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KIR1SH

I to Injak mehnat ta’limi o’qituvchilarini o‘z kasbining mohir ustasi 
|ihb imbiyalash, ularga O ’zbekistonda ishlab chiqarishdagi yangi 

i„«Hlkn va texnologiyalar, fan-texnika taraqqiyotini jadallashtirish
......Hun va istiqbollari, ishlab chiqarishni tayyorlashga oid texnologik
...... dial, yog’och vametall turlari, xususiyatlari, ularga ishlov benshda
.. ishlari, yo’nish, analash, pardozlash, ularga ishlov benshda
, idaiilndigan qo‘l, elektr va mexanizatsiyalashtirilgan asbob-uskunalar, 
,|M,|(1ohlar. jihozlar, mashina va mexanizmlar elementlan, ularmng 
mi Ian texnologik xarita tuzish va undan foydalanish, uy-ro zg or 
1мп иMilan kichik ta’mirlash ishlari, ishlab chiqarishda ishchilar uchun 
ng loin texnik jarayonni yaratish, ishchilarni yo ’riqnomalar bilan 

iiiniHhlirish, ulaming huquq va burchlari, ishlab chiqarishdagi sanitariya 
и gigiyena, texnika xavfsizligi qoidalariga rioya qilishi va 0 ‘zbekiston 

kclujagi bo'lgan har tomonflama barkamol shaxsni tayyorlashm 
u'rgfltish.

Mazkur o’quv qo’llanmada oliy ta’limda texnologiya ta lim  
nuialishi uchun ushbu fandan darslami tashkil etish y o ila ii tavsiya 
I'tildi Ushbu qo’llanmada I. Karimov materiallaridan ham foydalanildi.

Qo’llanma shu sohadagi dastlabki ishlardan biri bo’lganligi uchun 
ityrim kamchiliklardan holi emas, shuni e’tiborga olib, ushbu qo’llanma 
luupdagi fikrlaringizni Guliston davlat universiteti “Texnologik ta’lim’
kiifedrasigayuborishingizni iltimos qilamiz.

i.»v- ] .!
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1. FAN VA ISHLAB CHIQARISH

l.l. 1 exnologiva va dizayn fanining maqsad va vazifalari. I 
O‘zbekistonda ishlab chiqarish turlari

banning maqsadi -  bo lajak texnologiya fani o'qituvchilarini o' 
kasbining mohir ustasi qilib tarbiyalash. ularga yog'och va metaHnin 
xususiyatlari to'g'risida boshlang'ich bilimlami, ulami rejalasli 
yo nish, arralash. teshish, pardozlash ishlari qo‘l va elektr asboblarininj 
tuzilishi. ishlashi, dastgohlar, elektr va mexanizatsiyalashtirilgai 
jihozlar, mashinalar elementlari, yangi texnika va ilg'or texnologiyt 
asoslaii. texnologik xaritalar, ulami tuzish va foydalanishni hanida 
mustaqil О zbekiston kelajagi bo lgan bar tomonlama barkamol 
shaxsni tarbiyalashdan iborat.

banning vazifasi — talabalarga yog'och va metallarni rejalash, 
yonish, anal ash, teshish. pardozlash ishlari va bu ishlami bajarishda 
ishlatiladigan qo'l va elektr asboblarining tuzilishini, ishlashini. elektr 
va mexanizatsiyalashtirilgan jihozlarni. mashinalar elementlarini, 
texnologik xaritalami tuzishni. dizayn talablari darajasidagi 
ro’zg'orbop va xaridorgir buyumlami tayyorlashni, elektr bilan 
ishlovchi sodda uskuna va jihozlar tayyorlashni, uy va xonadonlarni 
ta’mirlashda qollaniladigan zamonaviy qurilish materiallarini; 
mahsulot ishlab chiqarishni nazorat qilishni, o'lchash va taqqoslash 
texnologiyalarini. mehnatni ilmiy tashkil etishni o'rgatishdan iborat.

Insonlarning o‘z ehtiyojlarini qondirish maqsadida iqtisodiy I 
ne’matlar yaratish jarayoni ishlab chiqarish debyuritiladi. Iqtisodchilar 
iqtisodiy ne matlarni ishlab chiqaruvchi korxonalarni — ishlab 
chiqaruvchilar, ularni iste’mol qiluvchilarni esa iste'molehilar deb ■ 
ataydi. Ishlab chiqaruvchilar, odatda, moddiy va nomoddiy ishlab 
chiqarish sohalariga bo linadi, Moddiy sohada moddiy ko'rinishdagi 
mahsulotlar. tovarlar ishlab chiqariladi. Moddiy ishlab chiqarish 
sohasiga sanoatdagi zavod va fabrikalarni, qishloq xo'jaligidagi fenner 
va dehqon xo jaliklarini misol qilib keltirish mumkin. Moddiy ishlab 
chiqarish sohasiga moddiy boyliklarni ishlab chiqaradigan yoki 
iste molchilarga yetkazib beradigan hamma tarmoqlar kiradi. Sanoat, 
qishloq xo'jaligi va qurilishda jamiyat uchun zarur ishlab chiqarish 
vositalari (mashinalar. materiallar, inshoot va h.k) hamda iste’mol 
mol lari (oziq-ovqat mahsulotlari, kiyitnlar, poyabzal va hokazolar)

ЦШ||И1|| , ик liMliNporti. ishlab chiqarishga xizmat ko’rsatishbo’yicha 
И|И,|Н hllsi|n iiimimiy ovqatlanish, moddiy-texnika ta minoti, 
biitiMi'i >li 'к ■.« >tisli ham moddiy ishlab chiqarish sohasiga kiradi, 
liltlml i ImiIhi nmhiulotlami yaratishda yordam beradi va ulaming 
ffillMUly* qlllnllhini ta’minlaydi.

nlq mi laligiuing noishlab chiqarish sohasiga aholiga ta lim 
I,Mil, 111 il и у 41/,mat ko'rsatish, madaniy-maishiy xizmat korsatish, 
bin inioi i ih icialnshtirish va boshqa tjtimoiy zarur vazifalarm amalga 
• I• 1111111111111it tarmoqlar kiradi. Bu soha kishilarining mehnat sharoitini,
........ . ,1,1111 yaxshilash xalqnjng farovonligini yuksaltirishga katta ta’sir
.........,,,,,1, < rzbekiston sanoati ishlab chiqarishi ko‘p tarmoqli bo'lgan
...... . ab sohadir. U elektr energetikasi, yoqilg’i, qora va rangli
..... .giya, kimyo va nefl kimyosi, mashinasozlik va metallga ishlov
......... qurilish materiallari, to’qimachilik, tikuvchilik va boshqa shu
Ul.i taimoqlurdan iborat. Bular sanoatning ikki mubim tarkibiy 
,|,.n,lnl og'ir va yengil sanoatni tashkil qiladi.

( )|' ir sanoat tabiiy moddiy boyliklar (mineral xomashyo, neft,
I,, i,|,ii mir, gaz va h.k)ni qazib olish va tayyorlash hamda ulardan turli 
»il buyunilar tayyorlash uchun ulami qayta ishlash bilan shug ullanadi. 
Miiinlakatimizda kon sanoati yer bag’ridagi juda boy rangli metall 
i,и Inl ur, toshko' mir, neft, gaz, qurilish materiallari (ohak, marmar, 

unit, qumjni qazib olish va qayta ishlash orqali xalq xo jaligi uchun 
/hiui mahsulot ishlab chiqarish bilan shug’ullanadi.

Sanoatning ikkinchi muhim tarkibiy qismi bo‘lgan yengil sanoat 
qishloq xo'jalik mahsulotlarini qayta ishlaydigan yetakchi tarmoq 
I mi' lib. xalqning gazlama, kiyim-kechak, poyabzalga bo’lgan ehtiyojini 
qoudiradi. Mamlakatda yetishtiriladigan paxta, kanop, jun, teri va h.k 
mnhsulotlarining asosiy qismi ana shu sanoatda qayta ishlanadi. Biroq, 
l»u og’ir va yengil sanoat bir-biriga bog liq bo lmasdan mustaqil 
iivojlanadi degan gap emas, albatta. Og’ir sanoat ishlab chiqarish 
vositalari (turli-tuman yigirish, to’qish dastgohlari, tikish mashinalari 
va h.k) tayyorlab, yengil sanoatni tez sur’atlarda taraqqiy ettirish bilan 
birga o‘zi ham rivojlanadi. Bundan tashqari yengil sanoat og‘ir sanoat 
uchun xomashyo bazasi boiib xizmat qiladi.

Xalq xo’jaligining barcha tarmoqlarini zamonaviy texnika bilan 
ta minlashni ilg’or mashinasozlik bazasisiz tasavvur qilib bo’lmaydi. 
Chunki aynan mashinasozlikda ilmiy-texnik g’oyalar moddiy jihatdan 
ro’yobga chiqariladi, xalq xo'jaligining boshqa tarmoqlaridagi



belgilovchi yangi mehnat qurollari, masliinalar yaratiladi. Bu sohadi 
resurslami tejaydigan prinspial yangi te.xnologiyalarga keng miqyosdl 
о tish. mehnat unumdorligini va mahsulot sifatini oshirish uchun asoj 
solinadi.

Aholi uchun madaniy-maishiy va xo'jalikka mo‘ljallangan xilma* 
xil tovarlami tayyorlash, asosiy mahsulotlar chiqarish bilan sanoatnmg 
barcha tarmoqlari shug'ullanadi. Sanoatni xomashyo bilan. aholini 
oziq-ovqat mahsulotlan bilan ta nunlaydi. U o'simlikshunoslik 
(dalachilik. sabzavotchilik, mevachilik. yem-xashak tayyorlash vah.kl 
hamda chorvachilik (qora molchilik. qo'ychilik, parrandachilik. 
baliqchilik va h.k)ni o z  ichiga oladi. Ishlab chiqarish binolari. 
inshootlar, turar joylar. yoilar. kasalxonalar, maktablar va boshqa 
obyektlarni qurish hamda rekonstruksiya qilishdir.

Xalq xo jaligi va aholining xilma-xil yuklami tashish ehtiyojini 
uzluksiz hamda o'z vaqtida ta’minlaydi. Jamiyatning ishlab chiqarish

xo jalik taoliyatida, aholining madaniy-maishiy ehtiyojlarini 
qondirishda muhim ahamiyat kasb etadi. U axborotlarning uzatilishini 
ta minlaydi va pochta, telegraf, telefon, radio, televidenivani o‘z ichiga 
oladi.

Moddiy va ma’naviy ne’matlanii yaratish, xizmatlar ko‘rsatish 
inson hayoti, uning yashashi va katnol topishi uchun moddiy asosdir. j 
Shuning uchun ishlab chiqarishning to‘xtovsiz takrorlanishi va uni 
rivojlantirish har doim eng muhim iqtisodiy qonuniyat va obyektiv I 
zaruriyatdir.

Har qanday jamiyatda ishlab chiqarishning amalga oshishi, eng I 
avvalo, uning roy berishi uchun bu jarayonda qatnashadigan omillar 
bo lmog i lozim. Iqtisodiyotning tizinu va shaklidan qat’i nazar ishlab I 
chiqarish yoki xizmat ко rsatishning hamma sohalari uchun umumiy 1 
bo lgan uchta omil: ishchi kuchi, mehnat qurollari va mehnat j 
predmetlari bo’lishi shart. Ishchi kuchi deb insonning mehnat qilishga 
bo‘lgan aqliy va jismoniy qobiliyatlarining yigindisiga aytiladi.Ishchi 
kuchi mehnat qobiliyatiga ega bo'lgan kishilar uchun xosdir.

Mehnat qurollari deb inson uning yordamida tabiatga, mehnat I 
predmetiga tasir qiladigan vositalarga aytiladi (mashinalar, stanoklar, j 
traktorlar. qurilmalar, uskunalar va b.). Mehnat predmetlari esa bevosita j 
ta sir qiladigan, va ni mahsulot tayyorlanadigan narsalardir (yer-suv. I 
xomashyo va boshqa turli materiallar). Mehnat vositalarini mehnat 
predmetlariga ta sir etish xususiyatiga ko‘ra bir nechta kattaguruhlarga

It, i lull ,,„,,,,h mi Minnelli guruhga mashinalar, mexanizmlar, stanoklar, 
ИЙиимЬи null 4il lipparatlardan iborat mehnat qurollarini kiritish 
И Ш 1 . . 1  M,  l tuning yordamida ishchi tabiat ashyolari va kuchlariga 
MVltMin in .и qiludi va bu ashyolar ozining iste moli uchun zarur 
lui hum tliiiklgu kcliiradi.

II Lin. In giuiihga -  materiallami saqlash uchun moljallangan
„„I.... . ...... .. (tizimlar, turli xil bochkalar. quvurlar, omborlar va
1111 • |iilill) kintlladi

l i  him In guruhga -  ishlab chiqarish jarayonida bevosita 
i|iiliiniliiiiiiytlignn. lekin unga shart-sharoit yaratib beradigan mehnat
......ml,in kiradi. I.ekin bu vositalarsiz ishlab chiqarish jarayonining
................. mumkin emas yoki to‘la va samarali amalga oshmasligi
.... iiikiii Itularga binolar. yo‘llar va boshqalar misol bo‘la oladi

Mu lumki, biror mahsulotni ishlab chiqarish uchun resurslar kerak 
I.,, hull Ishlab chiqarishga jalb qilingan resurslar faqat manba, zaxira 
, ,hill,hi emas, balki uni harakatga keltiruvchi, unga ta’sir etuvchi omil 
.ihiliiln ham qaraladi. Shu sababli ishlab chiqarishga jalb etilgan 
и ,ni slut in ishlab chiqarish omillari deb ham ataladi. Resurslar, odatda, 
inliliv, kapital va mehnat resurslariga bolinadi.

I nbiiy resurslarga-havo. suv, quyoshdan kelayotgan issiqlik va 
suing'lik. yer maydoni, yerosti va yerusti boyliklari, o'simliklar va 
Imyvonot dunyosi, xullas odamlar ehtiyoji uchun zarur bo‘ladigan 
Inhiiiluing barcha ne matlari kiradi. Kapital resurslar deb inson 
linnoiiidan varatilgan va boshqa mahsulot turlai'ini yaratishga jalb 
,'llliidigan resurslarga aytiladi. Iqtisodchilar ulami ishlab chiqarish 
vositalari deb ham atashadi. Ularga bino va inshootlar. asbob-uskuna 
vu mashina-mexanizmlar, turli-tuman dastgohlar va jihozlar, 
somashyolar va boshqalar kiradi. Mehnat resurslari deganda, mehnat 
qilishga layoqatli kishilar, ularni bilimi. ish tajribasi va mehnat 
mahorati bilan birgalikda tushuniladi.

Muhokama uchun savollar

1. Ishlab chiqarish nima?
2 . Ishlab chiqarish turlari necha xil bo'ladi?
3 . Ishlab chiqarish resurslariga nimalar kiradi?
4 . Ishlab chiqarish omillariga nimalar kiradi?
5 . Ishlab chiqarish inson hayotida qanday ahamiyatga ega?



1.2. Ishlab chiqarishda .yangi texnika va ilg‘or texnologiyalar j
. • 1 .  v- m. Jt

XXI asrda qo'llaniladigan texnika qaysi sohalarga, tarmoqlarga 
yoki ishlab chiqarish korxonasiga tegishli bo'lmasin. ularga kompyuter 
elementlari kiritiladi. Hozirgi zamon texnikasining asosini mashinalar 
tashkil etadi. Ular qanday ishni bajarishiga ko'ra bir-biridan farqlanadi 
va energetika mashinalari (turbina, ichki yonish dvigateli, 
elektrodvigatel, elektrogenerator ' .va b.), ishchi mashinalar, shu 
junjladan,-. texnologik mashinalar (stanok, seyalka va b.); transport 
mashinalari (samolyot, avtomobil, vertolyot, velosiped va b.); axborot 
mashinalari (oddiy arifmometrdan elektron-hisoblash 
mashinalarigacha) deb ataladi. Hozirgi ishlab chiqarishda ana shu 
mashinalaming barcha turlaridan foydalaniladi .........................J

Mashina o‘z vazifasini bajara olishi uchun ishchi (ijrochi) organi 
boiadi. Uning tuzilishi mashinaning vazifasiga va ishlash sharoitiga 
bog'liqdir. Masai an, ventilyatoming ishchi organi -  parragi, 
ekskavatoming ishchi organi -  kovsh, avtomobilning ishchi organi -  
gildiraklari hisoblanadi. Mashinalar ishchi organlari yordamida 
ko‘zlangan foydali ishlami bajaradi. Mashinaning ishchi organini 
dvigatel harakatga keltiradi. Harakat dvigateldan ishchi organga 
maxsus uzatmalar (uzatish qurilmalari yoki mexanizmlar) orqali o'tadi. 
Buning uchun texnologik va transport mashinalarida ko proq mexanik 
uzatmalardan, ya’ni tasmali, zanjirli, tishli, chervyakli, friktsion 
uzatmalardan foydalaniladi. Agar harakatning uzatilishi suyuqlik yoki 
gazlar ishtirokida amalga oshsa, bunday uzatmalar gidravlik yoki 
pnevmatik uzatmalar deyiladi.

Odatda uzatma mexanizm dvigatel harakatlantiradigan kirish 
zvenosi va mashinaning ichki organi yoki qurilma ko‘rsatkichiga 
birikkan chiqish zvenosidan tashkil topadi. Agar texnologik 
mashinaning ishchi organi, aytaylik, stanok supporti ilgarilama-qaytma 
va aylanina harakat qilsa, (mexanizm konstruksiyasi harakatning 
uzatilishi va tezlikning o'zgarishini ta'minlashdan tashqari dvigatel 
valining aylanma harakatini supportning ilgarilama-qaytma harakatiga 
aylantirishi ham kerak.

Mashinaning ishini boshqarish lozim. llgari mashinalami faqat 
mson boshqarar edi. Hozir esa ishlab chiqarishda boshqarish vazifasini 
bujurudignn avtomat moslamalar tobora keng qo'llanmoqda. Ular

цУ|||||нм lu‘iil|nm tin.ini Im'yicha ishlaydi, ishchi esa faqat ishlab 
PHtJ#iiriiiiiii|i Imi ishini nn/orat qiladi.

VhhIh i koiisliiiksiynsi va o'lchamlari liar xil bo'lgan barcha 
KUdiliinbii I и I tit umiimiy \ususiyatga ega -  ular foydali ishni bajaradi. 
Ull In и IimIiIiii к ill>i texnika vositalari o'zieha ishni bajara olmasligi 
lilb iMiiNhllliilaiilnn farqlanadi Asbob insonning mehnat quroli
ItHamiliin и....  bclkuiak. otvyortka va b.) yoki mashinalaming ijrochi
iNKiinbiii I pin mn Ire/a va b.) sifatida xizmat qiladi. Ishchi asboblardan
im tup......It hush nsboblari ham mavjud.

* liiililiniing massasini, haroratni. bosim va boshqalami o'lchash 
i|iniIiii.iIhii и khanadigan kattalikning turiga ko'ra bir-biridan 
lin111111111111 Ishlash prinsipiga ko'ra mexanik, elektrik, gidravlik, optik 
tn b Slmningdek. kombinatsiyalashgan (elektromexanik) qurilmalar 
bn Itslil miimkm

Jslihtb chiqarish sharoitida ko'pincha kuzatuvchining ko'zi 
lie limits digan jarayonlaming ayrim parametrlarini, masalan. 
pi c lilniiliigi issiqlikni, atom reaktorining holati va boshqalarni o'lchash
...... toll tug'iladi Bunday paytlarda qurilmalarning datchiklari
ipniiimctilami o'lchagichlar) bevosita obyektda, qurilmaning mdikator 
ир( ihiiuning maxsuspultidabo'ladi. Bu xildagi qurilmalami distansion 
i|in lliiuiliir deyiladi.

ko'p qurilmalar o'lchanayotgan kattalikning ana shu o'lchash 
pnvlidiigi qiymatini ko'rsatadi. Bular ko'rsatuvchi qurilmalar deb 
iiliilntli Ular. masalan, ampermetr. voltmetr. manometr. taiozi va b. 
I I mi slielkali yoki raqamli (elektron soatlar tipida) bo'lishi mumkin.

kundalik turmushda ko'rsatuvchi qurilmalar juda qulay bo'lsa 
ishlab chiqarishda ko'pincha o'lchanayotgan parametrning absolyut 
qiymatidan tashqari. muayyan vaqt ichida uning o'zgarish xarakterini 
hum bilish zarur bo'lib qoladi Ana shunday hollarda registratsiya 
i|iludigan: o'zi yozadigan yoki mashinkali qurilmalardan foydalaniladi.

Yuqorida aytilgan barcha texnik qurilmalar mashinalar, asboblar, 
uskunalar va qurilmalar ishlab chiqarishni texnikaviy jihozlash 
vositalari bo'lib. ular texnologik jaravonni amalga oshirish uchun zarur 
Yangi texnologiyalar prinsipial yangi texnikani taqozo etadi va bunday 
texnikasiz texnolog-olimlarning g'oyalari ro'yobga chiqmaydi.

llmiy bilimlar yuksak darajada rivojlanishi bilan ishlab 
chiqarishning texnik vositalari uzluksiz takomillashadi. Ularni 
amaliyotga tatbiq etish muddati ancha tezlashadi. XX asrning birinchi



choragida bajarilgan fundamental ilmiy tadqiqotlar amalga 
oshirilgunicha taxminan 20 yil vaqt o’tgan boisa, so'nggi yillarda ana 
shu vaqt ko‘p hollarda 5-6 marta qisqardi. Texnikaning muvaffaqiyati 
o‘z navbatida ilmiy tadqiqotlaming sur'atini jadallashtiradi va 
imkoniyatlarini kengaytiradi. Fan, texnika va ishlab chiqarishning 
ozaro chambarchas bogianishi fan-texnika taraqqiyotini 
jadallashtirishning muhim shartidir.

Hozirgi texnika uchun oldindan belgilangan xossalarga ega 
bolgan xilma-xil materiallar kerak. Bunday materiallar, masalan, juda 
katta yuk yoki issiqlik va sovuqqa chidamli, muayyan fizik-kimyoviy 
xossalarga ega bo'lishi (turli agressiv muhitga, haddan tashqari yuqori 
yoki past elektr oTkazuvchanlikka bardosh bera olishi) lozim. Buning 
zarurligini texnika murakkab sharoitlarida ishlatilganida yuqori 
darajada mustahkamligi va ishlash qobiliyatini saqlash kerakligi bilan 
izohlash mumkin. Masalan kosmik kema fazoda uchayotganida bosim 
va tebranish (vibratsiya)ga, haroratning keskin farqlanishiga. quyosh 
radiatsiyasining ta’siri va hokazolarga duch keladi. Demak, bunday 
apparatlar uchun o‘ta qattiq, issiqqa chidamli materiallar kerak.

Aslida esa bunday materiallar tabiatda yo q. Turli kimyoviy ! 
elementlami birlashtirib oldindan belgilangan xossalarga ega bo lgan 
yangi materiallami hosil qilish muinkin.

Yangi materiallar faqat kosmosdagina zarur emas. Sanoat va 
qishloq xojalik texnikasini ishlatish sharoiti ko pincha ana shu texnika 
tayyorlanadigan material bir necha xossalarga ega boiishini, masalan. 
ham tebranishga chidamli, ham yuqori darajada mustahkam va oson 
ishlov beriladigan boTishini taqozo etadi. Lekin yangi materiallami 
yaratish zarurligi faqat murakkab ekspluatatsiya sharoiti bilan bog'liq 
emas.

lshlatib kelinayotgan qotishmalaming ayrim tarkibiy materiallari 
juda qinunat, ularning tabiiy zapaslari cheklangandir.

Sintetik materiallar moddalarning turlicha birikishi 
(kompozitsiyasi)dan iborat bo'ladi. Albatta, ulami ayrim 
kompozitlaming oddiygina aralashtirilishi deb tushunmaslik kerak. 
Kompozidarning farqli xossalari: chidamliligi, yuqori darajada
mustahkamligi, issiqqa bardosh berishi, korroziyalanmasligidir. 
Bunday materiallardan tovushdan tez uchadigan samolyotlarda, dengiz 
texnikasida, qishloq xo'jaligida, yengil sanoat va hokazolarda 
foydalaniladi.
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Keyingi yillarda kompozit materiallami kolplab ishlab chiqarishga 
«11 fnydalanishga alohida e’tibor berilmoqda. Yangi materiallar 
MmiliNhda ularga ishlov berish imkoniyatlari ham hisobga olinadi. 
MiiNitluii. juda qattiq qotishmalardan zagotovkalar kesishda ularga 
•iiHltiiinn qattiqroq materialdan yasalgan asboblar boMishi shart.

Yangi materiallar (plastmassalar, sintetik kauchuklar, smolalar, 
«•in IV olmos va h.k.) tufayli yangi texnologiyalar vujudga keladi.
< liiiiinnchi mashinasozlikda sintetik olmoslardan foydalanish detallar 
|*n«кmi qilinganidan so‘ng tokarlik ishlarisiz silliqlash yoki issiqligicha 
lililovkalash imkonini beradi. Faqat yangi materiallar emas, balki 

eneigiyaning yangi turlari ham yangi texnologiyalar yaratishga yordam 
hi’iadi Bu jihatdan lazer, elektron nur, plazma texnologiyalari alohida 
*' • i burg я loyiqdir Kam chiqindili va chiqindisiz texnologiyalami keng 
(uiiy qilish fan-texnika taraqqiyotini jadallashtirishning muhim 
\n nalishidir. Ko p hollarda dastlabki materialning 70-80 foizini 
1 hiqmdilar tashkil qiladi. Xuddi shu sababli, xususan mashinasozlikda 
iiiclallami qirqish bilan ishlash o‘miga chiqindisiz va kam chiqindili 
U’Miologik usullami qoMlash nihoyatda muhim ahamiyatga egadir.

Mazkur usullardan biri -  detallami metall poroshoklaridan 
Inyyorlash -  poroshokli metallurgiya bo‘lib, bu usul ilgari minutlar, 
bn '/.an soatlar sarflanadigan detallar tayyorlashni aniq forma va 
n'lchainlar bilan sekundlarda bajarish imkonini berayotir.

Ana shu usulda metall poro'shogi (yoki poroshoklar aralashmasi) 
po' lat press -  qolipga solinadi va katta bosim bilan presslanadi. Shunda 
inctalI zarralari bir-biriga jipslashadi, natijada geometrik parametrlari 
bo'yicha tayyor detalga mos zagotovka hosil bo‘ladi. Keyin 
/ngotovkani maxsus pechlarda juda yuqori temperaturada qizdiriladi 
(ynxlitlanadi) -  metall zarralari birlashib. jips bir jinsli massaga 
aylanadi. G‘oyat murakkab konfiguratsiyali detail tayyor bo‘ladi.

Bu usul bilan tayyorlanadigan detallar uchun kerakli asbob- 
uskunalar ayrim hollarda odatdagi metall qirqish stanoklariga 
qaraganda soddaroq va arzonroq bo‘ladi. Poroshokli metallurgiyadan 
issiqqa, korroziyaga chidamli yangi materiallar olishda ham 
foydalaniladi.

Bu esa yangi texnologiyalar yangi materiallar yaratishga xizmat 
qilishining bir imsolidu. Ma'lumki, metallarni bosim bilan ishlash 
metall qirqish stanoklarida detallar tayyorlashga nisbatan ancha 
tejamlidir. Mexanik shtampovka o‘rriini asta-sekin suv zarbi, magnit
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maydoni. portlatish bilan shtampovkalash egallamoqda. Sovuq va issiq 
holda hajmli shtampovkalash, aniq quyish, erigan suyuq materiallardan 
detallami shtampovkalash va hokazolar ham nihoyatda tejamli 
texnologiyadir.

So'nggi yillarda metallarni qirqish tezligini oshirish, kimyoviy 
reaksiyalarni tezlashtirish va hokazolar hisobiga ananaviy texnologik 
jarayonlami intensivlashtirishdan ham keng foydalanilmoqda. Kop 
operatsiyalami birlashtiradigan uzluksiz texnologik jarayonlami 
qo'llash katta samara beradi. Uzluksiz texnologiya texnologik 
operatsiyalami qo'shish orqali zagotovkalarni. detallar va materiallami 
bir ish ornidan ikkinchi ish o'miga tashish haqida boshqa qator 
yordamchi operatsiyalami bartaraf etadi. Masalan, poroshokli 
metallurgiya usulida detallar tayyorlashda ko'pincha presslash va 
qizdirish jarayonlari qo'shiladi: metall poroshoklari presslanadi va bir 
yoia qizdiriladi. Zamonaviy ishlab chiqarishga yangi materiallami, 
ilg'or texnologik jarayonlami joriy etish. an anaviy texnologik 
jarayonlami intensivlashtirish xalq xo'jaligining turli tarmoqlarida 
ishlab chiqarish samaradorligini oshirishning asosiy yo lidir.

Muhokama uchun savollar

1. Mashinalar ishlab chiqarishda va turmushda qoilaniladigan 
texnika va vositalari boshqalardan nima bilan farqlanadi?

2 . Mashinalar vazifasiga ko‘ra qanday tasniflanadi?
3 . Hozirgi zamon ishlab chiqarish texnologiyasi qanday 

yonalishlar bo'yicha takomillashmoqda.
4 . Chiqindisiz va kam chiqindili texnologiya nima?
5. Maktab ustaxonasida metall va yog'och chiqindilarini qanday I 

qilib kamaytirish mumkin?

1.3 .Fan-texnika taraqqiyotini jadallashtirish omillari va 
istiqbollari

1. Fan-texnika taraqqiyotini jadallashtirishning asosiy 
yonalishlari. Zamonaviy fan-texnika taraqqiyoti yutuqlarini egallash, 
ishlab chiqarishning fan yutuqlari va mehnat ko p sarflanadigan 
tarmoqlarini jadal rivojlantirish kerak. Mashinasozlik,
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h Kiinnikii, asbobsozlik korxonalarini tubdan yangilash va 
%нп|М1п1 ini qtirish hamda chiqarilayotgan mahsulotlami yangilash 
< i i lii,i bugungi kunda dolzarb bo'lib turibdi.

I nn lexnika taraqqiyotini jadallashtirish -  davlatimiz iqtisodiy 
iw.iiiHimg tub masalasidir. Barcha ilg‘or yangiliklami tez va keng

.... .. i i .dii o zlashtirish, ishlab chiqarish kuchlarini sifat jihatdan
\ >н11’ 111i .li eng muhim vazifadir. Shunga ko'ra resurslami fan-texnika 
liiinqqivolining barcha sohalarim kompleks avtomatlashtirishni, ishlab 
liiqni i li texnologiyasi va yangi materiallar tayyorlashni rivojlantirish 

l ■ • /1In lutilmoqda.
N ungi texnologiyalar masalan, plazma, lazer, impuls, radiatsiya, 

i|iisnsli cnergiyasidan foydalanish, nanotexnologiya va boshqalar 
imkHilda se/ilarli o‘rin olmoqda. Ulardan ko‘zlangan maqsad mehnat 

iiiiumdoiligini ancha oshirish, resurslardan foydalanish samaradorligini 
\ ilk sultirish, ishlab chiqarishda energiya va material sarfsiz 
kiiiiiiiytirishdir. Qishloq xojaligida, xususan, dehqonchilik va 
i hot vaehilikda ham industrial, intensiv texnologiyaga o‘tish, 
bink-Miologiya metodlarini qo'llash amalga oshirilmoqda.

Xo'jalik faoliyatining turli sohalarida avvalo, asbob-anjomlarni, 
ItfMtnlogik jarayonlami loyihalashtirishda hamda boshqarishda 
iiMomatlashtirilgan tizimlami joriy etish lozim, kerakli mahsulotni 
liivyorlilshga tez va isrofgarchiliksiz moslashadigan kompleks- 
nvlomatlashgan ishlab chiqarishni barpo qilish mo'ljallanmoqda. 
\ uk sak samarali texnikaning yangi avlodlarini yaratish va joriy etishni 
liulallashtirish, mashinalar tizimlarini hamda texnologik asbob- 
uskunalai komplekslarini ishlab chiqarishga o'tish vazifasi 
qo'yilmoqda,

Xalq xo'jaligini kompyuterlashtirish keng tus olib borayotgani 
sababli ishlab chiqarishning barcha sohalarini yanada mukammal 
hisoblash texnikasi vositalari bilan ta’minlash zarur. Bu tadbn iqtisod 
va boshqarishning informatsion-texnik bazasini tubdan qayta qurishni 
amalga oshirish imkonini beradi.

Fan-texnika taraqqiyotining yo‘nalishlaridan biri -  oldindan 
belgilangan xossalarga, ayniqsa, progressiv konstruksion xossalarga 
ega boigan, jumladan, sintetik, o ta toza va boshqa materiallar 
yaratishdir. Ularni ishlab chiqarishga joriy etish metallar va 
qotishmalami, qimmat tabiiy materiallami tejash imkonini beradi.
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Energiyani tejashga, uning yangi manbalaridan foydalanishga katta 
ahamiyat berilmoqda. Quyosh energiyasi, shamol energiyasi va boshqa 
muqobil energiya manbalaridan foydalanishni keng rivojlantirish 
mamlakatimiz energetika sanoatini sifat jibatdan yangi asosda qayta 
qurish va organik yoqilgdning o‘ta kainyob turlari sarflanishini 
kamaytirish imkonini beradi.

Yuqori kategoriyadagi sifatli sanoat nmhsulotlari ishlab chiqarishni 
ancha ko'paytinsh, texnikaning ishonchhgini oshirish vaekspluatatsiya 
muddatlarini uzaytirish modjallanmoqda. Shu maqsadda sifatni 
boshqarishning kompleks tizimi joriy etilmoqda. Fan-texnikaning 
istiqbolli yutuqlari asosida detallar, qismlar va texnologiyalami 
tannoqlar hamda tarmoqlararo unifikatsiyalashtirish amalga 
oshirilmoqda

Fan-texnika taraqqiyotining yuqorida ko‘rib chiqilgan va boshqa 
barcha turdagi yo nalishlarini muvaffaqiyatli amalga oshirish fanning 
ishlab chiqarish bilan maksimal darajada yaqinlashuviga. "llmiy g‘oya 
ishlab chiqish -  joriy etish" jarayonining tezlashuviga yordam beradi. 
Shunga koda ilmiy-ishlab chiqarish birlashmalarining tarmoqlari 
rivojlantirilmoqda. tarmoqlararo ilmiy-texnik komplekslar, va'ni fan 
bilan ishlab chiqarishni birlashuvining prinsipial yangi shakli 
kengaytirilmoqda.

Jamiyattring ijtimoiy rivojlanishi, moddiy ishlab chiqarish 
sohasining rivojlanishi va murakkablashib borishi, fan-texnika 
taraqqiyoti oimli rolining oshib borishi nomoddiy ne'matlarga bodgan 
talabning ko‘payishiga olib keldi.

Fan-texnika taraqqiyotini rivojlantirishda. ko‘p mehnat va ilm-fan 
yutuqlaridan foydalanish talab qilinadigan zamonaviy yangi ishlab 
chiqarishlami o‘zlashtirishda tashabbuskor bodish, Respublikamizning 
kelajak yodini ochib borishi lozim. Shuning uchun biz tanlagan bosh 
yoi -  respublikaning barcha tabiiy boyliklarini -  paxta, metallar, pilla, 
gaz, meva-sabzavot va boshqa mahsulotlami qayta ishlashni 
ко paytirishdan iborat hisoblanadi. Bu vazifani fan-texnika yutuqlariga 
asoslangan sermehnat ishlab chiqarishni, malakali mutaxassis va 
mehnatkashlaming barcha tabaqa vakillari saviyasining o‘sishim 
ta’minlamasdan bajarib bodmaydi. Bu esa o z navbatida ishga ijodiy, 
qiziqish bilan yondashish, kam sarflab eng yuqori natijalarga va 
mahsulotning yuksak sifatli bodishiga erishish uchun intilish -  olg‘a
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tniiiiiii lnuukutning, xalq farovonligini va mamlakatimiz qudratini 
|i«hin*hning garovi hisoblanadi.

' N angi materiallar va zamonaviy texnologiyalar. Hozirgi texnika 
u< Inin oldindan belgilangan xossalarga ega bodgan xilma- xil 
mnleiinllui kerak. Bunday materiallar, masalan, juda katta yuk yoki 
• iqlik vu sovuqqa chidamli, muayyan fizik-kimyoviy xossalarga ega 
Im lisln (turli muhitga, haddan tashqari yuqori yoki past elektr 
и Ikti/Uvchafilikka dosh bera olishi) lozim. Buning zamrligini texnika 
iiiin.ikkab sharoitlarida ishlatilganida yuqori darajada mustahkamligi 
mi ishlash qobiliyatini saqlash kerakligi bilan izohlash mumkin. 
NliiMilun. kosmik kema uchayotganida bosim va vibratsiyaga,
..... .. keskin farqlanishiga, quyosh radiatsiyasining ta'siri va
Iml ii/olarga duch keladi. Demak. bunday apparatlar uchun o’ta qattiq, 
lisiqqa chidamli materiallar kerak. Aslida esa bunday materiallar 
lithuitdu yo'q. Turli ximiyaviy elementlarni birlashtirib oldindan 
belgilangan xossalarga ega bodgan yangi materiallarni hosil qilish 
mumkin

Yangi materiallar faqat kosmosdagina zarur emas. Sanoat va 
qishloq xo jalik texnikasini ishlatish sharoiti ko pincha ana shu texnika 
inyyorlanadigan material bir necha xossalarga ega bo'lishini, masalan, 
Iiiiiii vibratsiyaga chidamli, ham yuqori darajada mustahkam va oson 
i .lilov beriladigan bodishini taqozo etadi. Lekin yangi materiallai 
Miratish zarurligi faqat murakkab ekspluatatsiya sharoiti bilan bog lik 
emas. Ishlatib kelinayotgan qotishmalarning ayrim tarkibiy materiallari 
iuda qimmat, ularning tabiiy zapaslari cheklangandir.

Yangi materiallar yaratishda ularga ishlov berish imkoniyatlari 
hum hisobga olinadi. Masalan, juda qattiq qotish malar dan zagotovkalar 
kcsishda ularga nisbatan qattiqroq materialdan yasalgan asbob-uskuna 
va moslamalar bodishi shart.

Yangi materiallar (plastmassalar, sintetik kauchuklar, smolalar, 
sun'iy olmos vahokazolar) tufayli yangi texnologiyalar vujudga keladi. 
t'hunonchi mashinasozlikda sintetik olmoslardan foydalanish detallar 
prokat qilinganidan so‘ng tokarlik ishlaiisiz silliqlash yoki issiqligicha 
shlifovkalash imkonini beradi. Faqat yangi materiallar emas, balki 
energiyaning yangi turlari ham yangi texnologiyalar yaratishga yordam 
beradi. Bu jihatdan lazer, elektron-nur, plazma texnologiyalari alohida 
e’tiborga loyiqdir.

15



Kam chiqindili va chiqindisiz texnologiyalami keng joriy qilisli 
fan-texnika taraqqiyotini jadallashtirishning muhim yo'nalishidir. Ko'p 
hollarda dastlabki materialning 70-80 foizini chiqindilar tashkil etadi, 
Xuddi shu sababli mashinasozlikda metallami qirqish bilan ishlash 

(O'miga chiqindisiz va kam chiqindili texnologik usullami qo'llash 
nihoyatda muhim ahamiyatga egadir. Bu esa yengil sanoat va 
tikuvchilik hamda to'qimachilikda ham juda muhim omillardan 
hisoblanadi.

Zamonaviy ishlab chiqarishga yangi materiallami, ilg'or 
texnologik jarayonlami joriy etish, an’anaviy texnologik jarayonlami 
intensivlashtirish xalq xo‘jaligining turli tarmoqlarida ishlab chiqarish 
samaradorligini oshirishning asosiy yo‘lidir.

Muhokama uchun savollar

1. Fan-texnika taraqqiyotiriing asosiy yo'nalishlarini ayting.
2. Fan-texnika taraqqiyotini jadallashtirishda ta limning o'mi 

qanday ahamiyatga ega?
3. Fan-texnika taraqqiyoti jamiyatimizm, lining har bir a'zosi 

hayotini takomillashtirishga qanday ta'sir ko'rsatadi0

1.4. Ishlab chiqarishni tayyorlashga oid texnologik hujjatlar

Texnologik hujjatlaming ro‘yxati va mazmuni texnologik hujjatlar 
yagona sistemasining davlat standartlari bilan belgilanadi. Texnologik 
hujjatlarning asosiy turlari -  marshrut xaritasi. operatsiya kartasi. 
eskizlar kartasi, texnologik instruksiya. asbob-uskunalar vedomostidir. 
Bulaming dastlabki ikkitasidan ishlab chiqarishning hammasida, 
keyingilaridan esa ko'pincha faqat donalab va kam seriyali ishlab 
chiqarishda foydalaniladi. Marshrut kartalarida chiqariladigan 
mahsulotning xarakteridan qat'i nazar material I ar, yarimfabrikatlar va 
zagotovkalar tayyor mahsulotga aylangunicha bosib o'tadigan butun 
yo'l aks etadi. Marshrut kartada barcha operatsiyalar bo'yicha 
buyumlar tayyorlashning texnologik jarayoni tavsifi, asbob-uskunalar. 
jihozlar, qoTlanadigan materiallar haqidagi ma'lumotlar, shuningdek, 
me’yoriy xarakterdagi ayrim maTumotlar bo'ladi. Operatsiya 
kaitalarida o'tishlar bo'yicha har bir alohida operatsiyaning bajarilishi

i6

1 .1 ,

М н и

Hwt .....  kuililwidagiga qaraganda batafsilroq ifodalanadi.
1 nluitin iisbob-anjomlaming, qo'llanadigan kontrol o'lchov 

ИЙмМш i v и qiinlmnlnming ratsional ish rejimi ko'rsatiladi.
11 и и it< I hi • In bdgilangan ish tartibiga, texnikadan foydalanish 

||HlthdiH i|>ii tcxnologiya intizomiga aniq rioya qilish texnologik 
|(HN\ nmu iimiilga oshirishning majburiy shartidir.

I . Miologik jarayon odatda uch bosqichdan: zagotovkalami olish, 
mi ili'iullarni yasash va buyumlami yig’ishdan iboratdir. Ana shu 
"ihn .Imkl berish va yig'ish bosqichlari xalq xojaligining ko‘p 
"i|lai!gu dOtr korxonalardagi texnologik jarayonlarda o'z o‘miga 

•ЦИ Miouilnii. mashinasozlik korxonasidagi texnologik jarayonning 
i|Hiii!in iiltshini koTaylik. Tayyorlov bosqichi tayyorlov (quyish, 
i.lu.im|.u\ kalasli) sexlarda amalga oshadi. Ularda dastlabki materiallar 
la мин ashyolardan boTajak detallaming zagotovkalari olinadi.
• mi,,Hindu xom ashyoning sarflanishi mazkur sexlardagi ishchilar 
Iqiivuvclulai. mo^elchilar, qolipchilar, presslovchilar,
•I...... povkachilar) mehnatining sifatiga va tayyorlov ishlab
t'lHtiniHliining texnik jihozlanishiga ko'proq bog’liqdir. Zagotovka 
'I'H'i lialik aniq yasalsa, metallga ishlov berishda u shunchalik kam isrof 
i|llinm!i. ishlab chiqarish shuncha tejamli boMadi. Detallarga shakl 
In I ish bosqichi mexanika sexlarida o‘tadi. Olingan zagotovkalarga turli 
,1'iliiib-uskunalardan foydalanib har xil stanoklarda ishlov beriladi. Bu 
iiliiii har xil kasbdagi ishchilar: tokarlar, frezerchilar, slesarlar, 
pardozlovchi va boshqalar bajaradi. Tayyorlangan detallarga tegishli 
.rslurda texnik talablarga muvoftq texnik, kimyoviy yoki boshqacha 
ishlov beriladi. Bu esa ulaming chidamliligi va mustahkamligini 
i ish uadi. Ayrim detallarni tashqi muliit ta'siridan saqlash uchun 
lllnming sirtiga turli qoplamalar surtiladi. Detallar ishlov berish 
soxlaridan yig‘uv sexiga keladi. Yig‘ish bosqichini ikki pog'onaga: 
layyorlanadigan buyumning tarkibiy qismi shakllanadigan asosiy 
Mg ish va buyumni umumiy yig‘ish pog'onalariga boiish mumkin. 
Masalan, avtomobil zavodining bir sexida dvigatel, ikkinchi sexida 
bo’lajak buyumning kuzovi yig‘iladi, bu asosiy yig'ish boTadi, 
umumiy (so'nggi) yig'ish bosh konveyerda boradi: bunda yig'ish 
birliklari va detallardan avtomobil hosil bo'ladi. Bu jarayon mahsulot 
layyorlashdagi texnologik jarayon bo'lib, bu jarayondan oldin
korxonaning konstruktorlik, texnologi
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tayyorgarligidan iborat yangi buyurrini sanoat ko'lamida o‘zlashtirish 
orqali amalga oshadi.

Konstruktorlik tayyorgarligi berilgan topshiriqni texnik-iqtisodiy 
asoslash va buyumga qo'yiladigan texnik talablar ifodalangan dastlabki 
hujjatni ishlab chiqishdan boshlanadi. Oxirgi natija ishchi hujjat, ya’ni 
ishchi chizmalar boiib, ularda buyumlarni tayyorlash va kontrol qilish 
uchun zarur: yig'ish chizmalari, detallaming chizmalari, ularning 
tafsilotlari va hokazolar ifodalanadi. Ana shu hujjatlar asosida 
korxonaning texnologik tayyorgarligi amalga oshadi. Bu tayyorgarlik 
mahsulot tayyorlashning texnologik jarayonlarini ishlab chiqarishdan 
iborat bo'lib, u texnologik hujjatlarda: marshrut, operatsiya kartalari va 
hokazolarda o‘z aksini topadi. Ishlab chiqarislming texnologik 
tayyorgarligi yagona sistemasiga. ya’ni xalq xo'jaligining istalgan 
tarmog'iga mansub har bir korxona rioya etadigan standartlarga 
muvofiq amalga oshiriladi.

Texnologik jarayonlami loyihalashda bir tomondan buyumga 
qo‘yiladigan texnik talablar, ikkinchi tomondan ishlab chiqarishning 
imkoniyatlari, uning zarur stanoklar, instrumentlar va ishchi kadrlar 
bilan ta'minlanganligi hisobga olinadi Korxonaning tashkiliy ishlab 
chiqarish tayyorgarligi uning texnologik tayyorgarligiga chambarchas 
bog'liqdir. U sexlar va uchastkalaming to'g‘ri tashkil etilishidan, 
ta’minot, jihozlami joylashtirish, buyumning tajriba namunalarini 
tayyorlash masalalarini aniqlashdan iboratdir. Ko'pincha mahsulotni 
sanoat koiamida o'zlashtirishni tezlashtirish uchun ishlab 
chrqarishning ba’zi tayyorgarlik bosqichlan birlashtinladi Texnologik 
hujjatlar yagona tizimi davlat standartlari bilan belgilanadi. "Standart" 
lotincha so'z bo'lib, o'zbekchada andoza, me’yor kabi ma’noni 
bildiradi. Standartlash -  muayyan sohadagi faoliyatni tartibga solish 
maqsadida qoidalar belgilash va ularni qo'llashdan iborat. Standartlash 
obyektlari aniq mahsulot, me yorlar, usullar, atamalar va h.k. 
Tikuvchilik sanoatida sinab ko'rish, mahsulot sifatini nazorat qilish, 
o'rab joylash, tamg'alash va saqlash usullari, tikish texnologiyasi va 
h.k. standartlashtirish obyektlari bo'lishi mumkin. Standartlash 
tizimining asosiy vazifalari tayyor mahsulotning, xomashyo va 
materiallaming sifatiga qo'yiladigan talablami belgilash, mahsulot 
sifati ko'rsatkichlari yagona tizimini, bu tizimni sinab ko'rish usul va 
vositalarini belgilash, bir xillashtirish usullarini ishlab chiqish va joriy 
etish, mamlakatda o'lchash ishlarining bir xilda bo'lishini va
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fW M hIimiiu In min lush, hujjatlar yagona tizimini o'matish va h.k. 
luitihliuimli Slundartlashdan asosiy maqsad -  texnika taraqqiyotini 
iM'l.ill.i iliiinsh mehnat unumini oshirish, mahsulot sifatining optimal 
АИЩИМИ1 ' 11 boshqa mamlakatlar bilan eksportni keng rivojlantirish va 
iMrttlunis liiimkorlik uchun sharoitni ta’minlash vah.k.

■....dill llush davlat tizimi barcha toifadagi standartlami va boshqa
НИ» s in i\ icviuk hujjatlarni ishlab chiqish, rasmiylashtirish, tasdiqlash,

‘ " 'h va joriy qilishning yagona tartibini, shunmgdek, standartlar
...... ...  sharilar joriy etilishi va ularga rioya qilish ustidan davlat
.......... * vii idora nazorati tartibini o’matadi. Standartlash va oMchash
I’hliiiil'ii mamlakatda Davlat standartlar komiteti bevosita yoki o‘zi 

•M.il cl gnu organlar va xizmatlar orqali ralibarlik qiladi.
Slmidartlar tavsifi. Standartlashtirish davlat tizimi uchta standart 

liMlhMdmi iborat: xalqaro standartlar, O'zbekiston Respublikasi davlat 
«Minliirtlnri, soha va korxona standartlari. Standartlarda ishlab 
• liii|iiilludigan mahsulotga nisbatan qo'yiladigan talablar belgilab 
'I" vllgnii bo ladi. Davlat standartlarida bu talablar mustahkamlangan 
bn lib ular iste'molchilarga sifatli mahsulotlami yetkazib berishni 
kiilolntliiydi va ayni vaqtda korxonalarga o'z ixtiyoridagi hamma 
\ oulnlnrdan foydalanib, bu sifatni muntazam yaxshilab borish imkonini 
I» null Standartga rioya qilinmasa qonun oldida javob beriladi. Davlat 
Minimi huquqiy va texnik me’yor hisoblanadi: huquqiyligi shundaki, 

uinlii standartga mos boimagan mahsulot yetkazib berilgani uchun 
Ui xonalaming mulkiy javobgarligi ko'zda tutilgan bo'ladi; texnikligi 
*"" shundaki, unda mahsulot sifatiga davlat qo'ygan talablar 
U  isntilgan bo'ladi. Standartlarda nazarda tutilgan ko'rsatkichlar 
iniilisulot sifatning eng past chegarasi bo'lib, sifati bundan past bo'lgan 
mahsulot sifatsiz hisoblanadi.

Davlat standartlarini Respublikamizdagi hamma korxonalar, 
lashkilotlar va muassasalai' qo'llashi shart. Soha standartlarini qo'llash 
tim/kur sohadagi hamma korxonalar va tashkilotlar uchun, shuningdek, 
shu soha mahsulotini ishlatuvchi (iste’mol qiluvchi) boshqa sohalardagi 
(buyurtmachi) korxonalar va tashkilotlar uchun majburiydir.

Korxona standartlari muayyan korxona uchungina majburiydir.
Standartlami ishlab chiqish, tasdiqlash va joriy etish.. Davlat 

standard -  juda ko'plab olim, muhandis, texnik xodimlar, ishlab 
chiqarishdagi yangilik izlovchi jamoalaming mehnatidir. Davlat 
slfuidartlarini O'zbekiston Respublikasi standartlar qo'mitasi
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tasdiqlaydi. Soha standartlarini shu soha vazirliklari va mahkamalan 
tegishli mahsulot turiga mo'ljallab tasdiqlaydi. Korxona standartlarini 
tegishli korxona rahbarlari tasdiqlaydi. Qabul qilingan va tasdiqlangan 
standart davlat qonuniga aylanadi, yuqori sifatli mahsulot etaloni bo'lib 
qoladi. Standartlami joriy qilish belgilangan muddatlarda bo'lislu 
kerak. Standartlami joriy etish*va ularga rioya qilish nazorati 
Standartlar texnik intizomiga rioya qilishni davlat nazorati va soha 
nazorati kuzatib boradi. Standartga mos kelmaydigan mahsulot ishlab 
chiqarilsa, davlat nazorati va soha nazorati uni ishlab chiqarishni va 
sotishni man etib qo'yishi mumkin. Tartibbuzarlarga nisbatan taqiq 
choralari ko'rishdan tashqari davlat nazorati va soha nazorati 
standartlar- joriy qilishda, ulardan chetga chiqmaslikda, mahsulot 
sifatini yaxshilashda korxonalarga yordam beradi.

Muhakonra uchun savollar

1. Ishlab chiqarishni tayyorlashga oid hujjatlar to'plamiga nimalar 
kiradi?

2 . Texnologik hujjatlarni yagona tizimi qanday hujjat brlan 
belgilanadi?

3.Standartlar nima va uning asosiy maqsadi? . •

1.5.Yangi texnika va ilg‘or texnologiya, uning ifodalanishi -  dars
loyihasi

Darsning maqsadi:
a) ta limiy -  o‘quvchilarga yangi texnika va ilg‘or texnologiya va 

uning ifodalanishi haqida tushuncha berish;
b) tarbiyaviy -  o'quvchilarda ishlab chiqarish sohalaridagi 

kasblarga nisbatan qiziqish uyg'otish, ularda yangilikka intilish hissini 
tarbiyalash;

v) rivojlantiruvchi -  o‘quvchilaming yangi texnika va ilg'or 
texnologiya haqidagi bilimlarini rivojlantirish;

g) ijodiy -  o'quvchilarga yangi texnika va ilg'or texnologiyalar 
haqidagi bilimlarini mustaqil egallashlariga ko'maklashish;

d) amaliy -  birorta buyumga qarab nusxasini mustaqil tayyorlashga 
o‘rgatish.
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I >«'iwltiruvchi maqsad: oquvchilarning ishlab chiqarish 
P*lrtlhlii \iui)Mliklarni qo'llashga oid bilimlarini kengaytirish orqali 
tllaim uliu knshliiiga bo'lgan qiziqishlarini mustahkamlash. birorkasbni 
Nul l lilnili’ii ko'maklashish.

I hunting vazifalari:
> iitigl texnika va ilg'or texnologiya haqida tushuncha berish;
Ishliih chiqarish sohalarida tfixnika va ilg'or texnologiyaning 

I # i»l I • l> I lit i vii qiyinchrliklari haqida ma’lumot berish.
idiluh chiqarish sohalarining rivojlanishi bevosita yangi texnika 

............ . joriy yetish bilan bog liqligini tushuntirish.
I »iii ч li|>i Yangi bilimlar berish.
I >ni s Inn nazariy.
Hiiisdii qo'llaniladigan o'qitish metodlari: ma’mza, suhbat.

IlldlUltlllish.
I iiiilniaro bog'lanish: texnika, texnologiya. matematika,

lulniimitikii. fizika, iqtisodiy bilim asoslari vab.
Dins jihozi: tarqatma materiallar, kompyuter, proyektor, ekran, 

i lil.il» chiqarish sohalariga oid slaydlar, ko'rgazmalar va h.k.
I >iusuing borishi:
I l nshkiliy qism.
II O'tilgan darsni so'rash va baholash:
1 l exnologiya deb nimaga aytiladi?
2 l exnologik jarayon nima?
1 I exnologik jarayon bilan texnologik usullaming umumiyligi 

iiiiiutda?
III Yangi mavzuni bayon qilish.
Reja:
I Hozirgi zamon texnikasi.
2. Ilg'or texnologiya.
Y.\l asrda qo'llaniladigan texnika qaysi sohalaiga, tarmoqlarga 

M>ki ishlab chiqarish korxonasiga tegishli bo'lmasin, ularda kompyuter 
clementlari kiritiladi. Hozirgi zamon texnikasining asosini mashinalar 
lnshkil etadi. Ular qanday ishni bajarishiga ko ra bir-biridan farqlanadi 
va energetika tnashinalari (turbina. ichki yonish dvigateli, 
clektrodvigatel, elektrogenerator va b), ishchi mashinalar, shu 
liimladan, texnologik mashinalar (stanok, seyalka va b ); transport 
mashinalari (sanrolyot, avtomobil. vertolyot, velosiped va b.); axborot 
mashinalari (oddiy arifmometrdan elektron-hisoblash
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mashinalarigacha) deb ataladi. Hozirgi ishlab chiqarishda ana shul 
mashinalarning barcha turlaridan foydalaniladi. Mashina o'z vazifasini I  
bajara olishi uchun ishchi (ijrochi) organi bo'ladi Uning tuzilishi I 
mashinaning vazifasiga va ishlash sharoitiga bog liqdir. Masalan, I 
ventilyatoming ishchi organi — parragi, ekskavatoming ishchi organi -J 
kovsh, avtomobilning ishchi organi — g'ildiraklari hisoblanadi.l 
Mashinalar ishchi organlari yordannda ko'zlangan foydali ishlami I  
bajaradi. Mashinalarning ishchi organini dvigatel harakatga keltiradi 
Harakat dvigateldan ishchi organga maxsus uzatmalar (uzatish I 
qurilmalari yoki mexanizmlar) orqali o‘tadi. Buning uchun texnologik I  
va transport mashinalarida ko'proq mexanik uzatmalardan, ya ni I 
tasmali, zanjirli, tishli, chervyakli, friksion uzatmalardan foydalaniladi. I  
Agar harakatnmg uzatilishi suvuqlik yoki gazlar ishtirokida amalga! 
oshsa, bunday uzatmalar gidravlik yoki pnevmatik uzatmalar deyiladi.l 
Odatda uzatma mexanizm dvigatel harakatlantiradigan kirish zvenosil 
va mashinaning ichki organi yoki qurilma ко rsatkichiga birikkan! 
chiqish zvenosidan tashkil topadi. Agar texnologik mashinaning ishchfl 
organi, aytaylik, stanok supporti ilgarma-qaytma va aylanma harakat I  
qilsa, mexanizm konstruksiyasi harakatning uzatilishi va tezlikningl 
o‘zgarishini ta’minlashdan tashqari dvigatel valining aylanmal 
harakatini supportning ilgarama-qaytma harakatiga aylantirishi ham! 
kerak. Mashinaning ishini boshqarish lozim. llgari mashinalarni faqatl 
inson boshqarar edi. Hozir esa ishlab chiqarishda boshqarish vazifasini! 
bajaradigan avtomat moslamalar tobora keng qoilanmoqda. I lari 
oldindan berilgan dastur bo‘yicha ishlaydi, ishchi esa faqat ishlab! 
chiqarishning borishini nazorat qiladi. Vazifasi, konstruksiyasi val 
oMchamlari har xil bo'lgan barcha mashinalar bitta umumiyl 
xususiyatga ega -  ular foydali ishni bajaradi. Ishchi asboblar kabii 
texnika vositalari o'zicha ishni bajara olmasligi bilan mashinalardanI 
farqlanadi. Asbob insonning mehnat quroli (masalan, uina, belkurak, 
otvyortka va b.) yoki mashinalaring ijrochi organlari (parma, freza va 
b.) sifatida xizmat qiladi. Ishchi asboblardan tashqari oMchash asboblari 
ham mavjud bo‘lib, siz ular bilan mahsulot sifatini nazorat qilish 
masalasini o'rganishda tanishdingiz. Ko'pchiligingiz parmalashj 
stanoklarida ishlashda konduktor deb ataladigan texnik moslamani 
uchratgan. Bu moslama oldin rejalamasdan detaining kerakli joyida 
teshik pannalash imkonini beradi. Detaining har bir turi uchun maxsus 
ishlab chiqilgan va tayyorlangan konduktor bo‘lishi kerak. Ana shu
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Hiiihmii asboblar va boshqa asboblar parmalash
И1И‘У.... .. tmiilitri hisoblanadi. Uskuna deganda, texnologik
■Miami In Idliiulignn va texnologik,jarayonning muayyan qismini 
imihi iM iiiiiln li /ngotovka hamda detallami uzatish va nazorat qilishni 
■btiixli in linn hank I i texnik moslamalaming hammasi tushuniladi. 
lM|l'il< • Ih.ihii,lining har qanday tarmog'ida qo'llanadigan texnika 
V«M4ImIim цини kalt,i gruppasini nazorat-oichov qurilmalari tashkil 
IU|«>|| Mm qnloi belgilari: vazifasi, ishlash pnnsipi va hokazolari 
bu > г Ini iiiniilllnnadi.

Mnddiming massasini, haroratni, bosim va boshqalami o‘lchash
lint'll hi о Ichanadigan kattalikning turiga ko'ra bir-biridan 

IHH|IiiihiIi Ishlash prinsipiga ko‘ra mexanik, elektrik, gidravlik, optik 
U li Muiningdek. kombinatsiyalashgan (elektromexanik) qurilmalar 
Ini l< In niiiinkin. Ishlab chiqarish sharoitida ko'pincha kuzatuvchining 
1 " •' '•m nnwydigan jarayonlaming ayrim parametrlarini, masalan. 
r s  lilniiliigi issiqlikni, atom reaktorining holati va boshqalami o lchash 
mu.ми lug iladi. Bunday paytlarda qurilmalaming datchiklari
' I...... .. o lchagichlar) bevosita obyektda, qurilmaning indikatori
i mIi liniiiiyotgan kattalikning ko‘rsatkichi) operatoming maxsus pultida 
'•и hull Bu xildagi qurilmalami distansion qurilmalar deyiladi. Ko‘p 
...... . o'lchanayotgan kattalikning ana shu o‘lchash paytidagi
• |i\Mtnlini ko rsatadi. Bular ko‘rsatuvchi qurilmalar deb ataladi. Ular,
......ampermetr, voltmetr, manometr, tarozi va b. Ular strelkali
' "ki rnqamli (elektron soatlar tipida) boMishi mumkin.

kundalik turmushda ko'rsatuvchi qurilmalar juda qulay bo‘lsa, 
ishliih chiqaiishda ko pincha o'lchanayotgan parametrning absolyut
• |i\ nuttidan tashqari, muayyan vaqt ichida uning o‘zgarish xarakterini 
liiiin Inlish zarur bo lib qoladi. Ana shunday hollarda registratsiya 
i|llmligun: o'zi yozadigan yoki mashinkali qurilmalardan foydalaniladi. 
Nuqoiida aytilgan barcha texnik qurilmalar mashinalar, asboblar, 
tlskunalar va qurilmalar ishlab chiqarishni texnikaviy jihozlash
...... . boiib, ular texnologik jarayonni amalga oshirish uchun zarur.
Vimgi texnologiyalar prinsipial yangi texnikam taqozo etadi va bunday 
UMiikasiz texnolog-olimlarning g oyalari ro'yobga chiqmaydi. llmiy 
lulimlar yuksak darajada rivojlanishi bilan ishlab chiqarishning texnik 
Misitalari uzluksiz takomillashadi. Ulami amaliyotga tatbiq etish 
niuddati ancha tezlashadi. XX asming birinchi choragida bajarilgan 
fundamental ilmiy tadqiqotlar amalga oshirilgunicha taxminan 20 yil
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vaqt origan borisa, so^nggi yillarda ana shu vaqt ко p hollar da 5-6 maita 
qisqardi. Texnikaning muvaffaqiyati o‘z navbatida ilimy 
tadqiqotlaming sur’atim jadallashtiradi va imkomyatlarmi 
kengaytiradi. Fan. texnika va ishlab chiqarishning o‘zaro chambarchas 
bogianishi fan-texnika taraqqiyotini jadallashtirishning muhim 
shartidir. Hozirgi texnika uchun oldindan belgilangan xossalarga ega 
bodgan xilma-xil materiallar kerak. Bunday materiallar. masalan, judaj 
katta yuk yoki issiqlik va sovuqqa chidamli. muayyan fizik-kunyoviy 
xossalarga ega bolishi (turli agressiv muhitga. haddan tashqan yuqori 
yoki past elektr orikazuvchanlikka dosh bera olishi) lozim. Buning 
zarurligini texnika murakkab sharoitlanda ishlatilganida yuqori 
darajada mustahkamligi va ishlash qobiliyatim saqlash kerakligi bilan 
izohlash mumkin. Masalan kosmik kema fazoda uchayotgamda bosun 
va tebranish (vibratsiya)ga, haroratning keskin farqlanishiga, Quyosl 
radiatsivasining ta’siri va hokazolarga duch keladi. Demak, bunday 
apparatlar uchun o‘ta qattiq, issiqqa chidamli materiallar kerak. AslidJ 
esa bunday materiallar tabiatda yo‘q. Turli kimyoviy elementlarni 
birlashtirib oldindan belgilangan xossalarga ega boTgan yangi 
materiallami hosil qilish mumkin. Yangi materiallar faqat 
kosmosdagina zarur emas. Sanoat va qishloq xo‘jalik texmkasinj 
ishlatish sharoiti ko'pincha ana shu texnika tayyorlanadigan material 
bir necha xossalarga ega boTishini, masalan. ham tebramshga chidamli, 
ham yuqori darajada mustahkam va oson ishlov beriladigan bo lishinj 
taqozo etadi. Lekin yangi materiallami varatish zarurligi faqat 
murakkab ekspluatatsiya sharoiti bilan bogriiq emas Ishlatib 
kelinayotgan qotishmalaming ayrim tarkibiy materiallari juda qimmatl 
ulaming tabiiy zapaslari cheklangandir J

Kompozitsion materiallar haqida. Bu sintetik matenallaj 
moddalaming turlicha birikishi (kompozitsiyasi)dan iborat bo ladil 
Albatta, ularni ayrim komponentlaming oddiygina aralashtiiilishi deu 
tushunmaslik kerak. Kompozitlaming farqli xossalari: chidamliligi 
yuqori darajada mustahkamligi, issiqqa bardosh beiishil 
korroziyalanmasligidir. Bunday material lardan tovushdan tez 
uchadigan samolyotlarda, dengiz texnikasida, qishloq xo jahgidal 
yengil sanoat va hokazolarda foydalaniladi. Keyingi yillarda kompoz.it 
materiallami ko'plab ishlab cluqarishga va foydalamshga aloluda 
e'tibor berilmoqda. Yangi materiallar yaratishda ularga ishlov bensh 
imkoniyatlari ham hisobga olinadi Masalan, juda qattiq

HMtUliiiiiiliiuliin zagotovkalar kesishda ularga nisbatan qattiqroq 
ArtlHi<ililiin ynsalgan asboblar bolishi shart. Yangi materiallar 
iI'Ih iniH.i.iIhi sintetik kauchuklar, smolalar. sun’iy olmos va h.) 
•ttl.hll \imgi texnologiyalar vnjudga keladi. Chunonchi 
HlH*l""iHo/likda sintetik olmoslardan foydalanish detallar prokat
............... . s0‘n8 tokarlik ishlarisiz silliqlash yoki issiqligicha
WHtiv knliisli imkonim beradi. Faqat yangi materiallar emas. balki 
IWii'iv l in in g  yangi turlan ham yangi texnologiyalar yaratishga yordam 

lit i mli I in jihatdan lazer, elektron nur, plazma texnologiyalari alohida 
»■ III'1 '• rn loyiqdir. Kam chiqindili va chiqindisiz texnologiyalami keng 
|hii  ̂ qilish lan-texnika taraqqiyotini jadallashtirishning muhim
.............  Meta11 qilish stanoklarida ishlayotganida anchagina

hill qmndiga avlanadi. Ko‘p hollarda dastlabki materialning 70-80
...... . chiqindilar tashkil qiladi Xuddi shu sababli, xususan
...., '" " " s0/l'kda metaUarni qirqish bilan ishlash o miga chiqindisiz va
i " l'l"q'ndili texnologik usullami qo'llash nihoyatda muhim 

lilnniilv nlga egadir. Mazkur usullardan biri -  detallami metall
.........Iioklaridan tayyorlash -  poroshokli metallurgiya bo‘lib. bu usul
........""nnllar. ba zan soatlar sarflanadigan detallar tayyorlashni amq
1....... v“ ° Ichamlar bilan sekundlarda bajarish imkonini beravotir Ana
dm и mi Ida metall poroshogi (yoki poroshoklar aralashmasi) polat 
pm-.s qolipga solinadi va katta bosim bilan presslanadi. Shunda metall
........ bir-biriga jipslashadi, natijada geometrik parametrlari
l*u > iclm tavyor detalga mos zagotovka hosil bo‘ladi. Keyin 

Îgnlovkam maxsus pechlarda juda yuqori temperaturada qizdiriladi 
14 mhIitlanadi) -  metall zarralari birlashib. jips bir jinsli massaga 
i\ tiiiuuli CFoyat murakkab konfiguratsiyali detal. tayyor bo ladi Bu 
И...1 bilan tayyorlanadigan detallar uchun kerakli asbob-uskunalar 
n uni hollarda odatdagi metall qirqish stanoklariga qaraganda soddaroq 
mi ni/onroq boladi. Poroshokli metallurgiyadan issiqqa, konoziyaga 
■ Indnmli yangi materiallar olishda ham foydalaniladi. Bu esa yangi 
li'Mlologiyalar yangi materiallar yaratishga xizmat qilishining bir 
Mlliolidir. Ma’lumki. metallami bos.m bilan ishlash metall qirqish 
Innoklarida detallar tayyorlashga nisbatan ancha tejamlidir. Mexanik 

ililninpovka o'mi m asta-sekin suv zarbi, magnit maydoni, portlatish 
Inl,in shtampovkalash egallamoqda. Sovuq va issiq holda hajmli 
.liliimpovkalash, amq quyish, erigan suyuq material lardan detallarni 
dilampovkalash va hokazolar ham nihoyatda tejamli texnologiyadir.
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Songgi yillarda metallami qirqish tezligini oshirish, kimyoviy 
reaksiyalarni tezlashtirish va hokazolar hisobiga an anaviy texnologikl 
jarayonlami intensivlashtirishdan ham keng foydalanilmoqda. Ko pl 
operatsiyalami birlashtiradigan uzluksiz texnologik jarayonlami 
qoilash katta samara beradi. Uzluksiz texnologiya texnologik 
operatsiyalami qo'shish orqali zagotovkalai'ni, detallar va material1 ai i nil 
bir ish o'midan ikkinchi ish o‘miga tashish haqida boshqa qatoJ 
yordamchi operatsiyalami bartaraf etadi. Masalan, poroshokll 
metallurgiya usulida detallar tayyorlashda kopineha presslash val 
qizdirish jarayonlari qo'shiladi: metall poroshoklari presslanqdi \abifl 
yoia qtzdiriladi Zamonaviy ishlab chiqarishga yangi material 1апя 
ilg or texnologik jarayonlami joriy etish. an'anaviy texnologik! 
jarayonlami intensivlashtirish xalq xo'jaligining turli tarmoqlaridi 
ishlab chiqarish samaradorligini oshirishning asosiy yo lidir.

/ *

Muhokama uchun savollar

1. Mashinalar ishlab chiqarishda va turmushda qoilaniladigai^ 
texnika va vositalardan boshqalardan nima bilan farqlanadi?

2. Mashinalar vazifasiga ko‘ra qanday tasniflanadU (
3. Hozirgi zamon ishlab chiqarish texnologiyasi qanda 

yo‘nalishlar bo'yicha takomillashmoqda.
4. Chiqindisiz va kam chiqindili texnologiya nima?
5. Maktab ustaxonasida metall va yog'och chiqindilarini qanda 

qilib kamaytirish mumkin?
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II \ OG‘OCHLAR ULARNING TEXNOLOGIYASI

2.1. \ og'ochning turlari va uning xususiyatlari

' In lumki. yogochlar turmushda ham, ishlab chiqarish sohalarida 
iiul.i ko’p ishlatiladigan qurilish materiallari hisoblanadi. 

V"** •"■bint bir qator xossalarga ega. Shulardan bin ulaming fizik
W*«n!.... . Yog'ochning fizik xossalariga ularmng o'lchamlari,
i|ioi"lii I'W'irligi, rangi, hidi, teksturasi, namligi, zichligi, issiqlik va 
Hl.kn lokini o'tkazuvchan (o tkazmas)ligi kabilar kiradi. Odatda 
IHg * li materiallari uch о lchovga ega bo‘Iadi, bular: uzunligi, eni va
.......bib iigiu u silindr shaklida bo‘lsa, diametrining uzunligi bo‘ladi.
Vпн и. Illuming rangi, hidi va teksturasi bir qancha omillarga, jumladan 
ilriMM n’Mgan joyning iqlim sharoitiga, yog'oehning turi va yoshiga 
liHg Iи| bo lib, ко pchilik daraxtlaming yog'ochligi qoramtirdir. 
i иц oi lining ko'rinishi, uning zichligi, o'zak nurlarining miqdori yirik 
' 1 limydnligiga hamda kesimi yuzasiga; yog‘ochning hidi unda smola, 
onbloNchi moddalar va yefir moylari mavjudligiga bog'ltqdir. 
S ng nchning hidi uni endigina kesilganda ko'proq seziladi.
' "*• bning rangi, hidi va ko‘rinishi uning qanday material ekanligini
blhllMivchi belgilar bo‘lib, ular ishlab chiqarishda muhim ahamiyatga 

Vog'och bo‘ylamasiga, ya’ni tolalari bo'ylab kesilganda 
mlingiinda) hosil boMadigan tabiiy naqsh tekstura deb ataladi. Turli 
'"И ochlaming teksturasi turlicha boladi. Qumq yog‘och issiqlikni 
ч itnч1|i o tkazmaydi, sababi yog‘ochning g'ovakligidir. Uning 
litt|uyrulari ichiga havo toMgan bo'lib, u issiqlikni yomon o'tkazadi. 
'i.hligi katta yog‘och zichligi kichik yog'ochga nisbatan issiqlikni 

'"4nhi otkazadi. Shuningdek, quruq yog'och elektr tokini
" ika/maydi. Shunga ko ra undan izolyatsiya materiali sifatida 
loydalaniladi. Shuni unutmaslik kerakki, namligi ko‘p bo‘lgan yog'och 
inkni yaxshi о tkazadi. Chunki yog'och kovaklari suv bilan to'lgan 
l*o Indi. Yog'ochning tovnsh o'tkazuvchanligi unda tovushning 
iiiiqalish tezligi bilan belgilanadi. Yog'ochning tovush
0 ikazuvchanligi bo'ylama yo'nalishda havoga nisbatan 15-18 marta.
1 о ndalang yo nalishda 3-6 marta ortiqdir va bu yog'ochning 
kninchiligi hisoblanadi. Shu sababli pol va shiftlarda yog'och ortiqcha

и I bo lmasligi uchun tovush o'tkazmaydigan materiallar ishlatishga 
lo g ri keladi. Yog'och material yorug'lik nurlarini juda kam o'tkazadi,
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yog'ochning yupqa listi, faner qatlamlari juda kuchli yorug hkl 
manbaidan chiqayotgan nurnigina o'tkazishi murnkin. Yog о сЫ ш  
yoriluvchanlik, qayishqoqlik. qovushqoqlik, qattiqlik. mixlami ushlafl 
qolish xususiyatiga ega. Ulami turli ta sirlar ostida tolalai bo y l(f l 
ajralishi yorilishidir Yorilishlar tabiiy holda, masalan issiqlik ta'sirulil 
qurishi natijasida, shumngdek bolta voki pona yordamida ta sir etisfl 
natijasida hosil bo'ladi. Qavishqoqlik yog'ochning yoriluvchanliginl 
oshiradi, qovushqoqlik esa kamaytiradi. Nam yog‘och oson yoriladj 
Biroq zichligi kichik yog'ochlar juda h o i boiganida qayishqoqlie 
kamayib, yaxshi yorilmaydi -  pona yoki bolta qisilib 
Yog'ochning qattiqligi —  keskichning botishiga qarshilik 
ko'rsatishidir. Yog'ochning qattiqlik darajasini bilish uchun turli xil 
yog'ochlami yorish, mix qoqish, arralash, bir xil keskich bilan kesil 
ko'rish usullaridan foydalanish murnkin. Qaysi yog ochni kesisll 
yorish. arralash. mix qoqish qiyin bo lsa -  bu yog'och qattid 
hisoblanadi.

M aium ki, mixlar turli materiallardan, turli ko'rinishda va har xil 
oichamlarda yasaladi. Yog'och qayishqoqligi sababli qoqilgan 
mixlami ushlab turadi. Yog'ochga qoqilgan mix uning tolalai®  
taranglashtiradi, tolalar esa mixni siqadi, uning chiqib ketishiga 
qarshilik qiladi.

Muhokama uchun savollar

1 .Yog'ochning fizik xossalari deganda nimalarni tushunasiz?
2. Yog'ochning elektr va issiqlik o'tkazuvchanligi deganda nimani 

tushunasiz?
3. Nima sababdan h o i yog'och elektr tokini o'tkazadi?
4. Yog'ochning teksturasi deganda nimani tushunasiz?
5. Yog’ochning yoriluvchanlik va mixlami ushlab qolisn 

xususiyatlari haqida gapirib bering.

2.2. Yog'ochga ishlov berishda rejalash

O'quv ustaxonasidagi amaliy mashg'ulotlarda buyum yasas 
uchun yog'och materiallami to'g'ri tanlash va ulami ishlatishda oqilon 
usullardan foydalanib, iloji boricha chiqindini kamaytirishga haraka

28

Iflllolu /41 III Ishlatilayotgan bms yoki taxta keragidan ortiqcha bo'lsa. 
Illrttin • mdiilnshga ham ortiqcha vaqt va kuch sarflanadi. Shuning
IK1........ nuihim vamas’ulivatli ishdir Buvumnmg sifatli chiqishi
{км |l liluildun aniq rejalashga va rejalovchi qurollardan to'g'ri
..... .......... tthga bogiiqdir. Rejalashda chizg ich. go'niya, malka
| § d  H i h  m i  sirkul kabi asboblar ishlatiladi. Uzunroq o'lchamli yog'och 
Hlith'iiiilliirigii esa yordamida pishiq ip tortish bilan reja chizig'i hosil 
l|l|lHllill

• lu niy и (burchaklik) asos (kunda) va unga to'g'ri burchak ostida 
И i it it 111 |м lit metall yoki yog'och plankadan iborat. Go'niya yog'och 
OWIdlliillurdan. umuman turli materiallardan tayyorlanadigan buyum 
•I* billiiiini ')() burchak bilan ulashda. ularga reja chiziqlarmi chizishda 
M/miii qjlndi.

I’uim go'niya (erunok) va vintli porsi go'niya (malka) rejalash
lh.... lit burchaklami tekshirishda foydalaniladigan yog'och va metall
Dilinliliiidir Yerunok -  kundasiga 45° burchak ostida o'matilgan 
|tl«tnkiiditn iborat bo'lgan asbobdir. Shuning uchun bu asbobdan faqat 
I '  burchak ostida biriktiriladigan materiallami rejalash. shundav 
lllllkiniilarni tekshirish murnkin. Malkaning asosi uzunasiga o'yiladi va 
llui o'yiqqa ikkinchi chizg'ich sharnirli qilib o'rnatiladi. Malka 
n I diniludigan burchakka, mavjud namuna yoki ish chizmasiga tac]ab 
•I" ' Ibuli va uning vinti mahkamlanadi. Malkada hosil bo'lgan burchak 
MMH|tortir bilan o'lchanadi. Malka bilan birikmalami 0-360° orahqdagi 
him liiiklami amqlash yoki rejalash ishlarini bajarish murnkin. Shunga 
• h iii malkaning ishlatilish sohasi yerunoknikiga qaraganda 
kuiigroqdir.

\ulkash Bu ham rejalash asbobi bo'lib. uning kundasiga bittayoki 
4. к tin prizmalik brusok o'rnatiladi. har bir brusokning bir uchiga o'tkir 
mu lull chizg'ich o'rnatiladi va u bilan detalga reja chizig'i chiziladi. 
S о!кiisli lurli ko'rinishda bo'ladi.

I inuman olganda. yog'ochlami rejalash asboblaridan 
111>dlilanishda ortiqcha kuch ishlatmaslik. ulami ustma-ust qo'yib 
|nliishtirib tashlamaslik. nam tegmaydigan joylarda alohida-alohida 
iiqhish zarur.

 ̂og'och materiallarga ishlov beruvchi asboblar bir necha turli 
bn hb. ularning har birini o'ziga xos ishlatish usullari mavjud. 
Vug ochdan buyumlar yasashda kerakli yog'och yoki taxta arralab
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olinadi. Arra bilan ishlashda ancha kuch talab qilinadi. Shu sababll 
quyidagi qoidalarga amal qilish talab qilinadi:

1. Har doim sozlangan arradan foydalanish zarur;
2. Yog'och bolagini arralashda arrani izga tushirib olish»

ahamiyat bering; —
3. Yog'och bo'lagini arralashda faqat o'ng qo‘l ishlaydi, chap qo 

esa yog ochni bosib turadi;
4. Airalashda moslamadan foydalaning;
5. Taxtani arralash oxirlaganda arralashni asta-sekii 

sekinlashtiring va qattiq bosmang;
6. Arralash ishlarim reja yoki o'lchov chizig'i boyicha amalga 

oshiring. AiTalangan taxtaning sifati siz o'lchamni qanchalik to'g'u 
olganingizga va ishni qay darajada bajarganingizga bogliq boiadi;

7. Taxtani arralashda arra tishlari to g ri yonalishda olib borilishi ( 
lozim. aks holda kesilgan taxta boTagining burchaklari tog 'rf 
chiqmaydi. Bunga ishonch hosil qilish uchun go'niya yordamida| 
tekshirib, ishingizning sifatini aniqlang.

Yog och yoki taxta arralab olinganidan so'ng uning sirtini I 
silliqlashda randalardan foydalaniladi. Bunda uiami dastgohdagil 
moslamalardan to'g'ri foydalanib randalash kerak. Zagotovkani 
rejalash va randalash quyidagi tartibda bajariladi:

1. Taxtaning sirti randalanadi va ishning sifati, tekisligi chizg'ichj 
bilan tekshiriladi;

2. Randa yordainida zagotovkaning yon sirti randalanadi vaj 
ishning sifati chizg'ich, go'niyayordamida tekshiriladi;

3. Taxtaning eni qalam, chizg'ich bilan rejalanadi va randalanadi] 
uning lining tekisligi go'niya yordainida tekshiriladi;

4. Buyum bo'laklariga ishlov berishda dastgoh moslamalandat 
unuinli foydalaniladi;

5. Randalashda ikki qo'llab randalashga odat qiling.
Arralab olingan bo'laklarga, asosan, randa, iskana. har xil egovlaf

vajilvir qog'oz yordarnida ishlov beriladi. Buyum bo'laklariga iskana 
yordamida ishlov berishda ham buyum dastgoh iskanjasiga 
mahkamlanadi. Ishni boshlashdan oldin taxta tomonlarining 
yo'nalishiga e'tibor bering, aks holda sinib ketishi mumkin. Iskan: 
bilan ishlashda iskanani mahkam bosgan holda yog'och to'qmoq bilar 
urish mumkin. Yog'ochni qirindi shaklida olish va go’niya. andoza 
yordamida tekshirib borish talab qilinadi. Yog'ochga ishlov berishda
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■ * Y og'och materiallarini o'yish va yo'iilsli 
va yog'och buvunilai ni pit• <lo|

Yog'och buyumlar yasashda ko'pinchn о yin 
l"t|i»llladi. bunda turli o'lchamdagi iskanulin m i

• i<s«liiluniladi. Duradgorlik iskanalari yo h u m  In
• 4 iiiiiiliuga bo'linadi. Yo'nuvchi iskanalar bilan Inslnl 
l • I и chiqariladi. timoqlar rostlanadi. teslnk 
kcngaytiriladi Yumshoq va yupqa taxtalar oylb n , 
'I'tlliq tnxtalami o'vish-teshish ishlari esao'yuvdu mku 
biiianlndi

N og'och taxtalarni o'yish-teshishda nov shaklukt|| 
I'hlalilib, ular bilan silindr teshik va uyalai o'yisli '.ml 
1’.hlari bajariladi. Iskanalar bir tomondan . Inn si,и
i kannlaming o'tkirlik burchagi 25-35° bo'ladi I Ini....
sog oehlaidan yasalib. yorilib ketmasligi iiUiiin ini|i 
kiydiriladi. Yo'nuvchi iskanalar yupqa va о s  u m  In , 

Ini hull. Lekin ulaming eni har xil o'lchamda las ми I anil
Yo'nuvchi iskanalaming eni 4 mm dan 40 mill g, 

iskanalaming eni 6 mm dan 20 mm gacha bo hull I s n 
inns iskana bilan o'yiladi. Iskana tig'i tolaga h. > щ(и
qo yilib. reja chizig'i bo'ylab o'yiladi As sal .............I
urilib, uni taxtaga bir oz kiritiladi, so'ngra clnqiiiib
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oldinroqdan qiya holda tutib dastaga uriladi. natijada iskana keskicfl 
yogoch tolalarini qirqadi. Shundan keyin iskana yana tik o 'm atily ^  
holda yog'ochga ko'proq kiritiladi va yana oldinroqqa qiya holdfl 
ko'chirilib. tola qirqiladi. Iskanani oldinga va orqaga tebratib. qirqilgM 
payrahalar chiqarib tashlanadi. Uyaning bir qismi o'yilgandan kcylfl 
ikkinchi qismi o y ila  boshlanadi. Agar ochiq teshik o'yish kerak bo'UnJ 
uya avvalo detaining yariin qalinligicha bir tomondan. so'ng teskitli 
tomondan o'yiladt. Ytrik detallarm iskana bilan teshish va o yiafl 
dastgohga qo'yib bajariladi. Yupqa detallarga teshik o'yish ucluuil 
ulami ustma-ust taxlab teshish ham mumkin. O'yiq tubi bilan uiijiii 
kirgiziladigan turum qirrasi o'rtasida tirqish hosil bo'lmasligi uchuii 
o'yiq tubini kichikroq yasash kerak.

Stameska. Stameskalar tekis va yariin aylana shaklida bo'ladi wi 
yarim aylana shaklidagi stameskalar dan egri chiziqli teshiklar oyishdl 
va egri chiziqli sirtlami ishlashda foydalaniladi. Tekis stameskaningj 
keskichi iskana sterjenidan yupqa bo'lib. otkirlanish burchagi 15-254 
eni 3-50 mm gacha. yarim aylana stameskalarning eni esa 6-40 min 
boladi Stameska iskanalar bilan teshilgan teshiklami tozalashdaj 
yupqa detallarga chuqurchalar о yishda, qirralami silliqlashj
burchaklarda raxlar chiqarish va tozalash uchun qoTlaniladi. Д

Mexanizatsiyalashgan usulda o'yish. Duradgorlik o'quv 
ustaxonasida o'yish uchun qo'lda ishlatiladigan elektr oygich val 
zanjirli DSA-2 o'yish stanogidan foydalaniladi. Bu stanokdan keng va 
chuqur uvalar o'yishda foydalaniladi. Uning yordamida eni 6-25 mm. 
uzunligi 4030 mm, chuqurligi 140 mm li uyalar ochish mumkin. Uning 
kesuvchi asbobi zanjirdan iborat. Kesish asbobi sifatida oddiy stanofl 
iskanalari va o'yuvchi frezalash zanjiri xizmat qiladi. Zanjirli freza 40* 
55 mm uzunlikdagi uyalar o'yishda ishlatiladi. Uyalarning eni frezalash 
zanjirining eniga bog'liq bo'lib, standart bo'yicha 6-25 mm qabul 
qilingan.

Pardozlash -  buyum sirtlarini pardozlashdan oldin jilvir qog'oa 
bilan ishqalab to'g'ri chiziqligi yaxshilanadi va tozalanadi. o'tkir 
qirralari va burchaklarini egovlanadi keyin jilvir qog'oz bilan ishlov 
beriladi. Jilvir qog'oz -  bir tomoniga mayda qattiq materiallar yoki 
shisha kukunlari yelimlab yopishtirilgan ip. mato yoki qalin qog'ozdar 
iborat, ular donalarini yirikligiga qarab, dag'al mayda. pardozlash 
jilvirlariga bo'linadi. Yog och buyumlarini pardozlash deganda
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h| «1111111 hull \il bo'yoqlar bilan bezash tushuniladi. Uy- 
iMd i I thhililmlignn barcha buyumlar pardozlangan bo ladi

Muliokama uchun savollar

S m|> <i. In n o'yib ishlov beruvchi asboblarga nimalar kiradi?
Ink<iinil.il iicclui turli bo'ladi?
I las I Imlallarda stameskalardan foydalaniladi?

M  w  mh inatcriallariga ishlov beradigan qo‘l asboblarining 
tuzilishi va ishlash prinsipi

Nog mil materiallar maxsus dastgohlarda randalar yordamida 
HWIil.il.imiili Rnndalaming tuzilishi har xil bo'lganligi sababli 
yiWhliil.Hiiullgiiii yog'och "material laming ’yuza'ar> bir xilda 
III# >i Hiiii.iv <h Yog'ochni randalanish sifatiga qarab xomaki. o'rtacha

In/.i iiindalangan deyiladi. Randalar o'zining vazifasiga ko'ra bir 
W 9 i I i h  vil bo'ladi. Sherxebel Bu randa taxtani uzunasiga va
It......I ilnngiga xomaki randalashda, xususanyog'ochdan qalin qatlamni
ulib luililiishda qo'llaniladi. Uning tig'i yoy shaklida bo'lgani uchun 
»ln,iM'bi,l randa bilan yog'ochlami turli burchak yo'nalishida ham
......I lln .li mumkin. Randalash vaqtida yog'och payraha ensiz va qalin
I in lib chiqndi.

Vlusht randa. Musht randa sherxebl randa bilan randalangan 
> и/iilnini tekis qilib randalash uchun ishlatiladi. Bu bir tig'li randa
I..... hlanib. keskichining tig'i to'g'ri. ammo yog'ochlami tirnamasligi
I.' linn burchaklari sal yumaloqlangan bo'ladi.

I ups randa yog'och materiallami tozalab silliqlash va detal yuzasini 
lui lo'g'ri chiziqda yotadigan qilib randalashda. ayniqsa, detallarni bir- 
blilgu moslashda ishlatiladi. Bu randa bir keskichli va ikki keskichli 
bn lishi mumkin, randa kundasining old qismiga ust tomondan bir oz 
bu'rlgan silindrik quyma yelimlab yopishtirilgan bo'lib. uni bog'lash 
lligmasi deyiladi. Unga bolg'a urib. randa uyasidan keskichni chiqarish 
mumkin.

Zakrov randa yordamida oyna solinadigan buyumlaming tegishli 
qismlariga zakrov ochiladi. Uning tig'i kundaga to'g'ri yoki o'tkir
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burchak hosil qilib o‘matiladi. Shunga mos holda uning tigiari to'g'ri 
yoki qiyshiq burchakli boiadi.

Olquv ustaxonalaridagi mashg‘ulotlarda turli naqshdor buyumlar, 
masalan, ilgak yoki chok qilingan detal va buyumlar ham tayyorlanadi 
Bunda naqshdor yuzalarni ishlash uchun maxsus randalardnn 
foydalaniladi.

Chok randa o'yiq va choklar ochish uchun ishlatiladi, ular to g'rl 
va qiyshiq boiishi mumkin. Chok randa keskichi ustki qismining 
qalinligi pastki qismiga qaraganda 1 mm kichik boiishi lozim.

Konish randa. Bu randa faner va eshik dilalari tushadigan yol 
ochishda ishlatiladi. Uning kundasiga vintlar o'matilib, ularga 
yo'naltiruvchi taxtacha kiydiriladi. Ochiladigan konishning eni qanday 
boiishiga qarab, har xil qalinlikdagi faner va dilalarga moslab randaga 
enlik va ensiz tigiar o’matiladi Har qanday randa, asosan, tig\ kunda 
va ponadan iborat.

Parmalash -  materiallarda uya va teshiklami ochish demakdir, 
Bunda kesish asbobi sifatida parmalar xizmat qiladi. Parmalarningl 
quyidagi turlari mavjud

Spiralsimon parma. Uning ish qismida ikkita spiral ariqcha boiibj 
ular kesuvchi qirrani hosil qiladi. Metallarni teshishda, asosan, ana shu 
parmadan foydalaniladi.

Perosimon parma. Bu ham oddiy parma boiib, uning keskich 
qismi peroga o‘xshashdir.

Qoshiq parma. Bu parma tamov shaklida bo lib, pastki qismida 
pero bor. Pero yordamida parma yog ochga kirib boraveradi.

Markazlovchi parma. Bu parmaning pastki qismi kurakcha 
shaklida boiib, uchburchak shaklidagi gorizontal keskich bilan 
tugaydigan sterjendan iborat. Shunday parmalar bilan diametri 12- 
15 mm gacha bo'lgan uyalami teshiklami ochish mumkin.

Parmalardan maxsus parmalash moslamalariga o'matilgan holda 
foydalaniladi. Ular odatda qoi parmalari va parmalash stanoklan 
deyiladi, Qoi parmasi yoki kolovorot otvyortka va uchliklami 
aylantirish uchun xizmat qiladigan moslamadir.

Ochiq teshiklar o'yishda parmalash oxirida bosimni biroz 
kamaytirish kerak, aks holda yog'och sinishi yoki parma tiqilib qolishi 
mumkin. Pamialashdan oldin parmalanadigan joyda iz hosil qilib olisl 
kerak. Uya va teshiklami tez, ko'p va sifatli qilib ochishda, ularga
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in licnshdii parmalash stanoklan ishlatiladi. Parmalash stanoklari
...... Immda vertikal parmalash stanoklariga boiinadi, ulaming
kltploddli va ко p shpindelli xillari mavjud. Parmalash qurilmasi 
1 1 нм 11 in I nsli stanoklarida ishlash vaqtida kiyim va yenglar tugmasini 
' li dclalni qoida tutib parmalamaslik, qirindini qoidayoki puflab 
I imu.lik, harakatlanayotgan shpindelni qoida to'xtatmaslik kerak.

Muhokama uchun savollar

l Kandalaming qanday turlarini bilasiz?
' Japs randaning vazifasi nima?
1 Yog'och randalanish sifatiga qarab necha turga boiinadi?
I Parmalash deganda nimani tushunasiz?
■> Qanday parma turlarini bilasiz?

M. Y og‘ochga ishlov berish texnologiyasi asosida uy-ro‘zg‘or 
buyumlarini tayyorlash

I histalar. Dastalar qattiq, qayishqoq bo'lgan tut, qayin, qayrag'och, 
akatsiya kabi yog'ochlardan tayyorlanadi. Dastalar yakka 

hiillhda tayyorlansa -  i-yumka patronga o'matilib yoki ko'plab 
lliyyorlansa markazlar orasiga o'matib tayyorlanadi. Ryumka patron 
Vordiunida buyum tayyorlashda ortiqchayog'och isrofboiadi. Shuning 
in lum ko'plab talab etilmaydigan buyumlar donalab ryumka patron 
Uirdamida, qolgan hollarda markazlar orasiga o'matib tayyorlanadi. 
Quyida egovlar uchun dasta tayyorlashni ko'rib o'tamiz. Dasta uchun 
Innlimgan yog'och (bu maqsadda dastabop shoxlardan foydalanish 
mumkin) markazlar orasiga o'matilish diametiini D mm ga keltirib 
\ 11 niladi. So'ngra, bir necha dasta ketma-ket rejalanib, uning tutqich va 
I"' yin qismlari belgilanadi. Dastalar xomaki yo'nilib qirquvchi iskana 
\oki andaza keskichlar bilan aniq o'lcham va shaklga keltiriladi. Talab 
clilishiga qarab jilvirlab silliqlangandan so'ng aliflanadi. Tayyor 
bo'lgan dastalar stanokdan olinib bir-biridan ajratiladi va bo'yinlarga 
mos haiqalar kiydirilib, egov o'matish uchun pannalanadi. Halqalami 
kichik diametrli trubalardan qirqib tayyorlanadi. Shuning uchun dasta 
ho'yinlarini halqalarga moslab yo'niladi.
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Juva Tol, tut. o'rik, chinor kabi quruq, hidsiz, butoqsiz daraxfl 
shoxlaridan olingan g'o'lalardan tayyorlanadi. Juva uzun о IchamH 
bo'lganligi uchun stanokning markazlari orasidagi masofaga qaruhl 
donalab yoki ikkitadan juvaga mos yog'och o'matib tayyorlaslM 
mumkin. Yog'ochni xomaki yo‘nib, silliqlab diametrini 60 mm g l l  
keltirib, silindrik sirt hosil qilinadi, So'ngra, o'ng tomondan 100 mini 
uzunlikda dasta o'lchami rejalanib, uning diametrini 25 mm ga lieltinb ■ 
yo'niladi Juvaning dasta va tanasi kerak shaklga keltirilgandan so'ng I  
jilvirlanib, payraha bilan silliqlanadi. Talab etilishiga qarab tana veiI  
das talar hoshiyalanadi. Hoshiyalash ponasimon qilib tayyorlangan I  
qattiq yog'ochni silliqlangan sirtga, stanok yurib turgan vaqtda bosibB 
tutish bilan kuydirib gul solish (halqa hosil qilishjdan iboratB 
(ponasimon qattiq yog'ochni aylanib turgan yog'och bilan ishqalanishiB 
natijasida silliqlangan sirt kuyib halqa-hoshiya hosil boiadi). Ba zan I 
hoshiyalar rangli bo‘yoqlar bilan ham tushiriladi. Hoshiya-halqalamingB 
soni, o'lchami qanday sifat berilishiga qarab tushiriladi. Juvaning sirtinil 
bo'yash, loklash tavsiya etilmaydi Chunkijuvaga yopishgan xamimil 
tozalash vaqtida lok-bo'yoq pardalari ko'chib ketadi.

Chekich Tol, terak, tut, akatsiya, chinor shoxlaridan olingan I  
g'o'lalardan tayyorlanib, katta-kichikligiga qarab non chekich. patirl 
chekichlarini bir-biridan farq qilinadi. Chekichlar qisqa o'lchamli I 
bo'lganligi uchun yakka tartibda ryumka-patron yordamida, ko'plabl 
markazlar orasida tayyorlanadi. Chekich ryumka-patron yordamidal 
donalab tayyorlanganda kerak o'lchamdagi g'o'la olinib patronga qoziq I 
qilib qoqiladi va vint yoki burama mix bilan qotiriladi. Yog'ochl 
diametrini 70 mm ga keltirib yonilgandan so'ng dasta qismi rejalanib,! 
uni 70 mm uzunlikda diametrini 25 mm ga keltirib yo'niladi. Dastaj 
uchidan 12 mm qalinlikda tugma qoldirib qolgan qismining diametrini I 
20 mm ga keltirib yo'nilib tutqich-bo'yin hosil qilinadi. So'ngra 50 mm| 
uzunlikda chekich kundasi rejalanib dasta tomoni suyrilanadi va tekisl 
ko'ndalang qirqim hosil qilinib, unga ketma-ket aylanalar - mix о mil 
chiziladi. Tayyor bo'lgan chekichni jilvirlab silliqlangandan so'ng alif 
yoki lok surtib pardozlanadi, talab etilishiga qarab rangli bo'yoqlarl 
bilan hoshiyalanib, so'ng qirqib tushiriladi. Chekich ostiga(ko'ndalangj 
qirqimiga) aylanalar bo'yicha non yoki patirga mos uzunlikdagil 
mixlami qoqib, mix kallaklarini tekislab qirqib tashlanadi. Chekichlarl 
markazlar orasida tayyorlanganda yog'och diametri 70 nun ga keltirib I
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Щ» i h I|i i i i m I i i i i  so ng bir nechta chekich rejalanib ketma-ket 
M H i h I h m i u I i .

I"  qnioq yo'nish yo'li bilan stanokda tayyorlanadigan yog'och
'I....Ч1»' tut, akatsiya, qayragoch, zarang kabi zichligi ortiq bo'lgan

(Mirt.t quyishqoq yog'ochlardan bochkasimon yoki kesik konussimon 
•|llih mvyoi lanadi. Duradgorlikda, ko'pincha, bochkasimon to'qmoqlar 
Itliluliludi I o'qmoq uchun tanlangan g'o'lani markazlar orasiga 
•• ......... diametrini talab etiigan o'lchamga keltirib yo'niladi va sirkul

linoyka bilan qirqib tushirish uchun qo'yim qoldirib rejalab 
fcliti|lliuli Qirqim chiziqlari bo'yicha o'yib bo'yinlar hosil qilingach, 
tin, likusimon shaklga keRirib yo'niladi, so'ng dasta o'rinlari 
ri'litliiiigiich, jilvirlab silliqlanadi va aliflangandan keyin qirqib 
limlttiiliuli Ularga mos dastalar stanokda tayyorlanadi: To'qmoqning 
•liixlii o'mi parmalanib teshiladi va dasta yelimlab o'matiladi.

Sluikldor oyoqlar. Dasturxon xontaxta to'g'ri to'rtburchaklik yoki 
yiiiiinloq shaklda tayyorlanib, ulaming oyoqlari ko'pincha shakldor 
qilib yo'nish yo'li bilan stanokda tayyorlanadi. Shakldor oyoqlar 
iMvyorlash uchun unga mos quruq yog'och olib, uni talab etiigan 
" Ichamda kvadrat shakliga keltirib randalanadi. Oyoqlarga yon 
wit och o'rinlari rejalanib parmalash yoki o'yish yo'li bilan uyalar 
,1, liilgfmdan so'ng stanokka o'matiladi va yo'nib kerakli shaklga 
kdliriladi. Shakldor oyoqlar, ko'pincha, sifatli, tabiiy guji chiroyli 
bo'lgan yog'ochlardan tayyorlanadi. Shuning uchun bunday 
vng'ochlardan tayyorlangan oyoqlar jilvirlangandan so'ng payraha 
hiliin silliqlab jilolanadi va lok yoki politur surtilib pardozlanadi. Bu 
wiqtda xontaxtalar ham shu jinsdagi yog'och materialdan tayyorlanib, 
olar ham loklanadi yoki politurlanadi. Xontaxtalar va oyoqlari tabiiy 
gull chiroyli bo'lgan yog'ochlardan tayyorlansa pardozlash bo'yash 
bilan tugallanadi.

Bloklar. Akatsiya, tut, o'rik, tol, chinor kabi quruq yog'ochlardan 
luyyorlanadi. Bloklar o'q o'tkazish uchun pannalanib teshilgani uchun 
tanlangan yog'och ryumka-patronga o'matilib, ikkinchi uchi orqa 
babka markaziga qadaladi. Yo'nish kerak bo'lgan o'lchamgacha olib 
horilgandan so'ng bloklar rejalanadi. Rejalashda blok qalinligi, qo'yim 
ketma-ket rejalab boriladi. Blok ariqchalari ochilib pardozlangandan 
keyin qirqib tushiriladi. Qirqish qirqim chizig'i bo'yicha tik olib 
bonlib, yog'och diametri 5 mm yoki undan kichikroq o'lchamga
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keltirib o'yiladi va markaz o‘rniga diametri 5 mm li parma o'matilih 
parmalanadi

G'altak, naycha, chol donalari kabi buyumlar ham blok tayyorlash] 
ketma-ketligida olib boriladi.

Ugak qoziqlari. Tilog’och, qayin, qayrag’och. yong’oq. chinor.J 
shumtol kabi pishiq-puxta yog'ochlardan tayyorlanadi. Qoziq1 
tayyorlash uchtm daraxt shoxlaridan foydalanish mumkin Ooziqlar 
ko’plab ishlatilgani uchun uni markazlar orasida tayyorlanadi. Shuning 
uchun qoziqbop yog'och tanlanib markazlar orasiga o’matiladi va 
diametri talab etilgan olchamga keltirib yo’mladi. Sirkulb yoki 
masshtab lineyka yordamida ketma-ket bir nechta qoziq (tirnoq, tana va 
kallak qismlari) rejalanib xomaki yo'niladi va oichovga keltirib] 
silliqlanadi. Qoziqlarni tayyorlashda tirnoq uzunligi qoziq 
o'matiladigan taxtaning qalinligiga, diametrini unga bop parmaj 
diametriga moslanadi yoki tirnoq diametriga mos parma tanlanadi. 
Ilgak qoziqlarini tayyorlashda ularga mos andaza keskichlardan 
foydalanish mumkin. Ilgak taxtalarining qanday yog’ochdan 
tavyorlamshiga qarab qoziqlarni unga mos yog ochdan tayyorlanadi va 
talab etilishiga qarab aliflash, loklash yoki politurlash ishlari olib 
boriladi.

Probirkalar uchun shtativ. Kimyo. biologiya. tizika kabinetlaridaj 
turli xil eritmalar, kislota va ishqorlarni. kimyoviy moddalar. uniglik 
va boshqalami probirkalarda ko’rgazma tariqasida saqlash va boshqii 
maqsadlarda ishlatiladi. Mehnat ta’limi daislarida esa bimdav 
shtativlardan qalam. ruchka. parma kabi bumlarni tartibli saqlashda 
ham foydalanish mumkin. Shtativ probirkalar o rnatish uchun yarimj 
uyalari bo'lgan disksimon asos, markaziga o'matilgan silindrik timoqli | 
ustuncha va ustunchaga kiydirilgan probirkalarni tushirish uchun 
teshiklari bolgan ustki yog'och diskdan tborat. Asos va disklar 
planshayba yordamida tayyorlanib, ulaming markazlari ustuncha 
tarmog'i va qoziq qismiga moslab parmalab teshiladi. Disklar diametral | 
ravishda teng 12 bolakka bolinib, aniq radiusli aylana chizadi. 
Parmalash diametrlar bilan aylananing kesishish nuqtalari orqali olib 
borilib, uya hosil qilinadi. Taglik -  asosni qalinligi 20-30 mm
bo'lgan taxta materialdan. ustki diskni qalinligi 10-12 mm bolgan taxta 
yoki presslangan fanerdan tayyorlash mumkin. Ustuncha shu jinsdagi 
yog'ochdan tokarlik stanogida yo’nib tayyorlanadi va taglikka
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qo'shimcha ponalar o'matiladi. Talab etilishiga qarab shtativ 
Ни \ iilmli yoki loklanadi.

Muhokama uchun savollar

I Yog’ochga ishlov beriladigan tokarlik dastgohida ishlashda 
Mliolm Kuga qanday talablar qo'yiladi?

' N og'och zagotovka tokarlik dastgohiga qanday qilib o'matiladi9
I Uy-ro‘zg or buyumlarini tayyorlashda qanday yog’ochlardan 

lm ilitlnniladi?
I Sllindrsimon yog’och zagotovkalarga oxirgi ishlov berishdagi 

l*ti MMillarini xususiyatini tushuntiring.
'  Naz.orat-o'lchov asboblari bilan silindrsimon sirtlarini oichash 

и itilliiimi tushuntiring va ko’rsating.
t> Uy-ro‘zg‘or buyumlami tayyorlashda qanday xavfsizlik 

l|Hltlalatiga rioya qilish kerak?

I a \ og'ochga ishlov herishga oid xalq hunarmandchiligi turlari 
bo‘yicha ish usullari

Ma’lumki, yog ochlaming fizikaviy, kimyoviy va mexanik 
HOMHAlari mavjud bo’lib, yog'ochga ishlov berishda ularni inobatga 
"lull zarur. O'lchami, qurishi, og'irligi, rangi, hidi, teksturasi, namliga. 
/i. Iillgi. issiqlik va elektr tokini o tkazuvchanligi yog ochning fizik 
M̂ .Misidir. Yog ochning rangi, hidi vako’ritiishi uning qanday material 

11 iiiiligini bildimvchi belgilar bo'lib, ular ishlab chiqarishda muhim 
'•"UHiyatga ega. Bu ma’lumotlar geografiya, biologiya, kimyo fanlan 
niqali ma lum bo’ladi. Bulardan koTinadiki, yog’ochlami tanlashda 
iiltiining xususiyatlarini aniqlash uchun geografiya, biologiya, kimyo, 
It/tkii kabi fanlardan; ularga ishlov berishda oichash, rejalash ishlarini 
Mlimlgu oshirishda esa matematika, chizmachilik kabi fanlardan chuqur 
1'ilimga ega bolish kerak Umuman olganda esa mehnat ta’limi 
• linsliiiini maktabda o’tiladigan barcha fanlarga bog’lash mumkin. 
Mii luntki, yog'ochlarga ishlov berish -  xalq hunannandchiligining 
kong nvojlangan sohalaridan biridir.

Xalq hunarmandchiligi 150dan ziyod sohaga ega bo’lib. o’zida 
mehnat va kasb ta’limining ko’pgina xususiyatlari -  amaliyligi.
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ijodiyligi, milliyligi, mahalliy xom-ashyolarni topish va ularga ishloJ 
berishning qulayligi, o'g’il va qiz bolalar mehnatining o'ziga xosligll 
asosiy hollarda murakkab qurilmalar, uskunalar, asboblar va stanokle 
talab qilmasligi, mashg‘ulotlarni tashkil etishning soddaligi biluii, 
ajralib turadi. Yog‘ochga ishlov berishga old x a lj 
hunannandchiligining bir necha turlari mavjud. Ular -  beshikchiliie 
sandiqchilik, mebelsozlik, yog'Och o'ymakorligi kabilardir. Bulardnfl 
yog‘och oymakorligi o'zbek xalqi amaliy bezak sail atining koud 
tarqalgan turlaridan bin bo‘lib, bunda biror naqsh yoki tasvir taxta yoklI 
yog‘och buyumlarga chizib. kesib, o‘yib ishlanadi. Orta Osiyodlj 
yog‘och o‘ymakorligi qadimdan rivojlamb, kishilaming uy-ro‘zg‘ofj 
buyumlarida va binolar qurilishida juda keng qo llanilgan. Bui 
o‘ymakorlik qadimiy arxitekturaning eshik, darvoza. ustunlar. liar xill 
to'sin, stol, xontaxta, quticha, ramka, qalamdon va boshqa buyumlarni 
bezashda ishlatilib kelingan. Yog‘och o‘ymakorligida duradgorliknfl 
bilmasdan turib o‘ymakorlikni tushunib yetish qiyin. Chunki har bir 
o‘ymakor usta o‘yiladigan buyum detallarini alohida tayyorlab, ya ni 
detalni oichab, arralab, randalab tayyorlaydi. 0 ‘quvchilar yog'ochga 
ishlov berish soliasidagi xalq hunannandchiligida duradgoi lik kasbidan 
xabardor bolishi va shu kasbda ishlatiladigan asboblami bilishi lozim 
Duradgorlik kasbi shunday kasblardankt, bunchalik xalq turmushigi 
singib ketgan kasblar kam topiladi. Duradgor yasagan buyumlar har bir 
xonadonda ko plab topiladi. Malumki, har qanday buyunun yasash 
uchun uning tegishli chizmasi va texnologik jarayonining asosini 
tashkil qiladigan texnologik kartasi bo‘lishi shart. Texnologik jarayon 
deganda umuman ishlab chiqarish jarayonining bir qismi tushuniladi, 
unda zagotovkani tayyor detalga (buyumga) aylantiriladi. Texnologil 
jarayon o‘z navbatida texnologik mehnat operatsiyalariga bolinadil 
Har bir texnologik operatsiya texnologik jarayonning tugal bir qismi! 
boTib, ularda bir ish o‘mida va asbobni almashtirmay, masalan, kesish, 
egovlash, parmalash, parchinlash, kavsharlash kabi biror ish bajariladij 
Shuningdek, texnologik operatsiya ham texnologik jarayonning yanada 
kichik elementlarigatexnologik o‘tishlariga bolinadi. Bular texnologik 
operatsiyaning tugal qismlaridan iborat bo lib, foydalaniladigan 
asbobning va ishlov beriladigan sirtning doimo bir xilligi bilan 
xarakterlanadi. Masalan, sirtni egovlash, ichki qiyshiq chiziqli sirtni 
egovlash, tashqi qiyshiq chiziqli sirtni egovlash va hokazo.
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M * ..... jnruyonning yuqorida aytilgan har bir elementini
4|nii»I< I» i'i lili mehnat usullaridan foydalanishni taqozo etadi. Mehnat 
Ии*1 " •!"" Innmg ish o'rmdagi turish holatlari asboblarni ushlashi 
• l'4|M .1.It,Mil mehnat harakatlari bilan bogTiqdir. Texnologik 
Mlitlnini in/isli va ulardan foydalanish o'quvchilaming ijodiy 
|tilll|iim iishirndi, texnik tafakkurini rivojlantiradi va mustaqil

......rgnnishida yordam beradi. Bundan tashqari, o'quvchilar
•Hit!....к кш tularni tuzishdabu>aimmngnamunasigayoki chizmasiga
............. . murakkab konstruksiyasini ishlab chiqish; buyum uchun
Ip"*"' kit tanlash va uning oTchamlaiini aniqlash; texnologik 
Mi ll is ,1 va o'tishlami hamda ulami bajarish tartibini belgilash;

""kuna va moslamalarni tanlash kabi muhim ishlami bilib 
Hili I u/ilgan texnologik kartalar bo'yicha rejalashtirilgan buyumning
........  detallarini yasash va ulami yigish mumkin. Amaliy ishlar
ИиНиин yasash uchun texnologik kartalar tuzishga qaratilishi lozim.

Muhokama uchun savollar

I Buyum tayyorlashning texnologik jarayoni deganda nimani 
in diiinusiz?

Mehnat ta limida qaysi fanlar bilan fanlararo bogManishlar 
l"d'' Yog'ochga ishlov berishda qanday fanlararo aloqalar mavjud? 

Miilcmatika bilan bog'liqligi nimada? Fizika bilanchi?
*  ̂og'ochga ishlov berishga oid xalq hunannandchiligining 

i|iiudiiy turlari mavjud?
■I Yog'och o'ymakorligidan qaysi sohalarda foydalaniladi?

2.7. V og‘och materiallariga ishlov beruvchi dastgohlar hamda 
elektr va mexanizatsiyalashtirilgan jihozlar

Ma lumki, yog ochlar turmushda ham, ishlab chiqarish sohalarida 
linm juda ko p ishlatiladigan qurilish materiallari hisoblanadi. 
Yog'ochlar bir qator xossalarga ega. Shulardan bin ulaming fizik 
sossalaridir. Yog ochning fizik xossalariga ularning o'lchamlari. 
qurishi, og irligi, rangi, hidi, teksturasi, namligi, zichligi, issiqlik va 
elektr tokini o'tkazuvchan (o'tkazmas)ligi kabilar kiradi. Odatda 
yog och materiallari uch o'lchovga ega bo‘ladi, bular: uzunligi, eni va
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qalinligi. agar u silindr shaklida bo'lsa. diametrining uzunligi bo'IndB 
Yog'ochlaming rangi, hidi va teksturasi bir qancha omillargfl 
jumladan. daraxt o‘sgan joyning iqlim sharoitiga, yog'ochning tun vN 
yoshiga bogiiq bo'lib, ko'pchilik daraxtlaming yogocliligtj 
qoratntirdir. Yog'ochning ko'rinishi, umng zichligi. о zak nurlarininjfl 
miqdori yirik va maydaligiga hamda kesimi yuzasiga; yog'ochning ЫД 
unda smola. oshlovchi moddalar va efir moylan mavjudligijB 
bog liqdir. Yog ochning hidi uni endigina kesilganda ko'proq seziladl 
Yog'ochning rangi, hidi va ko'rinishi uning qanday material ekanliumi 
bildiruvchi belgilar bo'lib. ular ishlab chiqarishda muhim ahamiyatglj 
ega. Yog'och bo'ylamasiga, ya'ni tolalari bo'ylab kesilgandit 
(tilinganda) hosil bo'ladigan tabiiy naqsh tekstura deb ataladi. Turli 
vog'ochlaniing teksturasi turlicha bo'ladi.

Q u m q  yog'och issiqlikni yaxshi o'tkazmaydi. sababt yog'ochning 
g'ovakligidir. Uning hujayralari ichiga havo to'lgan bo'lib. u issiqliknfl 
yomon o'tkazadi. Zichligi katta yog'och zichligi kichik yog ochjfl 
nisbatan issiqlikni yaxshi o'tkazadi. Shuningdek, quruq yog'och elekli 
tokini ham o'tkazmaydi. Shunga ko'ra undan izolyatsiya inatciiffl 
sifatida foydalaniladi. Shuni unutmaslik kerakki. namligi ko'p bo'lgaa 
yog'och tokni yaxshi o'tkazadi. Chunki yog och kovaklari su\ bilan 
to'lgan bo'ladi.

Yog'ochning tovush o'tkazuvchanligi unda tovushning tarqalisra 
tezligi bilan belgilanadi. Yog'ochning tovush o'tkazuvchanligi 
bo'у lama yo'nalishda havoga nisbatan 15-18 maita. ко ndalanJ 
yo'nalishda 3-6 marta ortiqdir va bu yog ochning kamchihgi 
hisoblanadi. Shu sababli pol va shiftlarda yog'och ortiqcha sarj 
bo'lmasligi uchun tovush o'tkazmaydigan materiallar ishlatishga 
to'g'ri keladi. Yog'och matenal yomg'lik nurlarini juda kam o'tkazadij 
yog'ochning yupqa listi, faner qatlamlari juda kuchli yorug lil 
manbaidan chiqayotgan nurnigina o'tkazishi mumkin. Y og ochlai 
yoriluvchanlik. qayishqoqlik, qovushqoqlik. qattiqlik. mixlami ushlal 
qolish xususiyatiga ega Ularni turli ta sirlar ostida tolalar bo > lab 
ajralishi yorilishidir. Yorilishlar tabiiy holda. masalan. issiqlik ta sirida 
qurishi natijasida, shuningdek bolta yoki pona yordanuda ta sir etish 
natijasida hosil bo'ladi. Qayishqoqlik yog'ochning yoriluvchanligini 
oshiradi, qovushqoqlik esa kamaytiradi. Nam yog'och oson yoriladi. 
Biroq zichligi kichik yog'ochlar juda ho'I bo'lganida qayishqoqligi 
kamayib, yaxshi yorilmaydi pona yoki bolta qisilib qoladi.
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У till HI lining qattiqligi — keskichning botishiga qarshilik
I'M .......... N og ochning qattiqlik dai’ajasini bilish uchun turli xil

MHildaiiu yorish. mix qoqisli, arralash. bir xil keskich bilan kesib 
H||ih IIMlIlillidaii foydalanish mumkin. Qaysi yog ochni kesish. 

Mlih ininliish. mix qoqish qiyin bo'lsa — bu yog'och qattiq 
RIlohhlllMlIl

......kl, mixlar turli matenallardan, turli ko'rinishda va har xil
•Ч*1'..... yasaladi. Yog'och qayishqoqligi sababli qoqilgan

| | I > i h i i  iishlnb turadi. Yog'ochga qoqilgan mix uning tolalanni 
pMiii'hi .liliiudi. tolalar esa mixni siqadi, uning chiqib ketishiga
Rut ■htlti- qtludi

Vnv'och bo'laklarini yopishtiiish uchun ishlatiladigan yelimlar 
M l' oimi yelimlari, o'simlik va smola yelimlaridan iborat Duradgorlik 
1 *1)10 (istaxonalarida hayvonot yelimlaii, xususan, suyak va kazein 
IfVllttihiii. smoladan qilingan yelimlar ko'p ishlatiladi. O'simlik 
kHlimluii. asosan, faner ishlab chiqarish korxonalarida ishlatiladi 
» i  I i m i I i i i  quyuq eritmalar holida, smolali yelimlar esa quruq parda 

• • •"knliii) ko'rinishidaishlatiladi. Yelim pishirish zavodlarida kazein
in nonk yelimlari ko'pincha taxtacha (plita) ko'rinishida chiqariladi. 
IrtilucliH yelimning uzunligi 150-200 mm, eni 30-100 mm, qalinligi 
I" 15 mm bo'ladi. Suyak yelimi bochkagajoylab chiqariladi. Glyutinli 
' * Innliii sifatiga qarab sortlarga ajratiladi. Glyutinli yelimlar qumq 
Itullilii g.igroskopik bo ladi. Namlansa bo'kadi. qizdirilsayumshaydi va 
no uqlanadi Bu yelimlar suvga chidamsizligi uchun ulardan yopiq 
loiiiilnrda turadigan buyumlami yelimlashdagina foydalaniladi. Kazein 

hmlaiining asosiy tarkibiy qismi kazein, ya'ni yog'i olingan suzma 
lOomgdan) iboiat. 1 oza suvda kazein juda tiniq bo'ladi, lekin erimay'di 
m i  yelim hosil qilmaydi. Duradgorlik o'quv ustaxonalarida faqat kazein 
poroshogidan tayyorlangan va o'simlik yelimlaridan. suyuq 
lunollbrmaldegidli yelimlardan foydalaniladi. Bu yelim quyuq shiraga 
и vshash bir jinsli suyuqlik bo'lib. yupqa qatlamli va shaffofdir.
I enolformaldegidli yelim quyidagicha tayyorlanadi: qo'shdevorli, ichi 
"Ml" til ilgan yoki sirlangan idishga smola quyilib, idish devorlari 
nnisiga sovuq suv quyiladi. idishga atseton yoki etil spirt solinib, smola 
I'llim uzluksizaralashtirib turiladi. keyin kerosin konstanti vaaralashma 
solinib, ularni 10 minut mobaynida qorishtiriladi.

Duradgorlik o'quv ustaxonasi mashgulotlaiida yasalgan 
buyumlaming sirtini bo'yash. loklash va boshqa ishlar pardozlash
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materiallari yordamida bajariladi. Yog'ochni nam ta siridan saqlashj 
rangi va tuzilishi o'zgarmasligi uchun unga yupqa qatlamda lak-bo voq 
surtiladi. Bo'yoq moddalari suv, spirt, benzin, skipidar, smola v i 
boshqa suyuqliklarda eritilib, colloid eritmalari hosil qilinadi vlj 
yog‘och buyumlar bo'yaladi. Suvda eriydigan bo‘yoq moddalarining 
asosli va kislotali xillari ko'proq ishlatiladi. Buyumlarga jigar rang 
beradigan, suvda yaxshi eriydigan yong'oq beysi va qizil yog och beys* 
ana shu moddalar jumlasiga kiradi. Asosiv bo'yoq moddalari 50-70°И 
gacha isitilgan suvda yaxshi eriydi, hosil bo'lgan eritma filtrlanadtj 
Kislotali bo'yoq moddalari dastlab ozgina sirka qo'shilgan suvgit 
qoriladi. Bo'yoq moddasi erigandan keyin unga alyuminiyli achchid 
tosh solinadi. Shu komponentlar aralashtiriladi va aralashma tiltrlanadfl 
Buyumlami qanday yog'ochdan tayyorlanganiga qarab turli ranggaJ 
masalan, qayin biian zarangni kulrang (kumushrang)ga, dub, bukj 
archa, qarag'ay, tilog'och va boshqa yog'.ochlamijigarrangga bo'yashj 
maqsadga muvofiqdir.

Muhokama uchun savollar

l Yog'ochning fizik xossalari deganda nimalarni tushunasiz?
2.Yog‘ochning elektr va issiqlik o'tkazuvchanligi deganda nimani

tushunasiz?
3/Nima sababdan ho'l yog'och elektr tokini o'tkazadi1
4. Yog'ochning teksturasi deganda nimani tushunasiz?
5. Yog'ochning yoriluvchanlik va mixlarni ushlab qolistj 

xususiyatlari haqida gapirib bering.
6. Duradgorlikda qanday yelimlar ishlatiladi9
T.Duradgorlikda ishlatiladigan yelimlar nimalardan olinadU
8.Duradgorlikda bo'yoqlardan qanday maqsadlarda foydalaniladij

2.8. Mashina, mexanizm eiementlari, ularning turlari.
Yog'ochga ishlov berish stanoklari va ularning tuzilishi

Yog'ochga ishlov beriladigan tokarlik stanogining asosiy qismlarij 
1-asos; 2-elektrodvigatel; 3-stanina; 4-tasmali uzatma to'sig'i; 5j 
magnitli ishga tushirgich; 6-alohida yoritgich; 7-oldingi babka; 8J 
planshaybali shpindel; 9-tirgak; 10-ketingi babka; 11-shaffof himoya 
ekranidan lborat. Yog'ochga ishlov beriladigan tokarlik stanogining
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'Г ""  yo'naltirgichli stanina bo'lib, ц ikkita tayanch panjalarga 
■ mmIiIiuIi Staninaga oldingi hamda ketingi babka hamda tutgichli 
V loylashgan. Ishchi mexanizmlar himoya ekrani biian o'ralgan 

/onasini hosil qiladi. Staninaning tayanch panjalari maxsus 
P d "» !' usosga mustahkamlangan chap tomonida stanokning 
P#kli"(!vigatcldan iborat elektromexanik yuritmasi bo'lib, u ikki
Н"»....... xlikivga. shkiv esa tokarlik stanokning oldingi babkasidagi
•I»!....mustahkamlanadi. Oldingi babka koipus -  1, shpindel -  2,
iWi |и >g onali shkiv -  3, ponasimon tasma -  4, sharchali podshipnik -

qiilirgich bolt -  6dan tuzilgan. Oldingi babka zagotovkaning 
UtMUalikamlanishi va aylanma harakatini ta’minlash uchun xizmat

Ki'lingi babka korpus -  1, markazli pinol -  2, qisgich -  3, vint 
Mh'sunizmi -  4, maxovik -  5, qotirgich vint -  6, siquvchi taxtacha -  
Man lborat. Bu babka uzun zagotovkalaming o'ng tomondagi uchining 

iHvmiclii vazifasini obtaydi.
I ngak asos — 1, keskich tayanchi — 2, stopor dasta — 3, siquvchi 

HWHOvik -  4dan iborat. U yo'nish vaqtida keskichning tayanchi sifatida 
M/iimt qiladi.

Shpindelning aylanma harakati — elektrodvigateldan ponasimon 
i t .in,ill uzatma yordamida amalga oshadi; bu uzatma ponasimon 
iniiglull diametri bar xil ikkita shkiv va ponasimon tasmadan iborat. 
»>!ikiv elektromotor va shpindel vallarining uchlariga mustahkam 
и matiladi. Tasmaning bir ponasimon ariqchadan ikkinchi ana shunday 
"iqchaga tortilishi natijasida shpindel ikki xil chastotada aylanishi 
miimkin. Shpindel oldingi babkaning korpusiga o'rnatilgan va u 
ilmrchali dumalash podshipniklarida aylanadi. Yog'och zagotovkani 
mnlikam о matish uchun shpindelning oldingi uchiga trezubes, patron 
wi li k.lar shaklidagi turli moslamalar burab qo'yiladi. Ketingi babka 
koipusi stanina yo'naltirgichi bo'ylab suriladi. Uni tayyorlanadigan 
dclal zagotovkasining uzunligiga qarab istalgan holatda qotirish 
miimkin. Zagotovkani markazlarga uzil-kesil mahkamlash vint 
mexanizmi va maxovikchali pinol yordamida amalga oshiriladi.

I okarlik stanogida, asosan, yaproqli daraxtlar -  qayin, qora qayin, 
zarang, shumtol yog‘och lari dan olingan zagotovkalar yo'niladi. Bu 
/agotovkalar quruq, ko'zsiz va yorilmagan bo'lishi kerak. Zagotovkani 
lnnlashda yo'nish va stanok moslamalariga mahkamlash uchun 
diametri bo'yicha 5-6 mm va uzunligi bo'yicha 40-60 mm qo'yim
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hisobga olinadi. Zagotovkaning toresida qalam bilan dioganallar 
o'tkaziladi. ularning kesishgan joylariga bigiz yoki kemer bilaN 
markazlar belgilanadi. Randa bilan bruskaning yon qirralari randalanib] 
zagotovkani sakkiz qirrali qilinadi. Diametri kichik va uzunligi 150 mtn 
gacha bo‘lgan zagotovkalar patronga o'matiladi. Buning uchim 
zagotovkaning uchini biroz yo'nib konusga o'xshatiladi. Uzim 
zagotovkalaming bir uchi trezubetsga mahkamlanadi. Bunda zagotovkM 
toresimng o'rtasida keymgi babkaning markazi uchun kerner bilan 
chuqurcha hosil qilinadi va ishqalanishni kamaytirish uchun sol idol 
surtiladi. Tirgak yuqori tayanch sirti dastgoh markazlari chizig'idan 24 
3 mm balandroq va ishlov berilayotgan detaldan 3 mm cha pastroq 
turadigan qilib o'rnatiladi. Zagotovkaning tirqishini tekshirish uchun 
qo'lda bir marta aylantirib ko'riladi.

Stanoklaming tuzilishidagi umumiylik ular bajaradigan ishlaming 
aylanma harakatlar natijasida amalga oshirilishidadir. Harakatni 
tasmali, tishli, zanjirli, friksion, chervyakli uzatmalar kabi uzatmalar 
bilan ma’lum masofaga uzatish mumkin. Tasmali va friksion uzatish 
ishqalanish asosida, tishli va zanjirli uzatish esa tishlar vayulduzchalar 
yordamida amalga oshadi. Bulaming har birida harakat uzatadigan 
yetaklovchi zveno va undan harakat oladigan yetaklanuvchi zvenolar 
bo'ladi.

Tasmali uzatma -  bir-biridan ma’lum masofada turgan va tasma 
bilan o'zaro bog'Iangan shkivlarning biridan ikkinchisiga aylanma 
harakatni uzatishga xizmat qiladi. Bunda tasma vallaming shkivlariga 
o'matiladi va shkivlarga yetarli kuch bilan tortiladi. Shundagina 
shkivlarda tasma sirg'anmaydi. Harakat yetaklovchi zvenodan 
yetaklanuvchi zvenoga uzatiladi.

Yetaklovchi va yetaklanuvchi shkivlarning diametri bir xil bo Isa, 
harakat bir maromda uzatiladi. Agar yetaklovchi shkivning diametri, 
masalan, ikki marta katta bo'lsa, bunda yetaklanuvchi shkivning 
aylanish soni ikki marta ko‘p boiadi va h.k.

Zanjirli uzatmada aylanma harakat bir-biridan ma lum masofada 
turgan val yoki g'ildiraklarning biridan ikkinchisiga yulduzcha va 
zanjir orqali uzatiladi. Zanjirli uzatma yulduzchalar deb ataladigan 
ikkita tishli g'lldirak va ulami birlashtiruvchi tutash zanjirdan iborat 
bo'lib, bu zanjir va yulduzchalar metall materiallardan tayyorlanadi.

Friksion uzatmada harakat yetaklovchi valdan yetaklanuvchi valga 
bir-biriga qattiq siqilgan silliq g‘ildiraklar orqali uzatiladi. Bu
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IbthiMliii likuv mashinalarida. masalan. naychaga ip o'rashda 
IlHtllliuh Friksion uzatmaning g'ildiraklari sirg'anmasligi, ular 

/nun ishqalanish hosil bo‘lishi uchun bir-biriga qattiq 
PlIlIrtHliili lurishi kerak.

kilsoship-shatunli mexanizm. Bu mexanizm aylanma harakatni 
N*1" h lullin birga uni o'zgartirishi ham muinkin. Bu holatni ham tikuv 

nulllliiilliriiiing pedal qismida kuzatishimiz mumkin.
** ishlash stanoklari. O'quvchilar o'quv ustaxonalarida qo'l

f " '1...... . yengillashtiradigan yoki qol mehnatidan ozod qiladigan.
wiqi oz mehnat va mablag' sarflab ko'plab mahsulot ishlab 
'sh. mahsulot tannarxini arzonlashtirish imkonini beradigan 

'"li ishlash stanoklarining turlari, tuzilishi. vazifasi. ulami ishga 
M l̂'ish ish vaqtida rioya qilinadigan xavfsizlik texnikasi qoidalari 
hiliiii ham tanishadi. Shuningdek, amaliy mashg'ulotlarda bu 
•lltliokInmi boshqarishni va ularda qanday ishlashni o rganib oladi. 
Otlimlgoilik о quv ustaxonalarida yog’och ishlash tokarlik. arralash. 
INMiliihish. Iiezalash, parmalash, o'yuvchi va boshqa turdagi yog‘och 
• "lil.i'.h stanoklari ishlatiladi. Yog'och ishlash stanoklari oquv 
M*lii40»nlarining sahni va xonalaming soniga qarab. xavfsizlik 
•* '̂Aiisi qoidalariga amal qilgan holda turlicha joylashtiriladi.

N og och ishlash tokarlik stanogi. Duradgorlik o'quv
... .. TD-120 yoki TSD-120 tipidagi yog'och ishlash tokarlik
«liiiiokl.iii о matiladi. Bu stanoklar yordamida yog'och materiallardan 
lint xil aylanish sirtlariga ega bo'lgan detallar. shakldor buyumlar 
liiVH’i lanadi. TD-120 tipidagi yog'och ishlash tokarlik stanogining 
iixusiy qismlariga stanina 1, oldingi babka 2, ketingi babka 3 va tirgak 
I kuadi. TSD-120 tipidagi stanogida bulardan tashqari o'yuvchi 
moslama 5 ham bo'lib, uning yordamida o'yish-teshish ishlari 
hiiiniiladi. Stanina stanokning tayanch-tutkich uzeli bo'lib. unga 
liinokning qolgan hanuna uzellari o matiladi. Staninada ikkita о zaro 

piuallel yo'naltiruvchisi bor, ular bo'ylab keyingi babka va tirgak 
hn'ylama yo'nalishda suriladi. Oldingi babka ishlanadigan yog'och 
"iiitcriallami tutib turadi va uni aylanma harakatga keltiradi. Oldingi 
hiihkaning shpideliga pog onali shkiv kiyditilgan bo'lib, unga tasma 
""I'll' clektr dvigateldan harakat uzatiladi. Tasmani shkivning turli 
I’* 0’ onalarga almashtirish yo li bilan shpindelning aylanishlari soni 
и /gaitiriladi. Shpindelga ishlanadigan yog'och materialni tutib turish 
imkonini beradigan vilka, planshayba, ryumka-patron o'matiladi
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(shpindelga o'z-o'zidan markazlanuvchi uch kulachokli patron i 
o'matilsa, u vilka, planshayba va ryumka-patronlaming o'mini bosadi 
va bu bilan yog‘och materialni o'matish vaqtidagi qiyinchiliklardan 
hob bo'linadi). Ketingi babka uzun o'lchamli yog'ochlami markazda] 
tutib turish va keskich (parma)larni o‘rnatish imkonini beradi. Yo'nishl 
qirqish vaqtida iskanalami tutib (tirab) turish maqsadida tirgakdan 
foydalaniladi. Ishlanadigan yog'ochning o'lchamiga va unga qandayl 
ishlov berilishiga qarab, tirgakni shpindelga va parallel yoki kondalangj 
holda staninaga o'rnatiladi. Tirgak hamma vaqt markazga moslanib,, 
ishlanadigan yog‘ochga yaqin o‘matiladi. Ketingi babka va tirgak! 
staninaning yo‘naltiruvchilari boylab oldingi babkaga nisbatan kerakli 
rriasofaga surilgandan so'ng tortqi boltlai yordamida staninaga 
qo'zg'almaydigan qilib qotirib qo'yiladi Tayyorlanadigan detal va 
buyumlaming o'lchamiga qarab ishlanadigan yog'ochlar stanokka turli 
xil moslamalar: vilka va markaz, planshayba, ryumka-patron. 
kulachokli patronlar (moslangan boisa) yordamida o'rnatiladi. Bunda 
uzun o'lchamli, kichik diametrli yog‘ochlar vilka va markaz orasiga, 
qisqa o'lchamli, kichik diametrli yog'ochlar lyumka-patronga, qisqa 
o'lchamli, katta diametrli yog'ochlar esa planshaybaga o'rnatiladi. 
Yog'och ishlanadigan tokarlik stanoklanda yo'nish, qirqish ishlari 
maxsus tokarlik iskanalari yordamida bajariladi. Yo'nuvchi (reyer) va 
qirquvchi (mayzel) iskanalar bo'ladi. Yog'ochni xomaki yo'nish, botiq 
sirtlar hosil qilish, ichki sirtlami yo'nib kengaytmsh yo'nuvchi iskana 
yordamida bajariladi. Bu iskana nov shaklida bo'lib. tig'i voysimon 
ko'rinishda bo'ladi. Xomaki yo'nilgan sirtlarni pardozlash. qavariq 
sirtlar hosil qilish, tayyor detallarni qirqib tushirish ishlari qiruvchi 
iskana yordamida bajariladi. Yog'och ishlanadigan tokarlik stanogida 
ishlash vaqtida quyidagi xavfsizlik texnikasi qoidalariga rioya qilish 
talab etiladi:

1. Shpindelning hamma vaqt to'g'ri (ishlayotgau odam qarab) 
aylanishiga e'tibor berish kerak. Shpindelning to'g'ri aylanishini 
ta'minlash uchun elektr dvigateli vklyuchatel yordamida ulanadigan 
qilib sozlanadi (har qanday yog'och ishlash stanogida elektr dvigatelini 
yurgizish va to'xtatish vklyuchatel yordamida bajariladi). Elektr 
dvigateli hech vaqt pereklyuchatel yordamida boshqariladigan qilib 
sozlanmaydi;

2. Ishlanadigan yog'ochlami markaz va vilka orasiga, patronlarga, 
planshaybaga mahkam o'matish lozim. Shunday qilinmasa, shpindel
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H i l l  Ic/lik bilan aylanayotganda, yo'nish ishlari bajarilayotganda 
I"i "ill lutqichlardan chiqib ketishi va ishlovchini shikastlashi 
punk in Bulling oldini olish maqsadida yog'och o'matilgandan so'ng 
(tlhliiiilgn yo'nishni boshlamasdan, oldin qo'l bilan yog'ochni 
IV liinlii ib. uning puxta o'matilganligiga va tirgakka tegib qolmasligiga 
lllluiich hosil qilinadi;

i Shpindel aylanib turganda vilka va markaz orasiga yog'och 
(I llllllmaslik kerak;

I Ish vaqtida tirgakni hamma vaqt markazga moslab, yog'ochga 
)m|lli o'matib borish zarur. Buning uchun yo'nish davomida vaqti- 
l"'|U bilan tirgakni yog'ochga yaqinlashtirib surib boriladi. Tirgak 
I "C ochdan uzoqlashganda keskich (iskana)ga ta’sir etuvchi kuch ortib 
krllb uni tutib turish qiyinlashadi, iskana tushib ketib. yog'ochning. 
И in lavyorlanavotgan buyumning sifatini buzadi.

I irgaksiz yo'nish va qirqishga ruxsat etilmaydi (tayyor buyumlarni 
lilviilnb. pardozlashda jilvir qog'oz tutilsa, qo'l tirgakka qadalib 
i|nliiiiisligi uchun tirgak olib qo'yiladi);

'  Ish vaqtida ketingi babka va tirgakni staninayo'naltiruvchilariga
....Ilkiim qotirib o'matish kerak. Aks holda yog'och markazdan chiqib
U'lishi. tirgakka qadalib qolishi natijasida ish sifati buzilishi va 
ulilnyotgan odamni shikastlashi mumkin;

(> Stanokni to'xtatmasdan turib ishlangan sirtning silliqligini qo'l 
••iltni lekshirish, o'lchamini aniqlash taqiqlanadi;

7. Ish vaqtida himoya ko'zoynagi taqib olish zamr.

Parmalash stanogida ishlaganda quyidagi xavfsizlik texnikasi 
i|itidalariga rioya qilish talab etiladi:

I Shkivlami ihotalab qo'yish kerak;
2. Ish vaqtida tasmani almashtirish yaramaydi;
' Shpindelni to'xtatish uchun tasmani qo'l yordamida 

Mimozlamaslik kerak;
4. Ish vaqtida parmani yog'ochdan o'tib ketib, plitani parmalab 

»|oyinasligi, uni ishdan chiqarmasligi lozim. Buning uchun 
1'iumalanuvchi yog'och ostiga ehtiyot taxtasi p'matiladi;

5. Parmalash katta tezlikda olib boriladi. Shuning uchun 
imimalanadigan yog'ochni mahkam ushlash, qo'yib yubormaslik talab 
‘‘Hindi- Aks holda yog'och qo'ldan chiqib ketib, ishlayotgan odamni 
ihikastlaydi.
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Muhokama uchun savollar

1. Yog'ochga ishlov beriladigan tokarlik stanogining va/.i
nima? , .

2. Yog'ochga ishlov beriladigan tokarlik stanogining ar 
qismlarini va ularning vazifasini ayting.

3. Yog'ochga ishlov beriladigan tokarlik stanqgiga zagotovkal 
o matish usullarini tushuntiring.

4. Tirgakni o'matish usullarini tushuntiring. -
5. Harakatni uzatish mexanizmlari deganda nimani tushunasiz?

6. Uzatmalar turlarini sanab bering.
7. Yetaklovchi va yetaklanuvchi zvenolarni izohlab bering.
8. Duradgorlik o'quv ustaxonalarida qanday tipdagi yog'ocl 

ishlov beruvchi stanoklari o'matiladi?
9. Yog'ochga ishlov beruvchi tokarlik stanoklarida qan 

sirtlarga ega bo'lgan detallar, buyumlar tayyorlanadi?
10. Yog'ochga ishlov beradigan tokarlik dastgohining a~ 

qismlariga nimalar kiradi?
11. Nima uchun ish bajarish jarayonida tirgakdagi foydalaniladi
12. Yog'ochlar stanokka qanday moslamalar yordami 

mahkamlanadi?
13. Parmalash stanogining vazifasi nima?
14. Parmalash stanogini qismlarini aytib bering.
15. Yog'ochga ishlov beriladigan dastgohlarda qanday xavfsi 

texnikasi qoidalariga rioya qilish talab etiladi?

2.9. Texnologik xaritalar, ularni tuzish va foydalanish

O'qituvchi tomonidan har bir darsni yaxlit holatda ko'ra bilish 
uni tasavvur etish uchun bo'lajak dars jarayonini loyihalashtirib ol 
kerak. Bunda o'qituvchi uchun bo'lajak darsni texnologik xaritas 
tuzib olishi katta ahamiyatga egadir, chunki darsning texnolo 
xaritasi har bir mavzu, har bir dars uchun o'qitilayotgan pred 
fanning xususiyatidan, talaba (yoki o'quvchijlarning imkoniyati 
ehtiyojidan kelib chiqqan holda tuziladi.Texnologik xaritani tuz 
oson ish emas, chunki buning uchun o'qituvchi pedagogi 
psixologiya, xususiy metodika. pedagogik va axbo
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H§M|m'ilnidnn xabardor bo'lishi, shuningdek, juda ko'p uslub va 
Itllislii kerak Har bir darsning rang-barang, qiziqarli bo'lishi 

M M uh |Mixta o'ylab tuzilgan darsning loyihalashtirilgan texnologik 
■|ln«i|in hog'lik.

Г I bn III tug texnologik xaritasini qay ko'rinish (yoki shakl)da tuzish, 
B'llltiivchining tajribasi, qo'ygan maqsadi va ixtiyoriga bog'lik. 
MIIhIuimK xurita qanday tuzilgan bo'lmasin, unda dars jarayoni yaxlit 
НЙИ йкн ctgan bo lishi hamda aniq belgilangan maqsad, vazifa va 

natija, dars jarayonini tashkil etishning texnologiyasi 
Mil " / ilodasini topgan bo'lishi kerak. Texnologik xaritaning 
nlulil о qituvchini darsni kengaytirilgan konspektini yozishdan xalos 
Й»1, 1 hunki bunday xaritada dars jarayonining hamda o'qituvchi va 
PM'H * Voki o'quvchi) faoliyatining barcha qirralari o'z aksini topadi.

11 qiluvchi o'qitayotgan fanining har bir mavzusi, har bir dars 
W«h|' uloti bo'yicha tuzgan texnologik xaritasi, unga fan (yoki 
•̂liliPt Ini yaxlit holda tasavvur etib yondashishga, tushunishiga (bir 

Min uli bir o'quv yili bo'yicha), yaxlit o'quv jarayonining boshlanishi, 
iHipnihdun tortib, erishiladigan natijasini ko'ra olishiga yordam 
ШHill Ayniqsa, texnologik xaritaning talaba (yoki o'quvchi)laming 
Hkoniyati va ehtiyojidan kelib chiqqan holda tuzilishi, uni shaxs 
iHIldii la'limning markaziga olib chiqishga va bu bilan o'qitishning 
Hlliilttdorligini oshirishga imkoniyat beradi.

Texnologik xarita

M i v k u Yog'och turlari va uning xususiyatlan
N ImiNiul va 
Hi/ilnlnri

Maqsad:
o'quvchilarga hududlarda o'sadigan daraxtlar va ulardan 
olinadigan yog'ochlar, ularning xususiyatlari to'g'risida 
tushuncha berish. ' '
Vazifalar: o'quvchilarda mavzuga nisbatan qiziqish uygotish, 
ularda mavzu asosida bilim va ko'nikmalarni shakllantirish va 
kengaytirish.

111'quv 
Mimyonining 
nm/munini

O'quvchilarga maktab joylashgan hududda o'sadigan daraxt
turlarini va ularning ahamiyatining, ulardan olinadigan 
yog'ochlarning ishlatilish sohalarining, yog'ochning xossalari 
va xususiyatlarini ishlatilish sohalarini va uning fizikaviy 
xossalari to'g'nsidagi bilimlarmi kengaytirish
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0 ‘quv
jarayonini
amalga
oshirish
texnologiyasi

Metod: og‘zaki bayon qilish
Shakl: suhbat-munozara
Vosita: ko rgazmali qurollar
Usui: yog'och namunalarini ko'rsatish misolida
Nazorat: og zaki savol-javoblar
Baholash: rag‘batlantirish J

Kutiladigan
natijalar

O'qituvchi: mavzuni qisqa vaqt ichida barcha o'quvchilarj 
o‘zlashtirishiga enshiladi, o'quvchilar faoliyati oshadi. darsgi 
nisbatan qizikish uyg'otadi, barcha o'quvchilami baholaydi
O'z oldiga kuygan maqsadga erishadi.
O quvchi: yangi bilimlarni egallaydi Nutqi nvojlanadi, eslan 
qolish qobiliyati o'sadi, qisqa vaqt ichida ко p ma’lumotga ega 
bo'ladi va baho oladi. J

Kelgusi
rejalar

O'qituvchi: yangi pedagogik texnologiyani о zlashtirish va
darsda tatbiq etishni takomillashtinsh. O'z ustida ishlashj 
Mavzuni hayotiy voqealar bilan bogiash, pedagogik mahoratni
oshirish. ■
O'quvchi: matn bilan mustaqil ishlashni o'rganadi O'z fiknni 
ravon bayon qila oladi. Mavzu asosida qo shimcha matenallal 
topadi, ularm o'rganadi. J

0 ‘quv jarayonida o'quvchilarga shaxs sifatida qaralishi, tur 
pedagogik texnologiyalar hamda zamonaviy uslublaming qo'llanilishi 
o'quvchilami mustaqil, erkin fikrlashga, izlanishga. har bir masalagi 
ijodiy yondashish, mas’uliyatni his qilish, ilmiy tadqiqot ishlarini olil 
borish, tahdid qilish, ilmiy adabiyotlardan umrniii foydalanishga. en 
asosiysi, o‘qishga, fanga va o'zi tanlagan kasbiga bo lgal 
qiziqishlarini. shuningdek, pedagogga nisbatan hurmatini kuchaytiradi

Ta'lim-tarbiya jarayonlarida yangi pedagogik texnologiyalan 
qo'llashda o‘tmish allomalarimizning g‘oya va qarashlarida 
foydalanish o'quvchilami o'qitish va tarbiyalashni yanada samara 
bo'lishini ta'minlaydi.

Muhokama uchun savollar

1. Texnologik xarita qanday tuziladi?
2 . Texnologik xaritadan qanday foydalaniladi va uning ahamiya

nimada?
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III Ml IALLARGA ISHLOV BERISH TEXNOLOGIYASI

3 .1.Metall turlari va ularning xususiyatlari

< iilnldii tabiatdagi moddalar shartli ravishda metallar va
- ....slurga boMinadi. Metallar -  tabiatda eng ko‘p uchraydigan
■Hliliiliudir. Ya'ni D. I. Mendeleyev davriy jadvalida ko'rsatilgan 
ЯМЫ t k-mentdan 83tasi metalldir. Harorat pasaygani san elektr tokini 
Pikii/iivelumligi ortadigan, issiqlikni yaxshi o'tkazadigan, 
P«l|i iilitnuvchanlik va o‘ziga xos yaltiroqlikka ega bo'lgan elementlar 

HMhIIiii deb ataladi. Metallaming asosiy xossalaridan biri ulaming 
P i  »>‘tkazuvchanligidir. Harorat ko‘tarilishi bilan ulaming elektr 
p'lkii/iivelumligi ortadi. Metallaming issiqlik o‘tkazuvchanligi ham 
lIlHiiiliiy xususiyatga ega. Metallaming muhim xossasi ulaming 
|thniikligi, ya’ni bolg'alanuvchanligidir, chunki ulami yupqa tunuka 
llbil Ini/ida yoyish va sim bo‘lib cho‘zilishi ko‘p jihatdan mana shu 
ttininyiitiga bog‘liqdir. Metallarga ishlov berish usullarini 
»l" llniiilishida ulaming ana shu xossalari hisobga olinadi. Barcha 
NWItilliir ikkita kattaguruhgaboMinadi: qora metallar va rangli metallar.
........ notallar guruhiga temir va uning qotishmalari: cho'yan va po‘lat
к и mli Dunyoda sanoatda ishlatiladigan metallaming 93% ini qora 
mu liillar tashkil etadi.

I abiiy birikmalardan metallni ajratib olib, uni ishlab, aniq zamriy • 
oiHiiNiyatga ega bo‘lgan metallami olish texnologik jarayoni 
im'lnllurgiya deb aytiladi. Metallurgiyada temir ajratib olinadigan 
(ill Ik malar temir rudalari deb ataladi. Rudalaming asosiy qismini temir 
iiiihkil qiladi. Temir tabiatda eng ko'p tarqalgan element hisoblanib,
Hi iiatlami og‘irligining 4,7 % ini tashkil etadi. Lekin sof temir 
Himshoq boTganligidan undan turli qurilmalarni tayyorlab bo lmaydi.
■ 111111111g uchun mashinalar va boshqa turli xil qurilmalarni tayyorlashda 

Miioatda, asosan, temir qotishmalari, ya’ni choyan va po‘latdan 
luydalaniladi, chunki ulaming xususiyatlari temimikiga qaraganda 
•ни ha yuqoridir. Cho‘yan va poTat, asosan, tog‘ jinslan -  mdalami 
pcchlarda eritish yo‘li bilan olinadi.

Po'lat haqidatushuncha. Po‘latdebtarkibida2,14 %gachauglerod 
ho Igan temir -  uglerod qotishmasiga aytiladi. PoMatning tarkibida 
biiiidan tashqari doimiy aralashma sifatida oz miqdorda marganes, mis 
i a fosfor kabi elementlar ham bo‘ladi. PoMatning tarkibidagi uglerod
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miqdori ortib borishi bilan uning mustahkamligi va qattiqligi orta 
lekin plastikligi kamayadi. Shuningdek zarbiy qovushqoqligi, issiqlii 
va elektr o'tkazuvchanligi hamda magnitlanish xususiyatlari kamayacl 
lekin uglerodning miqdori 1,0 % dan ko'p bo'lsa mustahkamlik hat 
kamayadi. Po‘lat tarkibidagi qo‘shimchalar ham foydali yoki zaraij 
bo'ladi. Masalan, marganes, mis va alyuminiylar foydali. Ugler_ 
fosfor kabilar, agar ko'payib ketsa, zararli moddalar hisoblanadi. U1 
ta’sirida po'latning issiq va sovuq holdagi mo'rtligi ortadi, plastikli 
va qovushqoqligi esa kamayadi. Lekin fosfor foydali ham bo lii 
mumkin. Chunki u po'latga ishlov berishni yengillashtiradi, mis e 
poiatni zanglamaslik (korroziyabardoshlik) xususiyatini oshiradi.

Po'latlaming turlari. Po‘latlar turlicha bo'ladi. Masalan: 
ishlab chiqarish uslubiga qarab: konvertor. marten va elektr po'latlaij 
2) kimyoviy tarkibiga qarab. uglerodli yoki legirlangan po'latlar; | 
vazifasiga ko ra: konstruksion, asbobsozlik va maxsus po'latlar; 
uglerod miqdoriga qarab: kam uglerodli, o'rtacha uglerodli va yuq 
uglerodli po'latlar bo'ladi.

Demak. po'latlar olinish usuli va tarkibiga ko'ra bar xil bo'la 
Po'latlaming tarkibiga qo'shilgan boshqa elementlar ularning turl 
xossalarini, masalan, qattiqlik, zanglamaslik, olovga bardoshlilik кай 
xossalarini oshiradi. Po'latlaming bu xossalaridan texnikada kerakl 
joylarda qo'llaniladi.

Cho'yanlar va ularning turlari. Yuqorida ta kidlanganidelj 
tarkibidagi uglerod miqdori 2.14 % dan ko'p bo'lgan temir-uglerA 
qotishmalari cho'yanlar deb ataladi.

Cho'yan tarkibida uglerod miqdori 4 % gacha, ayrim hollarda es 
6 % gacha bo'ladi. Cho'yanlar quyidagi belgilariga qarab turlarg 
bo'linadi:

1. Vazifasiga qarab: qayta ishlanadigan va quymakorli
cho'yanlari.

2. Strukturasi (tuzilishi)ga qarab: oq, kulrang va oraliq cho'yanla
3. Uglerodning cho'yandagi holatiga qarab: kulran

bog'lanuvchan (teriluvchan), yuqori mustahkam cho'yanlar.
4. Metall strukturasiga qarab: ferritli va perlitli cho'yanlar.
5. Kimyoviy tarkibiga qarab: legirlanmagan cho'yanlar; c 

o'rtacha va yuqori legirlangan cho'yanlar.
Cho'yanlaming xossalari. Qayta quyish cho'yanlari. asosan, 1 

cho'yanlar bo'lib, ularning katta qismi po'lat ishlab chiqarish
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■pllitniuli l Jlarga texnik ishlov berib bolg'alanuvchan cho'yanlar ham 
H ah mumkin. Quymakorlik cho'yanlari dan har xil detallar quyishda 
Hp|•litliiniliicli. Oq cho'yanlardan tayyorlangan quymalar ishqalanishga 
HltUiull bo'ladi. Cho'yanlar po'latlardan tarkibidagi uglerod 
H||'|iMhliin tashqari yaxshi quyilish xususiyatlari bilan ham ajratib
к...... Ularni oddiy sharoitda bosim ostida ishlab bo'lmaydi, lekin
|N* hiidiiii arzon. Cho'yanning tarkibida mis, uglerod, fosfor kabi 
ItNlitxImialiU' va nikel, xrom, mis, molibden kabi legirlovchi elementlar 
| m i i i  Itn ludi. Ular cho'yandagi grafit miqdoriga, bu esa o'z navbatida 

■tuny strukturasi va xossalariga ta’sir qiladi. Bundan tashqari 
|h" \ mining xossalari uni sovitish tezligigaham bog'liq. Cho'yanning 
llitiiliiilii uglerodning ko'pligi uni erish harorati va kristallanish 

Ini kamaytiradi, ya'ni ularning quymakorlik xususiyatlami 
Hi'HlIuydi.

( Im'yan va po'latning asosiy mexanik xossalariga qattiqlik, 
flitsliUik. plastiklik va mo'rtlik kiradi. Qattiqlik deganda materialning 
kiiiut la sir etayotgan kuch yoki jismga nisbatan qarshilik ko'rsatish 
timiliyati tushuniladi. Elastiklik deb materialga ta’sir etayotgan kuch 
i" si Ugandan keyin materialning dastlabki holatiga qayta olish 
suniiiyatiga aytiladi. ., , r .

Aksincha bo'lsa. ya’ni materialga ta’sir etayotgan kuch 
in si Ugandan keyin materialning dastlabki holatiga qaytmasligi 
|ilu|||klik deb aytiladi.

Mo'rtlik deb materialning kuch ta'sirida ilkis sinib ketish holatiga 
HVliludi. Cho'yanlar po'latga nisbatan ancha mo'rt bo'ladi. Jismning 
>|iil|l(|ligi oshgan sari uning mo'rtlik darajasi ham oshib boradi.

Muhokama uchun savollar

1 Qora metallar deb nimaga aytiladi?
2 Po'lat deb nimaga aytiladi? Po'latlaming qanday turlari bor?
3 Cho'yan deb nimaga aytiladi? Cho'yanlaming qanday turlari

toor?

4 Po'lat va cho'yanning mexanik xossalari nimalardan iborat?
5. Metallar turmushda va texnikada qanday ahamiyatga ega? Po'lat 

sit cho'yandan qanday buyumlar tayyorlanadi? .
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3.2. Metallga ishlov berishda o‘lchash, rejaJash, dastlabki ishlov 
berish asboblarini ishga tayyorlash va ishlash usullari

Metallarga qo'lda ishlov berish moslamalari va asboblari. Odatd 
metallarga qo‘lda va stanoklar yordamida ishlov beriladi. Metallaif 
ishlov berish bo'yicha bir necha xil kasb turlari mavjud. Masai 
metallarga, asosan, sovuq holda ishlov beruvchilar chilangarlar, issi 
holda ishlov beruvchilar esa temirchilar deb ataladi. Shuniiigdek, qays 
stanokda ishlov berilishiga qarab, tokar, ffezalovchi, randalovchi 
pardozlovchi kabi kasblar ham bor. Maktab sharoitida o'qu 
ustaxonalarida metallarga ishlov beriladi. Metallarga ishlov berishg 
mo'ljallangan o‘quv ustaxonasi ish va o'lchov asboblari, moslamalari 
stanoklar bilan jihozlanadi. Ustaxonada materiallar va zar 
ko'rgazmalar ham bo‘ladi. Ustaxonada olib boriladigan mashg'ulotlar 
ish o‘mi deb ataluvchi maxsus joyda bajariladi. Ish barcha kerakll 
asbob-uskuna va materiallar bilan ta’minlanadi. Ish o‘mi dastgoh 
(verstak) deb ataluvchi moslama bilan belgilanadi. Dastgohlar har bin 
o'quvchining bo'yiga moslanadigan bo'ladi. Maktab o'qu
ustaxonasida metallarga, asosan, qo'lda va sovuq holda ishlov beriladi.! 
Shuning uchun ham o'quvchilaming bu sohadagi ishlami chilangarlik 
ishiga qiyoslash mumkin. Metallarga ishlov berish ishlarini bajarish 
uchun avvalo ish o'mini jihozlab olish kerak. Maktab o'quv 
ustaxonasida har bir o'quvchi uchun alohida ish o'mi jihozlanadi. Bu 
esa о quvchilami mashg'ulot paytida bir-birlariga xalaqit benna- 
ishlashlari uchun qulaydir. Har bir ish o‘miga chilangarlik ishlarini 
bajarish uchun zarur bo'lgan asosiy moslama — tiski o'matiladi. Tiski 
ishlov beriladigan buyum yoki detallarni mahkam tutib turishga xizm 
qiladi. Ish vaqtida tiskining balandligi har bir o'quvchining bo'yiga 
moslab olinadi. Buning uchun dastgoh ostiga o'matilgan maxsus 
tushirish-ko'tarish vintidan foydalaniladi. Agar bunday vintli 
mexanizm bo lmasa oyoq ostiga taglik qo'yiladi. Asboblar ish o'mid 
tartibli joylashtirilishi zarur.

Metallarga ishlov berishda bir necha xil asbob-uskunalard 
foydalaniladi. Bular o'lchash-rejalash va ish asboblaridan iborat 
O'lchash-rejalash asboblariga metall lineyka, buklama metr, chizg'ich, 
Shtangentsirkul kabilar kiradi. Ular yordamida chiziqli qisqa uzunliklr 
o'lchanadi va reja chiziqlari chiziladi. Uzunroq o'lchamlar buklam 
metr yoki ruletka yordamida o'lchanadi.
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Mutllll lineyka (jazbar) po'latdan tayyorlanib, uni yordamida 
I^MlIiiming to'g'ri chiziqli o'lchamlari belgilanadi va tekshiriladi.
| ...... ...  li -  metall qalam bo'lib, uchi o'tkirlangan 3-5 mm diametrli
HiHull sterjendir. Ular asbobsozlik po'latidan tayyorlanadi, uchlari 
iHl'Inmuli Chizg'ich zagotovkalarni rejalashda ishlatiladi. Agar 
Imiulovkaga chiziqchalar tortish nomaqbul bo'lsa, zagotovkani 
jlMimnuy iz qoldiradigan latun chizg'ichlardan foydalaniladi. Egri 
, ln/iqlm esa ignasi tegishli radiusli aylana va yoylar chizishga 
Htiinlnngan chizg'ich (xatkashlar) yordamida chiziladi.

Snkul yordamida aylanalar, yoylar chiziladi va boshqa geometrik 
ЫцимМвг bajariladi.

Shtangentsirkul vositasida katta radiusli aylana va yoylar 
ttqalnnndi. ichki va tashqi diametrlar o'lchanadi. Shtangentsirkul 
«nnliimida o'lchamlarni 0,05-0,02 mm aniqlikkacha o'lchash mumkin.
11 К lutshda qo'zg'aluvchan ramka harakatlanadi, o'lchash tugagach 
i■•inkuni mahkamlovchi vintburabqotiriladi. Bu asbob bilan o'lchashda 

\ nl shtangadan butun millimetrlar aniqlanadi. Keyin noniusdan 
inillimetrmng ulushi aniqlanadi. Bunda shtanga chizig'i bilari 
Mniiiusning chizig'i to'g'ri kelgan joyi detaining o'lchami bo'ladi. 
M.\ .mas vertikal va qiya yuzalarda gorizontal chiziqchalar torlish 
hi hun ishlatiladi.

kerner diametri 8-13 mm li po'lat stetjen bo'lib, u bilan 
и iiihmadigan yuzalarda teshiklaming markaz nuqtalari hosil qilinadi. 
к v meriting konus uchi 60° burchakli qilib sharxlanadi. Kemerlar 
iinhobsozlik po'latlaridan yasaladi va uchlari qattiq bo'lishi uchun 
liihlnnadi. Rejalovcbi asboblaming uchlari yaxshi sharxlangan bo'lishi 
к uk Ishni tezlashtirish uchun murakkab konturlar shablonlar 
yutdamida rejalanadi.

Burchaklik (go'niya) ishlov berilayotgan detallaming to'g'ri 
laiichakliligini tekshirishda qo'llaniladi. Aniq rejalash ishlari 
iiiiislahkam asosga o'matilgan va ish yuzasi yaxshi yoritilgan rejalash 
phtasida bajariladi. Plitani timalishidan va pachoqalanishdan saqlash, 
/ngotovka va asboblar yaxshiroq sirpanadigan bo'lishi uchun uning 
Mi/asiga muntazam ravishda grafit surtib turish lozim. Ish tamom 
hu Igandan keyin plita tozalanadi, artiladi va yog'och qopqoq bilan 
hvikitib qo'yiladi. Bulardan tashqari chilangarlik ishlarida egri sirt, 
aylanalami aniqlash uchun krontsirkul va nutromer kabi asboblar ham 
iuhlatiladi.
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Muhokama uchun savollar

1. Metallarga qo'lda ishlov berishda qanday moslama I  
asboblardan foydalaniladi?

2. Metallarga qoida ishlov berishda ish o mi qanday jihozlanadl
3. Oichash, rejalash va dastlabki ishlov berish asboblariga nimal 

kiradi?
4. Shtangentsirkul qanday asbob va undan qanday foydalaniladi'^
5. Kronsirkulning vazifasi nima?
6. Buvumlar yasashda rejalashning qanday ahamiyati bor?
7. Rejalash usullari haqida gapirib bering.

З.Э. Metallga ishlov berish texnologiyasi, metallga ishlov berish I 
asboblarini ichki qismlari sozlash va ta’mirlash

Metallarga ishlov berishda foydalaniladigan ish asboblari ham hi 
necha turdan iborat. Masalan, zubilo ortiqcha metallni qirqib tashlash 
metallarni qirqib boiaklash, anqchalar ochish va boshqa shu kab 
ishlarni bajarish uchun ishlatiladi. Zubilo ish qismi -  keskich, kallak 
o'rta qismdan iborat. Zubilo bilan metall kesish operatsiyasini bajaria 
uchun umng kallagiga bolg'a bilan uriladi va uning keskich qism 
metall ichkarisiga kiradi. Zubilo bilan metallni qirqishdan avval is 
o rnini tayyorlash. metallni qirqishda esa maxsus holatda turish lozim 
bolg'a dastasini nviridan 20-30 mm beridan, zubiloni esa kallakdan 20 
30 mm pastrog'idan ushlash kerak. Metallni plita ustida zubilo bilar 
kesishda zubilo zagotovkaga vertikal (tik) qo'yiladi. lshni boshlashdan 
oldin bolg‘aning dastaga mahkamlanganini, zubiloning ishgi 
yaroqliligi va unda yoriqlar yo‘qligini tekshirish kerak. Qalinligi 2 mn 
gacha bo'lgan metallarni bir tomonidan, 3 mm dan qalin bo'lgai 
metallarni ikkinchi tomonidan kesib, keyin sindiriladi. Zubilo bilaq 
kesishda reja chiziqdan 1-2 mm belgilash kerak. Zubiloning oichamj 
(katta-kichikligi) uning kesuvchi qirrasining eniga qarab belgilanadil 
Zubilolar kesuvchi qirralarining eni 5, 10, 15, .’0 va 25 mm, tig ininj 
о tkirlikburchagi 45-70° li qilib chiqariladi. Qirqiladigan metallarnin 
qattiqligiga qarab o'tkirlik burchagi katta boiadi. Zubilolar rubobsozlil 
po latlatidan tayyorlanadi va ish qismi hamda muhrasi toblanadi 
Kreysmesel zubiloning bir turi bo‘lib, zagotovkalarda tor ariqchalar vi
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B|'ti ochish uchun ishlatiladi Kreysmesellar zubilolardan ish 
Н|||1ипн sliakli va kesuvchi qirrasining eni bilan farq qiladi; 
J|f\ .mu icllarda kesuvchi qirra eni 2, 5, 8, 10, 12 va 15 mm boiadi.

It.11г alardan metallarni qirqish, to'g'rilash, egish, parchinlash va 
B i i Iii|ii slui kabi ishlarda foydalaniladi. Bolg'alaming muhralan 
■ilno is va kvadrat b) bo'lishi mumkin. Bolg'alaming dastasi quruq, 
PHIili s и pisliiq yog'ochdan -  qayin, zarang, buk (qora qayin), chetan, 
ш#|| iltunxtlar yog'ochidan yasaladi. Bolg'agao'tqaziladigan dastaning 
Ih i, i с и o'matilgan uchiga yog'och yoki metall pona qoqiladi. 
и i, hIiii og‘irliklariga qarab bir-biridan farq qiladi, Ular 200, 400. 
Mill 600, 1000 g og'irlikda tayyorlanadi. Bundan tashqari 50 va 100 g 
H Vs h i  hot muhrali bolg'achalar ham tayyorlanadi, ulardan mayda 
■hnliso/lik ishlarida foydalaniladi. 200 grammli bolg'achalardan 
■julnsll ishlarida foydalaniladi; boshqa slesarlik ishlari, asosan, 400 va 
||hi g og'irlikdagi bolgLachalarda bajariladi. Og'irligi 2 kg dan 12 kg 
pi" Ini bo'lgan temirchilik bolg'alari ham bo'ladi. chilangarlik 
Imlti iiluii asbobsozlik po'latlaridan tayyorlanadi va ish muhralari 
Ittliliiiiiuli. Tunuka materiallami to'g'rilash va tekislashda yog'och va 
t##lnit lo'qmoqlar ham ishlatiladi.

Nojovkalar (dastaki arra) -  po'lat analai- ramka va unga 
iiinlikiimlangan tishli yupqa polosa -  almashtiriladigan nojovka 
iMilnlltosidan iborat boMgan kesuvchi asbobdir. Nojovka, ya’ni metall 
l . iislt nrrasi qalin metall listlarni, ko'ndalang kesim yuzasi doira 
liiiklidagi materiallami qirqishga va metallarda oraliq ochishga xizmat 
iil.iili Nojovka ramkalari bikr (ajralmaydigan) va ajraladigan boiadi.

Agaladigan ramka ancha qulaydir, chunki unga uzunligi har xil 
uni polotnolarini o'matish mumkin. Ramkaning bir uchida dasta va 
•uni polotnosini o'matish uchun o'yiq ochilgan qo'zg'almas sterjen;
■ I I. mchi uchida o'yiq va quloqli gaykali tortish vinti bo'ladi va bu vint 
iiiii polotnosini taranglashga xizmat qiladi. Aria polotnosi juda qattiq 
w>ki juda bo'sh tortilmasligi kerak. Chunki mana shu ikkala holdaham 
пни polotnosi sinib ketishi mumkin Arra polotnosi ramkaga ikkita 
oil lit yordamida o'matiladi.

Oasta nojovka polotnosini mahkamlash va taranglash, shuningdek. 
mii tilushda pololnoni u yon-bu yonga harakatga keltirish uchun xizmat
■ 111iuli Nojovka poloinosida oldingi burchagi 0-12° vakeyingi burchagi 
III' li pona shaklidagi tishlar boiadi. Ikki qo'shni tish uchlari orasidagi 
iniiiofa qadam deb ataladi. Dastaga polotnoning tishlari bosish
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tomoniga qaratib o‘matiladi. Dastaki nojovkalar uchun polottwl 
tishlarining qadami 0,8; 1;0; 1,25; 1,6 mm li qilib tayyorlanadi. Qadat 
0.8 va 1,0 mm bo‘lgan polotnolar yordamida yumshoq va qovusliq( 
materiallar -  mis, alyuminiy qotishmalari, latunlar, plastmassal 
olinadi; qadami 1,25 va 1,6 mm bo‘lgan polotnolar poiat va cho‘yan| 
unalusli uchun ishlatiladi.

Polotnoning arralanayotgan materialigaishqalanishini kamaytirii 
uchun ularmng tishlari ochiladi. Nojovka polotnolan asbobsozli 
po'latlardan yasaladi va termik ishlanadi. Arra bilan aylana detallanj 
kesish uchun ularni tiskiga mahkamlashda tiskining lablariga yog'oF 
taxtalar qistiriladi va arra polotnosini 45° burchak ostida o'matiladi 
Dastaki qaychilar vositasida yupqa list materiallar - tunukalar qirqiladi 
Har qaysi tig‘ining kesuvchi qismidagi sharhlamsh qiyaligi qays 
tomonda ekanligiga qarab, qaychilar o'naqay va chapaqay turlar 
bo'linadi. Kopchilik ishlar uchun o'naqay qaychi qo'l keladi, chunk! 
bu qaychi bilan ishlayotgan kishiga reja chiziqlari yaxshi ko'rinil 
turadi. Qaychi tig'ining otkirlik burchagi 65-80° bo'ladi; qaychininji 
tig'laii 0,1-0,2 mm oraliq (zazor) bilan o'matiladi. Qaychilarninl 
tigiari asbobsozlik po'latlaridan tayyorlanadi va termik ishlov beriladi, 
Qalinroq list materiallar, yo'g'onroq chiviq materiallar, qalinroq poiosa 
va boshqa materiallar richagli qaychi bilan (11 -rasm, b), yuritmall 
mashina qaychi, disk qaychi va boshqa qaychilar bilan qirqiladi 
Metallga ishlov berishda egovlardan ham keng foydalaniladi. Egovlar 
(12-rasm) zagotovkalarning yuzalarini egovlash uchun ishlatiladi 
Metallni egovlash -  lining yuzasidan egov bilan yupqa qatlamni olib 
tashlash bo'lib, bundan maqsad metallni kerakli shakl va o'lchamga  ̂
keltirishdir. Egovlash ikki xil bo'ladi -xomaki egovlash va sillic 
egovlash. Egovning yoqlarida o tkir tishlar kertilgan yoki qirqilgan] 
bo'ladi. Asosiy kertik egovning o'qiga 65° qiyalatib, yordamchi kertik | 
esa j45° qiyalatib qilinadi. Asosiy kertik tish profilini hosil qiladi, 
yoryflamchi kertik esa tishni ayrim qismlarga bo'ladi, buning natijasida 
qj/indi maydalamb. uning ajralib chiqishi osonlashadi. Egovlar 10 mr 
tfzunligiga to'g'ri keladigan asosiy keitiklar soniga qarab, oltita 
nomerga bo'linadi.

Egov ham kesuvchi tishli asbob hisoblanadi. U metalldan qirindinil 
juda kichik oladi. Egovning tishlari yirik bo'lsa -  dag'al. mayda bo'lsa 
-  mayin egov deyiladi. Egovlar profiliga ko'ra har xil bo'ladi.; 
Bajaradigan ishiga ko'ra juda mayda tishli va o'lchainlari ham kichik
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llpn midlil deyiladi. Egovlashda metall sirtidan chiqqan qirindilarni 
Mi ill v lio'tka bilan tozalanadi, egov dastaga mahkam o'matilgan 
■l li In shart, dastasiz yoki dastasi yorilgan egovni ishlatmaslik kerak.

Insli qcidalari J2-s,d rasmlarda ko'rsatilgan.
I'lilinnlash — materiallarda uya va teshik ochish demakdir. Bunda 

■fti ill nsbobi sifatida parmalar xizmat qiladi. Parmaning quyidagi 
|lihill inuvjud:

I Sp iralsimon parma. Lining ish qismida ikkita spiral ariqcha 
|||l lih ulai kesuvchi qirrani hosil qiladi. Metallami kesishda, asosan. 
pin liuiiday parmadan foydalaniladi.

' Perosimon panna. Bu ham oddiy parma bo'lib, lining keskich 
i| пн pcroga oxshashdir, Bulardan tashqari vintsimon, qoshiqsimon va 

■fihij’i parmalar ham bor. Masalan markazli parmaning kesuvchi qismi 
Miiniilimayotgan detalda markaz hosil qilib teshib boradi.

Ihiimalar U 10 A va U 12 A markali, stanokda ishlatiladigan 
■Hiinnlai esa P 18 vaUXS markali po'latlardan tayyorlanadi.

I'annalarni qo'l yoki elektr drellar va parmalash stanoklari 
Ifniilniinda harakatga keltiriladi. Parmaning ishlash printsipi-aylanma 
Poi ok hi qilayotgan pannaga bosim berilishi va uning metalldan qatlam 
fli'ilildii. Emurmalash vaqtida parmani detalga tik holatda tutish. 
It 'In .h oxiriga yaqinlashganda parmalash harakatini sekinlashtirish 
11 ink Qo'l dreli koipusi tishli uzatma mexanizmi qo'zg'aluvchi dasta 
I"l hi ishga tushiriladi. Dastadan tishli g'ildiraklar orqali uzatilgan 
liiiiiik.nl patronni va unga o'matilgan parmani aylantiradi. Qo'zg'almas 
ihiilii orqali berilgan bosim kuchi ta’siri natijasida parmalash amalga 
Hulimli Qo'l dreli bilan ishlashda chap qo'lm kallakka qo'yib, o'ng qo'l 
liiI'iii dastani aylantirish, parma uchini belgilangan nuqta ustiga qo'yib 
ilirlui lekis ishlatish kerak.

/.enkerlash va zenkovkalash — parmalangan yoki shtamplangan 
iisliiklarga galdagi ishlov berish: teshiklaming kirish va chiqish 
"|i i/larmi bolt, vint va parchin inixlaming kallaklaiiga moslash 
ii|K4ti!siyalaridir.

Parma bilan ishlashda kiyim yenglarining tugmasini qadash, drelni 
■I" Ida lutib parmalamaslik, ishlov beriladigan detain tiskiga yaxshi 
imilikamlash. parmani patronga siqib o'matish, qirindini qo li bilan 
i"ki puflab tozalamaslik kerak. Teshiklar ochish, o'yish ishlari 
I и pincha parmalash stanogida bajariladi.
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Otvyortkalar qalpog‘ida shlisasi (kertigi) bo‘lgan vintlami burabfl 
mahkamlash va bo‘shatish uchun ishlatiladi Amalda sim otvyortkalar, 1 
yog‘och dastali otvertkalar va maxsus otvertkalar mavjud. I 
Otvyortkaning tig‘i to‘g‘ri sharhlangan va parallel yoqlarga ega bo‘lishi ] 
kerak.

Yumaloq jag ii omburlar -  kruglogubsi sim va yupqa polosaj 
materiallami bukish uchun ishlatiladi. Jag'larining yuzalari kertilgan, I 
bu esa materialni mahkam ushlashga yordam beradi. Yassi jag'll] 
omburlar -  ploskogubsi sim, yupqa polosa va list materiallami ushlash I 
va egish uchun ishlatiladi. Bu omburlaming jag'lari ham kertilgan I 
bo'ladi.

Kombinatsiyalangan yassi jag'li ombur — passatij ploskogubsi va I 
kusachki o'mida ishlatiladigan chilangarlik omburidir Unda doiraviy 
kesirnli materiallami ushlash uchun kertikli o'yiqlari bo'ladi.

Slesarlik ishlarida bulardan tashqari gayka kaliti (klyuch), parma,! 
zenker, zenkovka, razvyortka, metchik, plashka, qo'l tiskilari, sandon 
kabi asbob va moslamalar ham ishlatiladi. Shuningdek, ishlov 
berilayotgan sirtlami pardozlash maqsadida turli xil jilvir qog'ozlardan 
ham foydalaniladi.

Muhokama uchun savollar

1. Metallga ishlov beruvchi asboblarga nimalar kiradi?
2. Metall kesish arrasi qanday qismlardan iborat?
3. Egovlash necha turli bo'ladi?
4. Parmalaming turlarini sanab bering.
5. Qo'l dreli qanday holatda tutib ishlatiladi?

3.4. Metallarga ishlov berishda, kul va elektr asboblarining 
tuzilishi, ishlash prinsipi. Metallarni rejalash, arralash, kesish, 

egovlash va zubila bilan ishlash

Yuqorida eslatilganidek, rejalovchi asboblar chizg'ich, go'niyaj 
sirkul. kerner, xatkash kabilardan iborat bo'lib, buyum yoki detain! 
rejalashdan oldin materialning ishga yaroqliligini tekshirish, rejalashnl 
tejamkorlik bilan bajarish, chiqindini kamroq chiqarishgaharakat qilisfi
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In i нк Rejalashda qunt bilan aniq ishlash kerak, chunki buyumning 
•linn, avvalo, uni rejalashga bog'liq.

Лпа bilan metallni kesish quyidagicha amalga oshiriladi. 
k"'iliidigan material ishlanayotgan paytda surilib, sakrab ketmasligi 
H i I i i i i i  uni tiskiga mahkam qistirib qo'yiladi. Kesiladigan materialning 
i|niiii|ligi, o'lchami va shakliga qarab tishlarining kattaligi bo'yicha 
bi'i .lili arra tanlanadi. Ishlovchi o’zining gavdasini va oyoqlarini 
li г и holatda turishiga e’tibor berishi kerak. Bunda arra ikki qo'l bilan 
iHliliinadi va kesilayotgan tekislikka parallel holatda tutib, sakratmay 
Iniiiulii siltamay bir maromda yurgiziladi. Har bir yurishda arra 
Imlnlnosi uzunbginmg eng kamida 2/3 qismi ishlashi shart. Arra 
(Nilninosining tishlari tez o'tmaslashib qolmasligi uchun ishlovchi uni 
i|iii ilu tomonga yurgizishda bosib, orqaga qaytarishda bo'shatib tortishi 
lii/im Arralashdagi tezlik har daqiqada eng kamida 30dan 60 
iiiiiilagacha juft yurishdan iborat bo'lishi kerak. Metallga bir yo'la 
hi  i ailing eng karni ikki-uchta tishi tegib turishi lozim. Arralashda ishni 
lining o'tkir qmasidan boshlash man yetiladi. Arralash oxinga yetay 
ili'h qolganda arraga bosimni kamaytirish zamr. Metallni reja bo'yicha 
1 * Nishda arrani belgi chizig i bo'ylab yo naltirish va kesish chizig'i 
!»Igi chizig'idan taxminan 0,5 mm oraliqda bo'lishi kerak. Arra bir 
Imuonga yurib qiyshayib ketsa, ishni to'xtatish va kesishni yangi 
i"s (Inn boshlash yoki teskari tomondan arralash lozim.

Metallni qirqish operatsiyasi zubilo bilan ham bajariladi. Zubilo 
lulu In qism -  keskich, kallak. o rta qismidan iborat. Zubilo kallagiga 
Imlg a bilan urilganda uning keskich qismi Metall ichkarisiga kiradi. 
/nliilotting ishchi qismi va kallagi odatda birmuncha kamroq 
i|iiiiii|likda toblanadi, shunda u bolg'a bilan kuchli zarbalar berilganda 
i|lv shayib va sinib ketmaydi. Zubiloning kallagi konussimon qilinadi va 
ho rttiriladi. Mana shu shakl zubiloni bolg'a zarbiga chidamliligini 
nillnadi. Zubilolar U7A asbobsozlik po'latidan yasaladi. Tig'ining 
kiuigligi 5 mm dan 25 mm gacha pona shaklida bo'ladi va kerakli 
iliunjnda o'tkirlik burchagi yo'niladi. Metallni govlash uning yuzasidan 
dgov bilan yupqa qatlamni olib tashlash bo'lib, bundan ntaqsad metallni 
krinkli shakl va oichamga keltirishdir, Egovlash ikki xil bo'ladi 
•iiinaki egovlash va silliq egovlash. Egov ham kesuvchi tishli asbob 
III toblanadi. U metalldan qirindini juda kichik oladi. Egovning tishlari 
\ink bo'lsa-dag'al, o'rtacha bo'lsa — o'rtacha, mayda bo'lsa-mayin 
vgovlar deyiladi. Egovlar profiliga ko'ra har xil bo'ladi. Bajariladigan
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ishiga ko'ra juda mayda tishli va o'lchamlari ham kichik egovliifl 
nadfillar deyiladi. Egovlash uch xil bo'ladi: 1. Xomaki egovlash
2. O rtacha egovlash. 3. Oxirgi silliqlash. Egovlashda ishlovchiniiigl 
gavdasi tiskida zubilo bilan ishlayotgandek holatda turishi lozitn,I 
Yuzalami egovlashda zagotovka tiskiga to‘g ri o'matilishi v J  
egovlanadigan qismi tiskidan 8-10 mm yuqoriga chiqib turishi kerak, 
Egovni tekis yuzada uch xil yo'nalishda: chapdan ongga, tiskiningl 
dasta tomomdan tiskiga va o'ngdan chapga harakatlantirish loznnj 
egovlashda metall sirtidan chiqadigan qirindilarni cho'tka bilanl 
tozalash, egov dastaga mahkam o'matilgan bo‘iishi, dastasiz. dastaslj 
yorilgan egovni ishlatmaslik kerak.

Amaliy ish sifatida biror zagotovkada rejalash va shu reja chiziqlari l 
bo'yicha qirqish, egovlash mashqlarini o tkazish mumkin.

Muhokama uchun savollar

1 Detallarni rejalash deganda nimani tushunasiz?
2. Rejalash asboblaridan foydalanish usullari haqida nimalarl 

bilasiz?
3. Dastaki arra bilan (chilangarlik arrasi) metallami kesish qanday 

amalga oshiriladi?
4. Metallni arralash oxiriga yetay deb qolganida nima sababdan 

arraga bosimni kamaytirish zarur?
5. Egovlash deb nimaga avtiladi?
6. Egovlash necha tufli boMadi?
7. Zubilo haqida ma’lumot bering.

3.5. Metallga ishlov berishda qo'llaniladigan dastgohlar hamda I 
elektr mexanizatsiyalashtirilgan jiho/.lar I

Tokarlik-vint qirqish stanogi metall qirqish stanoklari jumlasiga 
kiradi (bular texnologik mashinalar deb yuritiladi). Unda kesuvchi 
asboblar yordamida metall yoki boshqa zagotovkalardan qirindilar 
chiqarib, kerakli shakl va o'lchamdagi buyumlar yasaladi. Tokarlik ! 
stanogida zagotovka aylanma hurakal qiladi, bu asosiy harakat deyiladi! 
Kesuvchi asbobning ishlanuyotgan zagotovka o'qiga nisbatan bo ylamal

M

kh к H udulang yo‘nalish bo‘yicha ilgarilanma harakati surish harakati 
ЙИ> alaladi. ? , .

IVtallar yo'niladigan va rezbalar ochiladigan dastgoh -  tokarlik 
%|uii|ii(|ish stanogi deyiladi. Hozirgi paytdamaktab ustaxonalarida TV- 
1,  I V 7 rusumli (markali) stanoklardan foydalanilmoqda (bunda: T -  
I nt приму, V -  vintoreznbiy; raqamlar stanokni chiqqan tartib 
laqianluridir).

I okarlik stanpgi stanina, suppprt, fartuk, Pldigi va ketingi babkaiar, 
iioiimnlar qutisi, elektr dvigateli kabi asesiy qismlardan ibprat

Stanina ases hiseblanadi. Unga stanpkning qplgan barcha qismlari 
Ibinililadi. Staninaning yo‘naltirgichi beiib , unda suppprt va ketingi 
P'hlvii harakati anadi. Oldingi babka zagptpvkani mustahkamlash uchun 
llnnokning chap tpmpniga o'matiladi va u zagptpvkaning aylanma 
lutnikatini ta’minlaydi. Ketmgi babka uzun zagotovkaning uchinr tutib 
«in mli Unga kesuvchi asboblar (parma, zenker, razvyortka) o'matiladi.
I uchta asosiy qism: korpus, pinol va plitadan tuzilgan. Pinolniig 
Imnussimon chuqurchasiga markazni yoki asbobni o‘matish mumkin. 
/nrur bo lsa, konussimon teshiklami o'yish uchun ketingi babkaning 
kotpusi kondalang yonalishda suriladi. Support keskichlami 
U'skichtutgichga o‘matish va ulami qoida yoki mexanik usulda 
i’hlanayotgan zagotovkaga nisbatan bo'ylama va ko‘ndalang 
\unalishda surishga mo‘ljallangan. Gitara aylanishni tezliklar 
.pilichasida surish qutichasiga surish uchun xizmat qiladi. Surish 
qtltichasi aylanishni yurish vintiga yoki yurish valiga uzatadi. lining 
konstruksiyasi stanokni kerakli surishga yoki rezbani ochish qadamiga 
ntoslashga imkoniyat yaratadi. Ponasimon tasmali uzatma aylanma 
hnrakatni elektr odvigatel tezliklar qutichasining valiga uzatadi. Fartuk 
upportni qo‘lda bo‘ylamasiga surishga, shuningdek, yurish valchasi va 

yurish vinti bo‘ylamasiga mexanik usulda surishga moMjallangan.
Qo‘lda surish maxovik yordamida bajariladi. Maxovikning 

vulidagi tishli g‘ildirak reykali shestemya valchasiga o'matilgan tishli 
g ildirakka ilashadi. Bu g‘ildirak esa staninaga mahkamlangan tishli 
icykaga doimiy ilashgan bo'ladi. Mexanik surish yurish valchasidan 
sirpanuvchan shponkaga o'mqtilgan chervyak orqali amalga oshadi. 
t ’hervyak g ildirakni aylantiradi va harakat kulachok muftasi orqali 
hiunda tishli g'ildiraklar orqali reyka shestemyasiga uzatiladi. Mexanik 
surilishni boshlash uchun dasta o'ziga tomon burish kerak. Yurish vinti 
mexanik surish dastasi pastga burish bilan bajariladi. Shunda
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ajraladigan gayka ikkala yarmi yunsh vmtiga birikadi. Rezba ochishda 
lozim 8 * dirakm кПОрка y°rdamida reykaga ilashishdan chiqarish

Xavfsiz ishlash uchun stanokning barcha harakatlanadlgan 
qismlari maxsus to‘sqichlar bilan to‘siladi. Keskichtutgich ustidagi 

о tanna ekran va tokarlik patronining to'sqichi elektr o-blok bilan 
jihozlangan. Shumng uchun to‘sqich va ekran yopiq holatda 
turgamdagina statiokm ishga tushirish mumkin. Tezliklar qutichasi 
silindrsimon tishh uzatmalardan iborat bo‘lib. ular ham tasmali 
uzatmalar singar. uzatish soni bilan xarakterlanad,. Shpmdelning 
aylan.'h chastotasmi o'zgartirish uchun tezliklar qutichasida tishli 
g lldnaklar bloki mavjud bo‘lib, ularni valuing bo‘ylamasiga ariqchalar
h iltl S PT  ! Г “ГЯа1' j Unsh mumkin КеУ'пё1 yiHarda sonh dastur 
b an boshqariladigan dastgohlar keng qo‘Ilanila boshladi. Dasturli
boshqansh yordamida asboblar (ishJov berish markazlari) o zidan o zi 
almashinadigan dastgohlar yaratildi. Sonli dastur bilan boshqariladigan 
dastgohlar omatilgan uchastka va sexlar elektr on-h.soblash 
mashinalari yordamida ishlayd,. Ana shunday dastgohlar ishinmg 
dastuilanda detallaiga ishlov bensh tartibi, dastgohdagi ishchi 
organlarning harakati ana shu harakatlaming tezligi va amqligi nazarda I

gan, ya m detallarga ishlov berishning texnologik jarayonlari I 
hisobga olingan. Shunday dastgohlar insonning aralashuvisiz faqat 
umngnazorati ostida ishlaydi. ' 4 I

Tokarlik vintqirqish stanogida ishlashni o'zlashtirish uchun 
avvalo, uni boshqarish yollann, bilib olish kerak. Sizlar b.nnch, galda 
dastgohm qo Ida boshqanshni o ‘rganasizlar. QoMda boshqarishda f 
shpindel qo zg almas boMishi lozim. Bo‘ylama va ko‘ndalang surish 
maxovikchalarini aylantmb, keskichni zagotovkaning sirtida 1-1,5 mm |  
masofaga suriladi. Keskichni bo‘ylama surish patron kulachogiga 5-6 
T  qolgainda to^atiladi. Keyin ko'ndalang surish maxovikchasini ] 
aylantinb keskichni zagotovkadan uzoqlashtiriladi. Bu operatsiya bil 
necha marta takrorlanadi. Dastgohni sinab ko‘rishdan oldin keskichni 
zagotovkadan uzoqroq tutib, o‘ng tomonga olinadi va ishga tushirish 
knopkas. bosi adi. Bunda patronning yuqori qismi ishlash tomoniga 
aylamshi kerak. Shundan so'ng dastgoh to'xtatiladi. Ishga tushirish 
sxemasidan foydalamb, tezliklar va surishlar qutichalarining dastalari 
yordamida dastgohni zagotovku aylanishning kerakli chastotasiga 
hamda keskichni uzatishga sozlanedi. Ba’zan aylanishining zarur
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HuHotasmi belgilashda dastalar siljimay qoladi. hollarda shpindelm 
„„ | bilan aylantirish kerak, shundan keyin dastalar o*z joyiga keladi 
I limlgohning harakatlanadigan barcha qismlari tamomila to xtagamdan 
kevtnuina tishli uzatmalami almashtirish mumkin.

Tokar va chilangarning ish o‘rinlarini to‘g‘ri tashkil yetish zarur. 
Huni asosiy omillari ustaxonadagi ish o rinlarini mehnat jarayomga 
uioKlab tashkil qilish, ixtisoslashtirish, matenal va asbob-uskunalar 
,Hl,n ta minlash. xavfsiz ishlash sharoitim yaratishd.r Yana asosiy 
diirtlardan biri -  o‘quvcliilarni mehnat mtizomiga va mas uliyatn. h.s 
illlishga o'rgatishdir. Mashg ulot boshlanguncha ustaxonadagi ish 
,! nnlarida asboblaming to‘la komplekti, yasaladigan buyum yoki 
detaining chizmasi, modeli va texnologik xantasi tayyor tunshi, 
fopshiriqlar aniq belgilangan boMishi shart Tokarbk ,sh »‘™lda asbo^  
nskunalar stulcha xizmatini M myilipn, texnologik asbob-uskunala 
naqlanadigan tumbochka. zagotovka. tayyor detallar. ko chma taia. 
lopshiriq grafigi va detallami yasash texnologik xantas. yopishmib 
qo'yiladigan ekran. mexanizm to xtab turganmi bildiradigan 3 xil 
rungli signal tizimi, oyoq tagligi, ko'proq ishlatiladigan yordamch, 
asbob-anjomlar turadigan taxta, maxsus qinndi qaytargich, о lchov 
asboblar. turadigan maxsus maydonchah kronshteyn. qinndi 
tushadigan tarali chuqurcha, qirindim yig‘ishtinb oladigan kurakcha va 
supurgi, vint yordamida ko'tariladigan o‘nndiqlar boMishi shart.

Metallarga ba'zan sovuq holda ham ishlov benshga to g n keladi. 
Bu ishni chilangartar bajaradi. Shumng uchun chilangarlaming ish о mi 
ham zarur tartibda jihozlangan bo‘Ushi kerak. Ma’lumki, chilangarning 
ish o-rni tiski bilan belgilanadi. Tisk. odatda ish o'nga -  dastgohmng 
o'rtasiga joylashtirildi. Bunda o'ng qo l bilan ishlatiladigan asboblar 
o‘ng tomonga. chap qo‘l bilan ishlatiladigan asboblar esa chap tomonga 
tartib bilan terib qo‘yilishi zarur.

Muhokama uchun savollar

1 Tokarlik dastgohini nima uchun texnologik mashina deb ataladi?
2. Tokarlik-vintqirqish stanogi qanday qismlardan tashkil topgan.
3. Asosiy harakat deb nimaga aytiladi?
4. Surish harakati deb nimaga aytiladi? .
5. Tokailik dastgohi tokailik-vintqirqish dastgoludan mmasi bilan

farqlanadi?
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1.Operatsiya va bo‘limlaming nomlari.
2.Ishlov berishning eskizi
3. Foydalaniladigan asboblar.
4. Qo‘llaniladigan moslamalar.
Texnologik xaritalami tuzish va ulardan foydalanish ijodiy 

faoliyatimizni oshiradi, texnik tafakkurni rivojlantiradi va mustaqil 
ishlashga o'rgatadi. Bundan tashqari, texnologik xaritalarni tuzishda 
buyumning namunasiga yoki chizmasiga qarab lining murakkab 
konstruksiyasini ishlab chiqish; buyum uchun zagotovka tanlash va 
lining oTchamlarini aniqlash; texnologik operatsiya va o‘tishlarni 
hamda ularni bajarish tartibini belgilash; asboblar, uskuna va 
moslamalami tanlash kabi muhim ishlami bilib olamiz. Tuzilgan 
texnologik xaritalar bo‘yicha rejalashtirilgan buyumning hammi 
detallarini yasash va ularni yig‘ishni bajarish mumkin.

Texnologik xarita sxemasi

T .r O p e ra ts iy a
va

o 't i s h la m in g
n o m lari

Ish lo v
b e rish n in g

esk iz i

F o y d a la n ila d ig a n
a sb o b la r

Q o ‘llan ilad i
gan

m o slam a la r

N azo ra t-
o 'lc h o v

ish
chi

Amaliy ish. Bugungi darsimizda sizlar bilan metallga ishlov berish 
bo'yicha xalq hunarmandchiligi turlaridan tunukasozlikka oid ish 
usullarini oTganish bo‘yicha kurakcha yasashni q‘rganamiz. Buning 
uchun bizga metall list (tunuka) va metallga ishlov beruvchi asboblar -  
qaychi, chilangarlik bolg^asi kabi asboblar kerak bo‘ladi. Ishni 
boshlashdan oldin yasayotgan buyumimizning texnologik xaritasini 
tuzib olamiz (kurakchani tunuka materialdan yasashni imkoni 
bo'lmaganda uni kardondan yasashimiz ham mumkin). Buning uchun 
eni -  200 mm, bo yi -  221 mm tunuka olamiz. Tunukaning uchta 
tomonini rasmda ko‘rsatilgan odchamlarda qayirib buklaymiz, ikki 
burchagini qirqib bir-biriga biriktiramiz va shu tomoniga 140 mm 
uzunlikda dasta o‘matamiz (21-rasm), ( 0 ‘quvchilarning mustaqil 
ishlari uchun 21-a rasmdagi buyumlarni tayyorlashni tavsiya etish 
mumkin).
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Muhokama uchun savollar

, t . eskizi deganda nimani tushunastz? 
1 Tayyorlanadtgan detal eskizi oeg
' Texnologik xarita mma. kerak boTadi?
'  W a n  yasash ,numkla7

4
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8. TV-6 qisqartmasmmg ma'nosmi aytihg
9. Tokar va chilangaming ish o'rtti qanday jihozlanishi kerak?

3.6. Mashina, mexanizm elementlari va turlari ■■ 
Ы Г Ь Н а Ш  b u -™ .» d c h U i* i turlari

iffi Л
kandakorhk, chdangarlik, tunukasozlik, zargarlik d n ic h ^ S d r l  
ignasozlik kabiiami ko'rsarish miimkin H„„ Л 8 !1 ’ p cl>ot|clllllk’ 
birlari bilan b.rikib t i  *
mahallaruing nomi o'sha hunar Aonu bilan yuritilgl, "8 “ Chlm 

Metallga ishlov berish uchun awalo kerakli 
olmoq zarur. Buning uchun tayanch asboblan L k a n b T o l , 4  
qaych, va omburlar, turli shakldagi keskichlar ’ n th . t 8 alan’ 
asboblar iskana, sandon kabila, kerak bolad, МеиПаа i X v  ь ьн 
ishlahladigan asbob-uskunalar uchli, kesuvchi va o'ftir t  ч T l ,  
bo lib, ular bilan ishlaganda ehtiyot bo‘lish Х Т о Л  8 asboblar
^ ГШ'. 0 ‘qituvchi„ing^ ruxsatisiz^asbob-uskun^arga^tegmasHk^'*'5!!
о nmi tuxsatsiz tashlab ketnraslik lozim. Ishni tugLach ^  ' 
qinndilardan tozalashda maxsus tozalagichlardan X  , . n m
Metallarga badiiy ishlov berish texnologiyasini o-reJ™ ? кеГак 
uslublarini tushunib dish uchun h u n a Z m S a T l t  T ®  
tayyorlanadigan buyumlaming asosiy turlari bilan Zth zatS  “

Bulargako zalar, qumg'on, choynak, choydish obdasta isiridd
nosqovoq, chtlim, turli laganlami kiritish manikin *  ' S,nqdon- I

Pichoqchilik. Pichoqchilik deganda biz nichnn 1 1 ■ 
htshmamiz. Pichoq bobolarimtz uchun qadnnZn ZikchThi‘ ■ 
bo lib xtzmat qilgan. Hozrrg, vaqtda p.choq v a Z h  “ ' , - k tOS"as' 
san^ti qatorida e’zozlanib kehuayobr. Nodi, 1 “ „“Z  4 а'" к 7  
o zbek pichoqsoz ustalarining oldiga tushadigan usm 2 yaS? hda 
Pichoqchilikning o'ziga xos. maktablari mavjud P,> “
Samarqand, Buxoro, Toshkent Xorazm n  J  V ’ 8 vodiyst, 
qadimdan pichoqchilik markazlari bo‘lib’, bularda i S t t * ? 3? 0 
о zrning ishlash texnologtyasi, shakli. ka„a-k ichM g?,a ^ Z t r i

.........   qilgan. Kandakorlik kandakorl ' d'eg nda
.......... wag eng к eng tarqalgau ishlaah
...... . yasalgan buyumlarga o y.b■ yoka bo rtma q I ^  ,л
..... uniladi Savdo-sotiqda qad.mdandkandakorhkbuy» В
I ....... . Bu as.,^lar ramziy  ̂ ifoda am,ing у » W * " anting

bo*lib ular von tomonga qaynbb yana davom et p • Ь Я * -
M i  Zargarlik buyumlari. Ular nrth-шшап bo h b .  
uomlanadi. Peshonaga taqiladrgan tillaqosh bwg , Я Я k

u*
£ artim oq!^ rim  timoq, qo‘sh duo. ^ ^ S q ^ ^ S ^ g

— -
boshqalarda taqiladi.

Muhokama uchun savollar

I. Metallga ishlov berishga old xalq huuarmandchiligi turlar,

bo'yicha ish usullariga nimalar kiradi? f.vdalamladi9
' 2. Metallga ishlov berishda qanday asboblardan foydalan.la

3. Kandakorhk deganda nimani tushunasiz.
4. Zargarlik haqida nimalarni bilasiz?

3 7 Texnologik xaritalar, ularni tuzish va foydalanish

texnologik xantasi b°  h sn  , xaritalaridan foydalanib
buyumlami yasashda tayyor oddiy texn g murakkab texnologik 
kelganmiz. Bugungi darsmnzda esa ancha murakkah
xaritani o‘rganamiz. Unda quyidagi bo hmlai bor
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IV. UY-RO‘ZG‘OR ASOSLAR1

4.1. Pol qoplamalari hamda mebellarning laklangan va qoplamall 
yuzalarini saqlash tadbirlari, kichik ta’mirlash ish usullari |

Pol qoplamalari hamda mebellarning uzoq vaqt sifatli xizmatl 
qilish. uchun ishlab chiqaruvchilar tomonidan berilgan tavsiyalarjl
~ V ° riyta T laSu 1Shlarmi UZ vaqtlda ° ‘tkazib borish lozim 

Mebellarni isitish asboblan yaqiniga o’matish tavsiya etilmaydi
buzadi am> 4Uy0Sh nUnning t0‘g‘ridai1 t-sh id /ham  sifatmi

е п П я ^ ^ м 31111̂ 11 me y°rida b0',,shm' ta’nunlash uchun manzaraJ. 
gullar bo lishligini tavsiya etiladi.
b,la„Pr t b  ,и г ,Ы '°cP,la,,T  meW ZarUny‘U bolishiSa Ч-ntb salfetka 
man artib tunladi. Shundan song quruq salfetka bilan artish lozim
vosftalar yUZaS,g  ̂lsh,ov ber'sh uch™ mo'ljallangan maxsus kimyoviy 
vositalar -  polerollardan foydalanish mumkin ' У|

Faqat oshxonada ulardan foydalanganda oziq-ovqatlarga 
tegishidan ehtiyot bo’lish kerak. 4 b

Faneradan tayyorlangan yuzalami muntazam tozalab borish 
tavsiya etiladi. bu ulammg xizmat muddatini uzaytiradi I

Mebellarda yuzaga keladigan mayda nosozliklarni ustaga muroiaat 
qilmasdan о z vaqtida bartaraf etib borish mumkin. I

Bulling uchun har bir xonadonda maxsus asboblar va zamr I  
furnituralar bo lishi lozim. zarurj
Dro f“ g . esh,k va boshqa q'smlaridag. shamir detallar 
profilaktikas. ulammg xizmat muddatini uzaytiradi. Undagi vint va
turlshTozim34 3 maXSUS aSb°blai' y° rdam,da burab mustahkamlab ’

Muhokama uchun savollar

n J ^ e V' Z : “ i f la"8an Ч0Р|ШМ" Уига1апп' sa<|lashda

m a - W ^ r 3'” 83 iSh'OV berUVCh' klmy“ '>' liaqida

Kichik ta’mirlash ishlariga misollar keltiring.
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4 l  Yurtimiz me’morchUigi tarixi. Xona interyeri hamda 
jlhozlanish dizayni. Zamonaviy taraqqiyotyo nalishlan

Yurtimiz qadimdan o’ziga xos me’moriy obidalariga ega O’zbek
.....bobokalonlanmiz tomonidaa saa’at darajas.da yarattlgaa

„ h„ va boshqa obtdalar jahon madaniyah durdona an qatondan 
!  , ,  olgaa Qoii gul ustalar yaratgan Sana, durdona an k.sh,l«ga 
“ ,k  * bag’ishlaydi hamda ularn, axloq.y tarbtyalashda muh.m 
vmd. bo’ ib xizmat qiladi. Quyosh nunda tovlantb, ко zm 
tiamnshtirgudek jilva berib turgan xilma-xt! ranglt koshtnlar go z i 
! „ lo/iba kashf etadi. Shiklarga o’yilgan turh naqshlar, darchalar 
" i,d a g i ganch yoki marmardan o’yib tshlangan panjaralar,

0 laming pastki qismiga o matilgan marmar toshlammg о ymakor 
, sl lati va ko’kka bo’y cho’zgan minoralarnmg qomtdt, ularga 

Z anosib  ishlangan gullar bir vaqtlar Sharqda marhnuyatjuda yuksak 
"ada bo’lganligidan dalola. beradi. Yodgorlardag, quyosh nunda 

"  nayotgan sarkor koshinlat. nafis naqsh-u n.goralar beixttyor 
Hshilami o’ziga mafhm etadi. Bu naqsh-u mgoralar btr necha asrlar 
llunri varatilgan bo’lsa ham hoztrgacha о z nafosatim, nafisligim. 
Prkini yo’qotmagan. Yuksak did bilan ishlangan bezaklar btzn, 

hoztrgacha hayratga solib kelmoqda. Hatto xonny mamlakatlardan
5  sayohatch.lar ham mamlakatimizdag, qad.mty barnlam., ularga

tddangan naqsh-u nigoralami korib  lol qolmoqdalar о alarming dtq 
„ ’Zarini vozib qoldinnoqdalar. Btnobarin Samarqand. Buxoro Xtva. 
Sltahrisabz. Qarshr, Toshkent, Qo’qon kabi shaharlarda qad ко targan 
in, qator tarixiy mc’morchilik ishlari haqtqamn ham btzga ota- 
bobolarimizdan qolgan ulkan yodgorliklarthr. Tadqtqmch, P.
Sh Zohidov o'zining "Me’mor olamr” noml. kttobuia (T 19%) 80 
nafardan orttq m em o. va 2661a me’mor,у yodgorltklar haqtda 
nm’lumot bergan. Bulardan 246tasi . respubltkanuz hudud.da 
ioylashgan. Xususan Samarqanddagi Registon ansambh Go n  Amir, 
” ol„ Zinda maqbaralari (45-rasmk Xi.adag, lchan qal a, Olloquh 
Z o y i Islomxo’ja minorasi, Pahlavon Mahmud maqbarast, Buxorodag, 
“ к I moil Somonty maqbarask Toshkentdag, Ко kaldosh madrasast. 
Oo qondagi Xudoyorxon saroyi (45-rasm) kabr tanxty me mony 
obidla, bugungi kunda ham o’zlnmg joztbas,. Man k,sh,laming 
diqqalitri tort,b kelmoqda. Ayniqsa. Samarqand shahr, .anxty obtdalar
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nitliiign akfa eshik va derazalar o'matish, tomini turli materiallar
It.... . i eherepisa va b ) bilan yopish keng tus oldi Binokorlik

Bltlrtinlagi yana bir yangilik shuki, bunda qishloq joylarida aholi uchun 
Itnlul tomonidan yangi-yangi uylaming qurilayotganligidir. Bu uylar 
I i li.i .h uchun yaratilgan sharoitlar shahar sharoitidan kam emasligi va 
uliuliga uzoqyillik kredit to lash shani bilan tayyorholda berilishi bilan 
itlqqiltga sazovordir.

Muhokama uchun savollar

1 Siz yashab turgan hududda qanday tarixiy binoyoki yodgorliklar 
|м и 7 l liar haqida qanday ma'lumotlarni bilasiz?

2 Oadimgi yodgorliklar va binolardan yana qaysilarini bilasiz? 
I Ini qayerlarda joylashgan?

3. Samarqand shahri nima uchun "Ochiq osmon ostidagi muzey" 
deb ataladi?

4. Shaxsiy xo'jaliklarda turar-joy uchun uylar qurishda nimalarga 
e tibor beriladi7

5 Aholi uchun davlat tomonidan qurilayotgan uy-joylar haqida 
nimalarni bilasiz?

4.3. Xona va fanlar bo'vicha o‘quv xonalaridan mebel va 
qo'shimeha jihozlarni joylashtirish sxematik tasviri hamda 

sxematik eskizlari tayyorlash texnologiyasi

Nazariy ma’lumot. Xona interyerida, eng avval. ko'zga 
lashlanadigan narsa -  xona devorlarini qanday rangga bo'yalganidir. 
( hunki inson ko'zi sirtlardagi yorqinlik va ranglarni shu siitlarga tushib 
qaytadigan nurlar natijasida idrok qiladi Shuning uchun devorlaming 
(shuningdek, boshqa jismlaming ham) yorqinligi. birinchidan. uni 
qanday rangdagi yorug'lik bilan yoritilishiga. ikkinchidan devor sirtini 
unga mshayotgan nurlami qanday aks ettirishiga (qaytarishiga) bog'liq. 
Odatda kunduzgi yorug'likda ranglar va ularning tuslari yaxshi 
ko'rinadi. kam yoritilgan joylarda esa yorug'lik kam qaytganligi uchun 
ranglarni ajratish qiyinlashadi. Masalan kech kirib qolganda ko'k. qizil. 
qora, jigarranglami bir-biridan ajratish qiyin bo'lib qoladi. Shuning 
uchun ish va o'qish xonalarda, masalan sinf va laboratoriya xonalarida.
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ustaxona va kutubxonalarda, umuman, ko’zga va diqqatga z o l 
keladiganjoylarda yoruglik va rangga mehnatm yengillashtffish uninj 
samaradorligini oshirish, o-quvchilaming hissiyoti у Г к а у С . З  
yaxshilash hamda charchashning oldini olish vositasi sifatida q a ra J
т Х ь з  Г '8 ^ " Г 8 rahi^  yoshi v . x a , S g a 4k 1
S i '  “ ^ " 's a n d a n  malum. ,RanBlar„, k.shinmg rn h iy a b j 

rang Pslxol°giyasi, rang ta’s.rida davolash kafafl 
sohalaida kengroq oTgamladi). Quyida ranglarni ta sir etisli o n u lM  
haqidagi aynm ma’lumotlami keltiramiz. Masalan, yashii rang kishin! 
n maromda ishlashgayoki osoyishtaJikkamoyil qiladi. Shuning uchun

e t W  H a t  ™ Ц аП 1а4ёа!!XOnalarni yashil гапёёа bo'yash tavsiya 
^  ХГ ? а S° VUqlik Va " ^ in a n d ik  his qilish
tu>g us.m keltirib chiqaradr Agar devorlar qizil rangga bo 'va lsa- bn

V bS'" ' Jahld° r ^
Biroq qizil lang e uborni tez toitadi, shuning uchun bu rami kishiUmi xususan. bolalarmng idrok etilishini osonlashtiradi Zargtldoq rang’ I 
xuddi qizil kabi, faqat bolalar xonasi uchun tavsiya etilfshi mumkin' 
Sanq rang quyosh nnri bilan uyg'tmlashib. odamnl ish Z y o n d a 2  
harcbanb qo yad, Oq rangga bo yalgan yuzalar yoingTk n„n“  

proq namoyon qiladi, shu sababli narsalar unda yaxshi ko rinadi
xona Го"уо Г  п r f  h "8T'' y° ki kU' ra,,S e ul40g 'oZlar yopishtinlsa -  
, .  8° yo kattalasl»b qolgandek tuyuladi. Umuman sinf xonalami 
bo у ash da rang tanlash yoki tayyorlashda ulaming yoruglik qaytarish 
xusus,ya„„, hisobga ol.sh karak Quy.da a s o s i^ L g ta n , y „ X £  * 
qaytansh xusustyatlari (koeflitsienti) haq.dagi malnmotfarai
ко кГ̂ 752»/°Ч ra" 8 _/ Л %' ° Ch Sar'q '  75 och yashii -  75 %, och

£  7f  Г 4 - 65 %' kulra"8 -  55 %, yashii -  52 % havorang -  I 
35 %, to q qizil -  13 %,to‘qko‘k -  8 % navorang -  I

. S“ f  xonalarini bo‘yashda deraza qarshisidagi devorn, yoruglik 
qaytansh koeffitstenti 60 % bolgan, doska o raatU ganTvom i 
yorug lik qaytansh koeffitsienti 50-60 %  bolgan deraza n ‘matii 
devomi yomgMik qaytarish koeffitsienti 60-7o’ % bo'Igan polm 
yorug hk qaytarish koeffitsienti 25-30 % bolgan rangdag/bo'yoqlar 
bdan bo yash maqbul hisoblanadi. Bunda ranglaming issiq yok. sovuo
A i l ^ z ^ t 1 XUSUf atini ham to.g‘n % o ^ i SSK k ,S

kamrnn h к '^ ,аПё аГ spektrida8i saig'ish-yashil rang ko zn, 
kamroq charchatadi, asab tizimiga nisbatan kamroq salbiv ta sn
ко rsatadi Natijada qon tomirlarda me’yonda harakatlanadi, esh.tish
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L i n  ad ham faollashadi. Shuning uchun ham sinf xonalanm sarg ish- I va undan kelib chiquvchi ranglarga bo‘yash tavsiya etiladi.
C u n m ^ g  umumiy rangi och, xotirjam bo‘lganda xonakumng 
I  L anhk  darajasi ortadi. Dars jarayonida o'quvchilammg ко ziga
.....„у tashlanib turuvchi devorlar -  doska o‘matilgan devor, у
........ . ham uncha to'q bo lmagan ranglarga bo yaladi.
’  xonalami jihozlash va bezatishda turli mebellami (shkaf,
....  su,l va b.) joylashtmsh ham katta ahamiyatga ega Bunda
„H l.cllar.ung o-lchamlan. rangi va nima maqsadda ishlatishim hisobga

д а - ж - г ?o'quvchilaming erk.n harakatlamshlanga xalaq.t bermasltg., esh.k va 
deraza oldilanm to sib qo‘ymasltgi kerak.

Muhokama uchun savollar

1 lnteryer deganda ntmani tushunasiz? , ,-9
2 Xonaning ichki koffinishi, qiyofasi mmalarga bog hq bo ladi 
3. Interyemi belgrlovchi asosiy omillarga ntmalar kiradi
4 Ranglarni mson ruhiyatiga qanday ta sin or 
5. Siz o z xonangizni qanday rangga bo‘yashni xohlays

n



v. MEHNAT MUHOFAZOSI

5.1. Mehnatni muhofaza qilish qonun va nizomlari, texnika 
xavfsizlik asoslari

Mehnatni muhofaza qilish qonuniyatlari. O'zbekiston Respublikasi 
konstitutsiyasi, Ozbekiston Respublikasi Mehnat Qonunlarfkodeksi 
asosida olib bonladi. Mehnatkashlarn, xavtsiz va sog lom mehn 
sharom bi an ta’minlashni davlat o‘zinmg asos,y v Z a T  l b  
hisoblaydi buning uchun zarurbo lgan chora-tadbrrlami qonun asosula 
20 *21 29 Respublikasi Konstitutsiyasining 18, 19,
qilish masalaiari ’ha ’ ‘ 9' 4-?' 4 I' 42 moddalar,da mehnatni muhofaza 
mehnat mb h ^ ° "  Ф ,ngan' K^stitutsiya barcha fuqarolarni 
mehnat qd.sh huquqm. ta mmlaydt, ya m mehnatkashlar ma’lum
m.qdo.da haq ohsh hisobiga ,sh b,Ian ta’minlanadi. Bu huquq haftasiga 
41 soatdan oshmagan ish soat belgilash asosida vayiliga bir m ita  haa 
to latmdigan (dam ohsh) bensh yo‘li bilan amalga oshiriladi 4
nohih0r!StltUtS,ya bepU‘ davo,anish’ qaiiganda yoki mehnat qilish 
q iliyatim qisman yoki batamom yo'qotganda sotsial ta'minlanish 
huquqm, ham beradt. O'zbekiston Respublikas, m e h n T S
Z u q la r  hamda”eh iatkaSh,ar8a УЯт,Ь berayotga" shai01t,ar va 
h“ adt U,am’ naZ°rat q,,ish J’hatdaa dunyoda ,lg‘or

Mehnatni muhofaza qilish qonunlarini yaratish va amalua 
oshmshda kasaba uyushmalari faol qatnashadi. Mehnatkashlarn, 6 kun

■T : 5 7 soa,da" shanba « “ , 5 :so-, hk!,h b,„i н к , V 8a" Г esa l,ar kuni (dusha"ba . jama ) 8 
soatlik ish kunideb belgilangan. Mehnatkashlar har yili | mam24

О - Г Т  ""qf rda haq >а-“ ы
M , , . . °  4ltuvchi pedagoglarga esa 48 kun beriladi
Mamlakatmuzda ayollarning erkaklar bilan teng huquqligi 
ta minlangan. Ayollar uchun qonunda ma lum yangihklar va maxsus 
onnala, belgilangan Masalan: kimyo sanoatining ba’zi tarmoqlarida. ;

b,r qancha

I , V,ebnat qonuniyati o'smirlar mehnatini muhofaza qilishga ham
aloh,daaham,yatberad,. 16 yoshgacha boigan o'smirlar uchun |g
> hg3C la bo lgan ° smirlar uchun 36 soatli ish haftasi joriy qdingan.
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( ) 'smirlar uchun yilning eng yaxsh, davrtarida yoki o‘z, xohlagan

|  '''lllam m g'm ehnatKlan tungi ishlarda dam olish kunlanda 
ft,vd«lanish butunlav taqiqlanadi. Zararli ish sharoit, .shlovch.langa 
и„,Шиа ish haqi toianish yoki ish soat, qisqartmhsh, ham mehna
......vat,ga e tiborga ohngan. Bundan tashqan гагшЬ muhitda
Ulilovchilar uchun qo'sh.mcha ta’til qilmgan. Bu ta til 1 -3 6  kungacha

'so g  lik'uchun o ta xavfli sharoitla, uchun ularga bepul oziq-ovqat 
nmhsulotlar, beriladi Bundan tashqari mehnat qonunch.hgtda shaxsty 
muhofaza vos,talari korxona hisobidan bepul beriladi. Zararl. sharoitda 
.Hhlayotgan ishlovchilariga 3.6,12 oyda tibb.yot ko ngidan о tkaz, ad 
/ururivatga qarab qo'shimcha chora-tadbirlar belgilanadr \a v f  
ishlash sharoitni yaratish boras.da yo'l qo yilgan har qanday karachihk 
void xavfsiz ishlash sharoitim yaxsh, tashkil qdmashk natqas.da 
isl,chining baxtsiz hodisaga uchrash, sanoat korxonasining yok, rahbar 
xokimlarning aybi hisoblanadi. Moddiy yo'qotishn, qoplash miqdon 
Uutibi maxsus qoidalar asosida olib boriladi.

Muhokama uchun savollar

1 Mehnatni muhofaza qilish qonuniyatlarida mmalar aks 

cttiriladi?

5.2. Ishlab chiqarishda xavfsiz mehnat qilish sharoitini yaratish

Ish lab chiqarishda sogiom  va xavfsiz mehnat qil.sh sharoitini 
yaratish vazifasin, bajarishda va normadag, sharoitni ta minlasluk 
mehnat muholazasini boshqarish tizimi inoba.ga olmadr

Bu tizimni faoliyatiga mehnatni muhofaza qilish borasidagi 
ishlami rejalashtirish amalga oshinsh. baholash va ishlain

bar4X " S ! am, muhofaza qilish bo'yicha ta s h v ^ t  o„b 

borish xavfsizlik talabiga binoan o-qttish 'shlab * q a n s
unumdorligini oshirish, uskunalar jarayonlar bino va qurilmala 
xavfsizligim ta'minlash sanitariya-gigiyena mehnat sharoitini 
yaxshilash, ishchilami shaxsiy muhofaza qilish vositalan va mehnatni
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........... «bluin '1 к Ш ^bo’y l h ^ a T h k a W  ’ ‘f  ya maish,y Х|/" ч |
*" .......... . I b o s h q a r ir t  1  va2,fala'utlz»™"*ng tark ll

davlat va kasaba nvnch i abOS,ni• mehnat qonuncliilijJI
<. v,„k„viy „or,„a hujjatlar tashkil e tM  ЧаГ°П' yo'" anma

w m  va S08 ,0m * « ..... I

farmoq o'zaro hamk„r,,k,|,
...................

bajariladigan ish va jarayoida, kn',xo" al”' da Mruriyatga qarab I 

tnaqsadida taklif edladi '\i i uchun xavfstzligini ta’minlash 
tashviqot , S  amata JTT' T h°faza <l" ish talablarin!

Muhokama uchun savollar

2. Ishlab^cWqarishda^xa vfsbz' 'v ' " ima vazifalarni bajaradi? J  

yaratiladi. va SOg om ,sh sharoiti qanday ;
J Standartlarda nimalar beriladi?
4. MXSSda nimalar yoritiladi?

yangidan yangftemoll^y*Ta'km a s S ил''' '5ЫаЬ ch'4arishSa 

'Shlab chiqarishda ishlayotgan h. ь Г Г м " ^ " 8 JOny et'lishl 
“ ■ texnika q o n J a r S ^ ^ Г ^ а £
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Y ..... .........

E l    yo qobb ketishtni ,a h W  »№. o'zi
L ,m l  cmas. Sanoat korxon hotazaqll,sh vamehnatxavfsizligmi 
i„ linn nios keladigan mehnatn muhofa q y  n  0004 ,79 (
In mmlashga qaratilgan instru siya tashkil qihngan. Bu
MSSS-Mexnat xavtsizligi btandai^^^steirwsi)^
ll/iiillar ishchilarmng xavfsiz g , h chora-tadbirlarini ham

ishchining mehna, xavfstztgm. saqk*^ ^  хц5Ц8,„
„ , iehiga oladi Har btr tshch, .« M b  .„^ksiyalardan
ilnii\jasidai\, ish stag \ a • aenstv 5ta auruhgabo‘lish mumkin.
„ „Hhlari kerak. Instruksiyalami asosiy 5ta guuinga

1. Kirish instruktaji;
2. Ish joyidagi instruktaj;
3. Rejali instruktaj;
4 Rejadan tashqari instruktaj;

—  № h  — * va

ma^ t t S n „ 0t k , 7 . ' “ ayang. kirgan bir ishdan boshqa ,sbga

j o'tkazish vaqti korxona kasaba
uvushmasi Ulan kelishilgan holda b e lg i to ^

Ishohi ishlayotgan joy,dan b t r o n а" Ь'‘ ™mklaj o'tkaziladi. 
to-у bersa va boshqa to y berganligi
haqida ^  bant darho. rejadan tashqari tnstruktaj

° "  *  instruktaj -  naryad -  » -
ishlar uchun ish boshlashtdan oldtn 0 'k™ a y jb . м |  
o'tkazilganligi haqidag, ma lumot nary ad -  ruxsatga yoztD q

Muhokama uchun savollar

1 lnstruksiyalar qanday hujjat?
2. lnstruksiyalar necha turga bo h.md. qaysda^

3.lnstruksiyalar qachon va qanday о tkazilad .
81



VI. XALQ HUNARMANDCHILIGI

6.1. Xalq hunarmandchiligida foydalaniladigan nodir materiallar

Zargarbkda ishlatiladigan qimmatbaho metallar 
Nodir va qimmatbaho materiallar, asosan. zargarlik ishlarida 

qo llanilgan. Qimmatbaho setallar turkumiga nod,, mettllarguruhidag 
hamma dementia, k.rad, Bular -  oltm. kumush. platma p a lM v
"nfdir'mdel,“a'i Т а ВГ  ,.и1аГ k0,,0Z,yaBil batdoshli bDlganligisababli 
nod.1 deb ataladi, boshqa metallarga nisbatan ularning narxi qimmat

bo ganhg, uchun qimmatbaho deb ataladi. ZargJlik saSoarida
qo llanishiga qaiab. ularasosiy va ikkinchi darajali hisoblanadi Asosiv
bird ЫТ °lUn‘ kT U,Sh Va Platina k,radi Bu metallar korroziyaga 
baidoshl.bg,dan tashqar, yana bir qancha qulay xususiyatlarga ham
Г  . yUn’sho4- cho'ziluvchan, plastik va boshqa metallar bilan 
qotishma hosil etish darajasi yuqon. Nodir metallar ichida eng jiloli va 
zaigarlikda keng ishlatiladigan metall -oltindir.
у а п а ^ Шо тн 1 ,Г°У.Ин8аГ14 " “ f*® tOV'anadi' J'lolanganda tovlanishi 
yanada ortadi. Juda yumshoq, bolgalanuvchan, plastik va
cho ziluvchan metall. Zichlig, 19,32 g/sm3, erish harorati 1064°S Bir
gram,,, oltmda" 3,5 km sin, tursa va shuuday yupqalikda b jg  atasa

qalnbm " о т Г " 8 °‘"f  ,numk"1 shu"'h'> varaqningqal.nl.gi 0,0001 mm atrofida boiadi. Bunday qalinlikda
ayyorlanadigan oltm "susal" oltin deyiladi va bu zarvaraq bezaklarda 

, ,g J.° lian,ladl Nodir Ir>etallaming ichida oltinni eng nodir deb atasa 
1° lad.. Uning eng muhim xossas, -  kimyoviy bardoshligidir. Oltin 
ochiq havoda hatto qizdirilganda ham oksidlanmaydi, unga namgarlik 
a sn etmaydi, u kislota, ishqor va tuzlarning ta’sinn, sezmayd, Unga 

ingugurt vodorodi ham tasir etmaydi. Oltin zar suvida eriydi 
v ° " ,1П5  la S,n, ° SUda' 200°S da oltl" metalli, xlorli konnishga о tad,

IZT SnC bd l ^  h 10ПН Х,10Г Va br° m 'Shq0riy suvlari ham oltinnientadr Simobda oltin yengil enydi. Harorat I0-30°S boiganda 
simobdagi oltin I5% ga yetadi va qotadi. Oltinning asosiy miqdori pul
miqdorda i T t  Г ' Т  ф Ы ' T° Za oltin sanoatda Juda 02 
mqdoida qo llamladi. U amq asbobsozlikda. kimyo sanoatida

raketasozhkda aid° Sp q° p,amalar 40Plashd*  samolyotsozlikda va 
raketasozlikda qollaniladi. Zargarlik sanoatida esa toza oltin
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buyumlaming sirtini qoplashdan tashqari qimmatbaho qotishmalaming
nsosiy tarkibi sifatida qoilaniladi. . ..

Kumush -  oq rangdag, metall. juda cho‘ziluvchan plastik va 
bolg alanuvchan. Yumshoqligi bo‘yicha kumush, oltin va misning !:!bg  “ a joylashgan Kumushning issiq.ik va «lekd o'tkaauvohanhg, 
juda yuqon. Uning yorug'lik qaytansh xususiyati juda yaxsh, bo lib 
kelayotgan numing 95 % ini qaytaradi. Juvalash yo It bilan kumushda 
0 00025 mm qalinlikdag, varaqlar hosil etish mumkin Kumushdan juda 
mgichka sim tortsa va o‘rasa bo‘ladi, u yaxshi kesiladi va jtlolanadi. 
Kumushning zichligi 10,5 g/sm3, erish harorati 960,8 °S kumushning 
ochiq havoga va namgarchilikka bardoshhgi yuqon. Uning tuzl, va 
o yuvchi kislotalarga chidamliligi yuqori. Havo tarkibidagi oltmgugu 
vodorodi ta’sirida kumushning rang, xiralashishi mumkiiv . 
ta'sirida ham kumush oksidlanad, va qora parda hosil bo ladi. Azo v 
konsentratsiyalangan sulfat kislotasi ta' sinda kumush yengil enydi Um 
ionli tuzlarda ham eritish mumkin. Ishqorlaming suvdagt entma 
kumushaa keskm ta sir etmaydi. Oltm smgan kumush ham simob 
amalgam, hosil yetadi. Erigan kumushning havo so nsh x u s u s ^  
yuqori bolganligi sababli, quyilgan quymalar g ovakl, chiqis 
mumkin Qimmatbaho metallarning ichida kumush eng arzon 
hisoblanadi. Shu xususiyati hamda issiqlik va elektr о tkazuvchanhg.
yuqori boMganligi sababli kumush elektrotexmkada, kimyo sanoatid_
shuningdek, ko‘zgu, badiiy va zargarlik buyumlar, ch jqm ^da
keng qo‘llaniladi. Muhofazalovchi va bezovchi galvamk qr^p'ainala 
qoplashda, oltm-kumush qotishmalan va ulaming kavsharlanm 
tayyorlashda ham kumushdan keng foydalamladi.

Platina -  ogir, kulrang-oq metall, juda cho ziluvcham ye ad. 
darajada bolgalanuvchan, lekin qattiqlig, oltiinva kumushmkidan
ancha yuqon. Platinaning zichligi 21,45 g/sm3. ensh harorab 769 ^  
Juvalanishi yaxshi, prokallab 0,0025 mm l, varaq hamda t^ c h k a ^ m  
hosil qilish mumkin. Platina kimyoviy turg'un metallar turkumiga 
kiradi. Juda kam moddalar unga ta’sir etish, mumkin. Masalan havoda 
qattiq qizdinlganda ham u oksidlanmaydi va soviganda о z rangim 
saqlab qoladi. Hech qanday birikmasiz kislota unga ta sir etolmavdi 
faqatgina yuqori haroratdagi kislotalar binkmas, (zar suvi) un, 
pa^clfalaydi. Ionli kaliy va eritilgan ishqorlar um yeminshi mumkin.
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k i " ^ U4” b o S S y' t imy<>V,!: “ ^ « l a r g a  ega bo l .  , -Ш  

Zargarlikda « .  «Oft J'™S°Zlik ®"<»<land, fen. f a ,  ........ .йуур й “сЬ ш ч° '" а”^ Г у,,чоп Ьо' ' * э"  * 4  L U E S

bolg'alanuvchan urnushrang-oq rangdagi m etali

'a S," da pa" ad‘> Д Т и ^ Ч г

sanoatida palladiv ь ,? 4* mmeral kisloialardayeI r L^  % S“V,da- 

~  e 0TOZ,yasa

s ^ i i s ~ s s = -
" Х к а И Г Г "  24 ' " S "TZ'yd,ymnS “ * *  * Я КУ°к, zar suvi * ' ' У '  -"«alia, t u r k L i  k S T * '  J,ha"dan 

unga xlor ftn ^ ta SU etmaydi. Faqatgina яппоо я ^ ’ qaysi kls,°ta 
y u q o r i*5,!I T  k'S,0rod ‘«’sir e d s h ^ S n " -  ? “  yUqori har-a td a
Л м 8 p a®Lsabab": « « y  k , c  y * s r  txusuT ,,ari
oshirish maosadiH 4°tishmaJarinmg tarkL.a l  tay>'orlashda 
yuqon S  9 qo‘shl,ad. VeyiJishJa hi ?  u, 'd,y qattiql*n,

yuqon bo lganl.g, sababli
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|ilnlina-iridiyli termopara tayyorlanib, yuqori haroratlarni aniqlashda 
loydalaniladi

Ositiiy -  oq rangdagi metali. juda kiyin enivchan. qattiq va mo‘rt. 
/u  liligi 22,5 g/sm3, erish harorati 3050°S. Mexanik ishlov berishga 
yiuoqsiz. Osmiy kislotalarda va zar suvida erimaydi. Boshqa 
qotishmalaming tarkibiga qattiqligi hamda kimyoviy bardoshliligini 
oshirish maqsadida qo'shiladi, aniq asbobsozlikda qo'llaniladi.

2. Zargarlikda Ishlatiladigan toshlar. Qadimgi davrlardanoq 
nisonlar zargarlik toshlarini rangi va jilolanishi kabi xususiyatlarini 
yuqori baholab kelganlar Ayniqsa, qizil, och qizil rangdagi toshlar 
odamlarda ilohiy kuchlarga ishonish va davolovchi manba sifatida 
sizmat qilgan. XIX asrga kelib bunday toshlaming qiyinati faqat rangi 
hilan emas. balki qattiqligi. tozaligi va hajmining turli-tumanligi bilan 
ham baholangan.

Qadimdan Osiyo xalqlari orasida feruza. marvarid, zumrad va 
boshqa qimmatbaho toshlar -  zargarlik buyumlari nihoyatda 
qadrlangan. Chunki ular inson uchun faqat bezak buyumlari bo'lib 
qolmay, balki sog'liq uchun, inson ruhiyati uchun ham ijobiy ta’su 
ctadi deb hisoblangan.

0 ‘zbek zargarligi juda qadimiy tarixga ega. Unga ibtidoiy jamoa 
tuzumi davrida asos solingan. Arxeologik topilmalardan ma’lumki, 
zargarlik san’ati juda qadimiy san’at boigan. Eramizgacha boigan II 
asrdan boshlab eramizning VIII asrigacha Ayritom. Afrosiyob, 
Dalvarzintepa. Xolgayon. Bolaliktepada chiroyli haykallar. devor 
bezaklari orqali zargarlik san’ati rivojlanganligini ko'rish mumkin. 
Xorazmdagi Tuproq qal’a devorlardagi tasvirlardan o'sha davrlardagi 
ayollar quloqlariga nafis zirak taqqanliklari ma lum boigan (bu tasvir
III asrga taalluqli). Bulardan tashqari bronzadan quyib ishlangan bit 
qancha osma taqinchoqlar ham topilgan. Bu osma taqinchoqlar II-
IV asrga mansub bo'lib, Xorazmning Ayoz qal’a, Yetti asai, Burgut 
qal'a va boshqa joylaridan topilgan.

XVIII asrda zargarlikdg, asosiy material tilla. kumush. luu xil 
qotishmalar, bronza, chaqmoq tosh va rangli toshlar ishlntilgan eng 
ko'p ishlatilgan narsa oltin va kumushdir. XIX asrga kclih zioniilil <U 
oltin ishlatish ko'paydi. O rta Osiyo hududida zargiulik i Jilainla 
chaqnoq toshlar, rangli toshlar va dengiz tuhlalan islilalilai \nli  
Umuman olganda bulaming hammasi javohiilai dob sunldiidi 
Javohirlar zargarlikda qimmatbaho tosh hisoblanmh 1 bn > him Ibin



rangining tiniqligi, bir xilligi, yaltiroqligi, tovlanishi, qattiqligi, turli 
rangda o'zgarishi va boshqa xususiyatlarga ega. Ular uch darajagn 
bo‘linadi. Birinchi darajali qimmatbaho toshlarga olmos, sapfir. 
zumrad, yoqut, aleksandrit, shpinel, yevklaz, oltin, platina, marvarid 
kiradi. Ikkinchi darajali qimmatbaho toshlarga akvamam, topaz, 
vorob'evit, geliodor, qizil turmalin, demantoid, ametist, pirop, 
almendin, qirkon, opal uvarovit; uchinchi darajali qimmatbaho 
javohirlarga nefrit, yoqutlar, feruza, kordierit, gagat, qahrabo,malnxit, 
kianit, yepidot, billur, qitrin, xalkedon, agat, aqiq, serdolik, sodaht. 
prenit, iqjuvard, flyuorit, andaluzit, diopsid va boshqalar kiradi.

Texnika rivojlanishi natijasida tog' jinslaridan katta miqdordagi 
turli xil toshlar qazib olina boshlagan. Hozirgi paytda tabiiy toshlarga 
o'xshash bo'lgan turli ko'rinishdagi sun'iv toshlar ishlab 
chiqarilmoqda. Tabiiy kimyoviy birikmalar va tog' jinslaridan hosil 
bo'lgan toshlar minerallar deyiladi. Toshlaming narxi ulaming rangiga 
bog'liq. Rangiga ko'ra toshlar idoxramatik va aloxramatik toshlarga 
ajratiladi.

Minerallaming tarkibi kimyoviy moddalarning rangidan iborat 
bo'lgan toshlar idoxromatik toshlar deb ataladi. Minerallaming 
tarkibidagi kimyoviy birikmalarda tashqi kimyoviy ranglar aralashmasi 
bo'lgan toshlar aloxromatik toshlar deb ataladi. Kimyoviy xossa 
deganda toshning birxil kislota va tuzlar ta’siriga chidamliligi 
tushuniladi. Toshlar nur o'tkazuvchanlik xossasiga qarab uch turga 
bo'linadi: nur o'tkazuvchi; yarimnur o'tkazuvchi; nur o'tkazmavdigan. 
Toshlaming nur o'tkazuvchanligi ulaming qirralariga bog'liq bo'lib, bu 
xususiyat toshning narxini oshishiga olib keladi. Ko'zlari yaltirashiga 
ko'ra toshlar uchga ajratiladi: yaltiroq shisha ko'zli; yaltiroq olmos 
ko'zli; yaltiroq yarimmetall ko'zli. Ko'zlarning yaltiroqligi yog'liq, 
perlamutr va shoyi ko'rinishida uchraydi. Yorug'likning sinish 
ko'rsatkichi shisha ko'zlarda l,3-l,9gacha, olmos ko'zlarda 1,9- 
2,6gacha va yarimmineral ko'zlarda 2,6-3gacha bo'ladi.

Zargarlik toshlari buyumlami bezatishda ishlatilib, besh gumhga 
bo'linadi: qimmatbaho zargarlik toshlari; rangli zargarlik toshlari; 
organik zargarlik toshlari; turfa rang zargarlik toshlari; sun’iy zargarlik 
toshlari. Zargarlik toshlari qattiqligi, kimyoviy turg'unligi, rangi va 
serqirraligi, kimyoviy xossalari, tabiiy rangi, ishlatilish joyi, bahosi 
bilan bir-biridan farq qiladi. Toshlaming kimyoviy xossalari silikat va
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immatbaho toshlar sinfiga olmos.

A s i d l a r i t ^ b i ^ ^ ^ ^ ^ ^  (kremmy, natny.
yoqut, sapfir, dur ma kr,stallandan iborat sUlkal biiy holatdagi

Olmos -  boshqa elementlarjnmg ^

ta'sirlarga chidam • aadimgi Xalkedon
...... s t * .  - .

,|,ahn nomulan b ^  dog..d„g- yo tonaa
qizg'ish qo ng lfaUda, soat toshlar W chaqnoq

'£ z x  'C°*T
qilgan-Ustalarmaqonlar• kehooqdlalar. blidiradi. U
kabi asl san at f .  h t0J1kcha) mineral degan yoki yashil havo 

Feruza -  Д га, zangon, havo n m g y  Kimyoviy
jilosiz mumga о xshassn • f  amansubko k,m mo‘rt, shaffof
rangda bo'ladi,rang r £isi0talar ta’sirida rang' о 7g^mushdan yasalgan 
turg'un emas, havo 3 Feruza oltin v bdan o'zining
emas. Zichligi 2,6 - ’ ^ , dadi. Feruza vaqt 0siy0 hamda
buyumlarga ko'z S‘ a di Nishopur (Eron)da, ^  Markaziy

Г " -  -  ^ n y c a a  eag

Qizilqum hamda Ouiama atdasifethdu. , , h tariima

qilinganda timoq fe , da ishlatiladigan jav , sifatida m alum  
sanoatda va ham aqiqd»
qadimgi M J >  *fsonala<ga кота Ч*>» 8 ^  ibodatxoaaga
bo'lgan. Bazi  bi . derazasiz, \uy. . bavratda qolgan
ibodatxonalar qurdg ’ . Ugi hamda keng ' gl. ahndagi Go'ri Amir 

kishi uning nuiafsl . camarqand shahn g inn



i s h l a t i l a d i  a s b o b l a n n m g  t a g l ig i  v a  b o s h q a l a r d l

V o 4 „ ,  q i m m a t b a h o  z ^ l i k  ‘

J» a p t .r  -  t i t a n  v a  t e m i r  o k s i d id a n  ib o r a t  k o ‘k  r a n v l i  tn c h  1т if t s s s r  -Л Ж, l„’,rto s h  4 ’ k ,m y 0 V ,y  Ш Гё и п ,1ё '  y u q o r i ,  t u r l i c h a  q i r r a la n u v c h i

7 , , m f T r a d  7  y a s , l i l  r a n g b ’ 4a tticb  s h i s h a s i m o n ,  s h a f F o f  y a l t i r o a  to s h

™ а , Г 5 Г ; ь , а Г Г Ш H 3k, Va kVad'a'
z a r g a r l i k  b u y u m l a r i g a  q o  ja la c B  °  " "  q o t l s h m a d a n  la y y o r la n g a n

Z a ^ S a y u m t a "  isMashJdaffoyd0afa„.ladbr da '°Р'Ы1

suvli L g I S ' t a a h a T  Ь° 4* ' "'JU “  V cliuchuk

sS S = #irH = f= a
~ Ш Ш =SHS
bo-ladi.
4.5 v a  85 m m  li  ,m r v a r i d  L 0 " d 0 n  m U 2 e y ' d a  ° ' l d l a m ' a n

i ii ° I ,v e n  t a r k , b l d a  m a g n i y  s i l i k a t i  b i l a n  t e m i r  b o ' l a d i  O l iv e n  
к о  k im t i r  s a n q  r a n g d a ,  o y n a  k a b i  y a l t i r o q  v a  m o ‘i t  b J t l  n  
z a r g a r h k  to s h i  s i f a t i d a  i s h la t i l a d i .  '  4 ,тю  b o  la < h O l i v e n
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\rizolit sarg ish, ko kish, shishasimon yaltiroq timq rangda va

....
„KIroq qattiq va mort  tosh Sbpinel turlicha qtrralauadt. U yuqor,

.....b„s,y . magniy va buradan
bWkma. U murakkab kimyoviy tarkibga ega. yalttroq va qatbq

Лхго|, _ rangsiz. turlicha turmalindan iborat och yashil rangdagt 
it.sli Axroit aralash. pona va pogona shakli qmalanadi . . . .

Sdkomv -  grauata guruhiga kiruvchi tosh. Sukomymng larktb

I ^ ^ ' " “ gumhtga kiruvchi tosh. U bumch, marta Qizil

t zklT shdan  vasalgan zargarhk buyumlariga qo y.lad. Ba zan oll.ndan 
vasalgan buyumlarga ham omattladt. U yashil. sarghsh. oq. to q yashil

“ s S t h k i ,  topgan tosh. Zichligi 3 6 

n/sm3 Ma!axi! yalHroq etnas, ammo jilvalanadi. U yasl.,1 rangh. 
mustahkamligi pas. tosh. Malax,, kabatosh vayapasqt ^

КаТ 61 п Г 1 ы Г в аи Т 5|“ ' qattiq bo lmagan organik jismlardan 
,bora?bo Igam uchun qattiqlig. yuqor, emas. Orgatuk tosh ar s m f^

•“ Л ?  «СЬШ ГГГ^ y ^ o q l a n t o
dx,rat*bo ladh Qahrabo^shaffof. mo „  tosh, kimyovty turg un emas. 

300°C da eriydi. zichligi 1.1 g/sm3.
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k t s m ' o r ^ r f 'IT *** У Н Ш

S S r S r H
beruvchi toshlardir. ’ °>na Уо|<1 plastmassa rangiJ
m a ertllZ b g  hammasi h m V  ЬипагатЛ*»«М« »lM itadigJ

ж ыЕН "r'"is Bidroksidkarbonat hosil q i ^ ^ ' S u n ' ’k o -k f'd ^ M 1'3'''’̂
mdalariniqaytaishlashdanolmadi U ndanll™  tfmha $ "”S
va boshqalar, shuninedek snn iv r ^an, oftoba, join. samovar
misni sovuq avm S l a L  ’ Г  ’ :  0ad,mda "**■>•» sof

yumshoq L Ida I Г  L T  b", t ”  ™  b^ " ’lar

ishlangan buyumlay ы1'Г Г а  S q ^ d a d  ' T a S  ^ T t  
san ati turlari ichida zeb-ziynat san'ati hn4t и , ,  xa,q ата|,У 
egallaydi (milliy taqinchoqlar va ,sh ^ arllk abhula ° ‘пП 
o-ymakorligida islilatiladigan yo.m'oa H„Un'" gdek' yo^ och 
zardo‘zlikda ishlatiladman zar inin  ̂ 1 da ax 1 '«ateriallan. 
qatoriga kiritish mumkin 'с 1 , Р _1ПП ,am qunmatbaho materiallar 
mumkm. т к ’П Shu” day miso,lanii ^o plab keltirish

Г Г  ^  * * «
charm, o4ga chidamli lovhr una ar ishlatiladi. Loyli o'choq,
bolg‘achalar metall taxta nar’ payv?"d’ naycha- meta|l qisqichlar,
ba’zi bir keskich asboblar^charx tosh m,Sgarlikl^ .,sh,atadigan

, cnarx tosh, kichkina qisqichlar, qoliplar.
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i bar vit diametrli yarim sharsimon chuqurchali
m - a U  q.rcsb uvhun qayohdar ombudar.

^  ishlatiladigan asbob boiib

..... ^ 7 S“ t , l ? ' ^ * d a n  yasalgan Lining bit necha
Kuiya tei У P ki kumush oldin kattaroq. keym

H J  4iUnsan s,m

ki.k.ra deb ataladi. U bezak buyumlanda ishlatiladi.

Muhokama uchun savollar

,. Nodi, va qimmatbaho maieriallam, klasier usulida ifodalash 

2. lsh qurollari haqida suhbat.

6.2, \a lq  hunarmandlari .omonidan ekspor, va jchki boaor uchnn 
ishlab chiqarilayotgan mahsulotla

nigoralar, ularnmg go zallib-  J . - avi0ddan avlodga
maftun yetadi. Xalq amaliy eza sifatiga ega bo'lmoqda,
••*> ■»«*> davdi^a yanada yuqon
bu jarayon, aymqsa, hozng q У 4 hormoada Binobarinsamaralarga erishuv imkomya.iga ega bo hb bo m ^d a^

amaliy b«ak
yaratgan asarl" ĝ  ^  dldni shakUantirish, ularga zarur bilimlar, 
Г а Х ф У  m C  berish, rnebnal. -

Wsh, hoch qacbon amaliy bozak
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6.3. Zamonavi, ishlab chiqarishnin6 boaor maaosab.H bilanB
uzviyligi

mavzu bo'yicha nimalami bilas.z" "Mi» blr °  4l|vchig|savo,larga javob Ь е н Г Г а Г ^ ' Г  № ■ ? Я  
xohlayman ustunlanm to'ldirishni topshiradi ' IŜ i

B/B/B" jadvali

B ilam an B ilishn i
x o h lay m an B ilib  o ld im

• i-

______ (
#

0 ‘qituvchi maruzasi: Bueuniri ь ,пНа , ,
oshirilayotgan islohotlar „ « i d ,T u,h  h У"™ш? а amalga

boaor mimosabatiari bilan ulviylfgm, ,ami„ S d^, S f hlqanshmnS

raqobatlasha olishidan iboratdir ^  munosabatlan sharoitida

-'Jov bensh hamda

achun mehnai
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Mavjud sharoitlar asosida zamonaviy ishlab chiqarish ishlarim 
li«shkil etishda quyidagilarga e'tibor bensh kerak.Г ZS aatVi «'Umb t r 4staSh mobaynida moddiy va manaviy

" ■ " j f f i S M * S a n s h ,  taqsimlash. ay.rbosblash va Uttmol

.........  eHsb.sK .avayon,
2. Zamonaviy ishlab chiqarish omillari.
1. Ishlab chiqarish vositalari;
2. lshchi kuchi. . , ,  .Lsssas?#**»

„whsulotlartayyorlashgaehtiyojlarkuchayadn ^  stanoklar asosida

€ § § | Ш
т т т ш

Ъ т  a < * * *  rav.shda 

rivojlanib boradi. . hnzor -  bu oluvchi

zsrzsr^sssss
Ы"  munosaba,,», asosida ishlab * * * “ £ £ £ ? £

=2 Ki r  — *—
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..... .......shartdir Bundan keJib сЫ.ТяНп? T u У lraJaga enshuvida/arwf! 
shaklda a m C o s h  ri,i K u ^ ShbU ° ‘rgatlsh lkk' I
uga bo'lish V S  Z f l Z T b  ' Т Щ m a l™ ° 'b * «
Ik k fn ch id a n .h ib irm u ra b b iv -u e .T  ' ’° 'Kq е6а1Ы|

shogirdlarigachuquro'rttatish hih V V,' "Kjln egabagau san'at (until 
harhirl, m l l l i y X o S t  кепь0^  ,,l hl " ,un,kin- №|"'"'> .Чал, 
ttyoki b„ tun i j y h0l da l,sht" ’ sa"  a" ™ „ ,  
imkoniyatlar ntavjud Lekin hat it' as 1 a e,lshda lanlash uchun keng 
asosiy Utaqsad kelguai t l ' u  har q!mi*y btltm va htinat o'rgatishdaj 
lozim. Mashgulotlarida о'пиусЫьГ ^a^lfaiarni ,lal etishga qaratiJishi 
nlaniiitg botanika n  J , % '  llar “  topshiriqla,
bilimlaHdan "  **■•  * « * - ■ * • «
predmedararo bog'lanishni hisobga olish zarur ™ * 8  ulotlarda
tnuinkin^'shu ^  Umr' ik каЛ *а «

shug'ullangan bo'lib l e k i n  k e v i n H  n. i san af bllan qiziqibhollar, ha,itma l u ' ^ S a  h T i S 1 ^  ^  b° ‘,lb kefish
sbaxsining takomillashtirishdagi vazifatt yTarlTcha ^
hisoblash mumkin. Chunk, har ikkah hnlJ u ^  bajar,18an deb

“ d'd va

S in s
turlanniiig o'ziga'aos baiaridl^av *k| ™ Т Ш К  b“ '^acbil,k kabi
ularga xos atatnalar bu san’allar П°  °b''-a a"  baqiqjy in illiy nomlari, 
sohafarda ,,o„, qozoima, “  , 1  ^  “ S " '8к'аЫаГ usl“ blar hamda
t a i *  xavfi s Z d  * Г Г  Ь0ПШ y0  “° lib
san atkorlar, xalq ustakr,8 т п ЯП, , S day . hoIat hozirgi kunda
amaliy bezak sail atini saalab nnl h™ ^  ^  3t llavaskorlan oldiga 
va rivoilantirish yosh a\dodt?a U,ami har tomonJama o‘rganish 
onnbosarlar taworlash san at I Z H , ° ‘rgatish °rqali
jamoatchilikning estetik didini ^епё targ ' b 4*bsh orqali

Ba maqsadlar yodida o„b b ^ S ^ S ^ S t
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........  « .  dalay
Щ Ш т в щ а

S r = a i s
m'hdtIOBu Л о Т korxonani iqtisodiy tomondan mqirozga

ham tegishhdir. Hozirgi P У ko rinishdag, mahsulotlam, ishlab

Г 04 аЫШ  gilam’ va boshqa poyondozlar (toquvchthk ,

s5 a-*=«-“ S3 S « SYurttmizga tashnf b'iylusa" |‘: “ h xohlaydilar Bunda ularga 
esdalik sifa.ida u.mamdir ol.b k e i* n  i xob aya ^  Bbobtari>
qutichalar, zardo'zlik buyum ал, о ■ bejirim va chiroyli
uy-ro'zgor buyumlan va boshqa shu *”*” ^ ngi pay,da 
isblangan buyumlar. aymqsa, т а  4 ^  rivojlalldi

yoyishga xizmat qilmoqdalar.

Muhokama uchun savollar

1. Hunarmandlar tomonidan ishlab ohiqarilayotgan buyumlami 

klaS,r SC  klylarida qanday hunarmandchiltk

buyumlari borligini aniqlab kelish.
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sharmnda yog och va metallarga oquv ustaxonalarida ishlov bciiliulll
og ocb mejan va gazIamaga ishlov berish h d pazdtVdiicl.iJ

asoslari bo‘yicha oquv ustaxonasi ,sh va оЧсЬоГ T sb o b u l 
moslamalar, stanoklar b.lan jihozlanadi. Ustaxonada material ar Я  
zarur ko rgazmalar ham bo'ladi. Ustaxonada olib b o n la l  |  
mashg ulotlar ish o‘m. deb ataluvchi maxsus ,oyda bajariladi lsh о Я

J  u f "  asbob-usk™a 'a  materiallar b i ta  *■ J Z S i  ’ t  " 1  

Maktab о quv ustaxonasida har bir o'quvchi uchun aloh.H-, ,.J 
о mi jihozlanadi. Bu esa o‘quvchilarni mashg'ulot paytida b ir-b irla iB  
xalaqit bermay tshlashlari uchun qulaydir. Я1̂ И

' a 8atZ,amasa ishlov bc" sb hamda pazandachilj

i S f  ef ° V’ ZU1bll0’.temirarra' Ьо1ё 'а va boshqalarm kiritish murnkm’ 
Ish lab chtqanshn. jadallashtirish va sifatli buyumlar t a w T r l S ,

Р ^ а с ы Г а ^  t  Ъ
—  Я а у ^ а ^ ^  р Г ч; I

Bundan tashqari, zamon talablan asostda ishlab chiqarishni tashkil 
q.hshdag, muhim koTsatkich mayjud bo lgan m a te r ta lla S  s a m ^ l  
ambda foydalanish hisoblanadi. Ishlab chiqarish jaravonida turli xil 

buyumlar tayyorlashda matenallardan to V n  v ?  Ifoydalanish, tayyorlangan buyumning sifatini, ishlab chiq^Shning ! 

samaradorhgmi osh.nsh uchun ishlatiladigan materialning turinf 1

Z Z S S S m "  *“**>»«**■ bensh texnologiyasini ’
Umuinan olganda bozor munosabatlari zamonaviy ishlab chioansh 

jarayon, bdan uzviy ravishda quyidagi funks.yalami bajaradi
^  hm da b°ZOr lshlab ch*4arish bilan iste’molni b ash. kerakh uy-ro zg‘or buyumlarini tayyorlash va yetkazib berish 

mqah msonlarnmg turmush farovonligmi ta’minlashga xizmatqiladi-  sar
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L hokazo) bo‘ladi, bozorda sotilgach, undagi mehnat m alum

I...... rdtn kerakli mehnat qurollari, xomashyo, ha. xd m ^enaltam
b i l l  vctadila. va kerakli bo'lgan yangi-yangi axboro hamda ishlab 
*i|(iniuish uchun zarur bo'lgan ma’lumotlami ham oladilar,

■I Mehnat ta’limi mashg1 ulotlanda tayyorlangan buyumlami
In,„„da sotisli orqali iqnsodiy hamkorhk ta mmlanad. va bozor 
UluMuriga asosan buyumlar ishlab chiqanladr Bozor hamma vaqt
..... hamkorlikni kengayib borishtm talab qiladi;

5 Ishlab chiqarishmng uzlukstz takrorlamb tunshim ta imnlash, 
Kyyorlanayotgan buyumning zamonaviyhgi, tannarximng arzonligi, 
\ Z n  talablanga to‘la javob berishi va har tomonlama raqobatlasha

'’' '" 'я Ь и п ^ к о 'г Г bozor munosabatlari talablan asosida zamonaviy 
luhlab chiqarishni tashkil etish -  amahy mashg'ulotlar davomida 
n'quvchilar tomonidan tayyorlanayotgan buyumlaming bozor 
iqtlsodiyoti talablari darajasidagi sifat va dizaynga javob beradigan 
,,!yyor mahsulotlar ishlab chiqanshga tayyorlash bilan bog q 

lalabning ortishi hisoblanadi.
Mehnat ta'limida zamonaviy ishlab ehiqanshm bozor munosabab 

Inlan „zviyligining o'ziga xos xususiyatlari mavjud bo l.b, ularga

uchun zarur bo'Igan yangi axborotlar bilan

"’f t t a s h g 'n lo t la r  davomida o'quvchilar ortasida bnyumlar 

tayyorlash jarayonidagi raqobatni vujudga kehshi;
3 Ishlab chiqarishga bo'lgan talab va taklifnmg ortishi,
4 Tayyorlangan buyumlaming sifat va dizayn talablanga mosligi 
i :  u S o iy  sohalar. sanoat va qurilishda moddiy ishlab bhiqansh

asoslari va lining tarkibi, o'zaro munosabati, bir-binga bog liq

,аГаУ6ОПм Х ы Ь к Птг1ш , marketing va menejment faoliyatim tashkil

Ct,Sh7 Mahsulot narttunasini (maketi, model) tayyorlashda qoTlamlgan 
xomashyo, ijodiy g'oya va dizayn yechimlanmng asoslamshi,

8. Eng yaxshi ijbdiy g‘oyalami izlab topisn;
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Fexnologik jihatdan brak mahsulotga yo l qo'ymaydigan na/oi 
lizmuga taqatgina o lchashlar emas, balki taqqoslash, defektoskopijfl 
\a  smash metodlari ham kiradi. Taqqoslashda tekshirilayotgan buyuni 
bilan namuna etalonning parametrlari ko'rish yoki optik vositalui 
yordamida qiyoslanadi. Defektoskopiya ko z ilgamas yoriqlami 
buyum detallari ichidagi govaklarni, ekspluatatsiya vaqtidii 
avanyalarga sabab bo lgan nuqsonlarni aniqlash imkonim beradi 
Bunmg uchun nazoratnmg ultratovushli, rentgenli va boshqn 
moslarualari qollanadi Olchash, taqqoslash va defektoskopiya 
metodlari detallann buzmaydi, shutting uchun ular zararsiz metodlar 
deyiladi. Lekin ba zan buyum detailarming mexanik va flzik 
parametrlarim aniqlash, ulaming eksplutatsion xossalarini baholash 
uchun sinalayotgan namunani buzishga toV ri keladi. Nazoratnim. 
bunday metodi zararli hisoblanadi. Namunaga mexanik ta’sir 
korsatiladi yoki uni ekspluatatsiya sharoitida tekshii iladi. 
Mahsulotning tajriba namunalari albatta sinaladi

Buyumlar va detallarning parametrlarini nazorat qilishda turli 
nazorat -  olchov vositalari o'lchash asboblan va qurilmalaridan 
toydalamladi Ко piab mahsulot tayyorlanadigan ishlab chiqanshda 
maxsus nazorat -  olchov asboblari ham qo llanadi

Hozirgi ishlab chiqarishdagi buyumlar sifatini nazorat qilish 
tizimida elektron-hisoblash texnikasi keng qo llanmoqda Shuning 
uchun olchashlarda tegishli natijalarga erishish tezlashdi va 
о Ichashlardagi xatolar kamaydi. Avtomatik hamda yarimavtomatik 
nazorat sistemalari vujudga kelib, ular o lchash uchun sartlanadigan
vaqtm qisqaitirmoqda va nazoratchinmg subyektiv baholashini baitaraf 
qilmoqda.

\  uqonda ko rib chiqilgan nazorat olchashlai ning kompleks tizimi 
mahsulotning sifatli bo'lishini ta’minlashga qaratilgan

Гап-texnika taraqqiyotini jadallashtirish sharoitida mahsulot 
sifatini oshIrish muammosi alohida ahamiyat kasb etadi. Sifatning 
pastligi, brak -  kishilar mehnatiga hurmatsizlik bilan munosabatda 
bo'hsh va moddiy resurslami isrof qilishdir.

О tgan yillarda qator korxonalaida (btrlashmalarda) davlat 
qabuhnmg jony etilgani buyumlat sifatiga qo'yiladigan talablarning 
oshmlishmi taqozo qildi. Davlat qabuli organlari faqat tayyor buyumlar 
sifatini tekshirish bilan cheklanmay, butun ishlab chiqarish jarayonini 

xomashyolar, materiallar va zagostovkalami tashishdan boshlab
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myyor mahsulotni iste’molchilafga yetkazib "berishgacha nazorat 
qilmoqda. Davlat qabuli vakillari har qanday texnologik operatsiyamng 
10‘g‘ri bajarilishini, barcha texnologik asbob-uskunalar, jihozlar va 
nnzorat-o‘lchov vositalarining sozligi hamda ishonchliligim 
lekshirishlari, qandaydir texnik sharoitlarga yoki Davlat standard 
talablariga rioya qilinmayotgan bo'lsa, mahsulotning chiqarihshmi 
to'xtatishlari mumkin. Mahsulotning davlat qabulini amalga oshiruvchi 
xodimlar korxonadagi texnika nazorati boiimi vakillari bilan birga 
brakning sababini tahlil qiladilar, uni bartaraf etishgayordamlashadilar, 
hamkorlikda ishlab sifatli buyum va materiallar olimshiga enshadilar.

Muhokama uchun savollar

1. Maktabda mehnat ta’limi darslarida mahsulot sifatini, 
buyumlami nazorat qilishning qanday usullari bilan tanishgansiz?

2. 0 ‘zingiz fizika, kimyo, mehnat ta’limi darslarida uchratgan 
mexanik va elektr o‘lchov asboblarini ayting.

3. Nazorat qilishning istiqbolli qanday usullarini bilasiz?

6.5. Kompozitsiya va kompozitsion yaxlitlik

1 . Kompozitsion yaxlitlik qonuni haqida tushuncha. Kompozitsiya 
-  lotincha "Compositio" so‘zidan olingan bo‘lib, "tuzmoq", 
"joylamoq", "yaratmoq" degan ma’noni bildiradi.

"Kompozitsiya" tushunchasi haqida gapirganda shuni aytish 
mumkinki, u turli ish usullarimng o‘ziga xos xususiyatlaridan kelib 
chiqib, har birida tayyorlanayotgan buyumning maqsadi va mazmum 
hamda ish ketma-ketligi ham turlicha boiadi. Masalan, pichoq 
tayyorlash ishlarini tashkil qilish jarayoni \a  b.

Kompozitsiyaning asosiy qonunlari obyektiv xarakterga ega 
bo‘lib ular mehnat ta’limi fani bo’yicha tashkil etiladigan amaliy 
mashg‘ulotning barcha bosqichlarida o‘quvchilami mustaqil ishlash va 
ijod qilishga o'rgatadi. Kompozitsiyaning asosiy qonunlanm bilgan 
o’quvchi har qanday buyumning tuzilishi, yasalishi, ish ketma-ketligmi 
ijodiy tahlil qilishi mumkin.

Kompozitsiyaning asosiy qonunlari deb quyidagilarr^rayttsii; 
mumkin: yaxlitlik qonuni, kontrastlar qonuni, tipiklik (yangilik

t , • . ••
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yaratish) qonuni, kompozitsiyaning barcha vositalarini g ’ovaviy 
mazmunga bo'ysunishi qonuni.

\  axlitlik qonuni. Bu qonun barcha element (unsur) va bo'laklarm 
bir butunlikka birlashtiruvchilik vazifasini bajaruvchi qonun 
hisoblanadi. Mazkur qonunning mohiyati uning asosiy belgilari va 
xususiyatlaridan biri sifatida -  oquvchi tomonidan yasaladigan 
buyumning barcha komponentlarmi bir butun, yaxlitlikka birlashtira 
oluvchi konstruktiv g'oya tushuniladi.

Bu qonun asosida o'quvchilarda kompozitsion fikrlashni ostirish 
mashqlarini (buyumlami ish ketma-ketligi asosida yaxlit ko‘rinishga 
keltirish va tayyorlash, pardozlash va bajarish; kompozitsion
vazifalarga oid va buyum tayyorlashdagi yangi materiallar bilan 
tanishib borish.

Bu jarayonda yaxhtlik qonuni boyicha kompozitsiya alohida 
predmet bo'libgina qolmasdan, balki, ko'plab fanlarni o'zaro 
birlashtiradi ham. Bundan tashqaii kompozitsiya predmeti estetika, 
etika bilan jips aloqada boiadi. Umuminsoniy go'zallik tushunchasi 
kompozitsiyaning asosini tashkil etadi.

2. Pichoqchilik san'ati haqida umumiy ma'lumot. Ma'lumki, 
pichoq kundalik hayotimizda ham, ishlab chiqarish sohalarida ham tez- 
tez ishlatiladigan kesuvchi asbob hisoblanadi. Binobarin kishilik 
jamiyati taraqqiyotida ham pichoqlarning o'mi katta. ya’ni turli 
davrlarda turli pichoqlar yasalgan, boshqacha qilib aytganda, fan va 
texmka taraqqiy etib. odamlaming ilmiy va amaliy bilimlari kengayib 
bonshi bilan pichoq yasash ishlari ham rivojlanib borgan. Bundan 
tashqaii odamlar orasida pichoq bilan bog'liq ayrim udumlar, irimlar 
ham yuzaga kelgan. Shuning uchun ham pichoqchilik haqida gap 
ketganda o'quvchilarga bu ajoyib hunar -  san’at turining tarixi, 
maktablan, ustalari, pichoqlarning turlari, tuzilishi, tayyorlanishi va 
ishlatilislu haqida ma’lumotlar bilan tanishish o‘rinlidir. Quyida shulai 
haqida to'xtalib o'tamiz.

Pichoqchilik san ati tarixidan. Pichoqchilik san'ati deganda biz 
pichoq yasash kasbini tushunamiz; Pichoq bobolarimiz uchun 
qadimdan tirikchilik vositasi bo'lib, xizmat qilgan. Hozirgi vaqtda 
pichoq yasash san'ati xalq amaliy san’ati qatorida e’zozlanib 
kelinayotir. Nodii pichoqlar yasashda o'zbek pichoqsoz ustalarining 
oldiga tushadigan usta kam topiladi. Pichoq yasash boshlang'ich 
paleolit davridayoq ma'lum bo'lgan. Temir davrida hunannandchilik
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paydo bo'lgan va rivojlangan. Temiming kashf etilishi pichoqchilik 
san’ati taraqqiyotida katta burilish bo'ldi Mis va bronzadan pichoq 
yasash bronza davriga kelib avj olgan. Gesiodning 'Mehnat va kunlar , 
Gomeming "lliada" asarlarida pichoqmng xo'jalikdagi o'm i haqida 
batafsil bayon etilgan. Osiyo qit’asida pichoqchilikning eng rivojlangan 
jovi arab mamlakatlari bo'lgan, Ispaniva va Italiyada esa tez o'sib 
rivojlanib ketgan. XVI asrda Gemianiya, Angliya, Avstriya, Fransivada 
pichoqchilik kasb sifatida ta qiqlanib, pichoqm oshxonalarda 
ishlatishgan. XVII asr boshlarida pichoqning ochib yopiladigan, pakki, 
ustara, cho'ntakda saqlanadigan pakkilar va boshqa turlari yuzaga 
keldi Arxeologik topilmalardan ma'lumki, O rta Osiyo hududida 
miloddan avvalgi 2-mingyillikka oid pichoq namunalari topilgan. 
Bolaliktepa, Afrosivob, Varaxsha devorlariga ishlangan rasmlardan 
ma’lum bo'ladiki, pichoq uy-ro'zg'ordan tashqari harbiy qurol sifatida 
ham ishlatilgan. XX asrlarda pichoq yasash rivojlanib uni bezash 
texnologiyalari o'zgargan.

XV-XVI1 asrlarda yonga osib yuriladigan pichoqlarning turli 
xillari paydo bo'ldi. Bum Navoiy, Bobur asarlariga ishlangan 
miniatyuralarda ko'rish mumkin. Keyinchalik pichoqchilikning o'ziga 
xos maktablan paydo bo'ldi Farg'ona vodiysi, Samarqand, Buxoro. 
Toshkent, Xorazm, Qashqadaryo, Surxondaryo qadimdan pichoqchilik 
markazlari bo'lib, bunda ishlangan pichoqlar ishlash texnologiyasi, 
shakli, katta-kichikligi va bezaklan bilan farq qilgan. O'rta Osiyoda 
qadimdan metallni qayta ishlash, va'ni hunarmandchilik qurollari 
ishlab chiqarish uchun sharoit deyarli mavjud edi. Mismng tabuy 
zaxiralari. kumush, qo'rg'oshin. alyuminiy kabi materiallar juda ko'p
edi. ,

Pichoqdan qadimda O'rta Osiyoda erkaklammg eng zarur ish
quroli va bezagi tariqasida foydalanilgan. Pichoqlarni badiiy bezash 
ham katta ahamiyatga ega bo'lgan. Shuning uchun ham Sharq 
madaniyatining eng yaxshi an'analarim qayta tiklash va о zlashtirish 
natijasida mamlakatimizdagi pichoqsozlar milliy pichoqni san at 
darajasiga ko'targanlar. Mashhur venger sayyohi A. Vamberi o'zinmg 
ajoyib "O'rta Osiyo bo'ylab sayohat" asarida Qashqadaryoning 
pichoqchiligi haqida bunday yozadi: bir xillari sifat jihatidan 
hisorlilanukidan ustim bo'lmasa ham. ammo, butunlay O'rta Osiyoga 
tarqalgan bo'lib, xo'jalar tomonidan hatto Eron, Arabiston, Hindistonga
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qa,orioprtrthh' 4anSh Xaraja" arin' P a r r i s h  vamaleriallami . .  J

10 Ishlab chiqarilayotgan mahsulot turini ko‘paytirish
ta’Hmf d a r l8^  maqSad Va Vazifalami а т а 1ёа oshirish orqali inohfti 
Ы1 Г  lsh,ab chiqarishning bozor m unos„bJ
b,lan uzviyhgi ta nunlanadi va ishlab chiqansh texnologiyasiga «3  

qu\ topshinqlari mazmumda, asosan, buyum tayyorlash emas Imlkl 
bczor lqtisodiyoti talablan darajasidagi sifat va dizaynga javoh
1 а Г  аУУГ  "iahsulotlar lshIab chiqarish, ayirboshlash. taqsiml J ' 

hamda s e  molchilarga yetkazish faoliyatlarining rivojlanish, hi  J  
bog liq talablaiga yetarlichajavob beta oladi.

Mehnat taliinida zamonaviy ishlab chiqarishning bozoil 
munosabatlan b.lan uzviyligi alohida ijodiy xarakter kasb etadi v l  
zam „„a„y ,shlab dt.qansh Jarayo„,„lngy takomlllX vb, 
ijtimoiy hayotga tayyorlash imkoniyatlarini vujudga keltiradi. |

Muhokama uchun savollar

ka,taV?bor°b“ m h ia“  Chi4anSh ***
bog‘liq ^ ehnat ta limida 2атопау1У -h lab  chiqarish qanday o m illa J

3.. Zamo^av*y ishlab chiqarishni bozor munosabatlari bilan 
uzviyhgini tushuntirib bering?

4. YoS‘°cb va metallga ishlov berish orqali ishlab chiaarish 
ishlanni tashkil qihshnmg qanday bosqichlarini bilasiz?

Mehnar o ’hnnda zamonaviy ishlab chiqarishni bozor
ib o ra ^  uzviyhgming oziga xos xususiyatlan nimalardan

6. Bozor munosabatlarining zamonaviy ishlab chiqarish jarayoni 
Ian uzviy ravishda bogMab turadigan qanday funksiyalari bor?

6.4 0 ‘lchash va taqqoslash texnologiyalari standartlari

Hai bir buyumda uning sifatini ko rsatadigan o zma xos 
xususiyadar bolad,. Masai an, avtomobil uchun tezlfk, yonilg, sarfi 
> ко tarish me yon va b ; gazlama uchun pish.qlik, g ijimlanmaslik
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В  dill kabilar ana shunda> xusus.yatlard.r Chidamhlik. mustahkamhk. 
l l  Ik chnov ld.k hamma buy molar uchun umunm sifat belg.lam ,, 

f  Mahsulot sifatini nazorat qilish -  ishlab ch.qanshn.ng bar qamby 
L.uoqOagi texnologik jarayonning eng nnihim \a  majbimv qismidu 
B il.ih clhqarishda mahsulot sifatini nazorat qil.shl.kning ^ntp lcks
I  ....... о т  ettluan Bu t.z.m dastlabk, ma.ertallarn. tekshtr.shdatt.
[ L l ,  na/oratidan boshlanadi Ana shu bosqtchda materiallar v a >ann 
..... . texnologik hujjatlatda Hodalangan texntk talablaiga

.... \  | ;i!! s u I о t” ' s i fa 0 n i nazorat qthshmng Wompleks tiznm asboh-
n . J  moslama va qunlma.arntng texnologik mustahkamhgm, 

shn. ham о z ichiga Oladi lexnologik va nazorat-s.nov asbob- 
uuomlari moslamalari va qunlmalan vaqt.-vaqtida thelgdanga 

iiikka muvotiq) tekshmladt. remont q.lmadi va n aming esknganla. 
olmashtutladi Agar texnologik jarayonda buyumlar sifatini nazo.a 
'|Mi amalga oshmlmasa. sifatb materiallar ham. ishonchl. tcxn.ka 

, ,m mahsulotning sifatlt bolish.m tam.nlay olmav di
Nazorat q.lishuing asostv tarkibiv qism. buyumning ml 

purameirlarmt о Ichashdtr Hozirgi ramon bhlab ehiqaiishni 
!, khashlarstz tasavvui qilish mumktn emas Masalaiv auat. . . 
dvigatelini tavyorlashda 100 mmgdan ort.q texnolog.k opoatsn,i < 
haianladi v a ularning deyarlt v armi о lchashlar bilan bog liqdir

’ Odatda buvum parametrlann, olchash texnolog.k ,atavon g 
Ctrkibiv qismi hisoblanadt korxonada yangi mahsulotm ehiqar.shda 

.vnologla,
pa ramet riarin^nazorat qilish haqida ham jiddiy о v lavdila. О lehash 
'de,allarm tavvorlash va buyumlar,u yig'ish .aravommng .шп агат  
nazorat qilm.shmi ta’himlavd. Bunday nazorat alohida detail* xa 
uimiman buyumning texnologik hugat arda ba^ , a
о lchamlartm. talab qilingaft xaraktensltkalarmi. itzik va mc.xamk
vneeibrini saolash uchun nihoyatda zarurdn.

i)e,allavn? tavvorlash jarayonida ko p.oq gcoinetvik oMchamlar. 
vuzalanung notekisligi. qattiqligi- shaklning buzd.sht. о zaro 
iovlashuvt. materialning sifati. xossalan va boshqa paramenia, nazorat 
qtlinadi lav VO. buvumlarm davla. standarllanda. ch.z.nala.da va 
texnik shar.la.da ifodalangan talablaiga muvofiql.g. tekshinlad.



ohb boriJar va o 'z fiiahalliy joyidan ko‘ra diet ellarda pichoqlar i  J  
•baravar qimmat sotilar edi. *

Pidioq turlan Bir tomoni 0‘tkirlangan, plastinkasimon kesuvchi 
asbob pichoq deb yuritiladi. 0 ‘rta Osiyoda pichoq kesuvchi asbob 
bo hshidan tashqari alohida гапшу ma’nolarda, xususan, 
yovuzhklardan saqlovchi ma’nosida ham qo'llamlgan Masalan, 
dandon soph pichoq" va karkesopli pichoq"lar ilohiy hisoblanib, u|ar 
is mi ms-jinsdan, yomonlikdan asraydi, deb hisoblangan. Pichoq 

dastasim ushlash don chaqishidan, ayollami esa farzandsizlikdai! 
asraydi, deb mm qilishgan. Ushbu pichoqlar hozir ham noyob hatto 
ustalar uchun ham kamyob hisoblanadi. Pichoqni yasash jarayonida 
pidioq tig mi о tkirlash uchun ishlatiladigan suv tomoq og'rig'i hamda 
yurakm davolashda ishlatilgan. Undan tashqari kashtachilikda
ta sv k la y L r 81 S0p0lchjl,kda Р1с110Чп* ramziy holatda

Pichoq qadimdan ishlatib kelinayotgan asboblardan biri bo'lib 
dastlab urn tosh, mis va bronzadan ishlangan. Pichoq Or ta  Osiyoda 
keng tarqalgan bo'lib, u tig' va dastadan iborat bo'ladi Pichoqlar 
tuzihshiga kora  uch xil bo'ladi, yam  to 'g 'n  pichoqlar, qaychi 
pichoqlar va bodomcha pichoqlardir.
h ч к°н8 ‘П piCh° ? .~  qadimdan ishlatilib kelinayotgan pichoq turi 
bo lib tig ining uchi qaynlmay to‘g‘ri chiqqan bo'ladi. Shuning uchun 
Marg ilonda to 'g 'n  pichoq deb yuritdadi. Asakada bu pichoqni nban, 

amanganda esa to‘g‘ri pichoq yoki xanjar nusxa deb ataladi. Qaychi 
pichoq -  pichoqning bir shakli bo'lib, tig'ming uch, orqasiga ozgina
2 ?  o T '  Uni qihchak pichoq, chaqmoqi p.choq'dcb L  
yu ttiladi. Bodomcha pichoq -  umng orqa qirrasi uchidan taxminan 4- 
5 sm cha joyi ichiga kamalak bo'lib kirgan bo'Iadi. Qo'qonda 
qozoqcha, Marg'donda ijozoqi, Namanganda bodomcha va qozoqcha 
deb yuntiladi. Pichoqlar katta-kichildigiga ko ra o rta suyamli, kezhk, 
bolapichoq va chalabuzar, mardona pichoq turlariga bo'linadi.

О rta suyamh pichoq r- pichoq turlaridan biri bo'lib tig'mine 
uzunhgi о rtacha suyafiida bir suyam keladigan pichoqdir ё

Kezhk pichoq -  pichoqchilikda bolalar uchun moslab yasalgan 
pichoq. Urn bola pichoq va to'g'ri pichoq deb yuritiladi. Qiz to'yida 
kehnmng ukasi yoki jiyamga kuyov tomonidan to'y pichog'i in’om

BU ° ;zbeklarning «uUiy urf-odati bo lib, an'ana tariqasida 
avloddan-avlodga o4tib kelgan.
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Bola pichoq -  qadimdan ishlatilib kelinayotgan bolalar uchun 
moslab yasalgan pichoq tun Chala buzar pichog ming tig i burzidan 
usyrilib. dastasiga vop.lgan bo ladi Bu pichoqni qadmida q.nga sohb 
llclda osib yurilgan. Uni yana kalla buzarj Chustda chala avzal deb

"Mardona pichoq -  pichoqsozlar kishilarning yoshiga qarab. har xil 
pichoqlar ishlaganlar. kattayoshdag. kish.lar uchun ishlangan pichoqlar 
■mardona pichoq" deb yuntilgan. U turh-tuman ko rimshga ega bo lib. 
rtjovib qilib bezatiladi Tig i po'latdan yasalgan pichoqlar alohida 
njralib turgan. Bezatihshiga qarab to'rt turga: sodda pichoq, guldor 
pichoq, chilmix gulli va zufta pichoqlarga bo'lmadi

Sodda pichoq -  qadimdan uy-ro'zg'or ishlanda ishlatiladigan 
oddiv pichoq. Unga hech qanday gul yoki naqsh solinmaydi. hashamsiz 
bo ladi U juda ko'p ishlatiladi. Har bir xonadonda ko nsh mumkm 

Guldor pichoq -  pichoqchilikda gulli pichoq deb ham yuntiladi. 
lining dasta hamda tig iga gul solmgan bo ladi, chiroyl. pichoq^ 
Chilmix gull, pichoq (qirq.mx gull, p.choq) -  pichoqchilikda pichoq 
turlaridan biri bo lib, uni chilmixa pichoq deb ham yuntiladi b ung 
dastasiga chilmixlar qoqib. guldor qilib yasaladi, u qadimdan ishlat.b

kelmRufla p.choq -  tig'ining yuzi s.dirg'asiga charxlangan bo ladi 
"Rufta" tojikcha so'z bo lib, sidinlgan ma nosini anglatadi. Bu 
pichoqning yuziga zok (achchiq tosh) surt,lad, va ishlatib о tinas 
qilinsa o'tkirlash uchun charxlanmay qayraladi Marg ilonda qa\ roqi. 
lekin charxlanadigan turi charxi deb yuntiladi Qo'qonda bu pichoqni
rufta deb yuritiladi. Ruftani dami charxlanmaydi.

Dastasining tuzihshiga ko ra pichoqlar yog och soph, suyak soph, 
dandon soph, o'n besh sadafli turlarga bo'linadr Yog och dastali 
pichoq -yog 'och  suqma soph, yog'och soph pichoq deb ham yuritiladi 
Suqmasi yog'ochdan ishlangan pichoq tun. Shox dastali pichoq - urn 
shox, muguz, muguz dastali pichoq deb ham yuntiladi. Bu pichoqni 
dastasi hayvon shoxidan yasalgan bo'ladi. Dandon dastali pic oq 
bunday pichoqning sopi f,Ining tish, va suyagidan tayyorlanad, 
band,da naqshlar bo lad, "Dandon" tojikcha so'z bo'lib, tish degan, 
Bunday pichoqlaming narxi qimmat bo'lgan. Yuqonda aytilgamde , 
dandon soph pichoq qad.mda ilohiy hisoblangan k,slum yomonlikdan 
,lon chaqishidan. ayollami esa farzandsizhkdan asrayd, deb 
ishonganlar. O 'n uch sadafli pichoq -  bunday pichoq dastasiga о n uch



dona sadaf ko z solingan Shuning uchun bu pichoq o n uch sadalli 
pichoq deb yuritiladi. Xuddi shuningdek. o n besli sadafli pichoq 
dastasiga esa sadafdan o n besli dona gul solingan bo ladi Gul o'rmga 
ko z deb ham yuritiladi. Yasash usuliga ko ra pichoqlar Cliust pichog i 
qorg ., Shahrixon pichogi, Poytug1 pichog‘i, buxorocha pichoq va 
boshqalar bor.

Pichoqning tuzilishi va lining bezagi.Pichoq uchta qisnidan: tig', 
dasta va qindan iborat. I ig'-pichoq tig i, pichoqning gulbanddai 
yuqorigi, ya ni kesadigan qismi. Qadimdan tig ni otkirlasli va 
silliqlashga katta e tibor berilgan U bigiz, qalam. naqsli, naycha qalan. 
kabi o yg'ich qalamlar bilan bezatiladi. T o g r i  tig li pichoq, tig i tol 
bargini eslatuvchi, о tkir tig'li bir muncha tepaga qayrilgan o tkii tig'li, 
tig ida chnqurchasi yoki tishlari bo'lgan pichoqlar bo'ladi

Pichoq dastasi -  dasta har \il bolib, oziga yarasha usullarda 
yasaladi. Ular suqma dasta, yorma dasta hamda naqshinkor dastalar 
bo ladi Suqma dasta pichoqchilikda suqma sop deb ham yuiitiladi 
> og och, sliox suyak, Metall va boshqalarni ichini teshib, duinga suqib. 
mahkam qilinadi. Yorma dasta -  pichoqchilikda metall sopining ikki 
yuziga yorma yog och, suyak, sliox vti boshqalaming bo lakiari 
о rnatilgan pichoq. Pichoq dastalari hay von slioxi. suvagi, tishi, metall 
yog och hamda plastmassa va boshqa materialiardan ishlanadi" 
Dastalarm ishlashda uning materialim, masalan agar yog ochdan 
qilinsa teksturasini hamda ko'rinishini saqlab qolishga haiakat qilingan 

Oin -  pichoq. qilicli. xanjar va boshqa asboblarni solib qo‘yish 
uchun iiiaxsus moslama, g ilof. U charmdan. ba’zida matodan, ucliiga. 
dasta qismiga metall qadab mustahkamlab tayyorlanadi. Qinlar 
pichoqdan o ng'ay, qulay foydalanish uchun hamda qo'shimcha badiiv 
bezak sifatida ham ishlatiladi. Qinlar gazlama, metall, teri, yog‘och va 
boshqalardan ishlanadi. Qinni bezash uchun quroq. kashta, chekanka va 
boshqalar ishlatiladi Ular teriga badiiv o vum naqshlar berishda 
ishlatiladi. Pichoqlarni ustalar har xil texnik usullarda bezaganlar. 
Pichoqlarm tayyorlashda ustalar quyish, shtamplash. metal Ini issiq va 
so' uq ,10,da ishlash, o ‘ymakorlik. gravirovka, oltin suvi yugurtinsh, 
o yisli, silliqlash hamda pardozlash usullarini qo'llaganlai Ustalar 
po latdan qilingan pichoq sutiga metall ustidan tilla suvi yugurtirib, 
kcrtik qilib, pichoqlarni ajoyib ko‘rinishga keltirganlar Ular 
pichoqlarni silliqlash hamda pardoz berish natijasida tig larim oynadek

106

ynltiratishgan. dastasi va uchini kumushdan o‘yma naqshlar qilib 
bezatishgan.

Mavzu yuzasidan topshiriqlar

1 Kompozitsion yaxlitlik bo‘vicha tushuncha bering.
2. Pichoqlar to‘g‘risida ma'lumotlar to plang.

6.6. Mahsulot chiqarish ishlarini nazorat qilish, hunarmandchilik 
bo‘yicha ko‘rgazma va tanlovlarni tashkil qilish, ishtirokchilarni

tanlash qoidalari

Xalq hunarmandchiligi bo‘yicha ko'rgazma va tanlovlarni tashkil

etish tartibi. lL . ,  ■ ,
Keyingi yillarda iqtidorli yoshlami antqlash va rag batlantinsh

maqsadida mamlakatimizda turli xil tadbirlar amalga oshinb
kelinmoqda. .................  . .

Masalan, "Kelajak ovozi", "Mehr nun' jamg armalan
o‘tkazayotgan ko'rik-tanlovlar shular jumlasidandir.

Katta yoshdagi tadbirkorlar, ishbilarmonlar va hunannandlar 
uchun esa "Tashabbus" ko nk-tanlovi orikazib kelinmoqda.

Bunday tadbirlami maktab miqyosida yoki bir necha maktablar
ishtirokida ham o‘tkazish mumkin. t . ,

Quyida mana shunday tadbirlardan birmi orikazish bo vicha
tavsiyalar berilgan.

"Yigit husni hunar" mavzusidagi ko‘rik-tanlovni tashkil etish
N1ZOMI

Ko‘rik-tanlovning maqsadi: o‘quvchilarga an anaviy xalq
hunarmandchiligi turlarini oYgatish orqali ularm kasb-hunarga 
yo‘llash, milliy xalq hunannandchilik an'analari bilan tanishtmsh, 
tadbirkorlik va kasanachilik faoliyatiga yodlash.

Ko‘rik-tanlovning vazifalari:
1. 0 ‘quvchilarning mamlakatimizda yoshlar uchun yaratilgan 

shart-sharoitlar va ta’lim sohasida olib borilayotga» ishlar mohiyatmi 
qanday anglayotganliklarini aniqlash hamda ularda mana shu serqirra
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“  .........

s S s s E -H » » »
W.2 C s i s r i i r ^muvofiq foydalanish;^ ё 11'У an anal an dan maqsadga

ISS^F**q4°b— SaS Л Й Й £
Ko rik-tanlovni tashkil etish bosqichlari 

ro yxatga olinadi (anketa asosida) fe£m У° na,lshlari

bo-yLt’tn „ ^ rsL r:S s  Г'4 h/7“ ,iei
darajalari sinflar kesimida savol ,* i d (o 4uvch.Iarmng bilim 
sinovdaj, o 'tk a z d a d T  J ’ * “  Va b° Shqa usullar ***М»

topsldrgan^jsi,lari°hakam^a ° ’qUvch" aram* ko'rik-tanlov uahun 
baholash mezoalari asos.da ЬаЬоы!,У 0т0 ," ‘1аЛ к° 'ЙЬ Chiqi'adi va

hunarmandd'iiligi y o 'S sW a ri bo’ vid!" '” ^  'T '38”  Xa'q
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uamjwm.. ---  ---- ----- ----—-
T T ^ T , ,n l n v  uchun topshifjanTiodiv ishlan HSiHlH
‘ ToTtinchi bosqich (tanlangan xalq ^ паг^ Ы‘̂ °

n a ln a h s h la n g a  o»d « ^ h m o l a , . )  b o  У cha- -
—------ ------- . ■“  t • • Г ipUmnn nviv7.1К1Я m u tan o sit

25 ball 
50  ball

tiq m aim a о т  ч ^ ц ‘у ....... -■----- ------- *------, , ;
Araaalun n q h m k a n  ish n in g  m av z im a  m utanosib liu ,

------------*  I  Г . ■ • I t t ^ d U L - i l  m l  m i  C mTsh o 'rn in i t o ‘g ‘4  ta sh k il q ilm ish i^
----  • -1 _:̂ « tn îlnarilbisn О Iinm & 11 ^-------—---- —7“

"Buyumnmg texnologik xaritas.ni tuzdganlig. va ish
W ptm a-ketligini to ‘g ‘ri b a ia n lg a n h g i

---    -------T  t •  • : «  n S i n Q  Vi
Keinia-Ntm̂ »n ^  r? ^ :—*   .

T a w  nr I a n a a n  b u y u n t d iz a y m m n g  o~ziga xqsh^__

5 ba ll
10 ball

10 b a ll
10 ball

3 s  s e c t *pedagoe.ard,, ,bora, ba a m - h a y

bilan birga tanlovning keying! bosqichga taqdim etiladi.

G‘oliblarni mukofotlash

««-у f  •£.r s c
fobblar maktaK tuman. (shahar) viloyal xalq la'l.m, bo lunlanamg 

ter,у yorlrqla-i v a фшша.1. sovg alan ! * ■ • £ * < - £  ular„,„s 
Tanlovning viloyat bosqic Ь btashkiiot vakillari

o qituvchilariga ota-onalar, Ьо1™У1аг’ ^  ijodiy ishlar
tomonidan qimmatii tahfa at• taq mi e sahlfaianda chop

109



“ “  an’anaviy xalq hunarmandchiligi bo‘yicba 
tashkil chlayofgan ko‘rik tanlovlar va grantlar

»3SStSw»as
i s h b i l a r m J J n S b J S ? "  1 „ T  b,“ f ; reJa 

loyihalarga aloh’.da “ , Z r “  £  'km r.’ ojltarn,nshga qara.ilgan

Ш 1 Ш Р § 1
Huiartar har.yili .,-mar.dan l-m aygact qZ ™ S T

Mavzu yuzasidan topshiriq
« r t L J f f j y 0" *  “ Л Ы  «“  т« |м < к  va

t V^; - v. . e %

110

(, 7 Hunarmandlar .omonidan ekspor. va ichki bozor uchun 
ishlab chiqarilgan mahsulot

Kcspubbkamiz ^  x
kandakorlik. ganchkoihk yog Ynn'ochaa misga, qog’ozga,
sau ati b.lan butun duny° zalb Ыап ishlangan naqsh-u
nmtoga ganchga chmb' . nafisll l’va ,a' sirchanligi kishim o’nga 
nigoralar. .darning go zall g , - J  an'analari avloddan avlodga
matbm «ad, Xalq атаку  bezak an “ » * “ £ ! *  bo lmoqda_
„ ,,b kebab, bilan b,rga laraqq.yo.nmg yang, sifauga ega 4 .
In. jarayon. aymqsa. hozirg, qayta b nl0q()a Binobarin,

^ ” ^ = ^ d , d ^ a n ^ k^ g a ^ «

va axloqiy tarbiya, bensi. me i ^  ^  tayy0rlash vazifalan
nVOh ad"m m dfo zbek'amakv bezak ьа„'а„ mrtalimng kopbgidan 
e tiborda tuiadi U zoeK ата у . ■ ;mkomvatlan vaxshi
“ .“ t T S b  y“akka k.sbi beck qachon атаку  bezak 

r i d ? :  o'rgatisb ikk, » .

lmkomyatlai mavjud. Leki q " if i t,ai etishga qaratilishiasosiy maqsad kelgusi amahy, zarur ^ ^ i l a n q l a ,  

lozim. Mashg'ulotlarida о qu\c u vaboshqa fan sohalaridagi
ulaming botanika, biologiya, tanx, adab y mashg‘ulotlarda
bilimlaridan foydalan.shn. taqozo etadg ya m bu g

shug ullangan bolib, lekm keyinchabk boshqakasb egas
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hol'an ham ma lum. Bunda har ikki holda ham sanat olammmg h.slu
f-^ h T 'h 8 !akomillasht,nshda8' vazifasi yetariicha bajarilgan dcS 
jmoblash mumkm. Chunki har ikkala holda ham estetik did 

a damy darajamng zarur taraqqiyotiga erishiladi 
Sham unutmaslik kerakki, yaqin o'tmishda o‘zbek amaliy bezak 

san atining eng nvojlangan ganchkorl.k, naqqoshlik, yog och.'tosh in
г а ^ о Г Г ^ Г ! > ёЬ kandakorhk, pichoqchilik, zargarlik, kashtachilik 

oozlik, gdamchilik, ktglzchilik, savatchilik. bo yrachilik kabi 
.г1апп,пё о ziga xos bajarish texnologiyalari, haqiqiy milliv nomlan 

sohabrd°S malar bu san’atlarga xos maktablar. uslublar hamda shu
ketish t  T  q°Z? gan “Sta,arning xizmatlan unuta bonlib, yo qolib 
ketish xavfi ostida qolgan edi. Shunday holat hozirui kunda
. an atkorlar, xalq nstalari. muallimlar va san at havaskorlan oldi-t 

sac;lab q°l,sh- olarni har tomonlama o'fganish
0 rinh J T  ' y°,Sh aV‘°dea San at s'r' asr°rlari»i o'rgatish orqali 

nnbosarlar tayyorlash san at asarlarini keng targ ib nilish oraali
~ n' "g did""' mada" ^  da.aiast.fi yanada УГ „ „
bosqichga ко tanhsh.ga enshish vazifatarini qo'vadi Mustaqi lik 
wfayl, qadrtyatlanmiz tiklandi. hunannandchilik qayta rivojlannZda 
Bu maqsadlar yo'i.da oltb boriladtgan tshlar xalq ustalari f  „ a T t a t  
uchun eng qulay shart-sharoitlar yaratish. yoshla,in, baddy
у Х ^ а м Г  o“ ! n e8ahaShlari" l BShkil * *  Va,° ‘e ‘ri ||™У-™«*1,к
oo'vKh . и  , °ns !- a,k9r-Pedagoglar tayyorlashni yo lga 

M a ' S f  7 ч ', 'у  Ч'кТ,'аШ' ° Ub bor*sbtian iborat bolishi kerak 
mnc , a 1 T " 1- xo Jal,k lshlanm yuritish, mahsulot ishlab chtqansh 
masalalari bevosita bozor munosabatlari bilan uzviy bog'langandir
mahsub^o g‘ ^  ™ “  ° 'rSanmasdaa ishlab chfqariladigan 
Tlad Bu es ega!m;. ya m bozorda sotilmasdan to xlab
olib keladi T h ™  Jabk yokl korxonani iqtisodiy tomondan inqirozga 
h i  teiishiid 1 I T  adath bU 'Ю1 X3lq 1,u,lari,,aiuichiligi sohalariga
e C o r t eh i P7 tda xaiq bunarmancIIari ichki bozor va
eksport uchun ko plab turli xil ko rmtshdagi mahsulotlarm ishlab

iqarmoqdalar. Aymqsa, kundalik ehtiyoj uchun zarur bo‘lean idishkiyi“ ,L- W a b X b; ' c s i : ;

nVrntaL I I ’ 814 va bosb4a poyondozlar (to quvchilikl
k “ d naqq° Shllk Uf landa ‘shlangan qutichalar stol. stul
Yurti'rmzga iaXrif "h ^  u™ xaridoreir,igi blla" ajralib turad.

1 rtinuzga tashrif buyurgan chet ellik mehmonlar o‘z yurtlanga

П2

shunday raahsulotlami ichki bozor va eksport uchun И Й  »  
chiqartnoqdalar, rcspubhkanuznmg dovrug m, yanada kengtoq 
yoyishga xizmat qilmoqdalar.

Muhokama uchun savollar
1, Hunannandlar tomonidan ishlab chiqartlayotgan buyumlami

“ T C ^  bensh. Uylartda qanday hnnamtandchffik 

buyumlari borligini aniqlab kelish.

6 8. Xalq hunarmandchiligiga old tanlangan bitta kasb-hunar
turlari

Pichoqchilik maktablari. Respnblikamtzda

dUrd0Ar f o T ^ - a s l i  nonti Asqarxo'jaOysarxo-ja o 'g l, ( №  
, q M v J  Andiion viloyati Qorasuv qishlog’ida yashagan atoqli 
p f  ho^soz usta 1) Andijon viloyatining Qorasuv j th lo g  .da mg 
jr vo_ lUk chog'idanoq pichoqsozlik kasbmi puxta egallab, tez ora 
owning ajoyibptchoqlari bilan Farg'ona vodiysida shuhrat qozongan 
U vasagan o‘tkir tig‘li bejirim pichoqlar uzoq-uzoqlarga arqa
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E%|s»S-3-:£=£:
j t “ k « £ *  C i q ” . °„ s a  "ah^ гг 5; (1 “ э

- a s h k V ^ n  a T e ld lt  о ^ - ш Г в Г  Q0™ ' *
щ ? ^ ё э т т

№,„g yasagan p,choqlariga doim talab kuchli “ T  
p.choqsoan.ng о g'illari bilan yasagan p.choqlari O'sh Anffion

Г ;  - *  * *  ь - Ж г

Ayn,qs; ™ ™ y^

й а :  “

u s t a S Z T  r h04Cl!!lik, mak,abini"g namoyandalaridan yana bin
bo'lishgan. Bakiqm Asqarov S t o T ^ ™ d ^ j ^ a  ко°ш°Ь chi^dT

n, sayqai bensh, tig ga qoramtir tus berish usullarmi sidoidildan 
* S 10glfJU.ariga ° r£atdl Shunday shogirdlaridan biri Akramiondir IJ 

ustoz! q° hda 7 yil shoglrd bo‘lib bu kasbrni juda chuqur egdlabddi 
О zbekiston xalq ustaJarining "Usto" uyushmasiga a zo bo M n i 7

p.choqch.lik maktabini rivojlantinshga y a n a T L ^ h Z  q „ S d i

S 2 S S T 3 pichr n, ^ ,а * ■ ***ZZ%mS  ' •sadaf hamda ran8h plastik materiallardan yasab aiovib 
O Simhfcnmon, geometrik naqshlar bilan bezatilgani bita sh u ta  
q onmoqdalar. Farg'ona vodiysida usta To'xtasin, usta Xalil, Asqar

114

. Ualfirion Asaarov pichoqsozlik bo'yicha shuhrat topgan
Й 2 £  i t C a  Jyaratgan  p.choqlari b.ta butun dunyoga

",mlChuM pichoqchilik maktabi. Chust ustalari У"**”  

lloshqa pichoqlardan keskin farq 4 « f
..... 7 4' t S  C h ^ l S  p t S S k t ' ^ T L i  ham
qaynlgan bo lad. Chust shah™ P ч ^  chus, asosiy pld,oq
davom cub kuh™4  ̂ plohoqtLul.k maktablaridan mutlaqo
taqqiladi .Chust pichoqlari shaklining soddaligi hamda s.q.qlig. bilan

" y d d a  Chus,da 4* kuch-

ЭгказеткжёЕв5£SE.isS5%i£S
S o q la r i sob.q Ittifoq

y a rm a rk a s ig a lO x ilC h u stp k h ^ h ^ ^ m u d .^  ^

д а  — ^

S M S ?  %

yasalib naqshlar

s s . T s m s i ' S i S ' ^ —
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naqshli mis hamdapichoqlari guldor bo‘Iib, qim o ‘ymakor
qoplamalar bilan bezatilgan bo'ladi. —
n,rhnS„hahriXKnt, Pich" 4chihk maktabi. Stahrixon ustalari qadhmhm
ix c tZ  o ,Ular УГ ё т  Р,с1,0ч1аг k ° > ° 4  ^ 5
lxcham, о tkir dastali gulsiz yoki siyrak gulli bo‘ladi П

Qo qon pichoqchilik maktabi. Qo qon ustalarining pichoqlari ham
. x° s bo llb> r,8 1 katta hamda qalin, sal uzun dastasi sarbastali 
bo t o  Urn us,alar Q oqon f„rma plchoq deb ham yur - “

Pichoq tayyorlash ishlanni o'rganish. Pichoqning asosi -  tig'i va 
dasta qismi yaxlit tekis metalldan yasaladi, tig‘ qismiga esa aizdirih
qa№V t t l o t '  tot lanadi Va Cha,,‘,anadi' Pich°4” ' tayyorlash uchun Ы, 
qator texnologik jarayonm bajarish kerak bo'ladi (1-jadval)
Bmnchidan. pichoqnmg katta yoki kichik odchamda yasalishiga qarab 
metall va plastmassa parchalari olinadi.

1 -jadval
Pichoq tayyorlash texnologiyasi

M etall
v a

P la s tm a  
s sa

p arch asi
( tay y o r-
lan m a)

1

M eta ll va 
p la s tm assan

1
k es ish g a

ta y y o rla sh

2

M etall v a  
p la s tm assa  

-n ing  
kesilish i 
(p ich o q  
aso s i v a  

d as tasm i 
tay y o rla sh )

3

T esh ik la r
-n in g

o ch ilish i

4

D astan i
a so sg a

o 'rn a t ish
v a

p a rd o z la s
h

5

T ay y o r
p ich o q

k o 'r in is h
i

6

Ikkinchidan, metall va plastmassa parchalari kesishaa 
tayyorlanadi ya m rejalanadi, loyihalashtiriladi (aniq odchamtan 

madi). Uchinchidan, metall parchasining tig‘ va dasta aismi 
p astmassanmg dasta qismi kesib tayyorlanadi. To'rtmchidan metall va 
plastmassa dasta qismlandan kerakli teshiklar ochiladi (ularni bir 
birlariga mahkamlash uchun). Beshinchidan, asos (tayyor S i )  ga 
plastmassa dasta o ‘matiladi va pardozlash ishlari olib boriladi pichoq 
tayj or bo ladr Pichoqnmg dastasi yog‘och,plastmassa, suyak yoki turli
asosn’n f  "o aZ  ad' Vf  Ular marj°” lar bilan Dasta bilalt

ling о rtasiga qo lm suyab turishi uchun babbit yoki

uo'rg oshindan poyuak quyiladi va o roatiladi. K opindra " Ц *

isblov beriladi.

у a m hallanadi.

Pichoqchilik sohasiga oid test namunalari

I Pichoqchilik san ati qachon paydo bo lgan ?
A Temir elementi kashf etilgandan so ng .
В VI asrda Germamya. Angliya, Avstriyada metall paydo bo lgac 
C Arxeologiya topilmalarining dastlabkilarida (bronza davn)
r : S ’ Pv t " l , y  odamlar makordarl paydo

o’rgatuvchi dasdabk. ntaktabla,

qayerda ochildi?
A. O'sh, Jalolobod, Qo‘qon, Kitob
B. Namangan, Xo'jand, Isfara, Buxoio
C. Shahrisabz, Xiva, Urganch, Samarqand 
Г) K.itob O'ratepa, Qotasuv, Namangan
E Fargona, Samarqand, Buxoro, Toshkent (T o 'g n  javob-D).
3. Asqar pichoqsoz kirn va u qayerlik edi?
A. Asqarxo'ja Oysarxo'ja o g h ,  Qorasuydan.
B. Asqar pichoqsoz, Shahrixondan
C. Asqar usta. Marg'ilondan
D Usta Asqar, O'sh yoki Jaloloboddan
E Asqarxo jayev Mamasaid, Toshkentdan (Togr i  javob-A)
4 , , 9^ 45-rtlarda kimlar o'zbek jangchilanga atab p.ohoq

tayyorlagan?
A. O'sh, Jalolobod, O'zganhklar
B. Qorasuv va shahrixonliklar
C. Bokirjon va usta Mamasaidlar
D. Xiva, Urganch, shahrisabzliklar
E Farg'ona, Namangan, andijonliklar (To g n  javo -
5. Chust pichoqlari boshqa pichoqlardan mmasi bilan farqlanadi

A. Pichoqning dastasi va tig'i uzun
B. Pichoq po'latdan yasalgan
C. Pichoqning qini misdan yasalgan
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I )  Pichoq dastasining uchi iHiLi .
Pichoqhingyuzi aalm /t  _a,,i?a qaragan.

в 5 ;-^  **

, "  * lr.'Wli picboqla,
,, r" '"'lai1 >«и1*ал pichoqlar 
> Temii dai, yaia,„a„ pid„ ’  «

*  'shiatiiib t ;:t  » *  ■**«. >B 1 >g ning tichi    1'Uan fo g Г1 pichoci
( O qa qi/rasi uehidaV’n  "  Sa" ЧЯ>Ф P'ch°q 

bodot)icha pichoq ' <-* an, lchl>!a k,
pastas» feinir pichoq

: ^ Э д й з й й ^ *
iK ir -—— Si
“^ S i r 3 r * *

<• ......* ......

Г ^ ' ^ S r ,dan у«**tboqahai\lanib. oqq,|ovj .......

'luhokania ut hun savollar

; а “ = - = = с : , , „ .. ..
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VII. ISHLAB CHIQARISH ASOSLARI

7.1. Mulkchilik turlari, marketing va menejment faoliyatining
rivojlanishi

Bozor iqtisodiyoti mulkchilik shakllarining xilma-xil boiishini 
talab qiladi, chunki tovar muayyan mulk obyekti bo'lgandagina oldi- 
sotdi qilinadi. 0 ‘zbekiston Respublikasi Konstitutsiyasida ham "Bozor 
munosabatlarini rivojlantirishga qaratilgan 0 ‘zbekiston 
iqtisodiyotining negizini xilma-xil shakllardagi mulk tashkil etadi” deb 
ta’kidlangan.

Jamiyat rivojining hozirgi bosqichida bu mulk o‘z ichiga davlat 
mulkidan tashqari, ishlab chiqarish, xizmat ko'rsatish va matbuot 
sohalaridagi jamoa mulkining xilma-xil turlarini. ijtimoiy tashkilotlar 
mulkini, uy xo'jaligi va shaxsiy tomorqa xo'jaligi hamda yakka 
tartibdagi mehnat faoliyati bilan bogiiq  bo‘lgan mehnatkashlaming 
shaxsiy mulkini, tashqi iqtisodiy munosabatlar sohasidagi aralash mulk 
shakjlarini va xususiy mulklami oladi. Shu sababli “O'zbekiston 
Respublikasining mulkchilik to g ‘risida”gi qonunida turli-tuman 
mulklar quyidagi mulk shakllariga kiritiladi: davlat mulki, jamoa mulki, 
xususiy mulk, aralash mulk.

Davlat mulki -  mulk davlatga tegishli bo‘lganda mulkka egalik 
qilish, foydalanish va uni tasarruf qilish davlat ixtiyorida bo'ladi 
Davlat mulki asosan ikki yo‘l bilan hosil bo'ladi:

1) xususiy mol-mulkni milliylashtirib, davlat hisobiga о tkazish;
2) davlat mablag‘lari hisobidan korxonalar qurish, davlatga 

qarashli korxona va tashkilotlarga investitsiyalar kiritishni amalga 
oshirish.

Jamoa mulki -  muayyan maqsad yo’lida jamoaga birlashgan 
kishilar tomonidan moddiy va ma’naviy boyliklarni hamjihatlik bilan 
o zjaslitirislmi bildiradi. Bir necha kishilardan iborat jamoaga tegishli 
bo'lgan mulk jamoa mulki deb yuritiladi.

Oilaviy mulk, mahalla ahli mulki, korxona jamoasi mulki, fermer 
xo’jaligi jamoasi mulki, mamlakat aholisining mulki jamoa mulkiga 
misol bo'la oladi. Agar sinfdoshlar pul yig‘ib to'p sotib olsangiz, bu 
to p  ham jamoa mulki bo'ladi. Jamoa mulkiga jamoaning hanuna a'zosi 
birgalikda egalik qiladi. Masalan, mahalla uchun hashar usulida 
qurilgan choyxona mahalla ahlining mulki hisoblanadi.
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deb * ь  Г 1 ' г ? f,'sa le81shli bo l“ " mulk shaxsry n.ulk 
deb ataladr Shaxsiy m„lk mulk shakllar, ichrda mi,him o rrn |7
Shaxsiy mulk bu ftrqarolar mrrlki boTib, olanting shaxsry vok, orhv 1

xiz™  Я-iadi. "Shaxsiy mulk" bilan bar qator* 
xususiy mulk lborasi ham ishlatiladi. "Aliyevning xususiv tvoS
е ^ У о zl™”’ l° -  Уа1Г га”!  ,y0k' ™ 4 )  я ™ -!  bor
gan so zlarm ко p eshitgan bolsangiz kerak. Demak tovar v*

m u ik lh  ' f  f kChi4anShda 'oyfi-'amlayolgaa shaxs.y m ain  x u l  v 
mulk deb atash ham mumkin ekan. xususiv

Xususiy mulk -  ayrim sohiblarga qarashli yollanma mehnatua 
asoslangan vaozegas.ga foyda keltimvchi mulkdir Turli shakldltj 

u klaming bmkib ketishi natijasida aralash mulk paydo bo‘ladi Bu

A obyekmi" 8 *.............“
tashk.lo, koixona deb ataladi. S im ^ m z a v lT fa b r ik a fa T  qurillsh 
boshqafmasi avtomobll park! va ta'mirlash ustaxonalari jamoa va

x x r s i s s t s r ularda mnMdir ishlab

Koixonada tovar ishlab chiqarishni amalga oshirish murakkah va 
serqrrra jarayon bo'lrb, и odilona b o sh q an s ta fla q l e l

Ma lumki. korxonada tovar ishlab chiqansh uchun ishch, kuchi

uchunTshlab 'и 6'' I 3" ” yeChlSh anCha murakkablashadi Shumng 
hu" bhIab ^h*qansh jarayonini boshqansh lozim bo ladi

korxonada tovar ishlab chiqarishni boshqarish iaravonim
.= me„’, tsh bilan shngullanuvch, mrrraxassrslan m e n e j S  deb

Menqjer -  yollanma professional boshqaruvchidir
Ш агаа'Г X " „ drVlat' r da ko,T J " ya- hmk- m°fiya oiuassasalari va 
ularga qarashli bo linmalaming rahbar xodimlari menejerlardir.
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Menejerlar obligatsiya zayomlari ehiqarish (emissiya) va nm 
I . i , o'lkazish bilan ham shug'ullanadigan rahbarlardir. Ula 
l i n i n g  maxsus ijtimoiy qallanu boMib ma-muny-xo jabk

....osbib b - £

l o s lu n o s l ik  instrtutida bam menejerlar rayyorlash yo lg= 

"°'yH n a d a  menejerlar odarda brr

sifati va ishlab ehiqarish texnologiyasim boshqarsa, boshq

qaratilgarr keng turdag, faoliyat bo lib. uning asosty maqsad. ynq 

f°ydl k e t m g  “ “ b o l  rqtrsodiyori munosabatlarinrng yerakehi

1 Tnvaraa nisbatan bozor talabirri 0 rganish, . .
2. Tovar ishlab chiqarishga nisbatan korxonaning i ontya tn

°  'T x a rid o m in g  talab-ehtiyojim W la qondinsh va o'rgrmish
4 I d ja Z n g a n  bozoria lovarlar aylrlgan vaqlda belg.langan

" Г — T S  yo’nalishiga, xarrdor r^ab.ga

m0Sl ' f l « b mlc tq lv c b ,la r  marketing mfayligrna bozor bilan 

uzviy bogianadilar, ishlab ehiqarish manbalanm bozortalab tovar
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yaiatishga qaratadilar Zamonaviy bozorshunoslar -  ma,L i i j
s l : i “r r , m ' " ejerla......i
" r : r o,r T ; L T r : 4: >a; ' : v a m ”,ashdaka,,a .̂....4

S5S?
i Ш Ш Щ Ш

Mavzu yuzasidan topshiriqlar

l.Mulkning qanday asosiy shakllari bor?
.  Shaxsi, niulk qadion xusnsiy mulk deb yurmladi '
4 k ™ ° Z  Г -  eSaUk Ф1“  delimda n*man* lushunasiz?
4 Korxona deb nimaga aytdadi?
5 Turli xi 1 korxonalarga misollar keltuing 
b.Menejment nima? Menejerlar kirn?
7. Korxonada menejerlar qanday sohalarni boshqaradi^
8. Marketing nima? 1

7.2. Mehnatni nnumli ,ashkil elish, tejamkor|it y< ishbilarra(,„|ik
asoslari

s s S g s s s

т т т м

t X  X r t

iloji boncha inlensivlashtirish uchnn f  ^ X *

rejalashtirish katta ahaimyatga ega Xalq k „ Jalardir

korxona!» rejoining f t *  eng z ^ r  “ ^ 2

" а ^ - а Г а ^ “. « ^ 1 еап masalalar bo'yicha korxona

° 'z tXSXSX*- — isMab . f t  Й?
' “ 'оЫ аГьаг qMdTylonronani .ashkil qilishda nning ishlashi uchnn

sekm. q.Sm\arga bo hb q»z ш ИИУ ^  .exnikaning joriy
X i a T - o f o g i k

tashqar, buyumlar ,sh!ab ch,,ar,sh
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votadinS h f7 d r ^ iShga yo‘na,tirilgan’ maqsadga muvofiq fa o liH  
yotadr Tadbnkorliknmg quyidagi xususiyatlari mavjud:

_ bozordagi talab va teklifti e’tiborga olib ish yuritadi
• h l , adb" kK°r samaradorl,km taminlovch, sa’y-harakatlar qilih 
ishlab chiqarish xarajatlanm kamaytirish yo'llarini qidiradi;

kichik biznes bilan shug'ullanuvchi tadbirkor o z  mablaglarmi 
haiakatga solib, bozorda qanday xavf-xatarga duch kelishi yoki 
yakuniy natija qanday bolishini aniq bilmaydi.

manf °н°Г ,qtlsod,^ tl sharoitida tadbirkor uchun iste’molchininu 
manfaatlariga muvofiq harakat qilishdan boshqa iste’molchiga ta'sn
1  и Г Т  У,° yo' qdu Tadbirkorning o'zi iste’molchining talabim 
shakllantirishi munikin. Shunga koTa tadbirkorlik faoliyatini tashk.l 
qilishnmg 2ta usulini ko'rsatish munikin:

-  tste’molchi manfaatini aniqlash usuli;
q ild irish -usu lfhiSa y“ Si ‘OV!“ VS x'zma,lan,i maJburan qabul

Tadbirkor o zming isle’molchilarini shakllantirishda quyidacj 
asosty omillami hisobga olishi zarur:

-  tovarning yoki xizmatning yangiiigi;
-  tovaryoki xizmatlaining sifati;
-  tovar va xizmatlarning narxi;
-  tovarning universallik darajasi;
-  tovarning tashqi ko'nmshi, uning xaridor talabiga mosligi
_  sotuvdan keymgi sei-vis xizmatlaridan foydalanisli imkoniyati 

mosligit0Varning ЧаЫ  Ч'ИПёаП ШШт‘У yoki dav,at standartianga

-  tovarlar va xizmatlar reklamasining jozibaliligi, xaridor 
diqqatim о zigajalb qilishi va boshqalar.

Tadbirkorning shaxsiy xususiyatlari, qobiliyatlari, imkoniyatlari va 
is iga dou sifatlari tadbtrkorlikning haiakatlantiruvchi kuchi bo ladi 

Kespublikamizda inq.rozga qarshi choralar dasturida iqtisodiy 
о sislim ta nunlasli, yangi ish o‘rinlarini tashkil etish bandlik 
muammosm. hal qilish, aholming daromadlan va farovonligini
ti ' f da t0b°ra 7 uh,m o nn tutayotgan kichik b.znes va xususiy 
tadbnkoilikni jadal nvojlantmshga, rag batlantinshga va qo'Ilab- 
quvvatlashga alohida e’tibor qaratildi.

Amalga oshinlayotgan chora-tadbirlar natijasida kichik biznes 
subyektlarming yalpi ichki mahsulotdagi ulushi 2016-yilda 60 foizdan
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oshdi 2000-ydda bu ko‘rsatkich 30 foizm tashkil etgan edi Bunday 
natija birinchi navbatda kichik biznes va xususiy tadbirkorhkm davlat 
unnomdan doimiy ravishda qo‘llab quvvatlanavotgaiiligi samarasidir 

Ichki bozorni sifatli va raqobatbardosh mahsulotlar bilan to ldmsh 
mulkdorlar sinfrni shakllantirish, yangi ish o nnlarim yaratish va aholi 
farovonligini oshirishning muhim omili bodgan blznes va
xususiy tadbirkorhkm vanada nvojlantmsh maqsadida О zbekiston 
Respubhkasida 201 l-yil "Kichik biznes va xususiy tadbirkorlik yih 
deb e’lon qilindi. 2011-yilda "Kichik biznes va xususiy tadbirkorlik 
Davlat dasturiga muvofiq ushbu sohani rivojlantirish uchun xususiy 
mulkchilik ustuvorligini mustahkamlashga yo'naltmlgaii qonun 
hujjatlaii takomillashtirildi, tadbirkorlarga keng keng erkmhklai

lstiqbolda kichik biznesni moliyaviy resurslar bilan ta mmlash 
yo nalishida quyidagi tadbirlann amalga oshinsh rejalashtinlgan:

-  moliyalashtirish va sug urta loyihalarmi amalga kiritishni

kengaytirish;
-  lizingm keng qoilash; , , . u о
-  byudjetdan tashqari mablagiar hisobiga imtiyozli kreditlash va

m ik ^ ic h ik  biznes subyektlariga lizing asosida uskunalar sotib ohshm

mablagiar bilan ta'minlash; . , „
-  tijorat banklari tomonidan ishlab chiqanshm kengaytirish va 

avlanma mablag‘lami toldinsh. xizmatlar ko‘rsatish hajmini 
oshirishga qaratilgan kreditlar berish mexamzmlanm takomillashtinsh

-  mahalliy xomashyodan mahsulotlar tayyorlash uchun mamlakat 
hududida kichik uskunalar yaratishni davom ettirish.

2008-2015-yillarda kichik biznes subyektlanni moddiy-texmka 
ta’mmotini mustahkamlash maqsadida biija, auksion va 
yamiarkalaidagi savdo doirasi, zamonaviy texmka va texnologiya at 
lizingi kengaytiriladi. Bunga erishish uchun respubl.kamizda ishlab 
chiqarilayotgan miniuskunalar, texnologiyalaming kata 08in, tuz' sb’ 
har4 bir tadbirkorlik subyektining xomashyo va ishlab chiqansh 
imkoniyatiarini hisobga olgan holda ehtiyojlanm shakllantirish kabi 
tadbirlar amalga oshirilmoqda.

Mamlakatimizda kichik korxonalar tomonidan tayyor mahsulotlar 
ishlab chiqarishm o‘sishim yaratilgan imkomyatlandan faollik bilan 
foydalanish evazigata’minlash mumkin.
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Udiun zarur xomashyo va yarimfabrikalarga. y o c iilg 'i-m o ie  
mateiiallariga ham pul to lash kerak
BaVch Vd 'ea ,/atsiya4,l,sh hammuayyan sarf-xarajatlari taqozoeiml 
kerak у , %a X,T tChilarning mehnati «‘hun ham haq ,o Ib o g l i q d r  '"S 4,Smi y° m,Sh' ,S,t,Sh’ bin0lar 1а™"0.. hihil

, . , ^ ga" pul, bilan if°dalangan ana shu xarajatlaming hammasmi
t  m  l l  b l  Г 18'  T ‘ga taqsimlansa- korxonan*ng har bir 

liu> umm ,shlab ch.qar.sh va real.zats.ya q.lishga ketgan mablan'. va1, !
buyummng tannarxi kelib chiqadi. 8 У "'

Ko.xo.iada ishlab ch.qar.sh jarayonin. to‘g n rejalasht.rish vi 
amalga oshirish uni rentabell. (foyda keltuadigan), yam  mahsulotn. 
tay) oriasl. va real.zatsiya q.lish uchun ketgan mablag ni qoplashdan 
ashqan daromad (foyda) keltiradigan qilishni anglatadi

ish la n la^ nFovHda,,i k° 'PaytiriShdan manfaatdo™ ?  Foyda nimalarga 
h ' a f d' Foydaning anchagina q.sm. davlat ixt.yoriga otad. <bu 
byudjetga ajratishdir). Ular yangi zavodlar, fabrikalar turar 1 L,
. .aktablar, kasalxonalar, krnorearrlar, y „ llal qimshga
ba d,a к "!"!® 13 I""83' boshciansh apparat. xodmilarmmg maoshiga’ 
baaha k.sh.Iar uchun meditsina xizmat. ko rsat.shga. Vatan.miz , Z

oism a\ q yatm' mUStahkamlash«a sarflanadi. Foydaning qolgan 
° ; - h -h>a.adi Bu foyda yang,,’ еап гоп аН Ц  

()a ,, u a T  °klar ,ollshga' 0-2 «shch.lari uchun turar jovlar dam 
hsh bazalan sport mshootlari. bolalar bog chalari va yaslilar qurishua 
g o. ishclularni mukototlashga, dam olish uylari va sanatorivTar

hembkK4 ydanmg ko‘Payishidan davlat ham. 
korxona ham. undag. barcha .shch.lar ham manfaatdor.

Xarajatlardan ko ra daromadning doi.niy ortib bonshi xo .alik
h.sob.mng xo jahkm rejal. yuritish metodining mohiyatidir Xo‘jal.k

Ы a ^ f b  . r ° d  T ; Sh,ab dnt,amhga ke*ga” - b b tg la n n  Z « a

Xo a к l h 3 qaramog'.dagi muassasalardan farqlanadi 
Xo jal к h.sob. mehnat jamoalar. .shnmg oxirg, natijas. uclmn 
mahxulo, srlar, „ehun masuliyarm, oshiradr. janlya, Ыап barZ
о z I r ' I Z  ам '" ‘ uad, O'* xarajadarini q o ^ l

П. mabldg bilan ta minlash ishlab ch.qar.sh korxonalar.
faol.yat.ning eng muhim printsipi bo lib bormoqda.

О.ЛОПЗ xo'jalik hisob. sharo.tida muvaffaqiyatli ishlash. uchun 
mehnatni yaxsh, rashkr, c,,sh. rejamkorliknrngYoya. j.ddt ге,ш,"
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•Hi nr Bundagi vazifa xomashyo. material, yoqilg i. elektr energiyas 
vcr-mulk va ishchilardan kam miqdorda foydalamb ко P mahsalo| 
oltshdan lborat bo‘lib, ishlab chiqarishdagi tejamkorlik rejnmn g 
Uia nosi ham ana shundadir. Bu rejim odd.y narsalardan vujudgakeladv
Masalan. kcraksiz paytda lampochkalar yomb 'urnMS''8‘- ^  
wll, b0|atda ishlamasligi, asbob-uskunalarga qarov (profilaktika) о z

o'tagan asboblar, de.al.ar almasMmb
tunl.shi qirindilar, qipiqlar. qiyq.mlai va boshqa chiqindila q . 
ishlanib foydali hamda zarur mahsulotlarga aylantirihshi kerak.

Ishlab ch.qanshda buyumlami kam material ketadigan ^  sb' 
uimmat tabuv matenallar o'm.ga sun ly matenaUar ishla ish 
buyumlaming chidamliligini oshirish. kam chiqindih .esurslan 
.qbsod qiladigan texnologiyan. joriy etish orqal. matenallarm tejashga 
erishiladi Har bir ishchining ish vaqtidan maqsadga muvofiq ravishda 
(ratsioual) va to'liq foydalamshi -  ishlab chiqarishdagi tejamkorl 
rejimmi kuchaytirishning asosiy shartlandan bmdir. Ish vaqt.da 
bunday foydalamsh bir y o la  ko‘p mahsulot tayyorlash shu orqa 
uning tannarxini arzonlashtinsh va korxonamng foydasmi ко pay tins

in*Tshniv S i -  rnehna sarflashning eug muhm, olchovrdrr Mehan,
,arnLhn.nl samaradorligi esa mehnat urtumdorligrdrr. U vaq. tah g  
.chida tayvorlangan buyumning mrqdorrda и  rfodastn, topadr. Mehna 
unumdoriigt anchagura omillarga: yang, .exa.ka va rig о
rexnologrvani jorrv etishga. ishlami vaxshiroq tashkrl qrlrsh mehnat 
mttzomini mustahkamlash, ishcbilanring ™ “ asm' 
orqal, sarflarradrgan ish vaqrm, qrsqarhrrsbga b“S h4f “ “ 
unumdorligint oshirish iqnsodiy osrsh va xalq faroronhg,

1 UkSDavlatimiz>lqtisodiy siyosatining muhim strategik vazrfalarrdarr 
biri kichik biznes va xususiy tadbirko.iikrri rivojlarmrrsh lrisoblarradr. 
Bmobarrn bo lar rshbilarmonliknmg yaqqol
k.mda ushbu soha nafaqat iqtisodiyotmng о sish sur attar ш 
jadallashtirishda, balki mamlakatimiz uchun muhim boMgan band i 
muammosini hal qihshda va aholi daromadlanm oshinshda ham

У213̂ Xususiy'tadbirkorlik -  bu iqtisodiy faoUyatmng alohida tun bo lib  ̂
uning zaminda mustaqil tashabbus. .javobgarlik, tadbirkorhk g ovasiga

125



zargarlik, gilam tikish, to'qimachilik, panjaralar va h.klarda liar ч11 
yo'llar bilan naqshlar solinadi

Madaniyatning rivojlanishi natijasida rassomlik va naqqoshlik 
ajralib chiqdi hamda rivojlandi. Naqqoshlik har bir davlatning uziga xos 
muhitida: geografik o'rniga o'simlik dunyosiga kura rivoj topdi 
Masalan: arman va gruzinlarda uzum va uzum bargi, qirg‘iz va 
hokazolarda mol shoxi, tojik va o‘zbeklarda anor, bodom gullari ramziv 
naqsh tariqasida ishlatilinadi.

Naqqoshlikda ishlatilinadigan naqshlar tuzilishiga ko"ra -  islimiy 
va girix naqshlarga boiinadi. Islimiy naqsh -  tabiatdagi barg, daraxt. 
buta, baliq va h.k tasvirlar tushiriladi.

Girix naqsh +- geometrik naqsh turlaridan biri bo"lib, jigal, tugun 
degan ma’noni anglatadi Girix naqsh murakkab naqsh turi. U to g ri 
chiziq, egri chiziq va aralash chiziqlardan tashkil topgan girixga 
bo'linadi

Mavzu yuzasidan topshiriqlar

1. Yurtimizdagi keng tarqalgan naqsh turlarini izohlab bering.

7.5. Metallga ishlov berishga oid xalq hunarmandchiligi sohalari

Mis buyumlarning turlari:
Lavxore -  ovalsimon yoki tortburchak mis laganlarning lablan 

yon tomonga qayrilgan boiadi. Bu laganlar o'sinrliksimon. geometrik 
va ramziy naqshlar bilan juda nails qilib bezatilgan.

Dulava — tuxumsimon yoki to'rtburchak shakldagi mis * 
laganlarning yon tomonga qayrilib yana davom etib pastga qayrilgan.
Bu laganlar ham juda chiroyli qilib bezatilgan. Yuz, qo‘l yuvishda 
dastjo y va oftobalar ishlatiladi. Suv keltirish uchun satil, suv olish 
uchun sarxum non isitish uchun nondon va boshqa ro zg'or buyumlari 
shaklining o'ziga xosligi o‘ziga xos tuzilishga ega.

Sarxum -  katta xumlardan suv olishda ishlatiladigan mis idish 
shakli kurujkaga o‘xshash, lekin unmg hajmi katta, bandi esa juda 
chiroyli bo'ladi

Shabaka -  mis idishlarga mayda qilib teshib ishlangan panjara. 
Toshkentda sumbamo deb yuritiladi. Shabaka bu misgarlikda 
texnikaviy uslub hisoblanadi.

0 ‘sma jushak -  o‘sma ezib va qosh bo‘yash uchun hamda turli 
bo'yoqlarda ishlatiladigan mis idishcba. Bu idishchani uchta oyog'i
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»n,m bargi shaklida ham bo lad,

Muhokama uchun savol

, Mis buyumlanning turlarini izohlab bertng.

• . i„v hprishea oid kasb-hunar turlari 
7.6. Metallarga ishlov ber g

«••унта xos atamalari nomlari 
Ma’lumki har bir kasb 'h^ mJ ^ bmmg degzerhk, temirchihk, 

maviud O tmishda metallsozli qulfgarlik, anjomsozhk.
pichoqchilik. chilangarhk. taq^ ^  singari sohalar, bo lgaiv
ignachilik, mixgarbk, nusgar _ ^ oddiy hayot vositalanm ishtab
Metallardan yasaladigan buyu qurollari: kundahk hayotd
cthqarish uchun dark* о ,an

; S : ■- “ "
shug ullangan , : ovoa“igaqoqiladigantaqaniyasas

Taqachilik-ba’zt hayvonlarm oyog g 4 ^  ustg]ar tomonidan
bilan shug ullangan ^andako. ^  metall buyumlarnt

um

bezTsh kabi nia‘ uolarda qo‘ Hangan.
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Mavzu yuzasidan topshiriqlar

IX o'jalikm  intensiv va ekstensiv yuritishning farqi nimada?

I m T  U.ChU" 1S1 3b Chiqarishni intensivlashtirish yol.ga o tiladi * -•>. Mahsulotmng tannarxi mmada vujudga ke!adi'>
4. Maktab ustaxonasida ishlab chiqarilgan buyum tan narx.m 

arzonlashtmshning mumkin boigan usullarini ayting5̂

oshiriladr? ^ 136 UStaX° naS,da ,eJamkorllk rejrnii qanday amalga

7.3. Vog'ochgava metallga ishlov berish jarayonlari bilan 
uyg unbishtinlgan xalq hunarmandchiligi texnologiyasi

.uri t a l Chh,°2'”ak0r^ i ? ‘Zbet xal4 smali>' bezak san’atining bi,

М 8 Ь Л ?  qS r L  “ув Л ог va

“ hik- darv“ a. “ “"lar. Wsm, ЯоГхомахи, S ' a

V0E‘nch t h 'Va y°fc °ch °  yniako,l'g| °  ymasining manumentalHgi 

Buxoroy Т 8ШШЬ S3q,ab 401,5,11 Ь‘1Ш1 bosJiqa'a'dan farqlana1 ’
x  a s ?

naqsh zanumda ranglardan foydalanishi bilan ajralib turadi ’

qo^lab^TelE^lJr08? 11. ,°^ akorl̂  chuqU!: zatninl, yassi o‘ymam b n 'rm L  8 Toshkentda esa naqsh bilan qoplangan yass,
Yno‘ -h ’ « am n̂s,z chlzma yog'och o'ymakorligi keng tarqalgan 
mavjud °  v ! ! ? 0 1 '8' Q°  J 0” ’ Xiva> Samarqand, Toshkent maktablari
L S  r ^ ° gOC10yil1akorllg,daqo11a,llladlganasboblan Yog och 
о ymakorhgjda turh asboblar ishlatilib ular o‘ziga xos ishlarni baiaradi 
Yog och 0‘ymakorltgidag, asboblar iklci tnrga Ь о Ч т а Г у а  , n n S m  

y,sh uchun о yma qalamlar va ikkinchisi naqsh qalamlar. Asboblami
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v„ baiaradiaan ishiga qarab iskanalaming bit qancha xdlan 
bo^ad. M a s S  S p e c h .  babk sirti. zamin. kovza. chekma .skana va 
boshqalar. Iskanalar bajaradigan ishimng xarakteriga kaiab nov .skana. 
chuv4iskana (o'yishda). kingir iskana (teshishda) ishlatilinad

Xalq hunarmandchiligi asosida metallarga badny ishlov bens 
.1 L„ida (o'vmakorli, zarb) qilish hamda lnmoyalovchi bezak 

qatlami bilan bezash (sirlash.’zarxallash. kumusli bilan xallash) usullan 
b L  amalga osbirilad, Zarb qilish - buy»,nga. »  ̂uqla>m »*lov 
berish ya m shampovka yoki ovma  tasMrga bolg a bilan zart» bensh 
mVIi bilan bo'rtma tasvir hosil qilish jaravoni Bu ishlar qo Ida yoki 
mexanizatsiyalashtirilgan holda bajarilishi mumkin. Zarb qilinadigan 
matenallar sifatida ol.in. kumush. mis. alyum.n.ylarda,, loydata.ladi.
Sirlash -  qo llaniladigan materiallar issiq va sovuq holda ber adi. 
Sirlasl'da qo C ilad ig a n  anal .ssiq va so, uq. shaffof va rang!, bo l.sh,

mumkin. .Mavzu yuzasidan topshiriqlar

1 Yogoch va metallga ishlov berish jarayonlari xalq 
hunarmandchiligi ishlar, bilan uyg unlashtinlgan holda bajanlishin,

lushunliiing.

7.4. Yogkochga ishlov berishga oid xalq hunarmandchiligi sohalari

O'rta Osivoda naqqoshlik san ati qadimdan dunvoga mashhur 
O' timshda ota-bobolarimiz ko'rgan muhtasham binolar hoz.rg 
kungacha maftunkor jilvasim yo'qotmagan Yuksak did b.lan isblanga
naqshlar bizni hayvatga solib kelmoqda. hl

4 Mill,у naqshlarimiz nihoyatda boy mazmunga ega. Oddiy qoshiq 
laean S c h a  sand,q, beshik, cholg‘u asboblar,, uy-ro'zg‘orlar,dan 
tortib turar joy va jamoat binolarining devor hamda shifllariga sohngan 
n a o sh lT in S n i hayratga soladi, uni o'ylantiradi. Bu.go'zal naqshla 
aiovib naqqoshlar tomonidan yaratilgan bo'hb asrlar davomida bunyo 
tipd, rivojlandi, me’morchilik hamda tasviriy san at bog langan holda

tak°Naqshhl-  arataha tasvir gul degan ma nom anglatadr Tabiatdagi 
o'simliklar qush va ,omvorlarga qivoslab chizilgan shakl va boshqa 
elementlarn ma lum tartibda takrorlamshidan hosil qilmgan bezakd 
Ganjkorlik. kandakorlik. kashtado'zlik, zardo‘zl,k. ku.olchibk,
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