрнатиб михлаш учун керак бўлади. Дурад- 
горлик усулида қурнлиш буюмлари ясаладиган ишхоналарда ва 
мсбелсоэлик корхоналарнда михлардан ташқари шпилькалар 
ҳам ишлатилади; шпилькалар қалпоқсиз ингнчка мнхлар бўлиб, 
қопламалар, раскладкалар, штабикларни махкамлаш учун қўл- 
ланиладн. Бу буюмларнинг асосий деталлари елимлаб бирлаш- 
тириладн, камдан-кам ҳоллардагина шуруплар билан маҳкам- 
ланади.

Гул қоғозга қпқиладиган михлар думалоқ бўлиб, узунлиги 
7— 30 мм, йўғонлиги 1.4—2,2 мм. Улар ёғочга гуллн матернал- 
лар — тўқима, дерматин, чарм қоплаш учун ншлатилади. Буюм- 
нинг усткн юзасига ишлатнладиган шаклли михларнинг устидан 
қопланган қўшимча қалпоғи бўлади, бу қалпоқ жез, бронза ёки 
оқ тунукадан ҳар хил катталикда, шаклда, нақшли қилчб яса- 
лади.

Сувоқ михларининг узунлигн 30—40 мм, йўғонлиги шунга 
яраша 1,8 ва 2 мм. Ички пардеворлар ва қаватлар орасидаги 
ёпмаларга ишлатиладиган шнтларга резги тахталар қоқишда 
шу михлардан фойдаланилади.

Толга қоқиладиган михларнинг узунлигн 20— 40 м.и, нўғон- 
лнги 2—3,5 мм бўлади; йиғилган дераза блокларн ва эшик блок- 
ларига, балкаларнинг учларига ҳамда ёғоч конструкцияларнинг 
деворга тегиб турадиган жойларига толь қоқишда шу мпхлар 
ишлатилади.

Пардоз михларининг узунлиги 9—40 мм, йўғонлиги 0.8— 2 мм, 
қалпоғи ярим думалоқ шаклда бўлади. Штабиклар ва қоплама- 
ларни михлашда шу шпилькалар ишлатилади; фурчитура- 
ларни қоқишда улардан майда шуруплар ўрнида ҳам фойда- 
ланилади.

Юмшоқ мебель михлари мебеллар юзига юмшоқ материал- 
лар қоплашда ишлатилади. Уларнинг қалпоқлари думалоқ, 
квадрат шаклда ва шаклдор бўлади; шаклдор қалпоқнипг сир- 
ти силлиқ бўлиши, босиб ёки қуйиб нақш солинган бўлишк мум- 
кин. Мих қалпогининг диаметри ёки квадрат томонлари 0, 8, 
10 ва 12 мм бўлади. Мих стерженининг узунлигч эиг купи билан 
30 мм. Мих қалпогндаги нақшлар равшан ва геометрик тўгри
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шаклда бўлиши лозим. Қалпоқнинг сирти пачоқлан.маган, чи- 
зилмаган, доғ тушмаган, ўткир қиррасиз бўлиши лозим. Михни 
ёғоч тўцмоқ билан қоқиш керак, бунда михнинг қалпоғи стер- 
женидан чиқиб кетмаслиги, пачоқ бўлмаслиги, қийшаймаслиги 
ёки безак цатламини ўйиб юбормаслиги лозим.

Юмшоц мебель михларининг цалпоғи қора металлдан ясал- 
ган бўлса, сирти ннкелланаДи, хромланади, жез ёки бронза 
цопланади.

Михлар тарозида тортиб ҳисобга олияади. Оддий михлар 
яшикларга, юмшоқ мебель михлари эса картон қутичаларга 
жойланади.

Ш у р у п л а р  (кичкина бурама
михлар) кам карбонли пўлат сим-
лардан ёки жез симлардан ясала-
ди. Уларнинг узунлиги 6— 120 мм,
стерженининг диаметри 1,5— 10 мм,
қалпоғининг диаметри 3— 20 мм бў-
лади, стерженнинг рсзьбали цисми
шуруп узунлигининг 0.6 цисмидан
цисца бўлмаслиги керак. Буюм де-
талларининг елимлаб уланадиган
юзаси, масалан, эгиб ясаладиган
мебелда жуда кичкина бўлган ҳол-
ларда бундай деталлар шуруплар

а — шуруплац: 1 -  текис калпоқли бИЛаН МаҲКамЛанЭДИ. Зарб Т Э Ъ С И р  
пуруп; 2 — ярнм текис қялпоқли '  ** г  I

шуруп; 3 — дууалоқ қалпоқли шу- ЭТИ О  ТурЗДИГаН буЮМЛарНИНГ ДС-
Руп; 6 катта ̂ йуряма мпх; таллари, масалан, вагонлар ичига

ўрнатилган буюмларнинг елимлаб 
маҳкамланган деталлари қўшнмча равишда шуруплар бнлан 
маҳкамланади. Мебелларга ҳамда дурадгорлик усулида ясал- 
ган бинокорлик буюмларига металл асбоблар ва фурнитуралар- 
ни бириктиришда ҳам шуруллар ишлатилади. Шурупни ёғочга 
бураб киритиш қулай бўлиши учун унинг қалпоғида арицчаси 
бор. Шурупларнинг цалпоғи текис, ярим текис ва ярим думалок 
шаклда бўлади (90-расм, а). Текис цалпоцли шуруплар ёғочга 
бураб киритилганда қалпоғи деталнинг юэига туртиб чицмас- 
лиги керак. Бунинг учун цаттиц ёғочларда шуруп киритиладиган 
тешикнинг оғзи эенковка цилинади. Ошиқ-мошиқлар, цулфлар 
ва ҳоказолар текис қалпоцли шуруплар билан бириктирилади. 
Буюмнинг юз томоиидан қоциладиган бўлса, ярим текис ва 
ярнм думалоц цалпоцли шуруплар ншлатилади.

Шуруплар эгилмаган, қалпоцларидаги ариқчалари тоза ва 
текис, резьбалари эса силлиқ, путурсиз бўлиши лозим: шуруп 
резьбасининг битта ипигина бир оз йўғонлашган ёки учган бў- 
лишига йўл цўйилади Лекин резьбанинг сиртида унинг ички 
ёки ташци ўлчамини ўзгартирадиган чизицлар ва ғадир-будур-

90- расм. Еғочпи бир бирига 
бириктириш мақсадида ишла- 

тиладиган буюмзар:
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лар бўлмаслиги шарт. Шуруп қалпоғида путурлар, шунингдек 
қалпоқ тагида ғуддалар бўлишига ҳам йўл қўймаслик керак.

Шуруплар ёғоч яшикларга па картон қутичаларга жойла- 
иади, зангламаслиги учун махсус мой билан мойланади ёки 
яшик ичига мой сингдирилган қоғоз тўшалади.

Шуруплар қуруқ бинода- сақланади. Улар ўлчамига қараб ва 
тортиб кўриб, баъзан эса доналаб ҳисобга олинади.

К а т т а  б у р а м а  м и х л а р  (глухарлар) уэунлиги 35 мм 
ва йўғонлиги 6 мм дан зиёд бўлган квадрат ёки олти қиррали 
қалпоқли йирик шуруплар бўлиб, қалпоғи махсус калит билан 
бураш учун мосланган (90-расм, б ) . Катта бурама михларнинг 
.мебель учун ишлатиладиганлари квадрат қалпоқли ва асоси 
салгина энлироқ бўлади. Ана шундай энли асос шайба паэифа- 
сини ўтайди, бинобарин, михни бураб киргизганда ёғочнинг 
ззилишига йўл қўймайди.

Катта бурама михлар ўлчамлари бўйича ва доналаб ҳисобга 
олинади.

Б о л т л а р  (90-расм, в) деталларни бирлаштириш учун 
дизмат қилади. Улар хусусан эгиб мебель ясаш корхоналарида 
лўп ишлатилади. Болтни бураб киргизганда ёғоч эзилмаслиги 
учун болт қалпоғи ва гайка тагига шайба қўйилади. Болтлар 
ўлчамлари бўйича ва доналаб ҳисобга олинади. .

М е т а л л  у г о л ь н и к  ( б у р ч а к л и к ) л а р  деталларнннг 
бурчакларидаги уланган жойларини қўшимчя равишда маҳкам- 
лаш учун ишлатилади (91- расм).

У с т  қ ў й м а л а р  шуруплар учун те- 
шиги бўлган тўғри шаклли металл плас- 
тинкалардан иборат. Улар деталь (брусок- 
нинг) мустаҳкамлиги камроқ ёки синиш эҳ- 
тимоли бўлган жойларига бир томонлама 
ёки икки томонлама қўйиб маҳкамлана- 
ди. Угольниклар билан устқўймалар дона- 
лаб ва ўлчамлари бўйича ҳисобга олинади.

М е т а л л  т о р т қ и л а р  (92-расм), 
винтли ва понасимон бўлиб, қисмларга аж- 
раладиган дурадгорлик буюмларининг қисмларини бирлашти- 
риш учун хизмат қилади. Уларнинг буюм устицан қўйиладиган 
ва ўйиб ўрнатиладиган хиллари бўлади.

Т о к ч а  т у т қ и ч л а р  (полкодержатели) корпусли (гикаф- 
ли) мебеллар ичидаги алмаштириб қўйиЛадиган токчаларни уш- 
лаб туради (93-расм). Токча тутгичлар бурчакли темирлар би- 
риктирилган металл штифтлардан иборат. Токча тутқичларга 
штифтлар учун керак бўладиган металл гардишлар (пистонлар) 
қўшиб берилади. Гардишлар шкаф деворининг ички томонидаги 
тешикларга жипс ўрнатиладн, шу туфайли тешик деворчалари 
пачоқланмайди ва эзилмайди. Токчалар токча тутқичларнинг 
бир хил баландликда (шкафнинг ҳар бир ён деворига иккита-

91- расм. Металл 
бурчакликлар
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дан) ўрнатилган уголь- 
никларида ушланиб тура- 
ди. Токча тутцичлар жуф- 
ти билан ҳисобга оли- 
нади.

с -  устдан ўрнатнлнб винт бнлан торттирн- 
ладиган; б — ўЛнб ўрнатилиб йинт билан 

торттириладнган; в — устдан ўрнатиб поналаб

92- расм. дМеталл тортқнлар:

қўйиладиган

Темир-терсак буюм- 
лар. Эшиклар, дераза- 
лар, фрамугалар за фор- 
точкаларга ишлагиладн- 
ган ҳар хил асбоблар за 
ошиқ-мошиқларни темир 
терсак буюмлар деб аташ 
расм булган. 'Гемир-тер- 
сак буюмлар одатда кам 
углеродли кул ранг пў- 
латдан ясалади. Буюм- 
нинг сиртЯга ўрнатила-

диган асбоблар локланади, хромланади, никелланади. Эшик ва 
дераяа бандлари (тутқичлари), скобалар, кнопкалар кўпинча 
металлдан ва қаттиқ ёғочдан, шунингдек металл ва пластмас- 
садан ясалади.

Қунидагилар эшик ва дераза асбоблари бўлиб ҳисобланадн: 
ошиқ-мошиқлар, бандлар, дасталар, кнопкалар, қулфлар, шпин- 
галетлар, лўкидонлар, зашчёлкалар, илмоқлар, остановлар.

Э ш и к  ва  д е р а з а л а р г а  и ш л а т и л а д и г а н  т а в а -  
к а л и  о ш и қ - м о ш и қ л а р  (94 расм) Эшик ва дерзза хава- 
қаларини осиш учун ҳамда кўтариб очиладиган, тушириб очи- 
ладиган фрамугаларни ва форточкаларни бирлаштириш учуи 
хизмат қилади. Ҳар қайси ошиқ-мошиқ шарнирли иккита тава- 
қадан тузилган. Ҳар бир тавақа битта пўлат пластинкадан ибо- 
рат, пластинканинг битта узала қирраси ўйилган, бунинг иати- 
жасида ҳосил бўлган чиқиқни букиб шарнир ҳосил қилинади 
(букма тавақалар). Тавақа иккига букланган энли пластинка-

93- расм. Токча тираги-
а — уиумиЛ кўрннишн: 6 — шкаф деворчаснга ўрнатнлиши; 

в — токча тираги; г — токча
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дан ясалган бўлиши ҳам мумкин, бу ҳолда пластинканинг бу- 
килган жойи шарнир ҳосил ҳилади.

Тавақали ошиқ-мошиҳлар тузилиши жиҳатидан қуйндаги 
хилларга ажратилади: стержени олинадиган шарнирли ошиқ- 
мошиқ (баутом), стержени битта тавақага олинмандигзн қилиб 
ўрнатилган ярим шарнирлн ошиқ-мошиқ, стержени шарнирдан 
мутлақо чиқмайдиган шарнирли ошиқ-мошиқ; олинмэндиган 
ошнқ мошиқлар.

вI

? Палла улчамлари 
- П '3 0

ЮО'35
Ш7
Ш -

с• I*• П-•• п •1' |# "1
44- расм. Тавақалн ошиқ-мошиқлар:

а — йукма танакали; б — каЯириб ўрнатилган таиақали; в — эшик тавақасн 
ёкн дсрааа роми ён чўлиникг қ;1лннлигига қараб ошиқ-мошиқ танлаш;

£ — шарннр стержени олинмайдиган қилиб маҳкамланган ошиқ-мошиқ;
д — стержени Сир тввякяга олинмайдигвн килнб маҳкамлангаи йрим шарнир- 

ли ОН1ЛК-МС1МИҚ; с — стержени шарнирдян олинаднган ошнқ-мгагиқ; 
ж  — няплавли тунлқалар оснладнгаи ошнқ-мошпқ I

Қимирламайдиган стерженлардан шарннрларни чичариш 
учун эшик ёки дераза тавақаларини кўтариб бўлмайдиган ҳол- 
ларда стержени олинадиган ошиқ-мошиқлар ишлатилади Бун- 
дай эшик ёки дераза тавақаларини олиш учун ошиқ-мошиқлар 
бир-биридан чиқариш кифоя. Стерженларни шарнирлардан 
чиқзриш учун эшик еки дераэа тавақаларини кўтарса бўладиган 
холларда ярим шарнирли ошнқ-мошиқлар ишлатилади. Стержени 
шарнирлардан олинмайдиган қилиб маҳкамланган ошиқ-мошиқ- 
лар кичикроқ дераза тавақалари ва фрамугалар, фпрточкалар 
учун ишлатплади Уларни олиш учун ҳар бир ошиқ-мошиқнинг 
битта тавақаси кесакидан ажратилади. Тавақали ошиқ-мошиқ- 
ларни танлашда дераза тавақасининг ёки эшик тавақаларининг 
ў.пчамларини ҳамда эшик сн чўпларининг қалинлигнни эътибар- 
га плиш керак. Ошиқ-мошиқнинг узала четидан эшик ёкн дераза 
тавақаси брусогининг ён қиррасигача бўлган оралиқ (ошиқ-мо- 
шиқнинг ва брусокларнинг ўлчамларига қараб) 6 — 11 мм бў- 
лиши лозим.
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Ошиқ-мошиқ тавақаларининг қинғир-қийшиқ бўлишига йўл 
қўйилмайди. Ошиқ-мошиқ тавақаларини жуфтлаштиргаида 
юзалари бир бирига ёпишиб туриши, ошиқ-мошиқнинг букилган 
жойидаги трубка тавақага жипс тегиб туриши, тавақа билан 
трубканинг эгилган чети орасидаги тирқиш 0,3 мм дан катта 
бўлмаслиги лозим. Шуруплар қалпоғи тушиб турадиган тешик- 
нинг чети тўғри эенковка қилинган ва силлиқ бўлиши, шуруп- 
нинг текис қалпоғи шу уяга ботиб, тавақа юзи билан бир текис 
бўлиши лозим, Ошиқ-мошиқлар ғажилмасдан ва лиқилламас- 
дан бемалол очилиши ва ёпилиши керак. Ошиқ-мошиқларга 
қўшиб бериладиган шуруплар комплекти алоҳида қоғозга ўра- 
лади. Ошиқ-мошиқлар пачка қилиб боғланиб, қалин қогозга 
ўралади ёки картон қутига жойланади.

О л и н м а й д и г а н  о ш и  қ-м о ш и қ л а р дераза ромлари- 
ни ва балкон эшиклари тавақаларини осиш учун ишлатилади. 
Уларнинг тавақалари дераза ёки эшик тавақаларининг ён чўп- 
ларига (брусокларига) на кесаки брусокларига белгн қўйилган 
жойигача қоқиб киргиэилади-да, штифтлар билан маҳкамлэпа- 
ди, штифтлар ошиқ-мошиқ тавақасидаги тешикка киргизилиб, 
тавақага нисбатан тик қоқилиши лозим.

Одамлар жуда кўп кириб-чиқиб юрадиган жамоатчилик би- 
ноларининг эшиклари ичкарига ва тзшқарига очнладиган бў- 
лиши лозим. Шунинг учун бундай эшик тавақалари пружинали 
икки ёқли ошиқ-мошиқларга осилади.

Э ш и к  б а н д л а р и  хилма-хил бўлади. 95- расмда уч хил 
банд кўрсатилган. Улар яхлит металлдан штамплаб ва парчин- 
лаб, шунингдек металл, ёғоч, шиша, пластмассадан ниғма қиЛиб 
ясалади. Ташқаридан кириладиган, хонадан хонага ўтиладиган 
ва балкон эшиклари бир-биридан фарқ килади.

ч  I
96-расм. Фаль (Г-симон 

тутқич)
95-расм. Эшик бандлари ча киоп- 

касимон тутқичлар
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Қ н о п к а с н м о н  б а н д л а р  хонадан-хона!а ўтиладиган 
зшиклардагина бўлади. Улар ёғоч, шиша ва пластмассадан яса- 
лади.

Ф а л л а р (96- расм) эшик бандларининг бир туридир. Фчль 
Г шаклидаги тутқич бўлиб, эшикни очиш учун уни буриш керак, 
чунки бу тутқич эшикнинг қулфига тўрт киррали стержень ёр- 
дамида бирлаштирилган бўлади.

Д е р а э а  б а н д л а р и  эшик бандидан кичикроқ бўллди, 
уларнинг тузилиши кўп хилда бўлмаса-да, шакли хилма-хил- 
дир; улар купинча шиша ва пластмассадан ясалади.

Бир хонага, залга ўрнатиладиган дераза бандлари бир комп- 
лект қилиб тайёрланиши, комплектдаги бандларнинг материали, 
архитектура жиҳатидан беэатилиши ва пардозланиши бир хил- 
да бўлиши лозим.

Бандларнинг тутқичлари маҳкам бириктирилган бУлиши, 
панжа ёки планкалари силлиқ ва эшик ёки дераза тавақасига 
жипс ёпишиб туриши керак. Бандлар жуфти билан (унг 
ва чап) ҳисобга олинади. Қурилишга ҳам ана шундай топ- 
ширилади.

Қ у л ф  эшикларгагина ўрнатилади. Қўпинча ўйиб ўрнати- 
ладиган қулфлар ишлатилади. Ташқаридан уйга кириладиган 
эшикларга кўпинча шиқиллаб бекиладиган автомат қулфлар 
ўрнатилади.

Ш п и н г а л е т л а р  калитсиз 
қулф ҳисобланади. Эшик шпин- 
галетлари икки тавақали эшик- 
нинг чап тавақасига (ён қир- 
расига) ўйиб ўрнатилади. Улар 
эшикни ёпилган ҳолда ушлаб ту- 
ради. Юқориги шпингалетнинг 
узунлиги 370 мм, пастки шпин- 
галетники 230 мм (97-расм)

Д е р а з а  ш п и н г а л е т н  (98-
расм) дераэа тавақасииинг бо-
шидан охиригача етиб туради-
ган металл стержендзн иборат
Стержень яхлит. буриладиган ёки
суриладиган икки қисмдан ибо-
рат бўлади. Шпингалет билан
рнчаг орқали уланган бандни
бураганда стерженнинг бир қис-
ми юқорига ва иккинчи кисми
пастга сурилиб. учлари деразя
ромининг қўэғалмас қисмларига
бирнктирилган моталл втулка- 97 расм. Эшик шпянгалетлари:
лапга киради, шу тарзда деразя 0 — шпннгалет лўкидон; 6 — рнчаглш

г  г  . ю қоряп  шпиигалет; а — рнчагли плст-тавяқаларини пекигади. Бундаи ки шлннгалет
19— 49 289
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шпингалет суриладиган шпингалет деб аталади. Тортувчи шпин- 
галет ҳам бўлади, дераза бандини бураганда шпингалет стер- 
жени бурилиб, тепа ҳисмидаги'ва остки томонидаги илмоқлари 
билан дераза тавақасини ромга жипс тортади.

Эшик шпингалетларнкинг су- 
риладиган қисмлари енгил, ра- 
вон, қиишаймасдан ва гажилмас- 
дан ҳаракатланиши лозим.

Дераза шпингалетлармнинг су- 
риладиган стерженлари втулка- 
ларга эркнн, ғажилмасдан кириб 
туришп ва лиқилламаслнгн шарт.

Корхонада шпингалетляр ком- 
плскт ҳолда берилнши лознм.

Д е р а э а  л ў к н д о н л а р н  
жуда содда тузнлган булиб, 
юқориги ва пастки лўкндонларга 
ажратилади Уларнинг баъзан 
шпингалет деб аталнши нотуғ- 
ридир.

Хилма-.хил тузилишдаги эшнк 
ва дераза лўкидонлари, задвиж- 
калари ҳамда илмоқлар ҳам ка- 
лнтсиз қулфлар жумласидандир.

Епилган эшик ёпиқлигича ту- 
рпши учун уларга алоҳида ғ а л- 
т а к л а р  ўрнатилади ёки эшнк 
кулфннпнг ўзида шундай ғал- 
таклар бўлади. Эшик на дераза 
тавақаларнни очиқлигича ушлаб 
турадиган асбоблар о с т а н о в -  
л а р деб аталади, бу асбобнинг 
резина амортиэаторл.три, пружи- 
нали туткичлари ёки илмоклари 
бўлади (99-расм).

Эшнкларни ёпишга ёрдам бе- 
радиган асбоблар қаторига ри- 
чагснз пружиналар, ричагли пру- 
жиналар ва пневматик пружнна- 
лар киради.

Дераза ва эшик асбобларн 
одатда нуқул металлдан, баъзан 

эса металл билан пластмассадан ясалади. Ҳозирги пақтда асо- 
сан алюминий қотишмалардан тайёрланадиган асбобларнинг ян- 
ги конструкцияси ишлаб чиқилмоқда, бундай асбоблар кейннча- 
лик анодланади. Янги конструкциядаги асбоблар анча енгил, 
нхчам ва чиройлидир.

98- расм. Дераэа
а — бурЛ-пУа шпингалет;

шпнмгалет

шпингалетлари:
б — сурилма
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0)

99 расм. Остановлар:
а — регппа амортнтгторлп ва плгакли оетанов: 6 — лружиналамадиган 

ушлагичли останов; в — рсзина амортиэаторлн останов

г 107- §. М ЕБ ЕЛ  Ь Ф УРНИ ТУРАСИ

Кўринишига, ишлатилиш жойига ва мебелнинг материалига 
қараб мебель фурнитурасининг шакли, ўлчами, тузнлишм ва 
нардози ҳам хилма-хил бўлади. Фурнитура ўзининг асосий ва- 
зифасини бажаришдан ташқари, мебелдан фойдаланишни қу- 
лайлаштиради ва уни безатади. Ҳозирги вақтда мебеллар ранг- 
ли металлардан ясалган безаклар, суяк ва садафлар билан бе- 
затилмайдн, десак хато бўлмайди.

Шарвнрларннинг стерженлари чиқарилмайдиган килиб 
ясалган, кичикроқ ўлчамдаги гавақали ошиқ-мошиқлар содда 
мебелларгагина ишлатилади. Товонли тўғри ҳамда бўрч&К ошиқ 
мошиқлари (бегунки) тавақали ёнбош ва бурчак оншқ мошиқ- 
лари ҳамда икки шарнирли (ломберли) ошиқ-мошиқлар рояль 
ошиқ-мошиқлари, қалпоқчали ски бочкасимон, олинадиган 
ошиқ-мошиқлар энг кўп ишлатилади (100-расм). Ошиқ-мошиқ- 
лар танлашда мебелнинг хилини ва конструкциясяни назарда 
тутиш керак: масалап, товонли ошиқ-мошиқлар ва тавақэли 
тўгри ошиқ-мошиқлар эшиклари суриб очиладиган шкафларга 
ишлатилади, тавақали ёнбош ва бурчак ошиқ-мбшиқлари — 
эшиклари ташқарига очиладнган шкафларга, икки шарнирли 
ошиқ-мошиқлар эса суриладиган столларга ишлатилади.

Мебель эшикларига ва тортмаларига ўрнатиладигач қулф- 
лар эшик қулфларидан кичикроқ бўлади, улар ўйиб ўрнатила- 
диган, кесиб ўрнатиладиган ва устдан ўрнатиладиган қулфлар 
га ажратилади. Мебелларнинг эшикларига ўйиб ўрнатиладиган
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•>
100 расм Мебель йшиқ-мошнқларн:

а — тояомлл т|грм : ошнқ мсшмқляр: 6 — бурчакка ўрнатиллдмгая то-
вонлм оямц-нскмкцлар; в — ёи томонга ўркатилалиган тавақалн ошнқ 

иошнқлтрг. « — бу.рчакка ўраатялваиган тавақали ошнқ-мотнқлар; 
д — рояль. ошиқ-уошнклари; е — қрш шарннрли (ломбер) ошнқ мо- 

ш н қ л в р ;'ж  — қалпоқли (бочкасвмон) олннаднгвн ошнқмошнқлар

птингалетлар эшйк шпингалетларидаи хинла кичикдир, улар- 
нинг уст (кўриниб турад-нган) томони кўпинча рангли металлар- 
даН яйала^и ёки никелланади.

Мебелларта шпннгалетлар ўрнига кўпинча задвижкалар 
(лўкидонлар) ўрнатиладй, улар мебель эшигининг юқорисига 
ва пастига ички тоЧюндан ўрнатилади. Устдан ўрнатиладиган 
шпингалет (101 расм) энг кўп тарқалган. Унинг яхши томопи 
шундаки, у  Й1ЙНКНИНг тоб ташлашига йўл қўймайди. Зашчёлка- 
лар кўпинча Шариклн қилиб ясалади (102-расм).

Мебелларйинг5 бандлари ёкн тутқичлари хилма-хил бўладк. 
Улар кўриниши Жиҳатидан скобасимон, кнопкасимон, ҳалқаси-
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мон ва томчисимон бандларга ажратилади (ЮЗ-расм). Агар 
бандларнинг устидан қопланадиган пластинкаси бўлмаса ёки 
пластинкада калит учун тешик қолдирнлмагаи бўлса, у ҳолда 

“ эшикка калит учун ўйилган тешикнинг
деворчалари емирилмаслнги учун, тешик- 
ка калит шакли берилган детллъ (ключе- 
знна) урнатилади; бу дегаль эшнкка ўйиб 
ўрнатнлади ёки устидаи копланадн, у 
металл, пластмасса ва суякдан ясаладн 

_ (103-расмга каранг)

л л

Ншпр ппомм* 
1Л1-расм. Устдан 

ўрнатиладиган шпнп- 
гллет қулфн

102- расм. Шарнкли эашчёлка

Фурнитуранинг барча деталлари мустаҳкам, ўтмас қмррали, 
бурчаксиз ва питирсиз бўлиши керак. Деталларнинг усткя юза- 
сида ҳеч ҳандай иуҳсон бўлмаслиги, туширипган наҳши ёкн 
ўпнб солинган беэакларн очнк, билиниб туриши лоэим. Қулфлар, 
шлингалетлар, зашчёлкалар, лўкидонлар ҳеч ҳандай куч талаб 
ҳилмасдан ва такмлламасдан бемалол ишлаши лозмм. Фурни- 
туралар заводда одатда юмшоқ қоғозга битта-биттздан ўралиб, 
яшнкка комллекти бнлаи жойланади. Уларни ёпиқ, қуруқ бнно- 
ларда яшикда сақлаш корак.
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кй- расм. Мебель тутқич.парн (бандлари) ға калнтдонлар

108- §. ҚУРИ Л И Ш Д А  ИШ ЛАТИ ЛАД  ИГАН 
П О КО ВКА (Ч У К И Ч )Л А Р

ҚурилиД1да ишлатиладиган поковкалар ёғоч буюмларни 
бино деворларига бириктириш ва ёғоч кпнструкцияларнинг қисм- 
ларинн бир^бирига улаш учун ишлатилади. Улар кўпинча кам 
углеродли болғаланувчан пўлат (темир)дан темирчилик усулн- 
да ясалади. Поковкалардан энг куп ишлатиладиган ершлар, 
костиллар, скобалар, устқўймалар, болтлар, анкерлар ва хо- 
мутчалардир.

Ершлар (104-расм, а) ғишт деворларга дерааа ва эшик 
блокларини ҳамда пардеворларни маҳкамлаш учун ишлагилади. 
Ершлар девордаги антисептик сингдирилган пробкаларга ўткир 
учи билаи қоқилади, иккинчи учидаги қулоғидан блокларнинг 
кесакиларига михлар билан бириктирилади. Ершлар кўндаланг 
кесими 5X12 ва 7x17 мм бўлган пўлат чивиқлардан ясалади. 
Ингичка чивиқлардан ясалган ершнинг уэунлиги 100 мм, йўғон 
чивиқдан ясалганиники 150 мм бўлади.

К о с т и л л а р  (104-расм, б) ғишт деворларга багетлар, 
карнизлар, расмлар ва хонани жиҳозлаш учун керак бўладнган 
бошқа буюмлар осиш учун хизмат қилади. Девор ғиштиии гер- 
ганда ана шундай костилларни қоқиш учун гиштлар орасига 
ёғоч пробкалар қўйиб қолдирилади ёки деворни шлямбур билан 
ўннб ёғоч пробка ўрнатилади, костиллар шу пробкаларга қо- 
ҳилади. ,
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Костилларнинг узунлиги 75, 100 ва 150 мм эгилган учм илмо- 
гининг уэунлиги 15 ва 25 мм. Улар кўндаланг кесими думалок 
шаклда бўлган, 6 ва 10 мм диаметрли пўлат чивицларддн ёки 
кўндаланг кесими квадрат шаклда бўлган бХб  ва 10x10 мм 
ўлчамли чивиқлардан ясалади.

а)

б) д)
104' расм. Қурилишда ишлатиладиган поковкалар:

й — ёрш: 6 — костиль; е — учлари тўғри скоба; е — учларн турли то- 
монга Қайрнлган скоба; д — бурчакка ўрнатиладнгаи скоба

С к о б а л а р  (104-расм, в, г, (5) стропил (сарров) таянчла- 
рнни мауэрлатларга қўшимча равишда бириктириш учуи иш- 
латилади. Улар кўпинча ёғоч конструкцияларнинг қисмларини 
бириктирадиган, уларнинг бир-бирига нисбатан силжишига йўл 
қўймайдиган асосий носиталардан бўлиб ҳисобланади. Қонс- 
трукция қисмларининг қандай ҳолатда бирлаштирилишмга қа- 
раб, скобалар тўгри, учлари ҳар томонга қайрилган ва бур- 
чакларга ўрнатиладиган скобаларга ажратилади. Улар диа- 
метри 10 — 12 мм ёки кўндаланг кесими квадрат шаклида 
бўлган 10x10 ва 12X12 мм ўлчамли пўлат чивиқлардан 
ясалади.

У с т қ ў й м а л а р  ферма ҳамда равоқларнинг иастки бел- 
богларини ҳамда улама тўсинларни бириктириш учун хишат 
килади, улар етарлн даражада қалин пўлат прокат (плашка- 
лар)дан ясалади.

Б о л т л а р .  Улзма тўсинларни бириктириш учун ишлатила- 
диган болтлар эгиб ясаладиган мебеллар учун ишлатиладиган 
болтлардан ўлчамннинг катгалиги билан ажралиб туради. Болт 
«иритиладиган тешиклар И-27 маркали, таянч ҳалқали ёки ҳал- 
қасиз электр пармалар ёрдамида пармаланади.

Х о м у т л а р  ходалардан ёки бруслардан иборат улама 
тўсинларни маҳкам бириктнриш учун хизмат қилади. Уларнинг 
сикиб турадиган хили (105 расм, а) ва тпртиб турадиган хили 
(105-расм, б) бўлади.

Горизонтал текисликда бир-бирига нисбатан тик жонлашган 
ва бири иккинчисига осиладиган тўсинларни бирлаштириш учун 
махсус .хомутлардан фойдаланилади (105-расм, в).
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а) * )  В)
105- расм. Қурилишдэ ишлатнладиган поковка .хпмутчалар:

*  — лола ва Йрусларнн снқяб туралнган  хси утлар ; б — тортнв тураднгая хо- 
м^тлар; в — тўснннн устки  тўсимга £ки темкр-бстан харига нисбатая тўгря 

бур чак ҳоснл КЯ-пнб, оснб кўЙн1Л учун  нш латнлалнган  хсмут

Хомутлар кўндаланг ксснми 4X60 мм бўлган з*нсиз пўлатдан
тайёрланади.

Еғоч тўснннимг ғишт де-

ланг кеснми 4x40 мм бўлган энсиз пўлатдан тайёрланадн.
Еғоч тўсинлари кўндаланг кесими Т шаклидаги гемнр-ботон 

хариларга бирлаштирувчи пўлат деталлар ҳам анксрлар дсб 
аталади (106 расм, б) Бундай анкернмнг эгилган учлари хари- 
нинг Т шаклидаги ҳисмига илинтириб ҳўйилади.

Кварн ҳумн, сода ва оҳактошдан иборат аралашманн псч- 
ларда 1200— 1500°С тсмпсратурада эритиш йўли билан тайёр- 
ланган тиниқ матернал шиша деб аталади. Бу материэлдаг 
кейинчалик чўзиб, ёйнб, пресслаб, совитиб турли шаклдагн 
буюмлар ясалади.

Шишанин! ва шиша буюмларнинг жуда кўп хплн чнқари- 
лади, қуйида дурадгорлик ва ёғочсозлик ишларида кўлланила- 
диган шишалар тўғрисида тўхтаб ўтамнз.

Шиша лнстлар. Саноатимия шиша листларнинг қуйидаги 
хнлларинн чнқаради: дсраза ойнаси. витриналарга мосланган 
ясси ва эгилган ониалар, прилавкалар учун мослаб эгилган

ворга уланган жоиини маҳ- 
камлаб турадиган пўлат де- 
таль қурилишда а н к е р деб 
аталади. Қурилишда кў-

106- расм Анкерлар:
е — т снмон апкср; б —-вғоч тўсинни Т си„ 

мо» тсмир-бетоя харига улайахган хнкерГаТмр"’ Т-симон учи деворга жон- 
ланяди. Анкерлар кўнда-

пинча Т шаклидаги пай- 
вандланган анксрлар ишля- 
тилади (106-расм, а), унинг

109- §. Ш ИШ А ВА Ш ИШ А БУЮ М Л А Р
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ойналар, мустаҳкам ойна, тобланган ойна — «сталинит», нақшл» 
ойна, хира ойна, «мороэя, тарам-тарам новли ойна, биоло1ик 
нурларни ўтказадиган ўтатиниқ ойна, рангли ойна. Ойналар1 
силлиқланган ва силлиқланмаган бўлиши мумкин.

Д е р а э а  о й н а с и  яссн листлар ҳолида чиқарилиб, ўл- 
чамн 250x250 дан 2000X2200 мм гача, қалинлиги 2 дан 6 мм 
гача бўлади (стандартга мувофиқ допуск қолдириладн). Дераза 
ойнаси рангсиз, тез кесиладиган бўлиб, биноларнинг дераза ва 
эшикларига ўрнатиш учун ишлатилади.

Дераза ойнасини махсус усулда ншлаб, бирмунча бошқача- 
роқ ойна ҳосил қилннадн.

Қалиилиги 4—5 мм бўлган э г и л г а н  о й н а  магазинлар- 
нинг прилавкаларига ўрнатилади.

Қалинлиги 1,5— 5 мм бўлган м у с т а ҳ к а м  о й н а  жуда 
мустаҳкам ойна талаб қиладиган жойларга ўрнатилади.

Т о б л а н г а н  о й н а  «сталинит» жуда мустаҳкам ва иссиқ- 
қа чидамли бўлади, Ойнаванд деворларга, яъни ён чўплари вг  
бошқа махсус иҳоталари бўлмаган нуқул ойна тавақали эшик- 
ларга ишлатилади.

Қалинлиги 3—6 мм бўлган х и р а  о й н а  дераза ойнасининг 
бир ёки иккала юзасига қум оқимининг ишқалишидан ҳосил 
бўладн, бу мақсадда қум сепадиган аппаратдан фойдаланнлади, 
аппаратдан катта тезликда тушаётган қум оқими шишанинг 
юзига урилганлигндан шиша хира тортади. Бу хил ойналар 
ёруглмкни ўтказадиган хнра ойна талаб қилинган ҳолларда иш- 
латилади.

«Мороз» деб аталувчи, нақшлари яхлаган дераза оннасинн1 
зслатувчи ойналархира ойналарнинг бир туридир.

Т я р а м - т а р а м  н о в л и  о йн а  деганда, гайёрлаган 
нақтда юзига бир-биридан 10— 30 мм масофада параллсл дўм- 
боқ чизиқлар тортилган ойна тушунилади. Унинг тиниқ хили 
ҳам, хнра хи.пи ҳам бўлади. Бундай ойна ёруғлик нурларнни 
қисман тарқатади, лекин буюмларни у орқали кўриб бўлмайди. 
Тарам-тарам новли ойнанинг қалинлиги 4—5 мм. Бундай ойна' 
асосан эшикларга ва пардеворларга ишлатилади.

Б и о л о г н к  н у р л а р н и  ў т к а з а д и г а н  ў т а  т и н и қ  
ойна  жуда соф хом ашёдан тайёрланади. ўта тиниқлнги ва 
ультрабинафша нурларни ўтказа олиши билан ажралиб туради. 
Бундан ойналар болалар яслилари, боқчалари, даволаш муас- 
сасалари ҳамда оранжериялар учун ишлатилади. Уларнмнг ўл- 
чами дераза ойналарнники кабидир.

Н а қ ш д о р  о й н а л а р  юзн 400X400 дан 1200X1800 млс 
гача, қалинлиги 3— 6,5 мм бўлган листлар ҳолида чнқарилади 
(уэунлигига ва энига ±3 мм, қалинлигига эса дераза ойналар- 
ннкн сннгарн долуск берилади). Бундай ойнанинг бир ёкл икка- 
ла томонига тайёрланиш вақтидаёқ бўртма нақшлар солинган 
бўлади. Нақшдор ойна рангсиз, хнра ва рангли бўлншн мумкин.
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Бинонинг ичи тарқоқ нурлар билан ёритилнб ойнанинг тмннқ 
бўлиши талаб этилмаган биноларда эшиклар, пардеворлар ва 
деразаларга шундай ойналар ишлатилади.

Р а н г л и  о й н а н и н г  тиниқ хили уни пишириш вақтнда ши- 
ша массаеига металл океидлари ва бошқа моддалар қўшнб 
ҳосил қилинади. Масалан, мис (1[)-оксиди қўшилган оннанпш 
ранги қизил, темир (П)-оксиди, мис билан хром оксиди қў- 
шилган ойнанинг ранги яшил, кобальт оксиди қўшилган он- 
нанинг ранги кўк бўлади ва ҳоказо. Саноатимиз рангли ойнаин 
калинлиги 3— 6 мм, периметри бўйича ўлчамлари 250x250 дан 
1200X1600 мм гача бўлган листлар ҳолида чиқаради (узунли- 
ги, эни ва қалинлигига дераза ойнасидагидек допуск қолдирил- 
ган бўлади). Рангли ойнанинг ёруғлик ўтказиш даражаси ран- 
гига ва бўёқнинг қуюқ-суюқлигига қараб 10 дан 80% гачадир. 
Бундай ойна безатиш мақсадида ишлатилади.

В и т р н н а о н н а с и катта габаритли, ясси ва муанян эг- 
рнлик раднуспда згилган листлар ҳолида чиқарнлади. Улар 
магазинлар, кино-театрлар, клублар, ресторанлар, виставка 
заллари ҳамда бошқа жамоатчилик биноларининг ташқп ва 
нчки витриналари ва катта ўлчамдаги деразалари учун ишла- 
тнлади. Саноатимиз витрина учун мўлжалланган силлнқ ва яс- 
■си ҳамда эгилган ойналарнн ўлчами 2000x2500 дан 2900X4300 
мм, қалинлиги 6,5—8 мм (узунлиги ва энига берилган допуск 
±1 мм). четларн снллиқлаб кесилган листлар кўринишида чи- 
каради. Снллиқланмаган внтрина ойналари катталигн 1700X  
Х2300 дан 3500x4500 мм гача, қалинлиги 6 дан 10 мм гача 
^узунлиги ва энига берилган допуск ±5 мм, қалинлигига бе- 
рилган допуск ±0,5 мм) ясси ва эгилган лнстлар кўринишида 
чнқарадн.

Шиша буюмлар. Қурилишда ншлатиладиган шиша буюмлар 
конструкцион ва пардоз буюмларга ажратилади. Дурадгорлик 
лшларида бундай буюмлардан энг кўп ишлатиладиганларн 
қуйидагилардир:

Н у қ у л  ш и ш а э ш и к  т а в а қ а л а р и  қалинлигн 10 — 
— 15 мм бўлган тобланган шиша листлардан ясалади. Саноати- 
мизбундай эшнктавақаларини тайёр ҳплда — четларнни силлиқ- 
лаб па тавақанинг бириктирилиши ҳамда айланиб туришиучун 
керак бўладиган металл фурнитура ўрнатилган ҳолда чиқарадн. 
Бундай эшик тавақасини қўшимча равишда механик ёки термик 
усулда ишлашга йўл қўйилмайди. Тавақаларнинг узунлиги (ба- 
ландлиги) 2500 мм гача, эни 1000 мм гача, узунлиги ва энига 
±2 мм, қалинлигига ±3 мм допуск қолдирилган бўлади. Шиша 
тавақалар жамоатчилик биноларнинг, магазинларнинг, павильон 
ва ҳокаэоларнинг ташқи ва ички эшикларига ишлатилади.

Шишадан қилинган дераза токчаларининг олдингн қирраси— 
силлиқланган паст (қия) томонига эса ёмғир суви тушиб кета- 
диган новчалар қилннган бўлади, унинг узунлнги 900 дан 3000
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мм  гача, эни 190 дан 350 мм гача, қалинлиги узунлигига қараб 
15, 20 ҳамда 25 мм (уэунлигига ва энига берилган допуск +5 мм. 
қалинлигига берилган допуск ±2 мм). Бундай шиша токчалар 
уй-жой ҳамда жамоатчилик биноларида бошқа матерналлардаи 
ясалган дераза токчалари ўрнида ишлатнладн.

С у в  т у ш а д и г а н  т о к ч а л а р  уэунлиги 2000 мм гача, 
эни 200 мм гача, қалинлиги 4— 6 мм бўлган, четларн қайрилган 
ҳамда қия томонига новчалар қилинган, бириктирпш учун те- 
шиклари бўлган тўғри тўртбурчак шаклидагп энснз шиша тат- 
талардан иборат. Уп-жойлар ва жамоат бинолари қуришда иш- 
латилади.

Шиша пакетларнинг деразалар ва витриналар учун ншла- 
тиладиган хиллари бўладн: дераэа учун мўлжалланган пакет 
уни ўрнатиш жойннинг катта-кичиклигига қараб, қалинлиги 2 
дан 5 мм гача бўлган нкки ёки учта яссн шишадан иборатднр. 
Бу шиша қатламлари периметр бўйича шундай бирлэштирнл- 
ганки, булар орасида қалинлиги 15—20 мм келаднган, ҳамма 
томони берк бўшлиқ, яъни ҳаво қатлами ҳосил бўлади. Шиша 
қатламлари орасидаги бўшлиққа қуруқ ҳаво тўлдирилган бў- 
лиши лозим, шундай қнлинса шишанинг (ойнанинг) нчки юзаси 
терламайди, бундан ташқари, шиша қатламларннинг четлари 
герметик бирлаштирилган бўлиши шарт.

Саноатнмиз дераэа учун мўлжалланган шнша пахегларнн 
(буюртмага мувофиқ) қуйидаги ўлчамларда чиқаради: 300X800 
мм дан 1400x2000 мм гача; нормал узунлнгидан на энидан 
+ 2, —3 мм четга чиқишн мумкин.

Витрина учун мўлжалланган шиша пакетлар йнрнк габарнт- 
ли, қалинлиги 6,5 — 8 мм бўлган иккита витрина оймаеидан 
иборатдир. Саноатимиз бундай шиша пакетларнн (буюртмага 
мувофиқ) 2900X4200 мм гача ўлчамда чиқарадп (уэунлигига 
ва энига берилган допуск ±5 м м ).

М е б е л ь  о й н а с и  мебелларга, кўпинча шкаф, буфет ва 
шу кабиларнинг зшикларига, сурилма эшикларга ўрнатиш учуи 
ҳамда мебелларнинг конструкцион деталлари (шиша токчалар) 
сифатида ишлатилади. Мебель ойнаси (шишаси) одатда сил- 
лиқлаб ялтиратилади, у ишлатилиш жойига қараб, рангсиз, 1 
рангли, хира, нақшли бўлиши мумкин. Сяноатимиз бундай ой- 
наларни листлар ҳолида чиқаради, листларнинг ўлчами мебел- 
нинг стандарт ўлчамига мос бўлади. Кўпчилик ҳолларда листлар 
фацетли (рахлари қиялатиб ўйилган) бўлади. Қия рах. яънн 
фацет тик на энли бўлиши мумкин. Тик фацет листнинг юэнга 
нисбатан 45°, энли фацет эса— 10— 15° қиялатилган, энли фа- 
цетнинг эни шишанинг қалинлигига қараб 15— 25 мм. Фацетлн 
ойналарнинг орқа томонида четлари (рахи) 1 мм кенглигида 
нўнилган, яъни фаскали бўлади, шу туфайли ойнанинг четн ува- 
ланмайдн.

Мебель ойнасннинг қалинлнги 4 дан 9 мм гача.
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Баъзн ҳоллард^ -.лшлларга силлиқлаб ялтнратилган ва қа- 
лннлигн 4— 7 мм бўлган оддий онна нтлатиладн. Бундай ойна- 
лар мебель ясаладиган корхонанинг ўзида зарур катталикда 
кесилади.

М е б е л л а р  к ў з г у с и  иккала томони силлиқлаб ялтира- 
тнлган ойналардан бир томонига кумуш нитрат эритмаси сур- 
тиб ясалади. Мебель кўзгулари тўғри тўртбурчак ва бошқа ҳар 
хил шаклларда чнқарилади, четларида эили фацетлари ва прқа 
томонида фаскаси бўлади. Тўғри тўртбурчак шаклидаги кўз- 
гуларнинг кслталиги 200x600 мм дан 700x1500 мм гача, ойна- 
сининг қалинлнгн 5—9 мм. Стандартда кўэгуларнинг ўлчамла- 
ри ва шакллари кўрсатилмайди. Шаклдор кўзгулар буюртма- 
ларга мувофиқ ясалади.

К а т т а  г а б а р и т л и  к ў з г у л а р  қуйидаги ўлчамларда 
чиқарилади: уэунлиги 4300 мм гача. эни 2900 мм гачз ва қалин- 
лиги 10 мм гача бўлади. Бундай кўзгулар жамоат бинолариян 
ичдан пардоэлаш учун ишлатилади.

Эшик ва деразаларга ишлатиладнган ҳар хил шаклдаги, 
ўлчамдаги, кўринишдаги ва рангдаги ш и ш а  б а н д л а р н н н г  
одатда металл ёкн пластмасса гардиши (ҳошиясн) бўлади. 
Бундай бандлар эшик ва деразаларга ўрнатилншдан ташқарн, 
хоналарни безатиш учун хам хизмят қилади.
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