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KIRISH

o' lnjak mehnat ta’limi o‘qituvchilarini 0z kasb.inin.g, moh.lr ustas?
yilih tarbiyalash, ularga O‘zbekistonda lshlab' ch?q'an‘shdagl hy?u?gl:
wanikn va texnologiyalar, fan-texnika taragqryotini Jgdallas ;ms.k
aiillarl va istigbollari, ishlab chiqarishn'i tayyqlashga .01d té);;lo.oli;;a
hulutlar, yog och va metall turlari, xususiyatlari, ularga'lshlov ben'zhda ,
jeiulash ishlari, yo‘nish, arralash, pardozlash..u_larga ishlov kcnal
ihlatiladigan qo°l, elektr va mexanizatsiyglashhnlgan asbobtus lun :r
dwsigohlar, jihozlar, mashina va mexanizmlar elemc?ntlan, u:frm‘ g
iurlurl. texnologik xarita tuzish va undan foyc.ialams'h. u'y-ro zg or
Isy uinlari Kichik ta’mirlash ishlari, ishlab chiqa.nslu?ab ishchilar u;}.llun

og'lom texnik jarayonni yaratish, ishchilarni .yo qunorr.lalar' l.an
(unishtirish, ularning huquq va burchlari, ishlab chlg?ms.hdagl‘samlt:mya
Vil pigiyena, texnika xavfsizligi qoidalariga rioya qilishi Ya O zbc?,I ls;(:‘r;
kelnjagi bo'lgan har tomomlama barkamol shaxsni tayyorias

} 'w\':;';\'ur o‘quv qo‘llanmada oliy ta’lim(‘ia t.exnol'c?giyz.s ta”l.lm
vo'nalishi uchun ushbu fandan darslami lashkll' etish yo‘llari ta\iga
gtildi. Ushbu qo‘llanmada 1. Karimov maten'allandfu? ham foyc.la.lam 1.

Oo'llanma shu sohadagi dastlabki ishlardan bll:l bo‘lganhg{ uchun
xl\llll; kamchiliklardan holi emas, shuni e’.tibor'g,a ohb UShbuIC‘l‘(: “!.T-mi
haqidagi fikrlaringizni Guliston davlat un.lversnetl Texnologik ta’lim
knfedrasiga yuborishingizni iltimos gilamiz.
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I. FAN VA ISHLAB CHIQARISH

L.1. Texnologiya va dizayn fanining magsad va vazifalari,

O‘zbekistonda ishlab chiqarish turlari !

Fanning maqsadi - bo’lajak texnologiya fani o‘qituvchilarini @
kasbining mohir ustasi qilib tarbiyalash, ularga yog-och va metallni
xususiyatlari to'g'risida boshlang'ich bilimlarni. ularni rejalas
yo'nish, arralash, teshish, pardozlash ishlari qo°l va elekir asboblarini|
tuzilishi, ishlashi. dastgohlar, elektr va mexanizatsiyalashtirilgal
Jihozlar, mashinalar elementlari, yangi texnika va ilg or texnologi
asoslari. texnologik xaritalar, ularni tuzish va foydalanishni hamd

‘ mustaqil  O°zbekiston kelajagi bo'lgan har tomonlama barkam
‘ shaxsni tarbiyalashdan iborat.
! Fanning vazifasi — talabalarga yog‘och va metallarni rejalash
yo'nish, arralash, teshish, pardozlash ishlari va bu ishlarni bajarishdé
ishlatiladigan qo°l va elektr asboblarining tuzilishini. ishlashini. elekt
va mexanizatsiyalashtirilgan jihozlarni, mashinalar elementlarini.
texnologik  xaritalarni  tuzishni. dizayn talablari darajasidagi
ro’zg'orbop va xaridorgir buyumlarni tayyorlashni, elektr bilan
ishlovchi sodda uskuna va jihozlar tayyorlashni, uy va xonadonlarni
ta'mirlashda qo‘llaniladigan zamonaviy qurilish materiallarini:
mahsulot ishlab chiqarishni nazorat qilishni, o'Ichash va taqqoslash
texnologiyalarini. mehnatni ilmiy tashkil etishni o‘rgatishdan iborat.
Insonlarning o'z ehtiyojlarini qondirish magqgsadida iqtisodiy
ne’'matlar yaratish jarayoni ishlab chiqarish deb yuritiladi. Iqtisodchilar
iqtisodiy ne'matlarni ishlab chiqaruvchi  korxonalarni ishlab
chiqaruvchilar, ularni iste’mol qiluvchilarni esa iste’'molchilar deb
ataydi. Ishlab chiqaruvchilar, odatda, moddiy va nomoddiy ishlab
chigarish sohalariga bo'linadi. Moddiy sohada moddiy ko'rinishdagi
mahsulotlar. tovarlar ishlab chiqariladi. Moddiy ishlab chiqarish
sohasiga sanoatdagi zavod va fabrikalarni. qishloq xo"jaligidagi fermer
va dehqon xojaliklarini misol qilib keltirish mumkin. Moddiy ishlab
chiqarish sohasiga moddiy boyliklarni ishlab chigaradigan yoki
iste’'molchilarga yetkazib beradigan hamma tarmogqlar kiradi. Sanoat,
qishlog xo'jaligi va qurilishda jamiyat uchun zarur ishlab chiqarish
vositalari (mashinalar, materiallar, inshoot va h.k) hamda iste mol
mollari (0zig-ovqat mahsulotlari, kiyimlar, poyabzal va hokazolar)
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Maddl Yk transporti, ishlab chiqarishga xizmat ko‘(saush bo ylcha
_ sivdo, umumiy ovqatlanish, mod.dly'-texmka ta minoti,
wilish v sotish ham moddiy ishlab chiqarish sqhasnga:ﬂ km?dl,
”m binlar mahsulotlarni yacr’atishda yordam beradi va ularmng
gilinishini ta'minlaydi. . . o
mm\“.:;::”u'n"nlmmmg noishlab chiqar'ish sphgngg ahohga. ta lll'}:l
Batieh, 1ibbly xizmat ko'rsatish, mad.a'my-‘malshny xnzg}at kq rsat;ls;
Bshiuriah, rejalashtirish va boshqga ijtimoty zarur vamtalam}l‘ amﬁﬁ_
seliradigan tarmoglar kiradi. Bu soha k?sl.ulhanmng r'n'ehnat ]f ::rotl ’sil;
Memshing yaxshilash xalgnjng farovonhgml_ qusa{nnshga lg bz:) ‘? wor
b pamtadi, O'zbekiston sanoati ishlab 9h1q_ar15h1 |_<0 P tarmoqli g «
wiitakkab sohadir. U elektr energenkasn: yoqll'g i, gora va 'ra;lgl
metnllurglyn, kimyo va neft kimypsi. m_aghmgsozhk_ya metila)l.log 1S s::
fiinh, qurilish materiallari, to‘qlmachlhk,. tlku.VCI}lllk vai qzlad o
kbl tarmoglardan iborat. Bular.sanl(::t_;nn'% (;jkkl muhim tarkibiy
- og'ir va yengil sanoatni tashkil qiladi.
mm:i;:ll‘" :\nom tibiis moddiy boyliklar (mineral xomashyo, neﬁl,‘
{shko ' mir, gaz va h.k)ni gazib olish va tayyorlash hmda ula‘rdﬁn t:(ri.x
«Il buyumlar tayyorlash uchun ularni qayta lsl.\la.1_5h bilan shug ullan alll
Mumlakatimizda kon sanoati yer bag‘ridagi dea l?oy rangli met
pudnlar, toshko‘mir, neft, gaz, qurilish matena.llan (oh?k,_n?arrr}\lar,
granit, qum)ni qazib olish va qayta ishlash orqali ?(alq xo‘jaligi uchun
surur mahsulot ishlab chigarish bilan sh‘ug‘l‘xl}ax}adx.‘ . t
Sanoatning ikkinchi muhim tarkib|y_ qismi ‘bo lgan ycn}gll sanoa
gishlog xo‘jalik mahsulotlarini qayta ishlaydigan yc‘takc 1h:1?r:)p§>r:;i
ho'lib, xalgning gazlama, kiyim-kechak, poyabzalga bo _Igan chtiy jh ;
qondiradi. Mamlakatda yetishtiriladigan paxta, kanop7 jun, teri \éa :
mahsulotlarining asosiy gismi ana shu sanoatc!a qayfa ishlanadi. 1roqi
bu og'ir va yengil sanoat bir-biriga bog“hq bo quasdan r]n.usta‘qlh
rivojlanadi degan gap emas, albatta. Og’ir sanqa{:s]ﬂab c;ll'qz;rlls‘
vositalari (turli-tuman yigirish, to‘qish dastgohlari, tikish mas hmbuan
va h.k) tayyorlab, yengil sanoatni tez sur atFarda taraqqly em?s a:t
birga o‘zi ham rivojlanadi. Bundan tashclqa; yengil sanoat og’ir sano
-hun xomashyo bazasi bo‘lib xizmat giladi. ' : ;
m'hu)rzalz“:(o‘jz)llligining barcha tarmoqla.rifli zamonaviy .tcxml‘(la bnl;\
ta’minlashni ilg‘or mashinasozlik bazasisiz ta:savvur qilib l_)o ] ;mém
Chunki aynan mashinasozlikda iln?iy.-te.x-mk g‘oyalar moddly _)l a ;
-ro‘yobga chiqariladi, xalq - xo'jaligining - boshqa tarmogqlaridag
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belgilovchi yangi mehnat qurollari, mashinalar varatiladi. Bu sohag
resurslarni tejaydigan prinspial yangi texnologiyalarga keng miqyose
o’tish, mehnat unumdorligini va mahsulot sifatini oshirish uchun as
solinadi.
Aholi uchun madaniy-maishiy va xo‘jalikka mo‘ljallangan xili
xil tovarlarni tayyorlash, asosiy mahsulotlar chiqarish bilan sanoatnin
barcha tarmogqlari shug‘ullanadi. Sanoatni xomashyo bilan, aholin
ozigq-ovqat mahsulotlari bilan ta'nunlaydi. U osimlikshunosl
(dalachilik. sabzavotchilik, mevachilik, yem-xashak tayyorlash va h.K
hamda chorvachilik (qora molchilik,  qo'ychilik, parrandachily
baliqchilik va hk)ni o'z ichiga oladi. Ishlab chigarish binolari
inshootlar, turar joylar, yo'llar, kasalxonalar, maktablar va bosha
obyektlarni qurish hamda rekonstruksiya gilishdir. .
Xalq xo'jaligi va aholining xilma-xil yuklarni tashish ehtiyoji
uzluksiz hamda o'z vaqtida ta’minlaydi. Jamiyatning ishlab chiqarish
— xo'jalik faoliyatida, aholining madaniy-maishiy - ehtiyojlarin
gondirishda muhim ahamiyat kasb etadi. U axborotlarning uzatilishini

ta’'minlaydi va pochta, telegraf, telefon, radio, televideniyani o'z ichiga
oladi.

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

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

Mehnat qurollari deb inson uning yordamida tabiatga, mehnat
predmetiga ta'sir qiladigan vositalarga aytiladi (mashinalar, stanoklar.
traktorlar. qurilmalar, uskunalar va b.). Mehnat predmetlari esa bevosita
ta'sir qiladigan, ya'ni mahsulot tayyorlanadigan narsalardir (yer-suv,
xomashyo va boshqa turli materiallar). Mehnat vositalarini mehnat
predmetlariga ta’sir etish xususiyatiga ko‘ra bir nechta katta guruhlarga
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Bl imkin . Birinehi guruhga mashinalar, mexanizmlar, s'tanpl.d‘ari;
Sehiialne, turlt xil apparatlardan iborat ‘mehnat qurpllanm kmt'ls
ki Ulaming yordamida ishchi tablm ashyo!an va kuchlariga
BELinite ta'wir qiladi va bu ashyolar o'zining iste moli uchun zarur
' shaklpn keluradi .
Mul::omlu pmu'uhgu -~ materiallami saqlash uchun mo‘ljallangan
wihiat vositalar (tizimlar, turli xil bochkalar, quvurlar, omborlar va
1) kintilad . .

.“‘.hl."‘::‘:lu:du guruhga — ishlab chiq.arish jarayomc.ia bevosita
gatnashmaydigan, lekin unga shan-sharplt yaratlb be'radl.gan mt?hpat
vomitularl kiradi. Lekin bu vositalarsiz ishlab chlgansh jarayonining
wimlpn oshishi mumkin emas yoki to‘la va samargln ama‘lga osh'mashgl
wiimkin Bularga binolar. yo‘llar va boshqalar misol bo‘la oladi.

Ma'lumki, biror mahsulotni ishlab chigarish uchun resurslar kergk
I lndl. Ishlab chigarishga jalb qilingan resurslar faqz‘xt'manba. zaxira
silutide emas, balki uni harakatga keltiruvchi, unga ta’sir e-tuvchl 'omll
siatide ham qaraladi. Shu sababli ishlab chlqa_nshga jalb etilgan
jesuirslarni ishlab chigarish omillari deb ham ataladi. Resurslar, odatda,
{bily, kapital va mehnat resurslariga bo’linadi. 8y

I'nbily resurslarga-havo, suv, quyoshdan k;layqtgan .ISSI.(]Ill\ va
\nuw'hk.- yer maydoni. yerosti va yerusti boyliklari, o‘sunl!klaf va
huyvonot dunyosi, xullas odamlar ehtiyoji uchun zarur bo Iadngan
fabiatning barcha ne'matlari kiradi. Kapital re.su.rslar QCb inson
lmnunulz;n yaratilgan va boshqa mahsulot turlarnAnl.varatlshg.a _@lb
etiladigan resurslarga aytiladi. lqtisodchllar' ulami ishlab chiqarish
vositalari deb ham atashadi. Ularga bino va inshootlar, asbob_-_uskuna
va  mashina-mexanizmlar, turli-tuman dastgoh!ar va jithozlar,
vomashyolar va boshqalar kiradi. Mel_n.mt. re.surslar.l .degfdnda. me:nat
qilishga layoqatli kishilar, ularni IbllllTll. ish tajribasi va mehnat
mahorati bilan birgalikda tushuniladi.

Muhokama uchun savollar

I. Ishlab chigarish nima? ‘

2. Ishlab chiqarish turlari necha xil bo*ladi? .

3. Ishlab chiqarish resurslariga nimalar kirqdn'?

. Ishlab chiqarish omillariga nimalar kiradi? '

5. Ishlab chiqarish inson hayotida qanday ahamiyatga ega?

d—
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1.2.Ishlab chigarishda yangl texnika va ilg‘or texnologiyalar .

- XXI asrda qo‘llaniladigan texnika qaysi sohalarga, tarmogqlarga
yoki ishlab chiqarish korxonasiga tegishli bo‘lmasin, ularga kompyu
elementlari:kiritiladi. Hozirgi zamon texnikasining asosini mashinala
tashkil etadi. Ular qanday ishni bajarishiga ko‘ra bir-biridan farqlana
va energetika mashinalari (turbina, ichki yonish dvigateliy
elektrodvigatel, elektrogenerator :va b.), ishchi mashinalar, shu
jumiladan,: texnologik mashinalar (stanok, seyalka va b.); transport
imashinalari (samolyot, avtomobil, vertolyot, velosiped va b.); axborot
mashinalari (oddiy arifmometrdan elektron-hisoblash
mashinalarigacha) deb ataladi. Hozirgi -ishlab chigarishda ana shu
mashinalarning.barcha turlaridan foydalaniladi.

Mashina o‘z vazifasini bajara olishi uchun ishchi (ijrochi) organi
bo‘ladi. Uning tuzilishi mashinaning vazifasiga va ishlash sharoitiga
bog'liqdir. Masalan, ventilyatorning ishchi organi - parragi,
ekskavatorning ishchi organi — kovsh, avtomobilning ishchi organi —
g'ildiraklari hisoblanadi. Mashinalar ishchi organlari yordamida
ko‘zlangan foydali ishlarni bajaradi. Mashinaning ishchi- organini
dvigatel harakatga keltiradi. Harakat dvigateldan ishchi organga
maxsus uzatmalar (uzatish qurilmalari yoki mexanizmlar) orqali otadi.
Buning uchun texnologik va transport mashinalarida ko‘proq mexanik
uzatmalardan, ya’'ni tasmali, zanjirli, tishli, chervyakli, friktsion
uzatmalardan foydalaniladi. Agar harakatning uzatilishi suyuqglik yoki
gazlar ishtirokida amalga oshsa, bunday uzatmalar gidravlik yoki
pnevmatik uzatmalar deyiladi.

Odatda uzatma mexanizm dvigatel harakatlantiradigan Kkirish
zvenosi va mashinaning ichki organi yoki qurilma ko‘rsatkichiga
birikkan chigish zvenosidan tashkil topadi. Agar texnologik
mashinaning ishchi organi, aytaylik, stanok supporti ilgarilama-qaytma
va aylanma 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 boshgarish lozim. Ilgari mashinalarni faqat
inson boshqarar edi. Hozir esa ishlab chiqarishda beshqarish vazifasini
bajaradigan avtomat moslamalar tobora keng qo‘llanmoqgda. Ular

ishchi esa faqat ishlab

i bertlgan dastur bo'yicha ishlaydi.
hining borishing nazorat qiladi

Yasitusl. konstruksiyasi va o'lchamlari har xil bo‘lgan barcha
S Bt umumiy xususiyatga ega — ular foydali ishni bajaradi.
Bl mebobilar kabi texnika vositalari o°zicha ishni bajara olmasligi
Bl shinalardan  farglanadi.  Asbob insonning mehnat qurohi
sl ning, belkurak, otvyortka va b.) yoki mashinalarning ijrochi
SRR Cparmn, freza va b.) sitatida xizmat qiladi. Ishchi asboblardan
Mahigurt o lehash asboblari ham mavjud.

Moddaning massasini, haroratni, bosim va boshqalarni o*lchash
gl o'lchanadigan  kattalikning  turiga  ko'ra  bir-biridan
flanndi Ishlash prinsipiga ko‘ra mexanik, elektrik, gidravlik, optik
i b Shuningdek. kombinatsiyalashgan (elektromexanik) qurilmalar
Bl mumkin

Jshlab  chigarish  sharoitida ko‘pincha kuzatuvchining ko'zi
g iy digan  jarayonlarning  ayrim  parametrlarini,  masalan,
pocilurdagi 1ssiglikni, atom reaktorining holati va boshqalarni o*lchash
suturnt  tugtiladi. Bunday paytlarda qurilmalarning datchiklari
(pmrametrlarni o'lchagichlar) bevosita obyektda, qurilmaning indikator
aperatorning maxsus pultida bo‘ladi. Bu xildagi qurilmalarni distansion
gurilmalar deyiladi.

Ko'p qurilmalar o‘lchanayotgan kattalikning ana shu o‘lchash
paytidag giymatini ko'rsatadi. Bular ko'rsatuvchi qurilmalar deb
wtlndi. Ular, masalan. ampermetr. voltmetr. manometr. tarozi va b.
[ strelkali yoki ragamli (elektron soatlar tipida) bo‘lishi mumkin.

Kundalik turmushda ko‘rsatuvchi qurilmalar juda qulay bo‘lsa,
ishlab chigarishda ko'pincha o‘lchanayotgan parametrning absolyut
(lymatidan tashqari, muayyan vaqt ichida uning o‘zgarish xarakterini
liwm bilish zarur bo'lib.goladi. Ana shunday hollarda registratsiya
gHadigan: o zi yozadigan yoki mashinkali qurilmalardan foydalaniladi.

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

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

ishlab
Ularni
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choragida bajarilgan fundamental ilmiy tadgiqotlar amalga
oshirilgunicha taxminan 20 yil vaqt o'tgan bo'lsa, so‘nggi yillarda ana
shu vagt ko'p hollarda 5-6 marta gisqardi. Texnikaning muvaffaqiyati
o'z navbatida ilmiy tadgiqotlarning sur’atini jadallashtiradi va
imkoniyatlarini kengaytiradi. Fan, texnika va ishlab chiqarishning
o'zaro  chambarchas  bog'lanishi - fan-texnika
jadallashtirishning muhim shartidir.

Hozirgi texnika uchun oldindan belgilangan xossalarga ega
bo'lgan xilma-xil materiallar kerak. Bunday materiallar, masalan, juda
katta yuk yoki issiglik va sovuqga chidamli, muayyan fizik- knnyony
xossalarga ega bo'lishi (turli agressiv muhitga, haddan tashqari yugqori
yoki past elektr o‘tkazuvchanlikka bardosh bera olishi) lozim. Buning
zarurligini texnika murakkab sharoitlarida ishlatilganida yuqori
darajada mustahkamligi va ishlash gobiliyatini saglash kerakligi bilan
izohlash mumkin. Masalan kosmik kema fazoda uchayotganida bosim
va tebranish (vibratsiya)ga, haroratning keskin farglanishiga, 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
elementlarni birlashtirib oldindan belgilangan xossalarga ega bo‘lgan
yangi materiallarni hosil qilish mumkin.

Yangi materiallar fagat kosmosdagina zarur emas. Sanoat va
gishlog xo'jalik texnikasini ishlatish sharoiti ko'pincha ana shu texnika
tayyorlanadigan material bir necha xossalarg_a ega bo‘lishini, masalan,
ham tebranishga chidamli, ham yudori darajada mustahkam va oson
ishlov beriladigan bo‘lishini taqozo etadi. Lekin yangi materiallarni
yaratish zarurligi faqat murakkab ekspluatatsiya sharoiti bilan bog‘liq
emas.

Ishlatib kelinayotgan qotishmalarning ayrim tarkibiy materiallari
juda gimmat, ularning tabiiy zapaslari cheklangandir.

Sintetik materiallar ~ moddalarning turlicha  birikishi
(kompozitsiyasi)dan  iborat bo‘ladi. Albatta, ularni ayrim
kompozitlarning oddiygina aralashtirilishi deb tushunmaslik kerak.
Kompozitlarning fargli xossalari: chidamliligi, yuqori darajada
mustahkamligi, issigqa bardosh berishi, korroziyalanmaslibidir
Bunday materiallardan tovushdan tez uchadigan samolyotlarda, dengiz
texnikasida, qishloq xo‘jaligida, yengil sanoat va hokazolarda
foydalaniladi.
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taraqqiyotini -

Keyingi yillarda kompozit materiallarni ko‘plab ishlab chiqarishga

Vi foydalanishga alohida e’tibor berilmoqda. Yangi materiallar
yuratishda ularga ishlov berish imkoniyatlari ham hisobga olinadi.
Musalan, juda qattiq qotishmalardan zagotovkalar kesishda ularga
Nisbatan qattigroq materialdan yasalgan asboblar bo‘lishi shart.

Yangi materiallar (plastmassalar, sintetik kauchuklar, smolalar,
sinly olmos va hk.) tufayli yangi texnologiyalar vujudga keladi.
{ hunoncht mashinasozlikda sintetik olmoslardan foydalanish detallar
prokat gilinganidan so*ng tokarlik ishlarisiz silliqlash yoki issigligicha
shitfovkalash imkonini beradi. Faqat yangi materiallar emas, balki
energiyaning yangi turlari ham yangi texnologiyalar yaratishga yordam
beradi. Bu jihatdan lazer, elektron nur, plazma texnologiyalari alohida
v fiborga loyiqdir. Kam chigindili va chiqindisiz texnologiyalarni keng
jorty qilish  fan-texnika taraqqiyotini jadallashtirishning muhim
yo'nalishidir. Ko'p hollarda dastlabki materialning 70-80 foizini
¢higindilar tashkil giladi. Xuddi shu sababli, xususan mashinasozlikda
metallarni qirgish bilan ishlash o‘miga chiqindisiz va kam chigindili
lexnologik usullarni qo*llash nihoyatda muhim ahamiyatga egadir.

Mazkur usullardan “biri — detallarni metall poroshoklaridan
tnyyorlash — poroshokli metallurgiya bo‘lib, bu usul ilgari minutlar,
ba'zan soatlar sarflanadigan detallar tayyorlashni aniq forma va
o'lchamlar bilan sekundlarda bajarish imkonini berayotir.

Ana shu usulda metall poroshogi (yoki poroshoklar aralashmasi)
po’lat press — qolipga solinadi va katta bosim bilan presslanadi. Shunda
metall zarralari bir-biriga jipslashadi, natijada geometrik parametrlari
bo'yicha tayyor detalga mos zagotovka hosil bo‘ladi. Keyin
zngotovkani maxsus pechlarda juda yuqori temperaturada qizdiriladi
(yaxlitlanadi) — 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
@ilishining bir misolidir. Ma’lumki, metallarni bosim bilan ishlash
metall qirqish stanoklarida detallar tayyorlashga nisbatan ancha
tejamlidir. Mexanik shtampovka o‘rrini asta-sekin suv zarbi, magnit
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maydoni, portlatish bilan shtampovkalash egallamoqda. Sovuq va 1ssig
holda haymli shtampovkalash, aniq quyish. erigan suyuq materiallarda
detallarni shtampovkalash va hokazolar ham nihoyatda tejamli
texnologiyadir.

So'nggi yillarda metallarni qirqish tezligini oshirish, kimyovi
reaksiyalarni tezlashtirish va hokazolar hisobiga an’anaviy texnologik
Jjarayonlarni intensivlashtirishdan ham keng foydalanilmoqda. Ko'p
operatsiyalarni  birlashtiradigan uzluksiz texnologik jarayonla
qo'llash katta samara beradi. Uzluksiz texnologiya texnologik
operatsiyalarni qo‘shish orqali zagotovkalarni. detallar va materiallarng
bir ish o‘rnidan ikkinchi ish o‘rniga tashish haqgida boshqa qatos
yordamchi operatsiyalarni  bartaraf etadi. Masalan, poroshokli
metallurgiya usulida detallar tayvorlashda ko'pincha presslash va
qizdirish jarayonlari qo‘shiladi: metall poroshoklari presslanadi va bi
yo'la gizdiriladi. Zamonaviy ishlab chiqarishga yangi materiallarni;
ilg'or texnologik jarayonlarni joriy etish, an’anaviy texnologik
jarayonlarni intensivlashtirish xalq xo‘jaligining turli tarmoqlarida
ishlab chiqarish samaradorligini oshirishning asosiy yo'lidir.

Muhokama uchun savollar

I. Mashinalar ishlab chiqarishda va turmushda qo‘llaniladigan
texnika va vositalari boshqalardan nima bilan farqlanadi?

2. Mashinalar vazifasiga ko‘ra ganday tasniflanadi?

3. Hozirgi zamon ishlab chiqarish
yo'nalishlar bo'yicha takomillashmoqda.

4. Chiqindisiz va kam chiqindili texnologiya nima?

5. Maktab ustaxonasida metall va yog‘och chigindilarini qanday
qilib kamaytirish mumkin?

texnologiyasi qanday

1.3.Fan-texnika taraqqiyotini jadallashtirish omillari va
istigbollari

I. Fan-texnika taraqqiyotini  jadallashtirishning  asosiy
yo'nalishlari. Zamonaviy fan-texnika taraqqiyoti yutuqlarini egallash,
ishlab chiqarishning fan yutuqglari va mehnat ko'p sarflanadigan
tarmoq/larini jadal rivojlantirish kerak. Mashinasozlik,

12

pliowlektronika, asbobsozlik korxonalarini tubdan yangilash va
sttt qurish hamda chiqarilayotgan mahsulotlarni yangilash
Vst st bugungi kunda dolzarb bo‘lib turibdi.

I'an«texnika taraqqgiyotini jadallashtirish — davlatimiz iqtisodiy
sy osutining tub masalasidir. Barcha ilg‘or yangiliklarni tez va keng
migyosda  o'zlashtirish, ishlab chiqarish kuchlarini sifat jihatdan
vunpilash eng muhim vazifadir. Shunga ko'ra resurslarni fan-texnika
Wiggiyotiming barcha sohalarini kompleks avtomatlashtirishni, ishlab
vhigurish texnologiyasi va yangi materiallar tayyorlashni rivojlantirish
ko' 2da tutilmoqda.

Yuangi texnologiyalar masalan, plazma, lazer, impuls, radiatsiya,
yuyosh energiyasidan foydalanish, nanotexnologiya va boshqalar
sinontda sezilarh o'rin olmogda. Ulardan ko‘zlangan magsad mehnat
unumdorligini ancha oshirish, resurslardan foydalanish samaradorligini

yuksultirish, ishlab chiqarishda energiya va material sarfsiz
kamaytirishdir.  Qishloq xo‘jaligida, xususan, dehqonchilik va
vhorvachilikda ham industrial, intensiv texnologiyaga o‘tish,

hiotexnologiya metodlarini qo*llash amalga oshirilmoqda.

Xo'jalik faoliyatining turli sohalarida avvalo, asbob-anjomlarni,
fexnologik jarayonlarni loyihalashtirishda hamda boshqarishda
uvtomatlashtirilgan tizimlarni joriy etish lozim, kerakli mahsulotni
lnyyorldshga tez va isrofgarchiliksiz moslashadigan kompleks-
uvtomatlashgan ishlab chiqarishni barpo qilish mo‘ljallanmoqda.
Yuksak samarali texnikaning yangi avlodlarini yaratish va joriy etishni
jndallashtirish, mashinalar tizimlarini hamda texnologik asbob-
uskunalar  komplekslarini ishlab chiqarishga o‘tish vazifasi
(jo'yilmoqda. .

Xalq xo‘jaligini kompyuterlashtirish keng tus olib borayotgani
sababli ishlab chiqarishning barcha sohalarini yanada mukammal
litsoblash texnikasi vositalari bilan ta’minlash zarur. Bu tadbir 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 bo’lgan, jumladan, sintetik, o'ta toza va boshqa materiallar
yaratishdir. Ularni ishlab chiqarishga joriy etish metallar va
qotishmalarni, gimmat tabily materiallamni tejash imkonini beradi.




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 jihatdan yangi asosda qayta
qurish va organik yoqilg‘ining o‘ta kamyob turlari sarflanishini
kamaytirish imkonini beradi.

Yuqori kategoriyadagi sifatli sanoat mahsulotlari ishlab chiqarishni
ancha ko‘paytirish, texnikaning ishonchligini oshirish va ekspluatatsiya
muddatlarini uzaytirish mo‘ljallanmoqda. Shu maqsadda sifatni
boshqarishning kompleks tizimi joriy etilmoqgda. Fan-texnikaning
istigbolli yutuglari asosida detallar, qismlar va texnologiyalarni
tarmoqlar 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 chigish — joriy etish" jarayonining tezlashuviga yordam beradi.
Shunga ko‘ra ilmiy-ishlab chiqarish birlashmalarining tarmoqlari
rivojlantirilmoqda, tarlm‘)qlararo ilmiy-texnik komplekslar, yva'ni fan

bilan ishlab chiqarishni birlashuvining prinsipial yangi shakli
kengaytirilmoqda.

Jamiyatning ijtimoiy rivojlanishi, moddiy ishlab chiqarish
sohasining rivojlanishi va murakkablashib borishi, fan-texnika

taraqqiyoti omili rolining oshib borishi nomoddiy ne matlarga bo‘lgan
talabning ko‘payishiga olib keldi.

Fan-texnika taraqqiyotini rivojlantirishda, ko‘p mehnat va ilm-fan
yutuglaridan foydalanish talab qilinadigan zamonaviy yangi ishlab
chigarishlarni o*zlashtirishda tashabbuskor bo‘lish, Respublikamizning
kelajak yo‘lini ochib borishi lozim. Shuning uchun biz tanlagan bosh
yo‘l — respublikaning barcha tabiiy boyliklarini — paxta, metallar, pilla,
gaz, meva-sabzavot va boshqa mahsulotlami qayta ishlashni
ko‘paytirishdan iborat hisoblanadi. Bu vazifani fan-texnika yutuqlariga
asoslangan sermehnat ishlab chiqarishni, malakali mutaxassis va
mehnatkashlarning barcha tabaqa vakillari saviyasining o'sishini
ta’'minlamasdan bajarib bo‘lmaydi. Bu esa o'z navbatida ishga ijodiy.
giziqish bilan yondashish, kam sarflab eng yuqori natijalarga va
mahsulotning yuksak sifatli bo‘lishiga erishish uchun intilish — olg‘a

Won  harakatning, xalq farovonligini va mamlakatimiz qudratini
sshirishning garovi hisoblanadi.

! Yangi materiallar va zamonaviy texnologiyalar. Hozirgi texnika
Whun oldindan belgilangan xossalarga ega bo‘lgan xilma- xil
ilerinllar kerak. Bunday materiallar, masalan, juda katta yuk yoki
slglik va sovuqqa chidamli, muayyan fizik-kimyoviy xossalarga ega
bo'lisht (turli muhitga, haddan tashqari yuqori yoki past elektr
i Iknzuvehanlikka dosh bera olishi) lozim. Buning zarurligini texnika
iurakkab sharoitlarida ishlatilganida yuqori darajada mustahkamligi
\# Ishlash qobiliyatini saqlash kerakligi bilan izohlash mumkin.
Masalan, kosmik kema uchayotganida bosim va vibratsiyaga,
wmperaturaning keskin farglanishiga, quyosh radiatsiyasining ta’siri va
hoknzolarga duch keladi. Demak, bunday apparatlar uchun o'ta qattiq,
isnigga chidamli materiallar kerak. Aslida esa bunday materiallar
fubintda yo'q. Turli ximiyaviy elementlarni birlashtirib oldindan
belgilangan xossalarga ega bo'lgan yangi materiallarni hosil qilish
mumkin

Yangi materiallar fagat kosmosdagina zarur emas. Sanoat va
(ishloq xo°jalik texnikasini ishlatish sharoiti ko’pincha ana shu texnika
lnyyorlanadigan material bir necha xossalarga ega bo‘lishini, masalan,
ham vibratsiyaga chidamli, ham yuqori darajada mustahkam va oson
ishlov beriladigan bo‘lishini taqozo etadi. Lekin yangi materiallar
yaratish zarurligi fagat murakkab ekspluatatsiya sharoiti bilan boglik
emas. Ishlatib kelinayotgan qotishmalarning ayrim tarkibiy materiallari
juda qimmat, ularning tabiiy zapaslari cheklangandir.

Yangi materiallar yaratishda ularga ishlov berish imkoniyatlari
ham hisobga olinadi. Masalan, juda qattiq qotishmalardan zagotovkalar
kesishda ularga nisbatan qattiqroq materialdan yasalgan asbob-uskuna
va moslamalar bo'lishi shart.

Yangi materiallar (plastmassalar, sintetik kauchuklar, smolalar,
sun’ty olmos va hokazolar) tufayli yangi texnologiyalar vujudga keladi.
(“hunonchi mashinasozlikda sintetik olmoslardan foydalanish detallar
prokat qilinganidan so'ng tokarlik ishlarisiz silliglash yoki issigligicha
shlifovkalash imkonini beradi. Fagat yangi materiallar emas, balki
energiyaning yangi turlari ham yangi texnologiyalar yaratishga yordam
beradi. Bu jihatdan lazer, elektron-nur, plazma texnologiyalari alohida
¢’tiborga loyiqdir.
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Kam chiqindili va chigindisiz texnologiyalamni keng joriy qilish
fan-texnika taraqqiyotini jadallashtirishning muhim yo'nalishidir. Ko’
hollarda dastlabki materialning 70-80 foizini chiqindilar tashkil etadi
Xuddi shu sababli mashinasozlikda metallarni qirqish bilan ishlash
“o‘rmiga chiqindisiz va kam chiqindili texnologik usullamni qo‘llash
nihoyatda muhim ahamiyatga egadir. Bu esa yengil sanoat
tikuvchilik hamda to’gimachilikda ham juda muhim omillardag
hisoblanadi. '

Zamonaviy ishlab chigarishga yangi materiallarni, ilg oF
. texnologik jarayonlamni joriy etish, an’anaviy texnologik jarayonlarni
inténsivlashtirish xalq xo*jaligining turli tarmoglarida ishlab chiqarish
samaradorligini oshirishning asosiy yo‘lidir. '

Muhokama uchun savollar

1. Fan-texnika taraqqiyotining asosiy yo'nalishlarini ayting.
2. Fan-texnika taraqqiyotini jadallashtirishda ta’limning o‘rni
“ganday ahamiyatga ega?

hayotini takomillashtirishga ganday ta’sir ko‘rsatadi?

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 fagat donalab va kam seriyali ishlab
chiqarishda foydalaniladi. Marshrut Kkartalarida chiqariladigan
mahsulotning xarakteridan qat’i nazar materiallar, 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, go‘llanadigan materiallar hagidagi ma’lumotlar, shuningdek.
me’'yoriy xarakterdagi ayrim ma’lumotlar bo‘ladi. Operatsiya
kartalarida o°tishlar bo‘yicha har bir alohida operatsiyaning bajarilishi
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3. Fan-texnika taraqqiyoti jamiyatimizni, uning har bir a’zosi

Wl hartalaridagiga  qaraganda  batafsilroq  ifodalanadi.
ek, ularda asbob-anjomlarning, qo‘ltanadigan kontrol o*lchov

Il va qurilmalarning ratsional ish rejimi ko‘rsatiladi.

Hilitlarda belgilangan ish tartibiga, texnikadan foydalanish
Nl g, texnologiya intizomiga aniq rioya qilish texnologik
Pl mnalga oshirishning majburiy shartidir.

fesnologik jarayon odatda uch bosgichdan: zagotovkalami olish,
W detallaen yasash va buyumlarni yig'ishdan iboratdir. Ana shu
M yorlov, shakl berish va yigish bosgichlari xalq xo'jaligining ko‘p
Mimoglarign doir korxonalardagi texnologik jarayonlarda o'z o‘miga
S8 Musalan, mashinasozlik korxonasidagi texnologik jarayonning
Wday  o'tishini ko'raylik. Tayyorlov bosgichi tayyorlov (quyish,
shtwmpovkalash) sexlarda amalga oshadi. Ularda dastlabki materiallar
¥4 som ashyolardan bo'lajak detallarning zagotovkalari olinadi.
Kuisonnda xom ashyoning sarflanishi mazkur sexlardagi ishchilar
(uyuvehilar, modelchilar, qolipchilar, presslovchilar,
shismpovkachilar) mehnatining  sifatiga va tayyorlov ishlab
ehigarishining texnik jihozlanishiga ko‘proq bog'liqdir. Zagotovka
ynehalik aniq yasalsa, metallga ishlov berishda u shunchalik kam isrof
(linndi, ishlab chigarish shuncha tejamli bo‘ladi. Detallarga shakl
berish bosqichi mexanika sexlarida o‘tadi. Olingan zagotovkalarga turli
#sbob-uskunalardan foydalanib har xil stanoklarda ishlov beriladi, Bu
ishni har xil kasbdagi ishchilar: tokarlar, frezerchilar, slesarlar,
pardozlovehi va boshqalar bajaradi. Tayyorlangan detallarga tegishli
sexlarda texnik talablarga muvofiq texnik, kimyoviy yoki boshgacha
ishlov beriladi. Bu esa ularning chidamliligi va mustahkamligini
oshiradi. Ayrim detallarni tashqi muhit ta’siridan saglash uchun
Wlarning sirtiga turli qoplamalar surtiladi. Detallar ishlov berish
soxlaridan yig'uv sexiga keladi. Yig‘ish bosqichini ikki pog‘onaga:
lnyyorlanadigan buyumning tarkibiy qismi shakllanadigan asosiy
yig'ish va buyumni umumiy yig‘ish pog‘onalariga bo‘lish mumkin.
Masalan, avtomobil zavodining bir sexida dvigatel, ikkinchi sexida
bo'lajak buyumming kuzovi yig‘iladi, bu asosiy yig‘ish bo‘ladi,
umumiy (so'nggi) yig'ish bosh konveyerda boradi: bunda yig‘ish
birliklari va detallardan avtomobil hosil bo‘ladi. Bu jarayon mahsulot
layyorlashdagi texnelogik jarayon bo‘lib, bu jarayondan oldin
korxonaning konstruktorlik, texnologi A "3
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tayyorgarligidan iborat yangi buyumini sanoat ko‘lamida o°zlashtirish:
orqali amalga oshadi.

Konstruktorlik tayyorgarligi berilgan topshirigni texnik-igtisodiy
asoslash va buyumga qo‘yiladigan texnik talablar ifodalangan dastlabki
hujjatni ishlab chiqishdan boshlanadi. Oxirgi natija ishchi hujjat, ya'ni
ishchi chizmalar bo'lib, ularda buyumlarni tayyorlash va kontrol qilishs
uchun zarur: yig‘ish chizmalari, detallarning chizmalari, ularning
tafsilotlari va hokazolar ifodalanadi. Ana shu hujpjatlar 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 chigarishning 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 chigarishning
imkoniyatlari, uning zarur stanoklar, instrumentlar va ishchi kadrlar
bilan ta’'minlanganligi hisobga olinadi. Korxonaning tashkiliy ishlab
chiqarish tayyorgarligi uning texnologik tayyorgarligiga chambarchas
bog‘ligdir. U sexlar va uchastkalarning to‘g‘ri tashkil etilishidan,
ta’'minot, jihozlarni joylashtirish, buyumning tajriba namunalarini
tayyorlash masalalarini aniglashdan iboratdir. Ko*pincha mahsulotni
sanoat ko‘lamida o‘zlashtirishni  tezlashtirish uchun ishlab
chigarishning ba’zi tayyorgarlik bosgichlari birlashtiriladi. 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
magqsadida qoidalar belgilash va ularni qo‘llashdan iborat. Standartlash
obyektlari < aniq mahsulot, me’yorlar, usullar, atamalar va hk.
Tikuvchilik sanoatida sinab ko'rish, mahsulot sifatini nazorat gilish,
‘0‘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
materiallarning sifatiga qo'yiladigan talablarni belgilash. mahsulot
sifati ko‘rsatkichlari yagona tizimini, bu tizimni sinab ko‘rish usul va
vositalarini belgilash, bir xillashtirish usullarini ishlab chigish va jory

etish, mamlakatda o‘lchash ishlarining bir xilda bo‘lishim va
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§ tligini t'minlash, hujjatlar yagona tizimini o‘rnatish va hk.
Moblanadi. Standartlashdan asosiy maqsad — texnika taraqqiyotini
lallashtirish, mehnat unumini oshirish, mahsulot sifatining optimal
diinianint va boshga mamlakatlar bilan eksportni keng rivojlantirish va
Wdanty hamkorlik uchun sharoitni ta’minlash va h k. ;
Stundartlash davlat tizimi barcha toifadagi standartlarni va boshqa
W8 yoriystexnik hujjatlarni ishlab chiqish, rasmiylashtirish, tasdiglash,
Wl etish va jorty qilishning yagona tartibini, shuningdek, standartlar
W0 lesnik shartlar joriy etilishi-va ularga rioya qilish ustidan davlat
Wsorat va idora nazorati tartibini o‘rnatadi. Standartlash va o‘lchash
Whinrign mamlakatda Davlat standartlar komiteti bevosita yoki 0°zi
Wahkil etgan organlar va xizmatlar orqali rahbarlik giladi.
Standartlar tavsifi. Standartlashtirish davlat tizimi uchta standart
i fsidan iborat: xalqaro standartlar, O‘zbekiston Respublikasi davlat
stundartlarl, soha va korxona standartlari. Standartlarda - ishlab
“Wigariladigan mahsulotga nisbatan qo‘yiladigan  talablar belgilab
i yilgan bo'ladi. Davlat standartlarida bu talablar mustahkamlangan
bu'lib, ular iste’'molchilarga sifatli mahsulotlami yetkazib berishni
hulolatlaydi va ayni vaqtda korxonalarga o‘z ixtiyoridagi hamma
Voultnlardan foydalanib, bu sifatni muntazam yaxshilab borish imkonini
beradi. Standartga rioya gilinmasa qonun oldida javob beriladi. Davlat
standart huqugqiy va texnik me’yor hisoblanadi: huqugqiyligi shundaki,
Unda standartga mos bo‘lmagan mahsulot yetkazib berilgani uchun
horxonalarning mulkiy javobgarligi ko‘zda tutilgan bo‘ladi; texnikligi
oan  shundaki, unda mahsulot sifatiga davlat qo‘ygan talablar
ko'rsatilgan bo'ladi. Standartlarda nazarda tutilgan ko'rsatkichlar
imahsulot sifatning eng past chegarasi bo'lib, sifati bundan past bo‘lgan
mahsulot sifatsiz hisoblanadi.

Davlat standartlarini Respublikamizdagi hamma korxonalar
(nshkilotlar va muassasalar qo‘llashi shart. Soha standartlarini qo‘llasl;
mazkur sohadagi hamma korxonalar va tashkilotlar uchun, shuningdek,
shu soha mahisulotini ishlatuvchi (iste’mol qiluvchi) boshqa sohalardagi
(buyurtmachi) korxonalar va tashkilotlar uchun majburiydir.

Korxona standartlari muayyan korxona uchungina majburiydir.

Standartlarni ishlab chigish. tasdiglash va joriy etish.. Davlat
standarti — juda ko‘plab olim, muhandis, texnik xodimlar, ishlab
chiqarishdagi yangilik izlovchi jamoalamning mehnatidir. Davlat
standartlarini  O°zbekiston Respublikasi standartlar  qo‘mitasi
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tasdiglaydi. Soha standartlarini shu soha vazirliklari va mahkamala
tegishli mahsulot turiga mo‘ljallab tasdiglaydi. Korxona standartlari
tegishli korxona rahbarlari tasdiqlaydi. Qabul gilingan va tasdiqlangs
standart davlat qonuniga aylanadi, yuqori sifatli mahsulot etaloni bo‘lil
goladi. Standartlami joriy gqilish belgilangan muddatlarda bo‘lish
kerak. Standartlarni joriy etish®va ularga rioya qilish nazorati
Standartlar texnik intizomiga rioya qilishni davlat nazorati va sol
nazorati kuzatib boradi. Standartga mos kelmaydigan mahsulot ishlak
chiqarilsa, davlat nazorati va soha nazorati uni ishlab chigarishni
sotishni man etib qo'yishi mumkin. Tartibbuzarlarga nisbatan taqiq
choralari ko‘rishdan tashqari davlat nazorati va soha nazorati
standartlar joriy qilishda, ulardan chetga chigmaslikda, mahsulot
sifatini yaxshilashda korxonalarga yordam beradi.

Muhakoma uchun savollar

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

2. Texnologik hujjatlarni yagona tizimi qanday hujjat bila
belgilanadi?

3.Standartlar nima va uning asosiy magqsadi?

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

Darsning magsadi:
a) ta'limiy — o‘quvchilarga yangi texnika va ilg‘or texnologiya va
uning ifodalanishi hagida 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
hagidagi bilimlarini mustaqil egallashlariga ko*maklashish;

d) amaliy — birorta buyumga garab nusxasini mustagqil tayyorlashga
o‘rgatish.

Rushya yo'naltiruvchi magsad: o'quychilarning ishlab chiqarish
Sl yangiliklarni qo*llashga oid bilimlarini kengaytirish orqali
W i kasblarga bo‘lgan qgiziqishlarini mustahkamlash, biror kasbni
Slsh g ko' maklashish.

Draning vazifalari:

yang! texnika va ilg'or texnologiya haqida tushuncha berish;

Ishlab chigarish sohalarida téxnika va ilg'or texnologiyaning
abeatlikian va qiyichiliklar: hagida ma ' lumot berish.

Ishiab chigarish sohalarining rivojlanishi bevosita yangi texnika
W0 U or texnologiyalarni joriy yetish bilan bogligligini tushuntirish.

s tipi: Yangi bilimlar berish.

DIy turi: nazarty.

D qo‘llaniladigan  o‘qitish  metodlari© ma’ruza. suhbat.
shiuntirish ' :

Fanlararo  bog'lanish:  texnika, texnologiya,
Wiormatika, fizika, iqtisodiy bilim asoslari va b.

Dy jthozi: tarqatma materiallar, kompyuter, proyektor, ekran,
Ihlab chigarish sohalariga oid slaydlar, ko‘rgazmalar va h.k.

Dursning borishi:

I, Tashkiliy gism.

I1. O'tilgan darsni so‘rash va baholash:

I Texnologiya deb nimaga aytiladi?

2. Texnologik jarayon nima?

! Texnologik jarayon bilan texnologik usullarning umumiyligi
nimada? :

I1l. Yangi mavzuni bayon qilish.

Re)a:

|. Hozirgi zamon texnikasi.

2. llg'or texnologiya.

XXI asrda qollaniladigan texnika qaysi sohalarga, tarmogqlarga
yoki ishlab chiqarish korxonasiga tegishli bo‘Imasin, ularda kompyuter
¢lementlari kiritiladi. Hozirgi zamon texnikasining asosini mashinalar
tashkil etadi. Ular qanday ishni bajarishiga ko'ra bir-biridan farglanadi
va  energetika mashinalari (turbina, ichki yonish dvigateli,
¢lektrodvigatel, elektrogenerator va b.), ishchi mashinalar, shu
Jumladan, texnologik mashinalar (stanok. seyalka va b.); transport
mashinalari (samolyot, avtomobil, vertolyot, velosiped va b.); axborot
mashinalari (oddiy arifmometrdan elektron-hisoblash

matematika,
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mashinalarigacha) deb ataladi. Hozirgi ishlab chigarishda ana sk
mashinalarning barcha turlaridan foydalaniladi. Mashina o'z vazifasin
bajara olishi uchun ishchi (ijrochi) organi bo‘ladi. Uning tuzilish
mashinaning vazifasiga va ishlash sharoitiga bog‘liqdir. Masalan
ventilyatorning ishchi organi — parragi, ekskavatorning ishchi organi
kovsh, avtomobilning ishchi organi —g'ildiraklari hisoblanadi
Mashinalar ishchi organlari yordamida ko‘zlangan foydali ishlam
bajaradi. Mashinalarning ishchi organini dvigatel harakatga keltiradi
Harakat dvigateldan ishchi organga maxsus uzatmalar (uzatis
qurilmalari yoki mexanizmlar) orqali o*tadi. Buning uchun texnologik
va transport mashinalarida ko‘proq mexanik uzatmalardan, ya'n
tasmali, zanjirli, tishli, chervyakli, friksion uzatmalardan foydalaniladi
Agar harakatning uzatilishi suyuqlik yoki gazlar ishtirokida amalg
oshsa, bunday uzatmalar gidravlik yoki pnevmatik uzatmalar deyiladi
Odatda uzatma mexanizm dvigatel harakatlantiradigan kirish zvenos
va mashinaning ichki organi yoki qurilma ko‘rsatkichiga birikkan
chiqish zvenosidan tashkil topadi. Agar texnologik mashinaning ishchi
organi, aytaylik, stanok supporti ilgarma-qaytma va aylanma harakat
qilsa, mexanizm konstruksiyasi harakatning uzatilishi va tezlikning
o‘zgarishini ta'minlashdan tashqari dvigatel valining aylanma
harakatini supportning ilgarama-qaytma harakatiga aylantirishi h
kerak. Mashinaning ishini boshqarish lozim. llgari mashinalarni faqa
inson boshqarar edi. Hozir esa ishlab chigarishda boshqarish vazifasin
bajaradigan avtomat moslamalar tobora keng qo‘llanmoqda. Ulat
oldindan berilgan dastur bo‘yicha ishlaydi, ishchi esa faqat ishlab
chigarishning borishini nazorat giladi. Vazifasi, konstruksiyasi va
o‘lchamlari har xil bo‘lgan barcha mashinalar bitta umumi
xususiyatga ega — ular foydali ishni bajaradi. Ishchi asboblar kabi
texnika vositalari o‘zicha ishni bajara olmasligi bilan mashinalardan
farglanadi. Asbob insonning mehnat quroli (masalan, nina, belkurak,
otvyortka va b.) yoki mashinalaring ijrochi organlari (parma, freza va
b.) sifatida xizmat giladi. Ishchi asboblardan tashqari oIchash asboblari
ham mavjud bo‘lib, siz ular bilan mahsulot sifatini nazorat qilish
masalasini o‘rganishda tanishdingiz. Kopchiligingiz parmalash
stanoklarida ishlashda konduktor deb ataladigan texnik moslamani
uchratgan. Bu moslama oldin rejalamasdan detalning kerakli joyida
teshik parmalash imkonini beradi. Detalning har bir turi uchun maxsus
ishlab chigilgan va tayyorlangan konduktor bo‘lishi kerak. Ana shu
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WAleE,  maxsus  asboblar va boshga asboblar parmalash
WINE uskunalari hisoblanadi. Uskuna deganda, texnologik
o ldiradigan va texnologik, jarayonning mua);yan‘ ismgini
Wk amlanh, zagotovka hamda detallarni uzatish va nazorat qilishm'
sl wehun kerakli texnik moslamalarning hammasi ‘tushtcl]niladi
b ohigarishning har qanday tarmog‘ida qo‘llanadigan tcxnika;
ml‘?iu:lzmm kulh; gruppasini nazorat-o'lchov qurilmalari tashkil
Har qutor belgilari: vazifasi, i Insipi v ‘
s .,,..,,.'nmmm g vazifasi, ishlash prinsipi va hokazolari
Moddaning massasini, haroratni, bosim va boshqalami o‘Ichash
yurtlmmlart  o'lchanadigan kattalikning turiga ko‘ra bir-biridZn
| o,lommh Ishlash prinsipiga ko‘ra mexanik, elektrik, gidravlik, optik
W Shuningdek, kombinatsiyalashgan (elektromexanik) quriin1§l r
B i mumkin, Ishlab chiqarish sharoitida ko‘pincha kuzatuvchini:
A el g amaydigan Jarayonlarning ayrim parametrlarini masalang
P hlurdag issiglikni, atom reaktorining holati va boshqalan.li o‘lchasl;
Sl tug'iladi.  Bunday paytlarda qurilmalarning  datchiklari
(pismettlarni o*lchagichlar) bevosita obyektda, qurilmaning indikatori
(0 Iehanayotgan kattalikning ko'rsatkichi) operatorning maxsus pultida
bo'lndi. Bu xildagi qurilmalari distansion qurilmalar deyiladip Ko
yurlmalar o‘lchanayotgan kattalikning ana shu o‘lchash a.'tidaP
iymatini ko‘rsatadi. Bular ko‘rsatuvchi qurilmalar deb atal:di) UlagrI
Masalan, ampermetr, voltmetr, manometr, tarozi va b. Ular st.re]kal"
yoki raqamli (elektron soatlar tipida) bo‘lishi mumkin . l
kuudglik turmushda ko‘rsatuvchi qurilmalar juaa qulay bo‘ls
ishlab chigarishda ko'pincha o‘lchanayotgan parametrning yabsol a;
qmnnndun tashqari, muayyan vagqt ichida uning o‘zgarish xarakter)i,::i
ham bilish zarur bo‘lib qoladi. Ana shunday hollarda rt;gistratsi a
(indigan: o'zi yozadigan yoki mashinkali qurilmalardan foydalanila()ii
Vuqorida aytilgan barcha texnik qurilmalar mashinalar asboblar.
mkmmlavr va qurilmalar ishlab chiqgarishni texnikaviy, jihozlasl;
vositalari bo'lib, ular texnologik jarayonni amalga oshirish uchun zarur
Yang tc:\llologiyalar prinsipial yangi texnikani taqozo etadi va bunda :
lexnikasiz texnolog-olimlarning g oyalari ro'yobga chigmaydi llmiy'
bilimlar }'uksak darajada rivojlanishi bilan ishlab chiqarishnin 'texnil)\'
ummla_rn uzluksiz takomillashadi. Ularni amaliyotga tatbig étish
muddati ancha tezlashadi. XX asrning birinchi choragida bajqaril an
fundamental ilmiy tadqiqotlar amalga oshirilgunicha taxminan ZOgyil

23




vaqt o‘tgan bo‘lsa, so‘nggi yillarda ana shu vaqt ko'p hollarda 5-6 marté
navbatida  ilmiy

qisqardi.  Texnikaning muvaffagiyati 0z
tadgiqotlaming  sur’atini jadallashtiradi  va imkoniyatlarin

kengaytiradi. Fan, texnika va ishlab chiqarishning o’zaro chambarchas
bog‘lanishi fan-texnika taraqqiyotini jadallashtirishning muhi
shartidir. Hozirgi texnika uchun oldindan belgilangan xossalarga ega
bo*lgan xilma-xil materiallar kerak. Bunday materiallar, masalan, jud
katta yuk yoki issiglik va sovuqqa chidamli. muayyan fizik-kimyoviy
xossalarga ega bo‘lishi (turli agressiv mubhitga, haddan tashgari yuqo
yoki past elektr o‘tkazuvchanlikka dosh bera olishi) lozim. Bunin
zarurligini texnika murakkab sharoitlarida ishlatilganida yuqom
darajada mustahkamligi va ishlash qobiliyatini saqlash kerakligi bilai
i7ohlash mumkin. Masalan kosmik kema fazoda uchayotganida bosing
va tebranish (vibratsiya)ga, haroratning keskin farglanishiga, Quyosk
radiatsiyasining ta’siri va hokazolarga duch keladi. Demak, bunda
apparatlar uchun o°ta qattiq, issiqga chidamli materiallar kerak. Aslid
esa bunday materiallar tabiatda yo'q. Turli kimyoviy elementlar J
birlashtirib oldindan belgilangan xossalarga ega bo‘lgan yang
materiallarni  hosil qilish mumkin.  Yangi materiallar  faqa
kosmosdagina zarur emas. Sanoat va gishloq xo‘jalik texnikasing
ishlatish sharoiti ko‘pincha ana shu texnika tayy orlanadigan materié
bir necha xossalarga ega bo‘lishini, masalan. ham tebranishga chidamli
ham yugqori darajada mustahkam va oson ishlov beriladigan bo'lishinl
taqozo etadi. Lekin yangi materiallarni yaratish zarurligi faqa
murakkab ekspluatatsiya sharoiti bilan bog'liq emas. Ishlatit
kelinayotgan qotishmalarning ayrim tarkibiy materiallari juda qimmat
ularning tabiiy zapaslari cheklangandir
Kompozitsion materiallar hagida. Bu sintetik materiallal
moddalarning turlicha birikishi (kompozitsiyasi)dan 1borat bo‘ladi
Albatta, ularni ayrim komponentlarning oddiygina aralashtirilishi deb
tushunmaslik kerak. Kompozitlarning farqgli xossalari: chidamliligh
yugori  darajada mustahkamligi, issigqga  bardosh berishi
korroziyalanmasligidir. ~Bunday materiallardan  tovushdan  te2
uchadigan samolyotlarda, dengiz texnikasida, qishlog xojaligida

yengil sanoat va hokazolarda foydalaniladi. Keyingi yillarda kompozil

materiallarni ko'plab ishlab chigarishga va foydalanishga alohida
e'tibor berilmoqda. Yangi materiallar yaratishda ularga ishlov berish
imkoniyatlari - ham  hisobga olinadi. Masalan, juda qatti€
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Wshialardan - zagotovkalar kesishda ularga nisbatan qatti
MHldan  yasalgan asboblar bo'lishi shart. Yanei mgten'qlrloq
shart. g allar

Ustnssalar, sintetik kauchuklar, smolalar sun’ly ol ¢
WA yangi  texnologiyalar vujudga . keladi n;?ls \‘d h.')
Wshinasozlikda sintetik  olmoslardan foydalanish dct 1l ’_U"O"‘fh'
Wlpanidan  so'ng tokarlik ishlarisiz silliglash \'okia"al' lp“')ka‘
sy kalash imkonini beradi. Faqat yangi mz;leri';llar "55"(} 'E'Chvf_*
.mmpn Aning yangt turlan ham yangi te\-nologl\falar \faraus;n']d5T l‘ila'lh
Wi B jihatdan lazer, elektron nur. plazma‘le\n(')lo Xi 'alé:a');)l ida
;.::luupu|lul\ qu‘int Kam chiqindili va chiqindisiz téxrlol(b)g)iy'zialrsllrr?iol::::
Y yithsh  fan-texnik: raqqiyotini |
BB i Nicit girish stk s Mubic
rqis a i ishlayotganida an '
;::::.‘»‘l.l' .|u||m|.agz;|.:n_\'lanfx‘h. "ko‘p. hn!larda dastlahk); ni'llerialninzh'?(%-l;(z;
oy ¢ nlqmdllar ldshl\lll 'QIlﬂdL Xuddi shu sababli. ;'ususan
;,,m,' o:n;;:;'/nl(ll\l«llia l:lee:iu:ll'll!l:]ll'(llsh bilqn ishlash o'miga chiqindiéiz va
ahamiyatga cgzldir: :\)flzgllun' u::lllll(:::li U?O.b"la'Sh "2‘0.\"?;‘(13 i
" i) egadic, ] arde . — detallamni  met:
:,:,::.':':::,‘:,I;::;:,I,‘mh:;g'.\u?l»l»afh]“ }?orosllok!i metallurgiya bo'lib. bu fnjl::
R ',»|C|1gl,,],.,,<"l,i|\( dkl :I 5?11 ﬂﬂnadlgax? dqallar tayyorlashni aniq
. 4 < n ”. .an- se undlarda bajarish imkonini beravotir. Ana
- ‘I(’|l'.‘lx"lill:(t}iill {5;)[05]]:0gl {yokl poroshoklar aralashmasi) po‘lat
| gasoli adi va katta bosim bilan presslanadi. Shunda met:
diitnlan - bir-biriga jipslashadi. natijada geometri ’.‘*"‘L‘d”
o \nh:lc\ tayyor detalga mos za\u(;lu)\(:\a Hh(:)I:iT“lll)\o‘l}')l(:;iamggl\ail;
filo H axsus V ! ‘ |
[\".’.;l‘.‘l‘l\;,,,‘.mll' mlu\su.\ pcclﬂa‘r‘du _mda‘yuqqri temperaturada qizdu'ilédi
.|(‘\l) metall zarralari birlashib. jips bir jinsli 3
almmadi. Goyat murakkab konfiguratsiyali detal Ia\'\:orAb »‘IIT'l?iS'bdga
Wil bilan tayyorlanadigan detallar uchun kerai\'li “asb )b( l: : B“_
,u.u ':,“, h:)lll:u'dla o;lutt}(.la;c;i metall qirqish stanoklariga qaraga;d;:)dl(lil:::.:
Vi izonroq bo'ladi. Poroshokli metallurgivadan issiqa: TOZi
;lml.'ulnh yangi materiallar olishda hal:;'l}:))\j:idz;;;nﬁ:(;]iqdélll\oel::‘)l')azg:
exnologivalar v 1 ater ishg: ; i
,,”“,|“|;L,l'\I»‘\IE']{\,::E] Ix:]\;tl;llliuulll]?rh.\'a.ratls;\‘fa xizmat qilishining I)E;r
a5 3 a osim bilan ishlash metall qirgi
lanoklarida detallar tayyorlashga nisbatan ancha teiamli i ‘l"‘l'?h
o com tat tapyclashy sbatan ancha tejamlidir. Mexanik
|,,|l"','":|,\u:\,‘:";:)?;:::;j:t‘:;;h'::n:u]\a zarén. magnit maydoni, portlatish
: #pg : llamoqda. Sovuq va issiq holda hajmli
h::::::l::::a:ds:: fmlq quylSh. erigan suyuq materiallardan detall{lm:
povkalash va hokazolar ham nihoyatda tejamli texnologiyadir
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So‘nggi yillarda metallamni qirqish tezligini o‘shms'h,, leO);gv
reaksiyalarni tezlashtirish va hokazolar hlsobxg? an anq} 1y te(;u Kg
jarayonlarni intensivlashtirishdan ham k.eng 10ydalap;( moq a;)n_l ]
operatsiyalarni  birlashtiradigan uzluksn?. texnologll | _|aray .‘
qd"llash katta samara beradi. Uzluksnz. texnologlv)a 'te.\"n(l)lo
operatsiyalarni qo*shish orgali zagotqvkalarm. dctallqr va md.tcn'a al ,-
bir ish o'rnidan ikkinchi ish o‘riga tash!sh haqida boshqa ﬂ(}}a
yordamchi ~ operatsiyalarni  bartaraf etadi. l-\h_"ts:ﬂzm. ‘pf>rlo>h0.
metallurgiya usulida detallar tayyorlashda ko pmch‘a‘ [lnes; as ‘
qizdirish jarayonlari qo’shiladi: metall p_oro§hoklan press ﬂlli..ll ]\Ia bi
yo‘la qizdiriladi. Zamonaviy iSh|.8b'Chlqa.l‘IShga ?'angxﬁ l'ﬂﬂl&‘.l’ld . .!
ilg'or texnologik jarayonlarni jorly c?ns.h.. an ana‘\r_n) lu..\nol (r
jarayonlarni intensivlashtirish xalqi ‘xo"yjdhgnnng uu!I. tarmoqlarid
ishlab chigarish samaradorligini oshirishning asosly yo lidir.
/ -
Muhokama uchun savollar

1. Mashinalar ishlab chiqarishda va turmushda qo'.llaniladig
texnika va vositalardan boshqalardan nima bilal} tarqlqpadn?

2. Mashinalar vazifasiga ko‘ra qanday tasniflanadi? £

3. Hozirgi zamon ishlab chigarish texnologiyasi
yo‘nalishlar bo‘yicha takomillashmoqda. ' By

4. Chigindisiz va kam chiqindili texnologiya nima?

5. Maktab ustaxonasida metall va yog'och chiqindilarini ganda
qilib kamaytirish mumkin?

qanda
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I, YOG'OCHLAR ULARNING TEXNOLOGIYASI

4.1, Yog‘ochning turlari va uning xususiyatlari
Malumki, yog ‘ochlar turmushda ham, ishlab chigarish sohalarida
B Juda ko'p ishlatiladigan qurilish materiallari hisoblanadi.
Yop ouhilar bir qator xossalarga ega. Shulardan bin ularning fizik
Sl Yogochning  fizik xossalariga ularning o‘lchamlari,
MR, opcirligi, rangi, hidi, teksturasi, namligi, zichligi, issiqlik va
#lehir tokini o‘tkazuvchan (o°tkazmas)ligi kabilar kiradi. Odatda
P el materiallari uch o'lchovga ega bo‘ladi, bular: uzunligi, eni va
Wlilig, agar u silindr shaklida bo‘lsa, diametrining uzunligi bo‘ladi.
Yo ‘owhlarning rangi, hidi va teksturasi bir qancha omillarga, jumladan
AN o'sgan joyning iglim sharoitiga, yog*ochning turi va yoshiga
g lig  bo'lib, ko*pchilik daraxtlarning yog‘ochligi qoramtirdir.
Y ochning ko'rinishi, uning zichligi, o*zak nurlarining miqdori yirik
Wi aydaligiga hamda kesimi yuzasiga; yog‘ochning hidi unda smola,
whlovehi  moddalar va yefir moylari mavjudligiga bog'ligdir.
Vop ochning  hidi  uni  endigina kesilganda ko'proq seziladi.
Y0y 'ochning rangi, hidi va ka*rinishi uning qanday material ekanligini
Wildiruvehi belgilar bo‘lib, ular ishlab chiqarishda muhim ahamiyatga
M Yog'och bo‘ylamasiga, ya'ni tolalari bo‘ylab kesilganda
(Wlinganda) hosil bo'ladigan tabiiy naqsh tekstura deb ataladi. Turli
yop'ochlarming teksturasi turlicha bo‘ladi. Quruq yog‘och issiglikni
yinahi o'tkazmaydi, sababi yog‘ochning g'ovakligidir. Uning
Wujayralari ichiga havo to‘lgan bo‘lib, u issiglikni yomon o‘tkazadi.
Zlehligi katta yog‘och zichligi kichik yog'ochga nisbatan issiqlikni
vixshi - o'tkazadi. Shuningdek, quruq yog'och elektr tokini
0'tknzmaydi. Shunga ko‘ra undan izolyatsiya materiali sifatida
luydalaniladi. Shuni unutmaslik kerakki, namligi ko*p bo*lgan yog‘och
lokni yaxshi o‘tkazadi. Chunki yog‘och kovaklari suv bilan to‘lgan
bo'ladi.  Yog‘ochning tovush o‘tkazuvchanligi unda tovushning
(nrqalish  tezligi  bilan  belgilanadi. Yog‘ochning  tovush
0'tknzuvchanligi bo‘ylama yo*nalishda havoga nisbatan 15-18 marta,
ko'ndalang yo'nalishda 3-6 marta ortigdir va bu yog'ochning
kamchiligi hisoblanadi. Shu sababli pol va shiftlarda yog‘och ortigcha
sarf bo‘Imasligi uchun tovush o‘tkazmaydigan materiallar ishlatishga
(0'g'ri keladi. Yog*och material yorug‘lik nurlarini juda kam o‘tkazadi,
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MAhI zarur. Ishlatilayotgan brus yoki taxta keragidan ortiqcha bo‘lsa
Wl randalashga ham ortiqcha vaqt va kuch sarflanadi Qhunint;
Bl rejalash muhim va mas ulivatli ishdir Buyumning sifat.llichi. i:h?
B jihatdan  aniq rejalashga va rclalovclvli qurollardan toq;‘l‘i
B alanishga  bog ligdir. Rejalashda ‘chizg'ich. go‘niya malﬁn
Sk sk vi sirkul kabi asboblar ishlatiladi. Uzunroq o‘glch:n.iﬂi yog o ‘h
Hieiallanga esa yordamida pishiq ip tortish bilan reja chiz ’EI L
B, é ja chizig®i hosil
L10'niya (burchaklik) asos (kunda) va unga to'g ri burchak ostida
Witilgan metall yoki yog‘och plankadan iborat. Go'niya yo 'h‘oclz
wteriallardan, umuman turli materiallardan tay\"orlanadi"an“ b::l\'l
detullarini 909 burchak bilan ulashda. ularga reja éluziqlami chin;hlcliz
St giladi ' ‘
P'orsi go'niya (erunok) va vintli porsi go'niya (malka) rejalash
Bda burchaklamni tekshirishda foydalaniladigan yog‘och va metall
#sboblardir Yerunok — kundasiga 45° burchak ostida o‘r;latilgin

hisoblanadi. fnkadan 1t
: choyd ;  gg i Hankad: e ‘lgan as ir. Shuni
sl o o st s B ipdecy .. q. '.u in 1borat »bo ngn asbobdir. Shuning uchun bu asbobdan fagat
mrchak ostida binktiriladigan materiallarni rejalash. shunday

o'lchamlarda yasaladi. Yog'och qayishqoqligi sababli .
g o el hnelon il e i toldl Biikimalarni IC.I\\'hlI'ISh mumkin. Malkaning asosi uzunasiga o'vyiladi va
s o'viqqa ikkinchi chizg'ich sharnirli qilib (Y'I'II{I;iléldi. Malka
Whahiriladigan burchakka, mavjud namuna yoki ish chmnasl;z'fl tac a|‘1
0 yilndi va uning vinti mahkamlanadi. Malkada hosil l)o;lg:;n‘l;urcl:'ik
iansportir bilan olchanadi. Malka bilan birikmalarni 0-360° orali d’\(L'l
Lmu haklami :mvlqlash yoki rejalash ishlarini bajarish mumkin. Sh(:n;;;t
“:I-"::u‘"(II;:;flk.llllxlg ishlatilish ~ sohasi  yerunoknikiga qaraganda
Natkash. Bu ham rejalash asbobi bo'lib. uning kundasiga bitta yoki
IKKita prizmatik brusok o*rnatiladi. har bir brusokning bir l;chiua‘o—'lkn'

o te : . : : e metnll chize‘ich o'rnatiladi va 1 . Y
4.Yog'ochning teksturasi deganda nimani tushunasiz? Wil chize'ich o'rnatiladi va u bilan detalga reja chizig'i chiziladi.

\ . § s

: : ; . : . aihas! o EniE
5.Yog ochning yoriluvchanlik va mixlarm ushlab  qolis - ‘l'“'“”"l‘“'““bl'dd bo*ladi.

muman  olganda.  yog'ochlammi  rejalash  asboblaridan

xususivatlari haqida gapirib bering.

lhydalanishda ortiqcha kuch ishlatmaslik, ularni ustma-ust qo‘yib
(alashtirib tashlamaslik. nam tegmaydigan joylarda alohida-alohida
ilush zarur. .
| Yog och-lmlenallarga ishlov beruvchi asboblar bir necha turli
W'lib, ularning har birini o°ziga xos ishlatish usullari mavijud
Yop'ochdan buyumlar yasashda kerakli yog'och yoki taxta arralab

yog‘ochning yupga listi, faner gatlamlari juda kuchli yorug'l
manbaidan chiqayotgan nurnigina o'tkazishi mumkin. Yog och

yoriluvchanlik, gayishqoqlik, qovushgoqlik, gattiglik, mixlarni ushl

qolish xususiyatiga ega. Ularni turli ta'sirlar ostida tolalar bo‘yk
ajralishi yorilishidir. Yorilishlar tabiry holda, masalan issiglik ta’sirid
qurishi natijasida, shuningdek bolta yoki pona yordamida ta’sir efl
natijasida hosil bo’ladi. Qavishqoglik yog'ochning yoriluvchanlig
oshiradi, qovushgoqlik esa kamaytiradi. Nam yog‘och oson yorild

Biroq zichligi kichik yog‘ochlar juda ho'l bo'lganida qayishqoqhi
kamayib, yaxshi yorilmaydi — pona yoki bolta -qisilib gaolad
Yog'ochning qattigligi  — keskichning  botishiga  qarshi
ko'rsatishidir. Yog ochning qattiglik darajasini bilish uchun turh

yog‘ochlami yorish, mix qoqish, arralash, bir xil keskich bilan keS
ko'rish usullaridan foydalanish mumkin. Qaysi yog'ochni kesi§
yorish, arralash, mix qogqish qiyin bo'lsa — bu yog'och qatt

taranglashtiradi, tolalar esa mixni siqadi, uning chigib ketishi
qarshilik qiladi.

Muhokama uchun savollar

1.Yog ochning fizik xossalari deganda nimalarni tushunasiz?
2.Yog ochning elektr va issiglik o'tkazuv chanligi deganda nimai

tushunasiz?
3.Nima sababdan ho‘l yog*och elektr tokini o°tkazadi?

2.2. Yog‘ochga ishlov berishda rejalash

O‘quv ustaxonasidagi amaliy mashg‘ulotlarda buyum yasa
uchun yog"och materiallarni to*g ri tanlash va ularni ishlatishda oqilon
usullardan foydalanib, iloji boricha chiqindini kamaytirishga haraké
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olinadi. Arra bilan ishlashda ancha kuch talab gilinadi. Shu sabali
quyidagi qoidalarga amal qilish talab gilinadi:

1. Har doim sozlangan arradan foydalanish zarur;

2. Yog'och bo‘lagini arralashda arrani izga tushirib olishg
ahamiyat bering;

3. Yog'och bo‘lagini arralashda fagat o'ng qo’l ishlaydi, chap q&
esa yog ' ochni bosib turadi;

4. Arralashda moslamadan foydalaning;

5. Taxtani arralash oxirlaganda
sekinlashtiring va qattiq bosmang;

6. Arralash ishlarini reja yoki o‘lchov chizig'i bo'yicha amalg
oshiring. Arralangan taxtaning sifati siz o‘lchamni ganchalik to'gh
olganingizga va ishni qay darajada bajarganingizga bog liq bo*ladi;

7. Taxtani arralashda arra tishlari to'g'ri yo'nalishda olib borilish
lozim, aks holda kesilgan taxta bo‘lagining burchaklari to'g
chigmaydi. Bunga ishonch hosil qilish uchun go‘niya yordamidk
tekshirib, ishingizning sifatini aniglang.

Yog'och yoki taxta arralab olinganidan so'ng uning  sirtif
silliglashda randalardan foydalaniladi. Bunda ularmi dastgohdag
moslamalardan to'g‘'ri foydalanib randalash kerak. Zagotovkal
rejalash va randalash quyidagi tartibda bajariladi: 3

I. Taxtaning sirti randalanadi va ishning sifati, tekisligi chizg‘ic
bilan tekshiriladi;

2. Randa yordamida zagotovkaning yon sirti randalanadi
ishning sifati chizg'ich, go‘niya yordamida tekshiriladi:

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

4. Buyum bo‘laklariga ishlov berishda dastgoh moslamalarida
unumli foydalaniladi;

5. Randalashda ikki qo'llab randalashga odat qiling.

Arralab olingan bo'laklarga, asosan, randa, iskana. har xil egovla
va jilvir qog*oz yordamida ishlov beriladi. Buyum bo‘laklariga iskang
yordamida ishlov berishda ham buyum dastgoh iskanjasigd
mahkamlanadi. Ishni boshlashdan oldin taxta tomonlarining
yo'nalishiga e’tibor bering, aks holda sinib ketisht mumkin. Iskang
bilan ishlashda iskanani mahkam bosgan holda yog‘och to*qmoq bila
urish mumkin. Yog‘ochni girindi shaklida olish va go'niya, andoz
yordamida tekshirib borish talab gilinadi. Yog ochga ishloy berishda

arralashni  asta-sek
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B Vi iskanada tekislab bo“maydigan joylar gol
B bilan - silliqlanadi. Buyum (.iasmnll
Whamlanadi. Egovni pastga qattiq bosish yi
L gitrast egovlanib yoki ko‘chib ketishi
SEvagh bilan tozalab  turiladi.  Buyum
landan so'ng jilvir gog*oz yordamida uzilskestl |

Muhokama uchun savolluy

I Rejalash asboblariga nimalar kiradi?

' Yop'ochga ishlov berish asboblaridan arvala
Mt (z0h bering.

4.4, Yog'och materiallarini o'yish va yo'nish |
va yog‘och buyumlarni pardi

Yop'och buyumlar yasashda ko'pincha o'vis
Bliladi, bunda turli o‘lchamdagi iskanalae i
iy dalamladi.  Duradgorlik  iskanalari  yo'nuvehi
iskanalarga bo'linadi. Yo nuvchi iskanalar bilan taxtal
ki chigariladi.  tirnoglar  rostlanadi,  teshik.
hongaytinladi. Yumshoq va yupqa taxtalar o'yib fes
(it taxtalarni o*yish-teshish ishlari esa o'vuvehl Inkn
bt ladh

Yog'och taxtalarni o"yish-teshishda nov shukliday
ishiatihib, ular bilan silindr teshik va uyalar o'yish, sieth
ihlar bajariladi. Iskanalar bir tomondan charslar
Iskanalarning o*tkirlik burchagi 25-35° bo'ladi, Ularmin
yop'ochlardan yasalib, yorilib ketmasligi uchun iy
Mydirladi. Yo'nuvchi iskanalar yupga va o'yuvehl |
bo'ladi. Lekin ularning eni har xil o‘lchamda tayyorlans

Yo'nuvchi iskanalarning eni 4 mm dan 40 mim M
iskanalarning eni 6 mm dan 20 mm gacha bo'ladi. Lya
mos |I>I\ana bilan o‘yiladi. Iskana tig'i tolagn ko'nds
(o'yilib, reja chizig'i bo'ylab o'yiladi. Avval iskana o
urilib, uni taxtaga bir oz kiritiladi, so'ngra chigarih |
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oldinroqdan qiya holda tutib dastaga uriladi. natijada iskana kes
yog'och tolalarini girqadi. Shundan keyin iskana yana tik o'matil
holda yog‘ochga ko'proq kiritiladi va yana oldinroqqa qiya ho
ko*chirilib, tola girgiladi. Iskanani oldinga va orqaga tebratib, qirqilg
payrahalar chigarib tashlanadi. Uyaning bir gismi o'yilgandan ke
ikkinchi qismi o'yila boshlanadi. Agar ochiq teshik o’yish kerak bo'l
uya avvalo detalning yarim galinligicha bir tomondan, so'ng tesK
tomondan o‘yiladi. Yink detallarny 1skana bilan teshish va o
dastgohga qo'yib bajariladi. Yupqga detallarga teshik o’yish uchl
ularni ustma-ust taxlab teshish ham mumkin. Oyiq tubi bilan u
kirgiziladigan turum girrasi o‘rtasida tirgish hosil bo'lmasligi u¢ !
0'yiq tubini kichikroq yasash kerak.

Stameska. Stameskalar tekis va yarim aylana shaklida bo'ladi
yarim aylana shaklidagi stameskalardan egri chizigli teshiklar 0"yishe
va egri chizigli sirtlarni ishlashda foydalaniladi. Tekis stameskanif
keskichi iskana sterjenidan yupga bo’lib, o‘tkirlanish burchagi 15-2§
eni 3-50 mm gacha, yarim aylana stameskalarning eni esa 6-40
bo'ladi. Stameska iskanalar bilan teshilgan teshiklarni tozalashdk
yupqa detallarga chuqurchalar o°yishda, qirralarmi silliglash
burchaklarda raxlar chiqarish va tozalash uchun qo‘llaniladi.

Mexanizatsiyalashgan usulda o‘yish. Duradgorlik  o°qe
ustaxonasida o‘yish uchun qo‘lda ishlatiladigan elektr o‘ygich
zanjirli DSA-2 o'yish stanogidan foydalaniladi. Bu stanokdan keng Wi
chuqur uyalar o'yishda foydalaniladi. Uning yordamida eni 6-25 mi
uzunligi 4030 mm, chuqurligi 140 mm li uyalar ochish mumkin. Uni
kesuvchi asbobi zanjirdan iborat. Kesish asbobi sifatida oddiy stang
iskanalari va o'yuvchi frezalash zanjiri xizmat qiladi. Zanjirl freza 40
55 mm uzunlikdagi uyalar o‘yishda ishlatiladi. Uyalarning eni frezal
zanjirining eniga bog'liq bo‘lib, standart bo'yicha 6-25 mm qab |
qilingan.

Pardozlash — buyum sirtlarini pardozlashdan oldin jilvir qog’o
bilan ishqalab to'g'ri chizigligi yaxshilanadi va tozalanadi, otki
qirralari va burchaklarini egovlanadi keyin jilvir qog'oz bilan ishlo
beriladi. Jilvir qog oz — bir tomoniga mayda qattiq matenallar yok
shisha kukunlari yelimlab yopishtirilgan ip, mato yoki qalin qog'ozda
iborat, ular donalarini yirikligiga qarab, dag'al mayda. pardozlash
jilvirlariga bo’linadi. Yog'och buyumlarini pardozlash deganda

sl turhi xil bo'yoglar bilan bezash tushuniladi. Uy-
S b intindigan barcha buyumlar pardozlangan bo*ladi
Y0l ochpn 0'yib ishlov beruvchi asboblarga nimalar kiradi?
Bhannlar necha turli bo‘ladi?
2 Lyal holatlarda stameskalardan foydalaniladi?

Muhokama uchun savollar

“+

v
[ ..‘. Y o' och materiallariga ishlov beradigan qo‘l asboblarining
tuzilishi va ishlash prinsipi

Yo oeh materiallar maxsus dastgohlarda randalar yordamida
illandi.  Randalarning  tuzilishi har  xil bo‘lganligi sababli
sdlanadigan - yog'och  "materiallarning  yuzalari  bir ' xilda
Bnlanmaydi. Yog ochni randalanish sifatiga qarab xomaki, o‘rtacha
W 1o tindalangan deyiladi. Randalar o*zining vazifasiga ko‘ra bir
Bvha sl bo'ladi. Sherxebel. Bu randa taxtani uzunasiga va
B0 idalangiga xomaki randalashda, xususan yog ochdan galin qatlamni
sl tashlashda gollaniladi. Uning tig'i yoy shaklida bo‘lgani uchun
sheisebel randa bilan yogochlari turli burchak yo‘nalishida ham
fdialash mumkin. Randalash vaqtida yog och payraha ensiz va galin
Wb chigads

Musht randa. Musht randa sherxebl randa bilan randalangan
yusnlnrni tekis qilib randalash uchun ishlatiladi. Bu bir tig'li randa
hisoblanib, keskichining tig*i to*g ri, ammo yog ochlarni tirnamasligi
wehun burchaklari sal yumaloglangan bo‘ladi.

Jups randa yog ‘och materiallarni tozalab silliglash va detal yuzasini
it 1o ri chizigda yotadigan qilib randalashda. ayniqsa. detallarni bir-
B moslashda ishlatiladi. Bu randa bir keskichli va ikki keskichh
ho'lishi mumkin.randa kundasining old gismiga ust tomondan bir oz
ho'rtgan silindrik quyma yelimlab yopishtirilgan bo‘lib, uni bog lash
fugmasi deyiladi. Unga bolg"a urib, randa uyasidan keskichni chiqarish
mumkin,

Zakrov randa yordamida oyna solinadigan buyumlamning tegishli
(ismlariga zakrov ochiladi. Uning tig'i kundaga to*g'ri yoki otkir




burchak hosil qilib o‘ratiladi. Shunga mos holda uning tig‘lari to'g
yoki qiyshiq burchakli bo‘ladi.

O‘quv ustaxonalaridagi mashg‘ulotlarda turli nagshdor buyu
masalan, ilgak yoki chok gilingan detal va buyumlar ham tayyorlana
Bunda nagshdor yuzalarni ishlash uchun maxsus randalard
foydalaniladi. !

Chok randa o‘yiq va choklar ochish uchun ishlatiladi, ular to'g!
va qiyshiq bo'lishi mumkin. Chok randa keskichi ustki qisminiy
qalinligi pastki qismiga qaraganda 1 mm kichik bo'lishi lozim.

Konish randa. Bu randa faner va eshik dilalari tushadigan
ochishda ishlatiladi. Uning kundasiga vintlar o‘matilib, ula !
yo'naltiruvchi taxtacha kiydiriladi. Ochiladigan konishning eni gand
bo'lishiga qarab, har xil qalinlikdagi faner va dilalarga moslab randag
enlik va ensiz tig'lar o‘matiladi. Har qanday randa, asosan, tig", kund
va ponadan iborat.

Parmalash — materiallarda uya va teshiklarni ochish demakdi
Bunda kesish asbobi sifatida parmalar xizmat qiladi. Parmalarnig
quyidagi turlari mavjud

Spiralsimon parma. Uning ish qismida ikkita spiral ariqcha bo*li
ular kesuvchi girrani hosil giladi. Metallarni teshishda, asosan, ana sh
parmadan foydalaniladi.

Perosimon parma. Bu ham oddiy parma bo‘lib, uning keskid
qismi peroga o‘xshashdir.

Qoshiq parma. Bu parma tarnov shaklida bo’lib, pastki qismidi
pero bor. Pero yordamida parma yogochga kirib boraveradi.

Markazlovchi parma. Bu parmaning pastki qismi kurakchi
shaklida bo‘lib, uchburchak shaklidagi gorizontal keskich bilal
tugaydigan sterjendan iborat. Shunday parmalar bilan diametri 1
15 mm gacha bo'lgan uyalarni teshiklarni ochish mumkin.

Parmalardan maxsus parmalash moslamalariga o‘ratilgan hold
foydalaniladi. Ular odatda qo’l parmalari va parmalash stanokla
deyiladi, Qo‘l parmasi yoki kolovorot otvyortka va uchlikla
aylantirish uchun xizmat qiladigan moslamadir.

Ochiq teshiklar o'yishda parmalash oxirida bosimni biroz
kamaytirish kerak, aks holda yogoch sinishi yoki parma tiqilib qolis
mumkin. Parmalashdan oldin parmalanadigan joyda iz hosil qilib olish
kerak. Uya va teshiklami tez, ko'p va sifatli qilib ochishda, ularga
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‘hlm berishda parmalash stanoklari ishlatiladi. Parmalash stanoklari
"Mn-nml hamda vertikal parmalash stanoklariga bo‘linadi, ularning

shpindelli va ko'p shpindelli xillari mavjud. Parmalash qurilmasi
SUh1 parmalash stanoklarida ishlash vaqtida kiyim va yenglar tugmasini
Wlasli, detalni go‘lda tutib parmalamaslik, qirindini qo*lda yoki puflab
Bnlumnslik, harakatlanayotgan shpindelni qo‘lda to*xtatmaslik kerak.

Muhokama uchun savollar

| Rundalarning qanday turlarini bilasiz?

! Jups randaning vazifasi nima?

! Yog'och randalanish sifatiga qarab necha turga bo‘linadi?
I Parmalash deganda nimani tushunasiz?

(Qanday parma turlarini bilasiz?

-

4.8 Yog‘ochga ishlov berish texnologiyasi asosida uy-ro‘zg‘or
buyumlarini tayyorlash

Dastalar. Dastalar qattiq. qayishqoq bo‘lgan tut, gayin, qayrag‘och,
Bujun, akatsiya kabi yog‘ochlardan tayyorlanadi. Dastalar yakka
litibda tayyorlansa — ryumka patronga o‘matilib yoki ko‘plab
Iyyorlansa markazlar orasiga o‘matib tayyorlanadi. Ryumka patron
yordamida buyum tayyorlashda ortiqgcha yogoch isrof bo‘ladi. Shuning
Wehun ko'plab talab etilmaydigan buyumlar donalab ryumka patron
yordamida, qolgan hollarda markazlar orasiga o‘rnatib tayyorlanadi.
Quyida egovlar uchun dasta tayyorlashni ko‘rib o‘tamiz. Dasta uchun
fanlangan yog‘och (bu magsadda dastabop shoxlardan foydalanish
mumkin) markazlar orasiga o‘rnatilish diametrini D mm ga keltirib
y0'niladi. So*ngra, bir necha dasta ketma-ket rejalanib, uning tutqich va
bo'yin gismlari belgilanadi. Dastalar xomaki yo*nilib qirquvchi iskana
yoki andaza keskichlar bilan aniq o‘Icham va shaklga keltiriladi. Talab
elilishiga qarab jilvirlab silliglangandan so‘ng aliflanadi. Tayyor
bo'lgan dastalar stanokdan olinib bir-biridan ajratiladi va bo'yinlarga
mos halqalar kiydirilib, egov o‘matish uchun parmalanadi. Halqalarni
kichik diametrli trubalardan qirqib tayyorlanadi. Shuning uchun dasta
bo'yinlarini halqalarga moslab yo‘niladi.
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Juva Tol, tut, o'rik, chinor kabi qurug, hidsiz, butogsiz dard
shoxlaridan olingan g'o‘lalardan tayyorlanadi. Juva uzun o'Ichan
bo‘lganligi uchun stanokning markazlari orasidagi masofaga qard
donalab yoki ikkitadan juvaga mos yog‘och o‘matib tayyorlg
mumkin. Yog‘ochni xomaki yo‘nib, silliglab diametrini 60 mm §
keltirib. silindrik sirt hosil gilinadi So'ngra. o‘ng tomondan 100
uzunlikda dasta o‘lchami rejalanib, uning diametrini 25 mm ga keltirt
yo'niladi. Juvaning dasta va tanasi kerak shaklga keltirilgandan sof
jilvirlanib, payraha bilan silliglanadi. Talab etilishiga qarab tana ¥
dastalar hoshiyalanadi. Hoshiyalash ponasimon qilib tayyorlangg
qattiq yog ochni silliglangan sirtga, stanok yurib turgan vaqtda bosk
tutish bilan kuydirib gul solish (halqa hosil qilish)dan ibor
(ponasimon qattiq yog ‘ochni aylanib turgan yog ‘och bilan ishqalani
natijasida silliglangan sirt kuyib halqa-hoshiya hosil bo‘ladi). Ba'zg
hoshiyalar rangli bo*yoqlar bilan ham tushiriladi. Hoshiya-halqalarnin
soni, o'lchami qanday sifat berilishiga qarab tushiriladi. Juvaning sirtin
bo‘yash, loklash tavsiya etilmaydi. Chunki juvaga yopishgan xamirf
tozalash vagtida lok-bo'yoq pardalari ko'chib ketadi.

Chekich Tol. terak, tut, akatsiya, chinor shoxlaridan olinga
g-o'lalardan tayyorlanib, katta-kichikligiga garab non chekich, pati
chekichlarini bir-biridan farq qilinadi. Chekichlar gisqa o‘lcha
bo‘lganligi uchun yakka tartibda ryumka-patron yordamida, ko*plal
markazlar orasida tayyorlanadi. Chekich ryumka-patron yordamidi
donalab tayyorlanganda kerak o‘Ichamdagi g'o'la olinib patronga qo Zi(
qilib qogiladi va vint yoki burama mix bilan qotiriladi. Yog ock
diametrini 70 mm ga keltirib yo'nilgandan so‘ng dasta qismi rejalaniby
uni 70 mm uzunlikda diametrini 25 mm ga keltirib yo'niladi. Dast
uchidan 12 mm qalinlikda tugma qoldirib qolgan gismining diametrin
20 mm ga keltirib yo‘nilib tutqich-bo‘yin hosil qilinadi. So'ngra 50 mm
uzunlikda chekich kundasi rejalanib dasta tomoni suyrilanadi va tekis
ko‘ndalang qirqim hosil qilinib, unga ketma-ket aylanalar - mix o‘rni
chiziladi. Tayyor bo‘lgan chekichni jilvirlab silliglangandan so’ng alif
yoki lok surtib pardozlanadi, talab etilishiga qarab rangli bo'yoqla
bilan hoshiyalanib, so*ng qirqib tushiriladi. Chekich ostiga (ko‘ndalang]
qirqimiga) aylanalar bo‘yicha non yoki patirga mos uzunlikdagi
mixlarni qoqib, mix kallaklarini tekislab girqib tashlanadi. Chekichla
markazlar orasida tayyorlanganda yog och diametri 70 mm ga keltirib

Wilgandan nechta chekich
yorlanadi

f0'qmog yo'nish yo'li bilan stanokda tayyorlanadigan yog‘och
I o lar tut, akatsiya, qayrag‘och, zarang kabi zichligt ortiq bo‘lgan
PRI, (uyishqoq yog'ochlardan bochkasimon yoki kesik konussimon
Wik tnyyorlanadi. Duradgorlikda, ko*pincha, bochkasimon to*qmogqlar
Whlaitladi. To'qmoq uchun tanlangan g'o’lani markazlar orasiga
Wb diametrini talab etilgan o'lchamga keltirib yo'niladi va sirkul
Jkl lineyka bilan qirgib tushirish uchun’ qo'yim qoldirib rejalab
Whigilndi. Qirgim chiziglari bo'yicha o‘yib bo'yinlar hosil qilin;:zach
Boehkasimon  shaklga keRirib yo'niladi, so‘ng dasta o‘rinlan?
Minlangach, jilvirlab  silliglanadi va aliflangandan keyin qirgib
Mshiniladi. Ularga mos dastalar stanokda tayyorlanadi: To*gmogning
#isin o'mi parmalanib teshiladi va dasta yelimlab o‘matiladi.

Shakldor oyoglar. Dasturxon xontaxta to*g'ri to‘rtburchaklik yoki
Yumaloq shaklda tayyorlanib, ularning oyoqlari ko‘pincha shakldor
Wilib yo'nish yo'li bilan stanokda tayyorlanadi. Shakldor oyoqlar
lyyorlash uchun unga mos quruq yog'och olib, uni talab etilgan
#'lchamda kvadrat shakliga keltirib randalanadi. Oyoqlarga yon
you'och o‘rinlari rejalanib parmalash yoki o‘yish yo‘li bilan uyalar
mlnlg;mdzm so'ng stanokka o‘rnatiladi va yo‘nib kerakli shaklga
heltriladi. Shakldor oyoqlar, ko‘pincha, sifatli, tabiiy guli chiroyli
bo'lgan  yog'ochlardan tayyorlanadi. Shuning uchun bunday
yop'ochlardan tayyorlangan oyoglar jilvirlangandan so‘ng payraha
bilan silliglab jilolanadi va lok yoki politur surtilib pardozlanadi. Bu
vitda xontaxtalar ham shu jinsdagi yog'och materialdan tayyorleinib
Wlar ham loklanadi yoki politurlanadi. Xontaxtalar va oyoqlari tabii);
puli chiroyli bo‘lgan yog‘ochlardan tayyorlansa pardozlash bo‘yash
bilan tugallanadi.

Bloklar. Akatsiya, tut, o'rik, tol, chinor kabi quruq yog'ochlardan
tnyyorlanadi. Bloklar.o‘q o‘tkazish uchun pannalanib teshilgani uchun
funlangan yog'och ryumka-patronga o‘rnatilib, ikkinchi uchi orqa
Iml).ka markaziga qadaladi. Yo‘nish kerak bo‘lgan o‘lchamgacha olib
borilgandan so‘ng bloklar rejalanadi. Rejalashda blok qalinligi, qo‘yim
kctma-kgt rejalab boriladi. Blok ariqchalari ochilib pardozlangandan
kcyvn.l qirgib tushiriladi. Qirqish qirqim chizig'i bo‘yicha tik olib
borilib, yog'och diametri 5 mm yoki undan kichikrog o‘lchamga

so'ng bir rejalanib  ketma-ket
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keltirib o‘yiladi va markaz o‘miga diametri 5 mm li parma o‘ratil
parmalanadi

G-altak, naycha, cho‘t donalari kabi buyumlar ham blok tayyorla
ketma-ketligida olib boriladi.

lligak qoziglari. Tilog'och, gayin, qayrag'och. yong'oq. ching
shumtol kabi pishig-puxta yog'ochlardan tayyorlanadi. Qozi
tayyorlash uchun daraxt shoxlaridan foydalanish mumkin. Qozigl
koplab ishlatilgani uchun uni markazlar orasida tayyorlanadi. Shunin,
uchun qozigbop yog'och tanlanib markazlar orasiga o'matiladi
diametri- talab etilgan o‘lchamga keltirib yo‘niladi. Sirkuls yok
masshtab lineyka yordamida ketma-ket bir nechta qoziq (tirnoq, tana ¥
kallak qismlari) rejalanib xomaki yo‘niladi va o‘lchovga keltiri
silliglanadi.  Qoziqlarni  tayyorlashda timoq uzunligi  qozi
o‘rnatiladigan taxtaning qalinligiga, diametrini unga bop pa
diametriga moslanadi yoki timoq diametriga mos parma tanlanad
lligak qoziglarini tayyorlashda ularga mos andaza keskichlards
foydalanish mumkin. Ilgak taxtalarining qanday yog ochda
tayyorlanishiga qarab qoziglarni unga mos yog'ochdan tayyorlanadi
talab etilishiga qarab aliflash, loklash yoki politurlash ishlari olil
boriladi.

Probirkalar uchun shtativ. Kimyo. biologiya. fizika kabinetlaridi
turli xil eritmalar. kislota va ishqorlarni. kimyoviy moddalar, unig*li
va boshqalamni probirkalarda ko‘rgazma tarigasida saqlash va boshgg
maqsadlarda ishlatiladi. Mehnat ta’limi  darslarida esa bun :'
shtativlardan qalam, ruchka, parma kabi bumlarni tartibli saqlashdi
ham foydalanish mumkin. Shtativ probirkalar o‘rnatish uchun yarit
uyalari bo‘lgan disksimon asos, markaziga o‘matilgan silindrik timogh
ustuncha va ustunchaga kiydirilgan probirkalarni tushirish uchuf
teshiklari bo‘lgan ustki yog'och diskdan iborat. Asos va disklag
pldnsha\bd yordamida tayyorlanib, ularming markazlari ustunch
tarmog'i va qoziq gismiga moslab parmalab teshiladi. Disklar diametral
ravishda teng 12 bo‘lakka bo‘linib, aniq radiusli aylana chizadii
Parmalash diametrlar bilan aylananing kesishish nuqtalari orgali olib
borilib, uya hosil gilinadi. Taglik — asosni qalinligi 20-30 m
bo*lgan taxta materialdan, ustki diskni qalinligi 10-12 mm bo’lgan taxta
yoki presslangan fanerdan tayyortash mumkin. Ustuncha shu jinsdagi
yog'ochdan tokarlik stanogida yo'nib tayyorlanadi va taglikka

38

Hinlab, qo'shimcha ponalar o‘ratiladi. Talab etilishiga qarab shtativ
Vv ulndi yoki loklanadi.

Muhokama uchun savollar

|- Yog'ochga ishlov beriladigan tokarlik dastgohida ishlashda
Spotovkaga ganday talablar qo‘yiladi?

' Yop'och zagotovka tokarlik dastgohiga qanday qilib o*matiladi?

! Uy-ro'zg’or buyumlarini tayyorlashda ganday yog-ochlardan
I dalaniladi?

| Silindrsimon yog'och zagotovkalarga oxirgi ishlov berishdagi
0 usullarini xususiyatini tushuntiring,

. Nazorat-o°'lchov asboblari bilan silindrsimon sirtlarini o‘lchash
waitlinnni tushuntiring va ko'rsating.

6. Uy-ro'zg'or buyumlarni tayyorlashda qanday
yoldalariga rioya qilish kerak?

xavfsizlik

L6, Yog'ochga ishlov berishga oid xalq hunarmandchiligi turlari
bo‘yicha ish usullari

Ma'lumki, yog'ochlarning fizikaviy, kimyoviy va mexanik
sussalan mavjud bo'lib, yog‘ochga ishlov berishda ularni inobatga
slish zarur. O*lchami, qurishi, og‘irligi, rangi, hidi, teksturasi, namliga,
Hhligl, issiglik va elektr tokini o‘tkazuvchanligi yog ochning fizik
Assasidir. Yog ' ochning rangi, hidi va ko'rinishi uning qanday material
shanligini bildiruvchi belgilar bo‘lib, ular ishlab chigarishda muhim
ahamiyatga ega. Bu ma’lumotlar geografiya, biologiya, kimyo fanlari
wiali ma’lum bo‘ladi. Bulardan ko‘rinadiki, yog*ochlamni ‘tanlashda
Wharning xususiyatlarini aniglash uchun geografiya, biologiya, kimyo,
fi#iko kabi fanlardan; ularga ishlov berishda o‘Ichash, reialaéh ishlarini
wimilga oshirishda esa matematika, chizmachilik kabi fanlardan chuqur
Wilimga ega bo’lish kerak. Umuman olganda esa mehnat ta’limi
darslarini maktabda o°tiladigan barcha fanlarga bog'lash mumkin.
Milumki, yog'ochlarga ishlov berish — xalq hunarmandchiligining
heng rivojlangan 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 ish :
berishning qulayligi, o°g'il va qiz bolalar mehnatining o‘ziga xosl
asosiy hollarda murakkab qurilmalar, uskunalar, asboblar va stanokl
talab qilmasligi, mashg ulotlarni tashkil etishning soddaligi bili
ajralib  turadi.  Yog'ochga ishlov  berishga old  xal
hunarmandchiligining bir necha turlari mavjud. Ular - beshikchill
sandiqchilik, mebelsozlik, yog och o‘ymakorligi kabilardir. Bulardd
yog'och o‘ymakorligi o‘zbek xalgi amaliy bezak san’atining Kel
tarqalgan turlaridan biri bo‘lib, bunda biror naqsh yoki tasvir taxta yol
yog‘och buyumlarga chizib, kesib, o‘yib ishlanadi. O‘rta Osiyog
yog'och o‘ymakorligi qadimdan rivojlanib, kishilarning uy-ro‘zgs
buyumlarida va binolar qurilishida juda keng qo‘llanilgan. B
o‘ymakorlik qadimiy arxitekturaning eshik, darvoza, ustunlar. har
to'sin, stol, xontaxta, quticha, ramka, galamdon va boshqa buyumlary
bezashda ishlatilib kelingan. Yog‘och o‘ymakorligida duradgorlika
bilmasdan turib o‘ymakorlikni tushunib yetish qgiyin. Chunki har bi
o‘ymakor usta o‘yiladigan buyum detallarini alohida tayyorlab, ya'li
detalni o‘lchab, arralab, randalab tayyorlaydi. O*quvchilar yog ochg
ishiov berish sohasidagi xalq hunarmandchiligida duradgorlik kasbida
xabardor bo‘lishi va shu kasbda ishlatiladigan asboblarni bilishi lozit
Duradgorlik kasbi shunday kasblardanki, bunchalik xalq turmushig
singib ketgan kasblar kam topiladi. Duradgor yasagan buyumlar har b
xonadonda ko‘plab topiladi. Ma'lumki, har qanday buyumni yasas
uchun uning tegishli chizmasi va texnologik jarayonining asosif
tashkil giladigan texnologik kartasi bo‘lishi shart. Texnologik jarayol
deganda umuman ishlab chiqarish jarayonining bir qismi tushuniladi
unda zagotovkani tayyor detalga (buyumga) aylantiriladi. Texnologil
jarayon o'z navbatida texnologik mehnat operatsiyalariga bo‘linad
Har bir texnologik operatsiya texnologik jarayonning tugal bir qismi
bo'lib, ularda bir ish o*rnida va asbobni almashtirmay, masalan, kesishi
egovlash, parmalash, parchinlash, kavsharlash kabi biror ish bajariladi
Shuningdek, texnologik operatsiya ham texnologik jarayonning yanada
kichik clementlariga texnologik o‘tishlariga bo‘linadi. Bular texnologi
operatsiyaning tugal gismlaridan iborat bo'lib, foydalaniladiga
asbobning va ishlov beriladigan sirtning doimo bir xilligi bil
xarakterlanadi. Masalan, sirtni egovlash, ichki qiyshiq chiziqli sirtni
egovlash, tashqi qiyshiq chiziqli sirtni egovlash va hokazo.
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= Jarayonning yuqorida aytilgan har bir elementini
B0 et mehnat usullaridan foydalanishni taqozo etadi. Mehnat
W 0 guvehining ish o‘rnidagi turish holatlari asboblamiﬁshlashi
“Buimadigan  mehnat harakatlari  bilan bog'liqdir. Texnologik
‘lmm fuzish va ulardan foydalanish o‘quvchilarning ijogiy
B o s s i, e
‘ y . Bundan tashqari, o‘quvchilar
Mtk Kartalarni tuzishda buyumning namunasiga yoki chizmasiga
’ W uning murakkab konstruksiyasini ishlab chiqisl;: buyum uc.hﬁn
plovkn tanlash va uning o'lchamlarini aniqlash; “texnologik
MMy va o'tishlarni hamda ularni bajarish tartibi}li belgilaih‘
blar, uskuna va moslamalarni tanlash kabi muhim ishlarni bilit;
z:'::::ml‘ ‘.‘;:.lgti;'|‘;‘|,'v:‘n\i"3:;5:;1 kj;talzllr h(.)‘yi.clrg rejlea%htiﬁlgan huyumning
Wetallarni yasash uchun te\'nolou '?(ml iy {““mk"‘~ A.'?‘al.‘y iShlaf
; gik kartalar tuzishga qaratilishi lozim.

Muhokama uchun savollar

I Buyum tayyorlashning texnologik j i y i i
- gik jarayoni deganda nimani
‘ ‘?k'-hnal la"lifnida qaysi fanlar bilan fanlararo bog‘lanishlar
iy jud? Y og'.ochga ishlov berishda qanday fanlararo alogalar mavjud?
Mutematika bilan bog‘ligligi nimada? Fizika bilanchi? '
. Yog'ochga ishlov berishga oid xalq h : iligini
yanday turlari mavjud? R e
I. Yog och oymakorligidan qaysi sohalarda foydalaniladi?

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

Ma’lumki, yog*ochlar turmushda ham, ishlab chiqarish sohalarida
ham juda ko'p ishlatiladigan qurilish materiallari hisoblanadi
\.»,:'nch.lar bir qator xossalarga ega. Shulardan bin ularﬁin' fi I\
vossalaridir. . Yog'ochning fizik xossalariga ularning o‘lchimlu'
(urishi, og'irligi. rangi, hidi, teksturasi, namligi, zichligi, issi lika:']‘
elektr tokini o'tkazuvchan (o‘tkazmas)ligi kabilar kira;di ?)datdz
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'li
Yog ochlarning rangi. hidi va teksturasi bir gancha omillag
jumladan, daraxt o‘sgan joyning iglim sharoitiga, yog ochning turi.
yoshiga bog-liq bo'lib, ko‘pchilik  daraxtlarning yog ochll
qoramtirdir. Yog ochning ko'rinishi, uning zichligi, o°zak nurlarini
miqdori yirik va maydaligiga hamda kesimi yuzasiga: yog ochning

unda smola. oshlovchi moddalar va efir moylari mavjudligi
bog ligdir. Yog ochning hidi uni endigina kesilganda ko ‘proq sezi

Yog ochning rangi, hidi va ko'rinishi uning qanday material ekanlig
bildiruvchi belgilar bo‘lib, ular ishlab chiqarishda muhim ahamiyal
ega. Yog'och bo‘ylamasiga, ya'm tolalari bo‘ylab kesilgan
(tilinganda) hosil bo‘ladigan tabily nagsh tekstura deb ataladi. Tu
yog ochlarning teksturasi turlicha bo‘ladi. -

Quruq yog ' och issiglikni yaxshi o°tkazmaydi, sababi yog ochni
g*ovakligidir. Uning hujayralari ichiga havo to*lgan bo‘lib, u issiqlt a
yomon o'tkazadi. Zichligi katta yogoch zichligi kichik yog ochg
nisbatan issiglikni yaxshi o‘tkazadi. Shuningdek, quruq yog ‘och eleKl
tokini ham o°tkazmaydi. Shunga ko'ra undan izolyatsiya materi
sifatida foydalaniladi. Shuni unutmaslik kerakki, namligi ko'p bo"lg
yog'och tokni yaxshi o‘tkazadi. Chunki yog och kovaklari suv bilg
to‘lgan boladi.

Yog ochning tovush o‘tkazuvchanligi unda toy ushning tarqali§
tezligi bilan belgilanadi. Yog ochning tovush o'tkazuvchanlig
bo'ylama yo‘nalishda havoga nisbatan 15-18 marta, ko’'ndalan
yo'nalishda 3-6 marta ortigdir va bu yog ochning kamchili
hisoblanadi. Shu sababli pol va shiftlarda yog'och ortiqcha sat
bo‘lmasligi uchun tovush o‘tkazmaydigan materiallar 1shlatishgl
to'g’ri keladi. Yog och material yorug'lik nurlarini juda kam o°tkazad
yog ochning yupqa listi, faner qatlamlari juda kuchli yorug'li
manbaidan chigayotgan nurnigina o‘tkazishi mumkin. Yog ochla

yoriluvchanlik. qayishqoqlik. qovushqoqlik, qgattiglik. mixlarni ushlak

S llarda  yasaladi. Yog'och qayishqoqligi sababli

SN ovhning qattigligi  —  keskichning botishiga qarshilik
' bl \np'nch‘nmg qattiqlik darajasini bilish uchun turli xil
, Bl yorish, mix qoqish, arralash, bir xil keskich bilan kesib
.ﬂ:h Usillaridan  foydalanish mumkin. Qaysi yog'ochni kesish
| ; Q.:m“a::'o'ulmh‘ mix qoqish qiyin bo‘lsa — bu yogoch gattiq
= M lwmki, mixlar wrli materiallardan, twrli ko'rinishda va har xil
MUl ushlab turadi. Yog'ochga gogilgan mix uning t(:\(l);lllzlli(:lr;
:p::.‘:ll:rl‘l'llnlll;:(llln. tolalar esa mixni siqadi, uning chiqib ketishiga
Yop'och bo‘laklarini yopishtirish uchun ishlatiladigan yelimlar
B v onot yelimlari, o*simlik va smola yelimlaridan iborat Durziduorl;k
WY ustaxonalarida hayvonot yelimlari, xususan. suvék va I\b'lzcin
pelimlany,  smoladan gilingan yelimlar ko'p ishlatiladi. ()‘s;n.llik
pelimlart, asosan, faner ishlab chiqarish korxonalarida ishlatiladi
Yelimlar quyuq eritmalar holida, smolali yelimlar esa qutiu ( z;rda
tplyonkalar) ko'rinishida ishlatiladi. Yelim p;shirish za\‘odlarid'? kr')uein
i suyak yelimlan ko'pincha taxtacha (plita) ko'rinishida chick]'u"il'.adi
Fustacha yelimning uzunligi 150-200 mm, eni 30-100 mm q;lin(li 'l:
1S mm bo’ladi. Suyak yelimi bochkaga joylab chiqariladi .Gl\'utinbli
yelimlar sifatiga qarab sortlarga ajratilad‘ii Glyutinli yelinﬂar' um
holida pigroskopik bo'ladi. Namlansa bo'kadi. qdizdirilsa yumsha (']di \'2
siyuglanadi. Bu yelimlar suvga chidamsizligi uchun ulardan )vo I
sohalarda Fllx‘adigan buyumlarni yelimlashdagina foydalaniladi kvslg
yelimlarining asosiy tarkibiy gismi kazein, ya’'ni yog'i olingaﬁ s:léma
(Ivorogdan) iborat. Toza suvda kazein juda tiniq bo'ladi, lekin en:lm’ /di
vinyelim hosil gilmaydi. Duradgorlik o*quyv ustaxonalari.da faqat ka‘z)ein
|n-|n\l.mgidan tayyorlangan, . va o'simlik yelimlaridan. suyu
ImnlImulecgidli yelimlardan foydalaniladi. Bu yelim quy u;| slA\ir.'x ':
0'xshash bir jinsli suyuglik bo‘lib, yupqa qatlamli va shaﬁbtfd?x:

qolish xususiyatiga ega. Ularni turli ta'sirlar ostida tolalar bo'ylal
ajralishi yorilishidir. Yorilishlar tabity holda. masalan. issiglik ta’sirid
qurishi natijasida, shuningdek bolta yoki pona yordamida ta’sir etish
natijasida hosil bo‘ladi. Qayishqoqlik yog ochning yoriluvchanligin
oshiradi, qovushqoglik esa kamaytiradi. Nam yog ‘och oson yoriladi
Biroq zichligi kichik yog ochlar juda ho’l bo’lganida qayishqoqlig
kamayib, yaxshi yorilmaydi pona yoki bolta qisilib qoladi.

F'enolformaldegidli yelim quyidagicha tayyorlanadi: qo'shdevorli, ichi
Oqartirilgan yoki sirlangan idishga smola quyilib, idish dc\'(.»rlari
Orasiga sovuq suv quyiladi, idishga atseton yoki etil spirt solinib, smola
Inl;nnyllnkSlZ aralashtirib turiladi. keyin kerosin konstanti va ar'lllﬁhm
wolinib, ularni 10 minut mobaynida qorishtiriladi. s, Wb

I)uradgorlik o'quv  ustaxonasi mashg-ulotlarida vyasalgan
buyumlarning sirtini bo‘yash. loklash va bos]1qa ishlar pa-rdozlish
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materiallari yordamida bajariladi. Yog‘ochni nam ta’siridan saqlash
rangi va tuzilishi o°zgarmasligi uchun unga yupqa gatlamda lak-bo"y@
surtiladi. Bo'yoq moddalari suv, spirt, benzin, skipidar, smola
boshqa suyugqliklarda eritilib, colloid eritmalari hosil gilinadi
yog‘och buyumlar bo‘yaladi. Suvda eriydigan bo‘yoq moddalariniy
asosli va kislotali xillari ko'proq ishlatiladi. Buyumlarga jigar rai
beradigan, suvda yaxshi eriydigan yong'oq beysi va qizil yog'och bey
ana shu moddalar jumlasiga kiradi. Asosty bo’yoq moddalan 50-70%
gacha isitilgan suvda yaxshi eriydi, hosil bo‘lgan eritma filtrlanad
Kislotali bo‘yoq moddalari dastlab ozgina sirka qo'shilgan suvj
qoriladi. Bo‘yoq moddasi erigandan keyin unga alyuminiyli achchi
tosh solinadi. Shu komponentlar aralashtiriladi va aralashma filtrlanadi

nlarni qanday yog'ochdan tayyorlanganiga qarab turli rangg

Buyur
ang)ga, dub. bul

masalan, qayin bilan zarangni kulrang (kumushr
archa, garag'ay, tilog‘och va boshqa yog ochlarni jigarrangga bo’yas

maqsadga muvofiqdir.

Muhokama uchun savollar

1.Yog ochning fizik xossalari deganda nimalarni tushunasiz”

2 Yog ochning elektr va issiglik o‘tkazuvchanligi deganda nimag
tushunasiz?

3 Nima sababdan ho'l yog och elektr tokini o°tkazadi?

4.Yog ochning teksturasi deganda nimani tushunasiz?

5.Yog‘ochning yoriluvchanlik va mixlarni  ushlab qoli
xususiyatlari hagida gapirib bering.

6.Duradgorlikda ganday yelimlar ishlatiladi?

7 Duradgorlikda ishlatiladigan yelimlar nimalardan olinadi?

8.Duradgorlikda bo‘yoglardan qanday magsadlarda foydalaniladi}

3.8. Mashina, mexanizm elementlari, ularning turlari.
'Yog‘ochga ishlov berish stanoklari va ularning tuzilishi

Yog ochga ishlov beriladigan tokarlik stanogining asosiy qismlé

l-asos: 2-elektrodvigatel; 3-stanina; 4-tasmali uzatma to'sig'i; 5

magnitli ishga tushirgich; 6-alohida yoritgich; 7-oldingi babka: 8

planshaybali shpindel; 9-tirgak; 10-ketingi babka; 1 1-shaffof himoya
ekranidan iborat. Yog‘ochga ishlov beriladigan tokarlik stanogining
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BRI lsmi yo'naltirgichli stanina bo‘lib, y jkki i
.:mummu Staninaga oldingi hamda keti:g!i ll;:gkt:y::;l:ig?? J:::ffla
‘.l.mlun joylashgan. Ishchi mexanizmlar himoya ekrani bilan o* EI 4 :
sl zonasini hosil giladi. Staninaning tayanch panjalari 0mra i
$00 owh  nsosga  mustahkamlangan chap tomonida stanof:x'Sus
b iodvigateldan iborat elektromexanik yuritmasi bo‘lib n:\r;(g
PO onali shkivga, shkiv esa tokarlik stanokning oldingi bal;k " (; :
thlmlvlpn mustahkamlanadi. Oldingi babka korpus — IE sh 1"11(;181l a%'
l.lh pog onali shkiv — 3, ponasimon tasma — 4, sharchali po‘()ishien;(__.
o|ulu;\mch leI; — 6dan tuzilgan. Oldingi babka zagotovlf)aning
:::::::ll:u amlanishi va aylanma harakatini ta’minlash uchun xizmat
Ketingi babka korpus — 1, markazli pinol — 2, qisgich — 3, vint
c:o;':‘:n::a/nul —84.bmt:':&ovik - 5, qotirgich vint — 6, siquvchi ta\'t;léhan—
tun tborat. Bu babka u yotovk i 3 i wohin
e Oia;(ljl: zagotovkalarning o‘ng tomondagi uchining
I'irgak asos - I, keskich tayanchi — 2, stopor dasta — 3, siquvchi
maxovik -4Qan iborat. U yo*nish vaqtida keskichning ta ‘h ifatida
slemat qiladi. g
Shpindelning aylanma harakati — elektrodvigateldan ponasi
amali ‘uzatma yordamida amalga oshadi; bu uzatma pon o
Migehali diametri bar xil ikkita shkiv va ponasimon tasmagana'sl;mon
Shkiv clgktromotor va shpindel vallarining uchlariga mustlh(l):at-
#'matiladi. Tasmaning bir ponasimon arigchadan ikkinchi ana ha dam'
nnqchqga tortilishi natijasida shpindel ikki xil chastotada Slun' ?1\
mmnkml Shpindel oldingi babkaning korpusiga o‘rnatil o
sharchali dumalash podshipniklarida aylanadi. Yog*och zagal: V;: i
mihkam o*rnatish uchun shpindelning oldingi uchi;a trezubi): s
v h k.‘lar shgklidagi turli moslamalar burab qo‘yiladi. Ketin ‘i l:)attf)(;"
korpusi stanina y.o‘nallirgichi bo‘ylab suriladi. Uni l.ayyorlfnad?" :
detal .zago.tovkasming uzunligiga qarab istalgan holatda ot‘é'dnh
unnmkl_n. .Zagotovkani markazlarga uzil-kesil mahkamlas(l]l ""'.5
iexanizmi va maxovikchali pinol yordamida amalga oshiriladi it
l'okarlik stanogida, asosan, yaproqli daraxtlar — qayin oré' ayi
sarang, shumtol yog‘ochlaridan olingan zagotovkalar y;)f]nila(;]' yll;.
sagotovkalar quruq, ko'zsiz va yorilmagan bo‘lishi kerak. Zagot l"k i
l:mlashda yo'nish va stanok moslamalariga mahkar.nl‘as&h 4 ham
diametri bo'yicha 5-6 mm va uzunligi bo‘yicha 40-60 mm q‘(j)?vil::
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hisobga olinadi. Zagotovkaning toresida galam bilan dioganalld
o'tkaziladi, ularning kesishgan joylariga bigiz yoki kerner bila
markazlar belgilanadi. Randa bilan bruskaning yon girralari randala
zagotovkani sakkiz qirrali qilinadi. Diametri kichik va uzunligi 150
gacha bo‘lgan zagotovkalar patronga o‘matiladi. Buning uchy
zagotovkaning uchini biroz yo'nib konusga o‘xshatiladi. Uzl
zagotovkalarming bir uchi trezubetsga mahkamlanadi. Bunda zagotovii
toresining o'rtasida keyingi babkaning markazi uchun kerner bila
chuqurcha hosil gilinadi va ishqalanishni kamaytirish uchun solidg
surtiladi. Tirgak yuqori tayanch sirti dastgoh markazlari chizig‘idan 2
3 mm balandroq va ishlov berilayotgan detaldan 3 mm cha pastro
turadigan qilib o‘rnatiladi. Zagotovkaning tirqishini tekshirish uch
qo‘lda bir marta aylantirib ko‘riladi.

Stanoklarning tuzilishidagi umumiylik ular bajaradigan ishlarnin
aylanma harakatlar natijasida amalga oshirilishidadir. Harakats
tasmali. tishli, zanjirli, friksion, chervyakli uzatmalar kabi uzatmala
bilan ma’lum masofaga uzatish mumkin. Tasmali va friksion uzati
ishqalanish asosida, tishli va zanjirli uzatish esa tishlar va yulduzchala
yordamida amalga oshadi. Bularning har birida harakat uzatadigal
yetaklovchi zveno va undan harakat oladigan yetaklanuvchi zvenola
bo"ladi.

Tasmali uzatma — bir-biridan ma’lum masofada turgan va tas
bilan o‘zaro bog‘langan shkivlarning biridan ikkinchisiga aylan
harakatni uzatishga xizmat qgiladi. Bunda tasma vallarning shkivlarig
o‘rnatiladi va shkivlarga yetarli kuch bilan tortiladi. Shundagin
shkivlarda tasma sirg‘anmaydi. Harakat yetaklovchi zvenoda
yetaklanuvchi zvenoga uzatiladi. ‘

Yetaklovchi va yetaklanuvchi shkivlarning diametri bir xil bo'lsa
harakat bir maromda uzatiladi. Agar yetaklovchi shkivning diametri
masalan. ikki marta katta bo‘lsa, bunda yetaklanuvchi shkivning
aylanish soni ikki marta ko‘p bo‘ladi 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'ildirak va ularni birlashtiruvchi tutash zanjirdan ibora
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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L ‘:.inulm lnkfl.y .mashinalaridz.a. masalan, naychaga ip o'‘rashda
"“:0:|:I.m|’| lnk.s;:)n uzatmaning g'ildiraklari sirg‘anmasligi, ular
* ' k : P SRR

m”.'“l.“:;::;" ;\ser;]:lanlsh hosil bo‘lishi uchun bir-biriga qattiq
Kiivoship-shatunli mexanizm. Bu mexanizm aylanma harakatni
WA bilan birga uni o*zgartirishi ham mumkin. Bu holatni ha n‘l‘k '
slinalarining pedal qismida kuzatishimiz muuﬁkin ‘ ThOR
Y 0 'och ishlash stanoklari. O*quvchilar 0°quv ustaxonalarida qo’l
MRhnatini yengillashtiradigan yoki qo’l mehnatidan 6'/.0d (‘]il'idi(']'m
B vigt, oz mehnat va mablag® sarflab ko'plab mahs‘ulol‘islﬁl‘al;
shlirish, mahsulot tannarxini arzonlashtirish imkonin; beratii an
PO och ishlash stanoklarining turlari, tuzilishi. vazifasi. ularni NIL:‘T
Wlsh, ish vagtida rioya qilinadigan xavfsizlik l-c'\l;iléasi‘ oid;llét?
Bl ham tanishadi. Shuningdek, amaliy mashg'ullutlz(ilrd'i {li)n
sinoklarni boshqarishni va ularda qanday ishlashni o‘reanib ‘ol'ld'll
Bundgorlik o‘quv ustaxonalarida _vng'ocl; ishlash tokarl?l: arral':l‘ll.
ihdulash, frezalash, parmalash, o‘yuvchi va boshqa turda v‘i yog* :;
IWhlash - stanoklari ishlatiladi. Yog'och ishlash stanoI:IL:iri‘ (L;.(C‘
WMixonalarining  sahni va xonalaming soniga qarab ‘\'1\ fsi?ll‘ll\\’
..""'\gi'\'. qoidala_riga amal qilgan holda turlicha ioylashtiri-ladit e
mmw‘l:!:.”::;léa TBI_]:a;(? .t.okarhk st'ar.logl.. D}Hﬂd_g(ﬂlik o'quy
anda TD-12 yoki TSD-120 tipidagi yog‘och ishlash tokarlik
slinoklari o rnatiladi. Bu stanoklar yordamida y(;g‘och materiallarda
har xil u_\‘lz_mish sirtlariga ega bo'lgan detallar. shakldor buvuml‘ar:'
ms\ml:madn. '.I'D-I?,O tipidagi yog‘och ishlash tokarlik stanogining
WNOSIY q'lsmlarlga stanina 1, oldingi babka 2, ketingi babka 3 \saL;ir "1t
| ‘\;fml,l' ZSD-IZO tip.idagi stanogida bulardan tashqari- o‘yuvbcchi
;:::';,‘,I|I.lzl‘ VS ham bo'hb.A uning yordamidg 0'yish-teshish ishlari
Jariadi. Stanina stanokning tayanch-tutkich uzeli bo‘lib, unga
stmokning golgan hamma uzellari o 'matiladi. Staninada il\'l\'ila.o‘laiT
parallel yo'naltiruvchisi bor, ular bo‘ylab keyingi babka va tir‘va:
ho \I;;l])ii yq‘nalishda suriladi. Oldingi babka ishlanadigan vo"i‘h
m.ncrm.llaml tutib turadi va uni aylanma harakatga keltiradi '()Ilijint'i
bubkaning shpideliga pog‘onali shkiv kiydirilgan bo'lib un-va mmbf
orqal elektr dvigateldan harakat uzatiladi. Tasmani sh‘ki\'n&in"l‘url"’
p.»,:‘nn_ul.arga almashtirish yo'li bilan shpindelning aylanishlarﬁ S i
0 /gill'?ll"lladi. Shpindelga ishlanadigan yog'och materialni tutib tur(i):ll
imkonini beradigan vilka, planshayba, ryumka-patron o'matilad]i
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(shpindelga 0‘z-0‘zidan markazlanuvchi uch kulachokli patrof
o‘natilsa, u vilka, planshayba va ryumka-patronlaming o‘rnini bosad
va bu bilan yog‘och materialni o‘matish vaqtidagi qiyinchiliklardas
hok bo‘linadi). Ketingi babka uzun o‘lchamli yog ochlarmni markazds
tutib turish va keskich (parma)larni o‘matish imkonini beradi. Yo'nisk
qgirqish vaqtida iskanalarni tutib (tirab) turish magsadida tirgakdat
foydalaniladi. Ishlanadigan yog ochning o‘lchamiga va unga qandaj
ishlov berilishiga qarab, tirgakni shpindelga va parallel yoki ko ndalan
holda staninaga o‘rnatiladi. Tirgak hamma vaqt markazga moslam
ishlanadigan yog‘ochga yaqin o‘rnatiladi. Ketingi babka va tirgak
staninaning yo‘naltiruvchilari bo‘ylab oldingi babkaga nisbatan kerakli
masofaga surilgandan so‘ng tortqi boltlar yordamida staninags
qo‘zg‘almaydigan qilib qotirib qo‘yiladi. Tayyorlanadigan detal va
buyumlarning o*lchamiga qarab ishlanadigan yog ochlar stanokka turll
xil moslamalar: vilka va markaz, planshayba, ryumka-patre
kulachokli patronlar (moslangan bo‘lsa) yordamida o’rnatiladi. Bunds
uzun o‘lchamli, kichik diametrli yog‘ochlar vilka va markaz orasiga;
gisqa o‘lchamli, kichik diametrli yog'ochlar lyumka-patronga, qisqd
o'lchamli, katta diametrli yog ochlar esa planshaybaga o'matiladi
Yog och ishlanadigan tokarlik stanoklarida yo‘nish, qirqish ishla
maxsus tokarlik iskanalari yordamida bajariladi. Yo nuvchi (reyer) vé
qirquvchi (mayzel) iskanalar bo‘ladi. Yog*ochni xomaki yo‘nish, botig
sirtlar hosil gilish, ichki sirtlarni yo'nib kengaytirish yo'nuvchi iskang
yordamida bajariladi. Bu iskana nov shaklida bo‘lib. tig‘i yoysimo
ko‘rinishda bo‘ladi. Xomaki yo‘nilgan sirtlarni pardozlash. gavarig
sirtlar hosil qilish, tayyor detallarni qirgib tushirish ishlari giruvch
iskana yordamida bajariladi. Yog och ishlanadigan tokarlik stanogida
ishlash vaqtida quyidagi xavfsizlik texnikasi qoidalariga rioya qilis
talab etiladi:

1. Shpindelning hamma vaqt to'g'ri (ishlayotgan odam qarab
aylanishiga e’tibor berish kerak. Shpmdelmng to'g'ri aylanishin
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‘ochlarni markaz va vilka orasiga, patronlarga.
planshaybaga mahkam o‘matish lozim. Shunday qilinmasa, shpindel
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Blln tezlik bilan aylanayotganda, yo‘nish ishlari bajarilayotganda
W och  tutgichlardan chiqib ketishi va ishlovchini shikastlashi
Wimkin. Buning oldini olish magsadida yog‘och o‘rnatilgandan so‘ng
Bidaniga  yo'nishni  boshlamasdan, oldin qo‘l bilan yog‘ochni
M lantinib, uning puxta o‘ratilganligiga va tirgakka tegib qolmasligiga
Whoneh hosil gilinadi;

! Shpindel aylanib turganda vilka va markaz orasiga yog och
i matmaslik kerak:

1. Ish vaqtida tirgakni hamma vaqt markazga moslab, yog‘ochga
P o'rnatib borish zarur. Buning uchun yo‘nish davomida.vaqti-
Yl bilan tirgakni yog‘ochga yaginlashtirib surib boriladi. Tirgak
Jlt ochdan uzoqlashganda keskich (iskana)ga ta’sir etuvchi kuch ortib
heiib, uni tutib turish qiyinlashadi. iskana tushib ketib, yog‘ochning,
14 0l tayyorlanayotgan buyumning sifatini buzadi.

l'rgaksiz yo*nish va qirqishga ruxsat etilmaydi (tayyor buyumlarm
JVirlab. pardozlashda jilvir qog'oz tutilsa, qol tirgakka gqadalib
yolmasligi uchun tirgak olib qo‘yiladi);

5. Ish vaqtida ketingi babka va tirgakni stanina yo*naltiruvchilariga
hkum qgotirib o*matish kerak. Aks holda yog*och markazdan chiqib
hotishi. tirgakka qadalib qolishi natijasida ish sifati buzilishi va
hlnywotgan odamni shikastlashi mumkin:

6. Stanokni to‘xtatmasdan turib ishlangan sirtning silligligini qo‘l
bilun tekshirish, o‘lchamini aniqlash taqiqlanadi; A

7. Ish vaqtida himoya ko‘zoynagi taqib olish zarur.

Parmalash stanogida ishlaganda quyidagi xavfsizlik texnikasi
(juidalariga roya qilish talab etiladi:

I. Shkivlarni ihotalab go‘yish kerak;

2. Ish vaqtida tasmani almashtirish yaramaydi;

3. Shpindelni to'xtatish uchun tasmani
lurmozlamaslik kerak;

4. Ish vaqtida parmani yog ochdan o‘tib ketib, plitani parmalab
(0'ymasligi, uni ishdan chiqarmasligi lozim. Buning -uchun
parmalanuvchi yog'och ostiga ehtiyot taxtasi o rnatiladi;

5. Parmalash katta tezlikda olib boriladi. Shuning uchun
parmalanadigan yog‘ochni mahkam ushlash, qo‘yib yubormaslik talab

ohladi. Aks holda yog‘och qo‘ldan chigib ketib, lshlayotgan odampl
shikastlaydi.

qo‘'l yordamida




Muhokama uchun savollar

I. Yog'ochga ishlov beriladigan tokarlik stanogining va
nima? ; o
2. Yog‘ochga ishlov beriladigan tokarlik stanogining &
gismlarini va ularning vazifasini ayting. '

3. Yog'ochga ishlov beriladigan tokarlik stanogiga zagotovki '
o'matish usullarini tushuntiring.

4. Tirgakni o'ratish 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'd
ishlov beruvchi stanoklari o' rnatiladi?

9. Yog'ochga ishlov beruvchi tokarlik stanoklarida qan
sirtlarga ega bo'lgan detallar, buyumlar tayyorlanadi?

10. Yog‘ochga ishlov beradigan tokarlik dastgohining as
qismlariga nimalar kiradi?

11. Nima uchun ish bajarish jarayonida tirgakdagi foydalanilag

12. Yog‘ochlar stanokka qanday moslamalar yorda
mahkamlanadi?

13. Parmalash stanogining vazifasi nima?

14. Parmalash stanogini gismlarini aytib bering.

15. Yog‘ochga ishlov beriladigan dastgohlarda ganday xavfs i
texnikasi qoidalariga rioya qilish talab etiladi?

2.9. Texnologik xaritalar, ularni tuzish va foydalanish

O'qgituvchi tomonidan har bir darsni yaxlit holatda ko‘ra bilish
uni tasavvur etish uchun bo‘lajak dars jarayonini loyihalashtirib ol
kerak. Bunda o‘qgituvchi uchun bo‘lajak darsni texnologik xaritas
tuzib olishi katta ahamiyatga egadir, chunki darsning texnolog
xaritasi har bir mavzu, har bir dars uchun o‘qitilayotgan predm
fanning xususiyatidan, talaba (yoki o’quvchi)larning imkoniyati
ehtiyojidan kelib chiqqan holda tuziladi Texnologik xaritani tuzi
oson ish emas, chunki buning uchun o‘gituvchi pedagogi
psixologiya,  xususiy  metodika,  pedagogik  va axbo
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Biiyalardan xabardor bo'lishi, shuningdek, juda ko‘p uslub va
I bilishi kerak. Har bir darsning rang-barang, qiziqarli bo‘lishi
M) puxta o'ylab tuzilgan darsning loyihalashtirilgan texnologik
h bog 'lik

Iianing texnologik xaritasini qay ko*rinish (yoki shakl)da tuzish.
Willuvehining tajribasi, qo‘ygan magqsadi va ixtiyoriga bog‘lik.
Wlogik xarita qanday tuzilgan bo‘lmasin, unda dars jarayoni yaxlit
ks etgan bo‘lishi hamda aniq belgilangan maq.sad, vazifa va
Ilangan natija, dars jarayonini tashkil etishning texnologiyasi
| 0z ifodasini ‘topgan bo‘lishi kerak. Texnologik xaritaning
Wl o' qituvchini darsni kengaytirilgan konspektini yozishdan xalos
|, Whunki bunday xaritada dars jarayonining hamda o‘qituvchi va

I (yoki o'quvchi) faoliyatining barcha girralari 0°z aksini topadi.
tgitluvchi o'qgitayotgan fanining har bir mavzusi, har bir dars
Bl ‘ulott bo'yicha tuzgan texnologik xaritasi, - unga fan (yoki
Imetni yaxlit holda tasavvur etib yondashishga, tushunishiga (bir
Walr, bir o*quv yili boyicha), yaxlit o‘quv jarayonining boshlanishi
Bsndidan  tortib, erishiladigan natijasini ko'ra olishiga yordam‘
i Aynigsa, texnologik xaritaning talaba (yoki o*quvchi)laming
Wikoniyati va ehtiyojidan kelib chiqgan holda tuzilishi, uni shaxs
Silida fa'limning markaziga olib chigishga va bu bilan o‘qitishning
siaradorligini oshirishga imkoniyat beradi. 3

Texnologik xarita

Mavzu Yog och turlari va uning xususiyatlari

Magsad  va | Magsad:

vieifalan o‘quvc_hilarga hududlarda o‘sadigan daraxtlar va ulardan
olinadigan yog'ochlar, ularning xususiyatlari to'g'rnisida
tushuncha berish.

Vazifalar: o'quvchilarda mavzuga nisbatan qizigish uygotish,
ularda mavzu asosida bilim va ko‘nikmalarni shakllantirish va
kengaytirish. :

Dquv O'quychilarga maktab joylashgan hududda o‘sadigan daraxt
Iarayonining | turlarini va ularning ahamiyatining, ulardan olinadigan
Mmazmunini yng‘nchlarmng ishlatilish sohalarining, yog‘ochning xossalari
va xusus:ya‘tlarini ishlatilish sohalarini va uning fizikaviy
xossalari to'g risidagi bilimlarini kengaytirish




Metod: og'zaki bayon qilish

Shakl: suhbat-munozara

Vosita: ko'rgazmah qurollar

Usul: yog‘och namunalarini ko'rsatish misolida

Nazorat: og‘zaki savol-javoblar

Baholash: rag‘batlantirish ; :

O'gituvchi: mavzuni qisqa vaqt ichida barcha o q_uvch |

o‘zlashtirishiga erishiladi, o*quvchilar faoliyati oshadi, da

nisbatan quzikish uyg otadi, barcha o'quvchilarm baholayt

0'z oldiga kuygan maqgsadga.erishadi ' _ ]

O'quvchi: yangi bilimlarni egallaybdl _Nutql rwoﬂanadn. esla

qolish gobiliyati osadi, qisqa vaqt ichida ko'p ma’lumotga €

bo'ladi va baho oladi. 7

O‘qituvchi: yangi pedagogik texnologiyani o zlashtirish

darsda tatbiq etishni takomillashtirish. O°z ustida ishlask

Mavzuni hayotiy vogealar bilan bog'lash, pedagogik mahorat
irish. .

(())S‘l:;uvchi. matn bilan mustaqil ishlashni o'rganadi. O°z ﬁ_k ]

ravon bayon gila oladi. Mavzu asosida qo’shimcha materialla

topadi, ularni o'rganadi.

O'quv
jarayonini
amalga
oshirish
texnologtyasi

Kutiladigan
natijalar

Kelgusi
rejalar

O‘quv jarayonida o‘quvchilarga shgv&s sifatida' qaral‘ishl,u
pedagogik texnologiyalar hamda zamonaviy us}ublammg qo IlanVlI; S
o quvchilarni mustagil, erkin ﬁkrlashga. lglamshga. 'har blr masa A,
ijodiy yondashish, mas’uliyatni his qilish, ilmiy (gdqlqol lsh.lanm
borish, tahdid gilish, ilmiy adabiyotlardan unumli foydalanishga.

asosiysi, o‘qishga, fanga va o'zi tanlagan kasbiga bo’lg

qizigishlarini, shuningdek, pedagogga nisbatan hurmatini kuchaytira

Ta'lim-tarbiya jarayonlarida yangi pedagogik texnologiyal.
qo'llashda o'tmish allomalarimizning g'oya va qarashlarid

foydalanish o'quvchilamni o'qitish va tarbiyalashni yanada samard

bolishini ta’'minlaydi.

Muhokama uchun savollar

1. Texnologik xarita qanday tuziladi?

2. Texnologik xaritadan qanday foydalaniladi va uning ahamiya

nimada?

Ml METALLARGA ISHLOV BERISH TEXNOLOGIYASI
3.1.Metall turlari va ularning xususiyatlari

Uilatda  tabiatdagi moddalar shartli ravishda metallar va
Mlinaslarga bo'linadi. Metallar — tabiatda eng ko'p uchraydigan
Wlalardir. Ya'ni D. 1. Mendeleyey davriy jadvalida ko‘rsatilgan
B elementdan 83tasi metalldir. Harorat pasaygani sari elektr tokini
Bhisuvchanligi  ortadigan, issiqlikni  yaxshi  o‘tkazadigan,
I 'alanuvchanlik va o‘ziga xos yaltiroglikka ega bo‘lgan elementlar
Wllar deb ataladi. Metallarning asosly xossalaridan biri ularning
B o'tkazuvchanligidir. Harorat ko‘tarilishi bilan ularming elektr
Wikisuvehanligi ortadi. Metallarning issiglik o‘tkazuvchanligi ham
Mday xususiyatga ega. Metallarning muhim xossasi ularning
Jstikligi, ya'ni bolg alanuvchanligidir, chunki ularni yupga tunuka
l8l) tnrzida yoyish va sim bo‘lib cho‘zilishi ko‘p jihatdan mana shu
Misstyatiga  bog‘liqdir.  Metallarga ishlov  berish  usullarini
#0 llanilishida ularning ana shu xossalari hisobga olinadi. Barcha
Winllar ikkita katta guruhga bo‘linadi: qora metallar va rangli metallar.
B0 metallar guruhiga temir va uning qotishmalari: cho‘yan va po‘lat
Mindi. Dunyoda sanoatda ishlatiladigan metallarning 93% ini qgora
melallar tashkil etadi.
l'abiiy birikmalardan metallni ajratib olib, uni ishlab, aniq zaruriy
MAusiyatga ega bo‘lgan metallami olish texnologik jarayoni
Melnllurgiya deb aytiladi, Metallurgiyada temir ajratib olinadigan
Mitkmalar temir rudalari deb ataladi. Rudalarning asosiy qismini temir
Iahkil giladi. Temir tabiatda eng ko'p tarqalgan element hisoblanib.
¥ qatlami og'irligining 4,7 % ini tashkil etadi. Lekin sof temir
yumshoq bo‘lganligidan undan turli qurilmalarni tayyorlab bo‘lmaydi.
Shuning uchun mashinalar va boshqa turli xil qurilmalarni tayyorlashda
Mnoatda, asosan, temit qotishmalari, ya’'ni cho‘yan va po‘latdan
lydalaniladi, chunki ularming xususiyatlari temirnikiga qaraganda
Mcha yuqoridir. Cho‘yan va po‘lat, asosan, tog* Jinslari — rudalarni
pechlarda eritish yo'li bilan olinadi. - ;
Po’lat haqida tushuncha. Po‘lat deb tarkibida 2,14 % gacha uglerod
ho'lgan temir — uglerod qotishmasiga aytiladi. Po‘latning tarkibida
bundan tashqari doimiy aralashma sifatida oz miqdorda marganes, mis -
va fosfor kabi elementlar ham bo‘ladi. Po‘latning tarkibidagi uglerod
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miqdori ortib borishi bilan uning mustahkamligi va qattigligi
lekin plastikligi kamayadi. Shuningdek zarbiy govushqoqligi, 1$si¢
va elektr o‘tkazuvchanligi hamda magnitlanish xususiyatlari kamay
lekin uglerodning miqdori 1,0 % dan ko'p bo‘lsa mustahkamlik
kamayadi. Po‘lat tarkibidagi qo‘shimchalar ham foydali yoki za
bo‘ladi. Masalan, marganes, mis va alyuminiylar foydali. Ugler
fosfor kabilar, agar ko'payib ketsa, zararli moddalar hisoblanadi.
ta’sirida po‘latning issiq va sovuq holdagi mo'rtligi ortadi, plasti
va qovushqogligi esa kamayadi. Lekin fosfor foydali ham bo'li
rhumkin. Chunki u po‘latga ishlov berishni yengillashtiradi, mis |
po‘latni zanglamaslik (korroziyabardoshlik) xususiyatini oshiradi.
Po‘latlarning turlari. Po‘latlar turlicha bo'ladi. Masalan:
ishlab chigarish uslubiga qarab: konvertor, marten va elektr po‘latl
2) kimyoviy tarkibiga qarab: uglerodli yoki legirlangan po’latlar]
vazifasiga ko'ra: konstruksion, asbobsozlik va maxsus po‘latlary’
uglerod miqdoriga qarab: kam uglerodli, o‘rtacha uglerodli va yugy
uglerodli po‘latlar bo‘ladi.

Demak, po‘latlar olinish usuli va tarkibiga ko‘ra bar xil bo'la
Po'latlarning tarkibiga qo’shilgan boshqa elementlar ularning t
xossalarini, masalan, qattiglik, zanglamaslik, olovga bardoshlilik ki
xossalarini oshiradi. Po‘latlarning bu xossalaridan texnikada kerd
joylarda qo‘llaniladi.

Cho'yanlar va ulaming turlari. Yugqorida ta’kidlanganidy
tarkibidagi uglerod miqdori 2,14 % dan ko'p bo’lgan temir-ugler
gotishmalari cho‘yanlar deb ataladi.

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

1.Vazifasiga
cho'yanlari.

2. Strukturasi (tuzilishi)ga qarab: oq, kulrang va oraliq cho’yanl

3. Uglerodning cho'yandagi holatiga qarab:  kulrag
bog‘lanuvchan (teriluvchan), yugori mustahkam cho‘yanlar.

4. Metall strukturasiga qarab: ferritli va perlitli cho'yanlar.

5. Kimyoviy tarkibiga qarab: legirlanmagan cho'yanlar;
o‘rtacha va yuqori legirlangan cho‘yanlar.

Choyanlarning xossalari. Qayta quyish cho’yanlari, asosan,
cho‘yanlar bo‘lib, ularning katta qismi po’lat ishlab chiqaris

qarab: qayta ishlanadigan va quymakor
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, Hlanndi. Ularga texnik ishlov berib bolg‘alanuvchan cho‘yanlar ham

i mumkin. Quymakorlik cho‘yanlaridan har xil detallar quyishda
dulaniladi. Oq cho’yanlardan tayyorlangan qilymalar ishqalanishga
il bo‘ladi. Cho'yanlar po‘latlardan tarkibidagi uglerod
Jloridan tashqari yaxshi quyilish xususiyatlari bilan ham ajratib
Sl Ularni oddiy sharoitda bosim ostida ishlab bo‘lmaydi, lekin
tdan arzon. Cho‘yanning tarkibida mis, uglerod, fosfor kabi
Iwhmalar va nikel, xrom, mis, molibden kabi legirlovchi elementlar

) bo'ladi. Ular cho‘yandagi grafit migdoriga, bu esa o‘z navbatida

~ WMy strukturasi va -xossalariga ta’sir qiladi.. Bundan tashqari

sl yanning xossalari uni sovitish tezligiga ham bog'liq. Cho‘yanning
Mikibida uglerodning ko‘pligi uni erish harorati va kristallanish
Wl il kamaytiradi, ya'ni ularning quymakorlik = xususivatlami
Sanahilaydi. ] j

(ho'yan va po‘latning asosiy mexanik xossalariga gqattiglik,
plastiklik, plastiklik va mo‘rtlik kiradi. Qattiglik deganda materialning
Wien n'sir etayotgan kuch yoki jismga nisbatan qarshilik ko‘rsatish
SWsusiyati tushuniladi. Elastiklik deb materialga ta’sir etayotgan kuch
W Magandan  keyin materialning dastlabki holatiga qayta olish
Asusiyatiga aytiladi. \ :

Aksincha bo‘lsa, . ya’'ni materialga ta'sir etayotgan kuch
'sagandan  keyin materialning dastlabki holatiga qaytmasligi
plastiklik deb aytiladi.

Mo'rtlik deb materialning kuch ta’sirida ilkis sinib ketish holatiga
#ytiladi. Cho‘yanlar po‘latga nisbatan ancha mo‘rt bo‘ladi. Jismning
Juitigligi oshgan sari uning mo‘rtlik darajasi ham oshib boradi.

Muhokama uchun savollar

I. Qora metallar deb nimaga aytiladi?
2. Po’lat deb nimaga aytiladi? Po‘latlarning qanday turlari bor?

. ’¥ Choyan deb nimaga aytiladi? Cho‘yanlarming qanday turlari
o '
4. Po'lat va cho'yanning mexanik xossalari nimalardan iborat?

5. Metallar turmushda va texnikada qanday ahamiyatga ega? Po‘lat
vi cho’yandan qanday buyumlar tayyorlanadi?




3.2. Metallga ishlov berishda o‘Ichash, rejalash, dastlabki ishloy
berish asboblarini ishga tayyorlash va ishlash usullari

Metallarga qo‘lda ishlov berish moslamalari va asboblari. Odatd
metallarga qo‘lda va stanoklar yordamida ishlov beriladi. Metallaf
ishlov berish bo'yicha bir necha xil kasb tuilari mavjud. Masalg
metallarga, asosan, sovuq holda ishlov beruvchilar chilangarlar, is§|
holda ishlov beruvchilar esa temirchilar deb ataladi. Shuningdek, qay!
stanokda ishlov berilishiga qarab, tokar, frezalovchi, randalovel
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, moslamal
stanoklar bilan jihozlanadi. Ustaxonada materiallar va za
ko'rgazmalar ham bo‘ladi. Ustaxonada olib boriladigan mashg‘ulotl
ish o‘mi deb ataluvchi maxsus joyda bajariladi. Ish barcha kerak
asbob-uskuna va materiallar bilan ta'minlanadi. Ish o‘mi dastgo
(verstak) deb ataluvchi moslama bilan belgilanadi. Dastgohlar har B
o'quvchining bo'yiga moslanadigan bo‘ladi. Maktab o'qu
ustaxonasida metallarga, asosan, qo‘lda va sovuq holda ishlov beriladi
Shuning uchun ham o*quvchilarning bu sohadagi ishlarni chilangarlil
ishiga qiyoslash mumkin. Metallarga ishlov berish ishlarini bajaris
uchun avvalo ish o‘mini jihozlab olish kerak. Maktab o'qu
ustaxonasida har bir o'quvchi uchun alohida ish o‘mni jihozlanadi. B
esa o'quvchilami mashg‘ulot paytida bir-birlariga xalaqit benna
ishlashlari uchun qulaydir. Har bir ish o‘rniga chilangartik ishlarin
bajarish uchun zarur bo‘lgan asosiy moslama — tiski o‘rnatiladi. Tisk
ishlov beriladigan buyum yoki detallarni mahkam tutib turishga xizmaj
qiladi. Ish vaqtida tiskining balandligi har bir 0°quvchining bo‘yig
moslab olinadi. Buning uchun dastgoh ostiga o‘matilgan maxsus
tushirish-kotarish  vintidan foydalaniladi. Agar bunday vintl
mexanizm bo‘lmasa oyoq ostiga taglik qo‘yiladi. Asboblar ish o‘rnidz
tartibli joylashtirilishi zarur.

Metallarga ishlov berishda bir necha xil asbob-uskunalardas
foydalaniladi. Bular o'lchash-rejalash va ish asboblaridan iborat;
O’Ichash-rejalash asboblariga metall lineyka, buklama metr, chizg'ic
Shtangentsirkul kabilar kiradi. Ular yordamida chiziqli qisqa uzunliklg
o‘lchanadi va reja chiziglari chiziladi. Uzunroq o‘lchamlar buklama
metr yoki ruletka yordamida o‘lchanadi.
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Metall lineyka (jazbar) po‘latdan tayyorlanib, uni yordgpndg
Wallarming to'g'ri chizigli o‘lchamlari belgilanadi va tekshmladl..
Al ich — metall galam bo‘lib, uchi o'tkirlangan 3-5 mm diametrli
Wil sterjendir. Ular asbobsozlik po‘latidan tayy'orlan.adl,' uchlari
Wblanndi.  Chizg‘ich  zagotovkalarni rejalashda ishlatiladi. Agar.
“JMotovkaga chizigchalar tortish nomaqgbul bo‘lsa, zagotovkani

r Wimmay iz qoldiradigan latun chizg'ichlardan foydalaniladi. Egri

shisiglar esa ignasi tegishli radiush qylana‘ va yoylar chizishga
“Wslangan chizgich (xatkashlar) yordamida chlglladl. :
Sirkul yordamida aylanalar, yoylar chiziladi va boshqa geometrik
yasishlar bajariladi. AL .
Shtangentsirkul  vositasida katta radiush aylana va yqylar
winlanadi. ichki va tashqi diametrlar o‘lchanadi. Shtangentswk‘ul
yurdamida o*lchamlarni 0,05-0,02 mm aniqlikkagha o‘lchash mumkin.
1) lehnshda qo‘zg'aluvchan ramka harakatlanadi, o‘lghash tugagach
smkani mahkamlovchi vint burab qotiriladi. Bu asbob bll?n o‘lchashda
wvval shtangadan butun millimetrlar aniqlanadi. Kequ .noplugian
willimetrning  ulushi aniglanadi. Bunda shtanga chmg‘l bllap'
nonlusning chizig'i to'g'ri kelgan joyi detaining q‘l_chaml bo‘la.dl.
Meysmas vertikal va giya yuzalarda gorizontal chiziqchalar torlish
wehun ishlatiladi. " ;
Kerner diametri 8-13 mm li po‘lat stetjen bo‘lib, u .bllap
iinlanadigan yuzalarda teshiklarning markaz nugqtalari hqsil ’qilmadl.
hemerning konus ‘uchi 60° burchakli qilib sharxlanadx.. hgmerlar
mbobsozlik po‘latlaridan yasaladi va uchlari qattiq bo‘lishi ucl_luq
lublanadi. Rejalovcebi asboblarning uchlari yaxshi sharxlangan bo‘lishi
herak. Ishni tezlashtirish uchun murakkab konturlar shablonlar
yordamida rejalanadi. : ' .
Burchaklik (go‘niya) ‘ishlov berilayotgan detallgmmg t.o‘gr?
burchakliligini  tekshirishda qo‘llaniladi.  Aniq re_JgIash |§Illar|
mustahkam asosga o‘rnatilgan va ish yuzasi yaxshi yopnlgan rejalash
plitasida bajariladi. Plitani tirnalishidan va pachoqalgm;hdan saqlgsh,
supotovka va asboblar yaxshiroq sirpanadigan_ bo“hsl'n uchun uning
yuzasiga muntazam ravishda grafit surtib turish lozim. Ish tamom
ho'lgandan keyin plita tozalanadi, artiladi va y'og"och qopqoq.bll'an
berkitib qo‘yiladi. Bulardan tashqari chilangarlik |shl'fmda egri sirt,
#ylanalarni aniglash uchun krontsirkul va nutromer kabi asboblar ham
ishlatiladi.




Muhokama uchun savollar

I. Metallarga. qo‘lda ishlov berishda ganday moslama
asboblardan foydalaniladi?

2. Metallarga qo‘lda ishlov berishda ish o‘'mi qanday jihozlanal

3. O’Ichash, rejalash va dastlabki ishlov berish asboblariga ni
kiradi? ,

4. Shtangentsirkul ganday asbob va undan ganday foydalanilad

5. Kronsirkulning vazifasi nima?

6. Buyumlar yasashda rejalashning ganday ahamiyati bor?

7. Rejalash usullari haqida gapirib bering.

3.3. Metallga ishlov berish texnologiyasi, metallga ishlov beris
asboblarini ichki qismlari sozlash va ta’mirlash

Metallarga ishlov berishda foydalaniladigan ish asboblari ham!
necha turdan iborat. Masalan, zubilo ortigcha metallni qirqib tashla
metallarni qirqib bo‘laklash, ariqchalar ochish va boshqa shu ka
ishlarni bajarish uchun ishlatiladi. Zubilo ish gismi — keskich, kallg
o’rta gismdan iborat. Zubilo bilan metall kesish operatsiyasini bajari
uchun uning kallagiga bolg‘a bilan uriladi va uning keskich qis#
metall ichkarisiga kiradi. Zubilo bilan metallni girqishdan avval i
o'mini tayyorlash, metallni qirqishda esa maxsus holatda turish lozig
bolga dastasini nviridan 20-30 mm beridan, zubiloni esa kallakdan 2
30 mm pastrog‘idan ushlash kerak. Metallni plita ustida zubilo bilg
kesishda zubilo zagotovkaga vertikal (tik) qo‘yiladi. Ishni boshlashdé
oldin bolg‘aning dastaga mahkamlanganini, zubiloning ishg
yarogliligi va unda yoriqlar yo*qligini tekshirish kerak. Qalinligi 2 mg
gacha bo'lgan metallarni bir tomonidan, 3 mm dan galin bo'lge
metallarni ikkinchi tomonidan kesib, keyin sindiriladi. Zubilo bilg
kesishda reja chiziqdan 1-2 mm belgilash kerak. Zubiloning o‘Ichan
(katta-kichikligi) uning kesuvchi qirrasining eniga qarab belgilanad
Zubilolar kesuvchi qgirralarining eni 5, 10, 15, "0 va 25 mm, tig'inin
o'tkirlik burchagi 45-70° li qilib chiqariladi. Qirgiladigan metallarnin
qattigligiga qarab o‘tkirlik burchagi katta bo*ladi. Zubilolar rubobsozli
po‘latlatidan tayyorlanadi va ish qismi hamda muhrasi toblanadi
Kreysmesel zubiloning bir turi bo‘lib, zagotovkalarda tor ariqchalar v
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¢ ochish uchun ishlatiladi Kreysmesellar zubi]olardan~ igh
Mning shakli va kesuvchi qirrasining eni bilan farq qllgdlz
simesellarda kesuvchi girra eni 2, 5, 8, 10, 12 va 15 mm bg'ladl.
Molg nlardan metallami qirqish, tog rilash, egish, parchmlash va
gn shu kabi ishlarda foydalaniladi. Bolg'alarning m'uhralan
My ly va kvadrat b) bo‘lishi mumkin. Bolg*alaming dagtasx qurug,
Ik va pishiq yog‘ochdan — qayin, zarang, buk (qora qaym), chet_an.
i duraxtlar yog ochidan yasaladi. Bolg'aga o'tqaziladigan dastgnmg
M) agn o'matilgan uchiga yog‘och yoki mgtal! pona qoqiladi.
Iy 'wlar og‘irliklariga qarab bir-biridan farq giladi, Ul.ar 200, 400,
M. 600, 1000 g og'irlikda tayyorlanadi. Bundan tashqari 50 va 100 g
hvadrat muhrali bolg‘achalar ham tayyorlanadi, ulardan mayda
wbobsozlik ishlarida foydalaniladi. 200 gr.an)mli .bolg‘achalardan
Minlush ishlarida foydalaniladi; boshqga slesgrhk 1§hl.ar.1, asosan, 400 va
W0 & ogirlikdagi bolg achalarda bajariladi. Og'irligi 2 kg dan 12 kg

hn bo‘lgan temirchilik bolgalari ham b(?‘ladx.. chnlangarhk.
mu'ulun asbobsozlik po‘latlaridan tayyorlanadi va ish muhralari
wblanadi. Tunuka materiallammi tog rilash va tekislashda yog'och va
Weinn to’ gmoglar ham ishlatiladi. :

Nojovkalar (dastaki arra) — po'lat arralar .ran?ka va unga
mahkamlangan tishli yupqa polosa — almashtiriladigan po;ovka
wiomosidan iborat bo‘lgan kesuvchi asbobdir. Nojovka, ya'm‘met.all
lmnh arrasi qalin metall listlarni, ko'ndalang kesim yuzasi .dOIra
yhiklidagi materiallarni girqishga va metallarda oraI.iq ochishga x‘lzm'at
yilndi. Nojovka ramkalari bikr (ajralmaydigan) va ajraladlga!l l}o lad|:

Ajraladigan ramka ancha qulaydir, chunki unga uzughgl har xil
#ith polotnolarini o‘rnatish mumkin. Ramkaning bir uchida dasta. va
#itn polotnosini o‘rnatish uchun o‘yiq ochilgan qg‘zg‘almas sterjen;
Ikkinchi uchida o'yiq va quloqli gaykali tortish vinti bo‘lac_il.va bu vint
Miin polotnosini taranglashga xizmat giladi. Arra polqtuoSI juda qattiq
yokl juda bo‘sh tortilmasligi kerak. Chunki mana shu ?kkala holdg hgm
aiti polotnosi sinib ketishi mumkin. Arra polotnosi ramkaga ikkita
silfit yordamida o‘matiladi. .

Dasta nojovka polotnosini mahkamlash va taranglash, shunmgdek._
witalashda pololnoni u yon-bu yonga harakatga keltirish 1}chgn xizmat
yiladi. Nojovka poloinosida oldingi burchagi 0- 12‘3 va keymgn bur;hag!
40" 1i pona shaklidagi tishlar bo‘ladi. Ikki qo*shni t!sh ughlan graSIdggl
masofa qadam deb ataladi. Dastaga polotnoning tishlari bosish

59




tomoniga qaratib o‘matiladi. Dastaki nojovkalar uchun polotng
tishlarining gadami 0,8; 1;0; 1,25; 1,6 mm li qilib tayyorlanadi. Qad
0.8 va 1,0 mm bo‘lgan polotnolar yordamida yumshoq va qovus
materiallar — mis, alyuminiy qotishmalari, latunlar, plastmassg
olinadi; gadami 1,25 va 1,6 mm bo‘lgan polotnolar po‘lat va cho‘ya
unalusli uchun ishlatiladi.

Polotnoning arralanayotgan materialiga ishqalanishini kamaytig
uchun ulaming tishlari ochiladi. Nojovka polotnolari asbobsoz
polatlardan yasaladi va termik ishlanadi. Arra bilan aylana detalla
kesish uchun ularni tiskiga mahkamlashda tiskining lablariga yog '
taxtalar gistiriladi va arra polotnosini 45° burchak ostida o‘matila
Dastaki gaychilar vositasida yupqa list materiallar - tunukalar qirqilg
Har qaysi tig'ining kesuvchi qismidagi sharhlanish qiyaligi qay
tomonda ekanligiga garab, qaychilar o'nagay va chapaqay turlas
bo‘linadi. Ko pchilik ishlar uchun o‘naqay qaychi qo'l keladi, chun
bu qaychi bilan ishlayotgan kishiga reja chiziglari yaxshi ko'ril
turadi. Qaychi tig“ining o°tkirlik burchagi 65-80° bo‘ladi; qaychinis
tig'lari 0,1-0,2 mm oraliq (zazor) bilan o'matiladi. Qaychilarnig
tig-lari asbobsozlik po-latlaridan tayyorlanadi va termik ishlov berilad
Qalinroq list materiallar, yo*g onroq chiviq materiallar, qalinroq poi@
va boshqa materiallar richagli qaychi bilan (11-rasm. b), yuritma
mashina qaychi, disk qaychi va boshqa qaychilar bilan qirgiladi
Metallga ishlov berishda egovlardan ham keng foydalaniladi. Egovia
(12-rasm) zagotovkalarning yuzalarini egovlash uchun ishlatiladi
Metallni egovlash — lining yuzasidan egov bilan yupqga gatlamni oli
tashlash bo‘lib, bundan magsad metallni kerakli shakl va o‘lchamg
keltirishdir. Egovlash ikki xil bo‘ladi —xomaki egovlash va silli
egovlash. Egovning yoqlarida o'tkir tishlar kertilgan yoki qirqilga
bo*ladi. Asosiy kertik egovning o°qiga 65° giyalatib, yordamchi kertil
esa }45° giyalatib gilinadi. Asosiy kertik tish profilim hosil giladi
yordamchi kertik esa tishni ayrim gismlarga bo‘ladi. buning natijasida
qifindi maydalanib, uning ajralib chiqishi osonlashadi. Egovlar 10 mm
wzunligiga to‘g'ri keladigan asosiy kertiklar soniga qarab, oltita

‘nomerga bo'linadi.
' Egov ham kesuvchi tishli asbob hisoblanadi. U metalldan girinding
Jjuda kichik oladi. Egovning tishlari yirik bo‘lsa — dagal. mayda bo'lsa
— mayin egov deyiladi. Egovlar profiliga ko'ra har xil bo‘ladi.
Bajaradigan ishiga ko‘ra juda mayda tishli va o‘lchamlari ham kichik
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A nadfil deyiladi. ‘Egovlashda metall sirtidan chigqan girindilarni
Il cho'tka bilan tozalanadi, egov dastaga mahkam o‘rnatilgan
Jishi shart, dastasiz yoki dastasi yorilgan egovni ishlatmaslik kerak.
W luwh qoidalari J2-s.d rasmlarda ko‘rsatilgan.
~ Parmalash — materiallarda uya va teshik ochish demakdir. Bunda
h usbobi sifatida parmalar xizmat giladi. Parmaning quyidagi
Il mavjud:

| Spiralsimon parma. Lining ish qismida ikkita spiral arigcha
lih. ular kesuvchi girrani hosil giladi. Metallarni kesishda, asosan.
W shunday parmadan foydalaniladi.

' Perosimon parma. Bu ham oddiy parma bo'lib, lining keskich
BN peroga o°xshashdir, Bulardan tashqari vintsimon, qoshigsimon va
Widug) parmalar ham bor. Masalan markazli parmaning kesuvchi gismi
Piinlanayotgan detalda markaz hosil qilib teshib boradi.

Parmalar U 10 A va U 12 A markali, stanokda ishlatiladigan
Pialar esa P 18 va UXS markali polatlardan tayyorlanadi.

Parmalarni qo’l yoki elektr drellar va parmalash stanoklari

widnmida harakatga keltiriladi. Parmaning ishlash printsipi-aylanma
&mnk.u ilayotgan pannaga bosim berilishi va uning metalldan gatlam
phishidir. Emurmalash vaqtida parmani detalga tik holatda tutish,
Wwahish oxiriga yaqinlashganda parmalash harakatini sekinlashtirish
Aok, Qo’l dreli korpusi tishli uzatma mexanizmi qo‘zg aluvchi dasta
Ml ishga tushiriladi. Dastadan tishli g ildiraklar orqali uzatilgan
Bnkat patronni va unga o‘matilgan parmani aylantiradi. Qo‘zg ‘almas
distn orqali berilgan bosim kuchi ta’siri natijasida parmalash amalga
whadi. Qo1 dreli bilan ishlashda chap qo’Ini kallakka qo'yib, o°‘ng qol
Wlan dastani aylantirish, parma uchini belgilangan nuqta ustiga qo‘yib
thielni tekis ishlatish kerak.

/enkerlash va zenkovkalash — parmalangan yoki shtamplangan
Waliiklarga galdagi ishlov berish: teshiklarming kirish va chigish
o lzlarini bolt, wint va parchin inixlarning Kkallaklariga moslash
npweratsiyalaridir.

PParma bilan 1shlashda kiyim yenglarining tugmasini qadash. drelni
yo'lda tutib parmalamaslik, ishlov beriladigan detain tiskiga yaxshi
muhkamlash, parmani patronga siqib o'rnatish, girindini qo’li bilan
yoki puflab tozalamaslik kerak. Teshiklar ochish, o°yish ishlari
ki pincha parmalash stanogida bajariladi.




Otvyortkalar qalpog‘ida shlisasi (kertigi) bo‘lgan vintlarni b b
mahkamlash va bo‘shatish uchun ishlatiladi. Amalda sim otvyortkalas
yog‘och dastali otvertkalar va maxsus otvertkalar mavjud
Otvyortkaning tig‘i to‘g ‘ri sharhlangan va parallel yoglarga ega bo‘lisl
kerak. ‘

Yumaloq jag‘li omburlar — kruglogubsi sim va yupqa polos
materiallarni bukish uchun ishlatiladi. Jag‘larining yuzalari kertilgat
bu esa materialni mahkam ushlashga yordam beradi. Yassi jag'l
omburlar — ploskogubsi sim, yupga polosa va list materiallarni ushlas
va egish uchun ishlatiladi. Bu omburlaming jag‘lari ham kertilga
bo‘ladi.

Kombinatsiyalangan yassi jag‘li ombur — passatij ploskogubsi ¥
kusachki o‘rnida ishlatiladigan chilangarlik omburidir. Unda doiravij
kesimli materiallarni ushlash uchun kertikli o‘yiglari bo*ladi.

Slesarlik ishlarida bulardan tashqari gayka kaliti (klyuch), pa
zenker, zenkovka, razvyortka, metchik, plashka, qol tiskilari, sandg
kabi asbob va moslamalar ham ishlatiladi. Shuningdek, ishlo
berilayotgan sirttarni pardozlash magsadida turli xil jilvir qog*ozlarda
ham foydalaniladi. : '

Muhokama uchun savollar

1. Metallga ishlov beruvchi asboblarga nimalar kiradi?
2. Metall kesish arrasi qanday gismlardan iborat?

3. Egovlash necha turli bo‘ladi?

4. Parmalarning 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 3

Yuqorida eslatilganidek, rejalovchi asboblar chizg'ich, go'niya
sirkul, kerner; xatkash kabilardan iborat bo'lib, buyum yoki detaln
rejalashdan oldin materialning ishga yaroqliligini tekshirish, rejalas
tejamkorlik bilan bajarish, chigindini kamroq chiqarishga harakat qilis

Rotuk. Rejalashda qunt bilan aniq ishlash kerak, chunki buyumning

s, avvalo, uni rejalashga bog'liq.

Arra bilan metallni kesish quyidagicha amalga oshiriladi.
Riniladigan material ishlanayotgan paytda surilib, sakrab ketmasligi
Wehun uni tiskiga mahkam qistirib qo‘yiladi. Kesiladigan materialning
Waltigligi. o‘lchami va shakliga qarab tishlarining kattaligi bo'yicha
Wuishli arra tanlanadi. Ishlovchi o'zining gavdasini va oyoglarini
W' )1 holatda turishiga e’tibor berishi kerak. Bunda arra ikki qo’l bilan
Whlanadi va kesilayotgan tekislikka parallel holatda tutib, sakratmay
Wamda siltamay bir maromda yurgiziladi. Har bir yurishda arra
pulotnosi uzunligining eng kamida 2/3 qismi ishlashi shart. Arra
pulotnosining tishlari tez o‘tmaslashib qolmasligi uchun ishlovchi uni
yarshi tomonga yurgizishda bosib, orqaga qaytarishda bo'shatib tortishi
Jueim.  Arralashdagi tezlik har dagiqada eng kamida 30dan 60
Wirtagacha juft yurishdan iborat bo‘lishi kerak. Metallga bir yo'la
Wianing eng kami ikki-uchta tishi tegib turishi lozim. Arralashda ishni
Whing o tkir qirrasidan boshlash man yetiladi. Arralash oxiriga yetay
eb (olganda arraga bosimni kamaytirish zarur. Metallni reja bo'yicha
henishda arrani belgi chizig'i bo'ylab yo naltirish va kesish chizig'i
Mlgi chizig'idan taxminan 0,5 mm oraliqda bo'lishi kerak. Arra bir
limonga yurib qiyshayib ketsa, ishni to‘xtatish va kesishni yangi
juydan boshlash yoki teskari tomondan arralash lozim.

Metallni qirqish operatsiyasi zubilo bilan ham bajariladi. Zubilo
whehi qism — keskich, kallak. o°'rta gismidan iborat. Zubilo kallagiga
bolg'a bilan urilganda uning keskich qismi Metall ichkarisiga kiradi.
Zubiloning ishchi qismi va kallagi odatda birmuncha kamroq
yattiqlikda toblanadi, shunda u bolg‘a bilan kuchli zarbalar berilganda
ylyshayib va sinib ketmaydi. Zubiloning kallagi konussimon gilinadi va
ho'rttiriladi. Mana shu shakl zubiloni bolg‘a zarbiga chidamliligini
mitradi. Zubilolar U7A asbobsozlik po‘latidan yasaladi. Tig'ining
hengligi 5 mm dan 25 mm gacha pona shaklida bo‘ladi va kerakh
arnjada o'tkirlik burchagi yo*niladi. Metallni govlash uning yuzasidan
spov bilan yupqa qatlamni olib tashlash bo‘lib, bundan maqsad metalini
herakli shakl va o’lchamga keltirishdir, Egovlash ikki xil bo‘ladi
somaki egovlash va silliq egovlash. Egov ham kesuvchi tishli asbob
hsoblanadi. U metalldan girindini juda kichik oladi. Egovning tishlari
yink bo'lsa — dag'al, o‘rtacha bo‘lsa — o‘rtacha, mayda bo'lsa — mayin
spovlar 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 egov
nadfillar deyiladi. Egovlash uch xil bo*ladi: I. Xomaki egovla
2. O'rtacha egovlash. 3. Oxirgi silliglash. Egovlashda ishlovchini Detallar yo‘niladigan va rezbalar ochiladigan dastgoh — tokérlik

gavdasi F'Sk'da zubilo bilan lslxlayot.gayldek holal.da .turisl.li' lozi S irqish stanogi deyiladi. Hozirgi paytda maktab ustaxonalarida TV-
Yuzalarni egovlashda zagotovka tiskiga to‘g'ri o°‘mnatilishi - WE

- D s o 3 s ) 7 rusumli (markali) stanoklardan foydalanilmoqda (bunda: T -
egovlanadigan qismi tiskidan 8-10 mm yuqoriga chiqib turishi kera ‘ “,Nm, 3 A 3 $ i : ;
Egovni tekis yuzada uch xil yo'nalishda: chapdan o'ngga, tiskini RV ;- Vinfecany, cagemian SMGKTE. BRI

. landir).
dasta tomomidan tiskiga va o'ngdan chapga harakatlantirish lozi ith g : > y P
egovlashda metall sirtidan chigadigan qirindilarni cho‘tka bil Rtk stanofl siseing, uppott, Rk, OGBS Ve BOtGHNT AL,

. AFyhi Slaitmalar qutisi, elektr dvigateli kabi asosiy gismlardan iborat
tozalash, egov dastaga mahkam o‘rnatilgan bo‘lishi, dastasiz, das o : . : : : :
yorilgan egovni ishlatmaslik kerak. Stanina asos hisoblanadi, Unga stanokning qolgan barcha gismlari

- o : ! . ; o ' imatiladi. Staninaning yo‘naltirgichi bo‘lib, unda support va ketingi
bo.vﬁll?:hiyrlsil}hmia’ndj bnl:or zaﬁo]t oy k?d? ;(eja.laSh A shu reja chiziqlé bk harakatlanadi. Oldingi babka zagotovkani mustahkamlash uchun
i Srah. Spadash fesng g bl kaish siomkin, sanokning chap tomoniga o‘matiladi va u zagotovkaning. aylanma
harakatini ta’minlaydi. Ketingi babka uzun zagotovkaning uchini tutib
Irndi. Unga kesuvchi asboblar (parma, zenker, razvyortka) o‘rnatiladi.
Il uchta asosiy qism: korpus, pinol va plitadan tuzilgan. Pinolniig
honussimon chuqurchasiga markazni yoki asbobni o‘matish mumkin.
Zurur bo'lsa, konussimon teshiklarni o'yish uchun ketingi babkaning
horpusi ko'ndalang  yo'nalishda suriladi. Support keskichlarni
heskichtutgichga o‘matish va ulami qo‘lda yoki mexanik usulda
& |shlanayotgan zagotovkaga nisbatan bo‘ylama va ko‘ndalang
yo'nalishda surishga mo‘ljallangan. Gitara aylanishni tezliklar
gutichasida surish qutichasiga surish uchun xizmat qiladi. Surish
gutichasi aylanishni yurish vintiga yoki yurish valiga uzatadi. lining
konstruksiyasi stanokni kerakli surishga yoki rezbani ochish qadamiga
moslashga imkoniyat yaratadi. Ponasimon tasmali uzatma aylanma
harakatni elektr odvigatel tezliklar qutichasining valiga uzatadi. Fartuk
supportni qo‘lda bo‘ylamasiga surishga, shuningdek, yurish valchasi va
yurish vinti bo‘ylamasiga mexanik usulda surishga mo‘ljallangan.
Qo‘lda surish maxovik yordamida bajariladi. Maxovikning
validagi tishli g‘ildirak reykali shesternya valchasiga o‘matilgan tishli
i'ildirakka ilashadi. Bu g‘ildirak esa staninaga mahkamlangan tishli
reykaga doimiy ilashgan bo‘ladi. Mexanik surish yurish valchasidan
sirpanuvchan shponkaga o‘rnatilgan chervyak orqali amalga oshadi.
(hervyak g'ildirakni aylantiradi va harakat kulachok muftasi orqali
hamda tishli g‘ildiraklar orqali reyka shesternyasiga uzatiladi. Mexanik
surilishni boshlash uchun dasta o‘ziga tomon burish kerak. Yurish vinti
mexanik surish dastasi pastga burish bilan bajariladi. Shunda

30 ho'ndalang yo'nalish bo‘yicha ilgarilanma harakati surish harakati
b atnlady .

Muhokama uchun savollar

I. Detallarni rejalash deganda nimani tushunasiz?

2. Rejalash asboblaridan foydalanish usullari haqida nimalg
bilasiz?

3. Dastaki arra bilan (chilangarlik arrasi) metallarni kesish qanda
amalga oshiriladi?

4. Metallni arralash oxiriga yetay deb qolganida nima sababds
arraga bosimni kamaytirish zarur?

5. Egovlash deb nimaga aytiladi?

6. Egovlash necha tufli bo‘ladi?

7. Zubilo haqida ma’lumot bering.

3.5. Metallga ishlov berishda qo‘llaniladigan dastgohlar hamda
elektr mexanizatsiyalashtirilgan jihozlar

Tokarlik-vint qirqish stanogi metall girqish stanoklari jumlasig
kiradi (bular texnologik mashinalar deb yuritiladi). Unda kesuvch
asboblar yordamida metall yoki boshqa zagotovkalardan qirindilg
chiqarib, kerakli shakl va o‘lchamdagi buyumlar yasaladi. Tokarli
stanogida zagotovka aylanma harakat qiladi, bu asosiy harakat deyilad
Kesuvchi asbobning ishlanayotgan zagotovka o'qiga nisbatan boylar
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Xavfsiz ishlash uchun stanokning barcha harakatlanadiga
qismlari maxsus to‘sqichlar bilan to‘siladi. Keskichtutgich ustidag
ko'tarma ekran va tokarlik patronining to‘sqichi elektr o-blok bilas
Jihozlangan. Shuning uchun to’sqich va ekran yopiq holatds
turganidagina statiokni ishga tushirish mumkin. Tezliklar qutichas
silindrsimon tishli uzatmalardan iborat bo‘lib, ular ham tas
uzatmalar singari uzatish soni bilan xarakterlanadi. g
aylanish chastotasini o°zgartirish uchun tezliklar qutichasida tishli
g‘ildiraklar bloki mavjud bo‘lib, ularni valuing bo‘ylamasiga ariqchalar
yoki shponkalar orqali surish mumkin. Keyingi yillarda sonli das T
bilan boshgariladigan dastgohlar keng qo‘llanila boshladi. Dasturli
boshqarish yordamida asboblar (ishlov berish markazlari) o'zidan o
almashinadigan dastgohlar yaratildi. Sonli dastur bilan boshqariladigan
dastgohlar o‘matilgan uchastka va sexlar elektr on-hisoblash:
mashinalari yordamida ishlaydi. Ana shunday dastgohlar ishining
dasturlarida detallarga ishlov berish tartibi, dastgohdagi ishchi
organlarning harakati, ana shu harakatlarning tezligi va aniqligi nazarda
tutilgan, ya'ni detallarga ishlov berishning texnologik Jarayonlari
hisobga olingan. Shunday dastgohlar insonning aralashuvisiz. fagat
uning nazorati ostida ishlaydi.

Tokarlik vintqirqish stanogida ishlashni o°zlashtirish uchun,
avvalo, uni boshqarish yo‘llarini bilib olish kerak. Sizlar birinchi galda
dastgohni qo‘lda boshqarishni o‘rganasizlar. Qo‘lda boshqarishda
shpindel qo‘zg*almas bo‘lishi lozim. Bo‘ylama va ko‘ndalang surish
maxovikchalarini aylantirib, keskichni zagotovkaning sirtida 1-1.5 mm
masofaga suriladi. Keskichni bo‘ylama surish patron kulachogiga 5-6
mm qolganida to‘xatiladi. Keyin ko‘ndalang surish maxovikchasini
aylantirib keskichni zagotovkadan uzoqlashtiriladi. Bu operatsiya bil
necha marta takrorlanadi. Dastgohni sinab ko‘rishdan oldin keskichni
zagotovkadan uzogroq tutib, 0'ng tomonga olinadi va ishga tushirish k
knopkasi bosiladi. Bunda patronning yuqori qismi ishlash tomoniga
aylanishi kerak. Shundan so'ng dastgoh to‘xtatiladi. Ishga tushirish
sxemasidan foydalanib, tezliklar va surishlar qutichalarining dastalari
yordamida dastgohni zagotovka aylanishning kerakli chastotasiga
hamda keskichni uzatishga sozlanadi, Ba'zan aylanishining . zarur
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5081 illari ustaxona )
:::cl:::u;ll:(zzgikﬁ{ngill}agh.usi;tisoslashtirish. material va asbob-uskunalar

hilan ey intizomiga va mas uliyatni his
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Metallarga ba'zan sovuq holda ham is

: ing ish o‘rni
kans : Qhuning uchun chllangarlamlp& 1510
Buishni chilagivler bajfd. St 28 kerak. Ma’'lumki, chilangarning

ibda ji “lishi :
ham zarur tartibda jihozlangan bo oo it

e . - riski od
sh o'rni tiski bilan belgilanadi. Tis datda ist g
ls‘l:1::sin :z‘a joylashtirildi. Bunda o'ng qo.l bilan lshlatllad;,]:n sk
o tct):mong& chap qo‘1 bilan ishlatiladigan asboblar esa chap
o‘ng

tartib bilan terib qo‘yilishi zarur.
Muhokama uchun savollar

ik i ladi?
1. Tokarlik dastgohini nima uchun texnol.oglk mashmahc‘i(ei})tz:)t:)lga':l nl?
2. Tokarlik-vintgirqish stanogi qgndayoq151nlardml tas
3. Asosiy harakat deb nimaga aytl.ladl. :
4' Surish harakati deb nimgga %.lytll'adl..
*..Tokarlik dastgohi tokarlik-vintqirqish

farqlanadi?

dastgohidan nimasi bilan




1.Operatsiya va bo‘limlarning nomlari.

2. Ishlov berishning eskizi.

3.Foydalaniladigan asboblar.

4 .Qo‘llaniladigan moslamalar. ,

Texnologik xaritalarni tuzish va ulardan foydalanish 1jo¢
faoliyatimizni oshiradi, texnik tafakkurm rivojlantiradi va mustag
ishlashga o‘rgatadi. Bundan tashqari, texnologik xaritalarni tuzis
buyumning namunasiga yoki chizmasiga qarab lining murakk
konstruksiyasini ishlab chiqgish; buyum uchun zagotovka tanlash %
lining o‘lchamlarini aniqlash; texnologik operatsiya va o‘tishlan
hamda ularni *bajarish tartibini belgilash; asboblar, uskuna
moslamalamni tanlash kabi muhim ishlarni bilib olamiz. Tuzilga
texnologik xaritalar bo‘yicha rejalashtirilgan buyumning hamm
detallarini yasash va ularni yig ‘ishni bajarish mumkin.

Texnologik xarita sxemasi

Operatsiya
va
o‘tishlarning

Ishlov
berishning
eskizi

Foydalaniladigan
asboblar

Qo'llaniladi
gan
moslamalar

nomlari

Nazorat- ish
o'lchov chi

Amaliy ish. Bugungi darsimizda sizlar bilan metallga ishlov berish
bo‘yicha xalq .hunarmandchiligi turlaridan tunukasozlikka oid ish
usullarini o‘rganish bo‘yicha kurakcha yasashni o‘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*Imaganda uni kardondan yasashimiz ham mumkin). Buning uchun
eni — 200 mm, bo'yi — 221 mm tunuka olamiz. Tunukaning uchta
tomonini rasmda ko‘rsatilgan o‘lchamlarda qayirib buklaymiz, ikki
burchagini qirqib bir-biriga biriktiramiz va shu tomoniga 140 mm
uzunlikda dasta o‘matamiz (21l-rasm). ((O'quvchilarning mustaqil
ishlari uchun 21-a rasmdagi buyumlarni v'tayyorlashni tavsiya etish
mumkin). ‘

Muhokama uchun savollar
zi deganda nimani tushunasiz?

yorlanadigan dc{al ezki

ik xarita mma: I e
‘ imalar kerak bo‘ladi’ -

g gay materiallardan yasash mpmkm

| Tay
2. Texnolog
3 Kurakcha yasas

4. Kurakchani gan




’ 8 T . ok i s .

3.6. Mashina, m
5 » mexanizm el .
berisliga o elementlari va turlari
ga oid xalq hunarmandchiligi mrlaria;:‘;?cel::l!alrga s
ish usullari

birlari bilan biriki
rikib bir
s . | mabhallad
a}\f‘l:tr:]xlng nomi o°sha hunar nomi abilﬁSha
ga ishlov berish uchun avvaloyt

ganlar. Shuning uchug
i

Tva o°tkir tig‘li asboblar
Qga qat’iy rioya qilish
unalarga tegmaslik, ish

bo‘lib o
zarur" ‘(‘)]fuizilan !sblaganda ehtiyot bo‘lish. X
o'nini mxgats]}’:}:m;]ng ruxsatisiz asbob-u;k
qirindilardan toz:lsas]h? ketmaslik lozim. Ishni tugatgach, i
Metallarga badiiy i 4 maxsus tozalagichlardan fi $Ae, '§h o'mini
uslublarimi tu hy ishlov Dberish texnologiyasini O)tdalamsh kerak.
tayyorlanadi ansbunlb olish uchun hunarmI O Tganish,
Bular agk ; uyumlarning asosiy turlari bilan S0clar
nosqovo gh. o Zalar'.qumg‘on, choynak tanish z
Pich?;qihll-lll.r:’ t;_r]l laganlarni kiritish ,mumkin
ik. iy :
tushunamiz. Pichog lglo‘ﬁgfl"'hk' deganda biz pichog . -
e : larimiz uchun gadimdan u-r.-;ff,ff‘l;: kasbini 3
! vositasi

uning

tomonidan
i arur. '
choydish, obdasta, isirigdon,

Wilan farg qilg
Wi atining eng keng tarqalgan

an. Kandakorlik Kandakorlik o°zbek xalq amaliy bezak
turlaridan biridir. Kandakorlik deganda
metilldan yasalgan buyumlarga o'yib yoki bo‘rtma qilib nagqsh ishlash
jshuniladi. Savdo-sotiqda gadimdan kandakorlik buyumlariga talab
huita bo'lgan. Bu asarlar ramziy ifodalarning yangi uslublari hamda
g oyalarini tarqatish manbai bo-lib xizmat qilgan. Mis buyumlarning
irlar. Metalldan yasalgan idishlarning umumiy shakli ma’lum
proporstya hamda seluetga ega. jumladan mis laganlar ko pincha
alsimon. to'rtburchak shaklda bo‘ladi. Mis laganlarining
turlari- bor. Lavxo'ri - ovalsimon yoki
lib. ularning lablari yon tomonga gayrilgan
hyo'ladi. Dulava — tuxumsimon yoki to'rtburchak shakldagi mis laganlar
ho'lib. ular yon tomonga qayrilib yana davom etib pastga qayrilgan
bo'ladi. Zargarlik buyumlari. Ular turli-tuman bolib. o'ziga XO0s
nomlanadi. Peshonaga taqiladigan tillaqosh, bargak, quloqqa — zirak,
boshga — takdo'zi, sanchogq, oltin tumor, ko'krak bezagi murg ak,
sebigardon, tumorcha soch bezaklari, zulfi tilla, osma bezak, gajak.
butun tirnog. yarém tirnog, qo'sh duo, burun bezagi. yuz bezagi. bel
bezagi kamar, bo"yintumor. bilakuzuk, uzuk va boshgalar. Bularning
barchasi kelin-kuyovlar libosini to‘ldirib, xonadonda to‘y, bayram va

boshqalarda taqgiladi.

doirasimon, ov
lyvxo'ri. dulava kabi
{o' riburchak mis lagan bo’

Muhokama uchun savollar
|. Metallga ishlov berishga oid xalq hunarmandchiligi turlari

bo'yicha ish usullariga nimalar kiradi?
2. Metallga ishlov berishda qanday asboblardan foydalaniladi?

3 Kandakorlik deganda nimani tushunasiz?
4. Zargarlik haqida nimalarni bilasiz?
3.7. Texnologik xaritalar, ularni tuzish va foydalanish
Nazarly ma’'lumot. Har ganday buyumni yasash uchun uning
tegishli chizmasi va texnologik jarayonning asosini tashkil giladigan
texnologik xaritasi bo'lishi shart. Biz hozirgacha o‘zimiz turli
buyumlarni yasashda tayyor oddiy texnologik xaritalaridan foydalanib
kelganmiz. Bugungi darsimizda esa ancha murakkab texnologik
xaritani o‘rganamiz. Unda quyidagi bo‘limlar bor:
69




IV. UY-RO‘ZG‘OR ASOSLARI

4.1. Pol qoplamalari hamda mebellarnin

g laklangan va qoplamg
Yuzalarini saqlash tadbirlari,

Kichik ta’mirlash ish usullari

Pol qoplamalari hamda mebellarning uzoq vaqt sifatli xiz |
qilishi uchun ishlab chiqaruvchilar tomonidan berilgan tavsiyala
rioya etish, joriy ta’mirlash ishlarini uz vaqtida o‘tkazib borish lozim:

Mebellarni isitish asboblari yaqiniga o‘rnatish tavsiya etilmayd
Mebellarni quyosh nurining to'g‘ridan to‘g'ri tushishi ham sifati
buzadi.

Xonada namlikni me 'yorida bo‘li
gullar bo“lishligini tavsiya etiladi.

Plastik bilan qoplang
bilan artib turiladi
Yog och

shini ta’minlash uchun manzara

an mebel zaruriyat bo'lishiga garab salfet]
Shundan so'ng quruq salfetka bilan artish lozi
yuzasiga ishlov berish uchun mo-ljallangan maxsus kimyoviy
vositalar — polerollardan foydalanish mumkin.

Fagat oshxonada ulardan foydalanganda
tegishidan ehtiyot bo'lish kerak. )

Faneradan tayyorlangan yuzalarni muntazam tozalab borish
tavsiya etiladi, bu ularning xizmat muddatini uzaytiradi.

Mebellarda yuzaga keladigan mayda nosozliklarni ustaga murojaat
qilmasdan o'z vaqtida bartaraf etib borish mumkin.

Buning uchun har bir xonadonda maxsus asboblar va zarur
furnituralar bo‘lishi lozim.

Mebelning eshik va boshqa qismlaridagi sharnir  detallar
profilaktikasi ularning xizmat muddatini uzaytiradi. Undagi vint va
boltlarni vaqtida maxsus asboblar yordamida burab mustahkamlab
turish lozim.

o0ziq-ovqatlarga

Muhokama uchun savollar

1.Pol va mebellarning laklangan qoplam
nimalarga etibor berish kerak.

2.Yog'och yuzalarga ishlov beruy
ma’lumot bering.

ali yuzalarini saqlashda

chi kimyoviy vositalar haqida

3. Kichik ta’mirlash ishlariga misollar keltiring.
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dioen ediiir keh"l]’lmlzmng bunyodkorjjk ishlari hozirei
respublikamiy go o C99% AWValo, shun alopie S Paytdah
i : daviat Mustagqilligiga erishgarlld;:utal l,:ld’aSh
§0 1dan - keyin

Juda ko*p omillarea 1
£ga hﬂg‘h 1
rangga bo‘yalgan: i 9 Masalan, pol, shift va dev -
o i 31 e
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- Julaming hampmgg; sanitariya U&?mshnga sezilar]
“Blglyena va dizayr

tuzilish ma’nolarin;j bildiradi

Paytda payd . ;A
ishloy pb:ri:hgg lg;(r’l.){ angi ish usullaridan bjrj poyd
foydalanilgan holdg poyeer 1o Bunda sement % elvorga Slohicy
kengroq qilib gy :;l).o Ydevorning eng otk qismi te Ara‘ashmalaridan
.)0)'lasllgan alohiday‘;loqda .Bmo davomida tual’:tl ql,s Midan biroz
Joylarni qurishda "dna qlffISh ham keyingi vil] A va hammom
Paydo bo‘lgan an’analardan ,bir;'gira ;lhaxsry uy-
- Shuningdek.

lirpn akfa eshik va derazalar o‘matish, tomini turli matenallar

ki cherepisa va b)) bilan yopish keng tus oldi

lnidagi yana bir yangilik shuki, bunda qishloq joylarida aholi uchun

v lnt tomonidan yangi-yangi uylarning qurilayotganligidir. Bu uylar
shush uchun yaratilgan sharoitlar shahar sharoitidan kam emasligi va

Mholign uzoq yillik kredit to*lash sharti bilan tayyor holda berilishi bilan

Binokorlik

Watga sazovordir.

Muhokama uchun savollar

|. Siz yashab turgan hududda qanday tarixiy bino yoki yodgorliklar

hot? Ular haqida ganday ma’lumotlarni bilasiz?

2. Qadimgi yodgorliklar va binolardan yana qaysilarini bilasiz?

Ulur qayerlarda joylashgan?

3. Samargand shahri nima uchun "Ochiq osmon ostidagi muzey"

eb ataladi?

4. Shaxsiy xojaliklarda turar-joy uchun uylar qurishda nimalarga

¢ 'tibor beriladi?

5. Aholi uchun davlat tomonidan qurilayotgan uy-joylar hagida

nimalarni bilasiz?

4.3. Xona va fanlar bo‘yicha o‘quv xonalaridan mebel va
qo‘shimcha jihozlarni joylashtirish sxematik tasviri hamda
sxematik eskizlari tayyorlash texnologiyasi

Nazarty ma’lumot. Xona interyerida, eng avval. ko'zga
tashlanadigan narsa — xona devorlarini qanday rangga bo‘yalganidir.
("hunki inson ko'zi sirtlardagi yorqinlik va ranglarni shu sirtlarga tushib
qaytadigan nurlar natijasida idrok qiladi. Shuning uchun devorlarning
(shuningdek, boshga jismlaming ham) yorqinligi. birinchidan, uni
ganday rangdagi yorug lik bilan yoritilishiga. ikkinchidan devor sirtini
unga tushayotgan nurlarni 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, jigarranglarni 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 kutubxonalard

a, umuman, ko‘'zga va diqqatga
keladigan joylarda yorug ' lik

varangga mehnatni yengillashtirish, ug
samaradorligini oshirish, o'quvchilarning hissiyoti va kayfiy.
yaxshilash hamda charchashning oldini olish vositasi sifatida qa
zarur. Ranglarni kishining ruhiyatiga uning yoshi va xarakteriga ko
turlicha ta’sir etishi ilgaridan ma’lum. (Ranglarni kishining ruhiyat
ko'rsatadigan ta’siri rang psixologiyasi, rang ta'sirida davolash kg
sohalarda kengroq o'rganiladi). Quyida ranglarni ta’sir etish omillg
hagidagi ayrim ma’lumotlarni keltiramiz. Masalan. yashil rang kishi
bir maromda ishlashga yoki osoyishtalikka moyil qiladi. Shuning uchy
uy mashg‘ulotlari bajariladigan xonalarni yashil rangga bo*yash tavsiy
etiladi. Havo rang esa xonada sovuqlik va noshinamlik his qili
tuyg usini keltirib chiqaradi Agar devorlar gizil rangga bo'yalsa - §
odamni tez charchatishi. Jahldor odamlagni asabiylashtirishi mu
Birdq qizil rang e’tiborni tez tortadi, shuning uchun bu rang kishila
Xususan, bolalarning idrok etilishini osonlashtiradi.
xuddi qizil kabi, fagat bolalar xonasi uchun tav
Sariq rang quyosh nuri bilan uyg‘unlashib, odar
charchatib qo‘yadi. Oq rangga bo‘yalgan yuzalar yorug‘lik nuri i
ko‘proq namoyon qiladi, shu sababli narsalar unda yaxshi ko‘rinadi,
Agar xona devorlariga angori yoki kulrang gulqog‘ozlar yopishtirilsa
Xona go'yo kattalashib qolgandek tuyuladi. Umuman sinf xonalarni
bo'yashda rang tanlash yoki tayyorlashda ularning yorug*lik qaytarish
Xususiyatini hisobga olish kerak. Quyida asosiy ranglarni yorug'lik
qaytarish  xususiyatlari (koeffitsienti) hagidagi  ma’lumotlarni
keltiramiz: oq rang — 85 %, och sariq — 75 %, och yashil — 75 %, och
ko'k 75 %, sariq — 65 %, kulrang — 55 %, yashil — 52 9, havorang —
35 %, to‘q qizil - 13 %,to‘qko‘k — 8 %. :
Sinf xonalarini bo‘yashda deraza qarshisidagi devorni yorug ‘lik
qaytarish koeffitsienti 60 % bo'lgan, doska o‘rnatilgan devorni
yorug'lik qaytarish koeffitsienti 50-60 % bo‘lgan, deraza o‘ratilgan
devorni yorug'lik Qaytarish koeffitsienti 60-70 % bo'lgan, polni
yorug'lik qaytarish koeffitsienti 25-30 % bo‘lgan rangdagi bo‘yoqlar
bilan bo*yash magbul hisoblanadi Bunda ranglarning issiq yoki sovuq
bo'lib tuyuluvchi Xususiyatini ham to'g'ri qo‘llash kerak. Shuni
ta’kidlash zarurki, ranglar spektridagi sarg‘ish-yashil rang ko‘zni
kamroq charchatadi, asab tizimiga nisbatan kamroq salbiy ta’sir
ko‘rsatadi. Natijada qon tomirlarda me’yorida harakatlanadi, eshitish

Zarg'aldoq rang
siya etilishi mumkin
mni ish jarayonida te;

B ‘o'ri kelib
jjym yonma-yon (o yishga to'g’r

ini to’si ‘ymasligi kerak.
deraza oldilarini tosib qo ymaslig

5 Siz o'z xonangizni qanday rangga
uchun?
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"l"‘“““r T:::;‘lltfrim hollarda balandligi bir xil bo’lmag
ho'yash ze A)

qoladi. Bunda ko‘rinishni

salan

' ‘shimcha moslama (masalan,

hilash uchun past shkafning ustiga qlc; ShlnT(\,:vli\:h]mmnkin4 v

yiexsnias : ; g numa

‘ } ebellor di ibli joylashtirilishi,

‘hik shkaf, qutivah.)o gulla e
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plganda , g
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Muhokama uchun savollar
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V. MEHNAT MUHOFAZOSI

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

Mehnatni muhofaza qilish qonuniyatlari. O*zbekiston Respublikg
Konstitutsiyasi, O'zbekiston Respublikasi Mehnat Qonunlari kodek;
asosida olib boriladi. Mehnatkashlarni xavfsiz va sog’lom mehng
sharoiti bilan ta’minlashni davlat o'zining asosily vazifasi de
hisoblaydi. buning uchun zarur bo‘lgan chora-tadbirlami qonun asosidi
amalga oshiradi. O*zbekiston Respublikasi Konstitutsiyasining 18, 1§
20, 27. 29, 36, 37, 38, 39. 40. 4 I. 42 moddalarida mehnatni muhofaz
qilish masalalari bayon qilingan. Konstitutsiva barcha fuqarolars
mehnat qilish huquqini ta'minlaydi, ya’'ni mehnatkashlar ma’lun
miqgdorda haq olish hisobiga ish bilan ta'minlanadi. By huquq haftasigg
41 soatdan oshmagan ish soat belgilash asosida va yiliga bir marta hag
to*lanadigan (dam olish) berish yo'li bilan amalga oshiriladi. 1

Konstitutsiya bepul davolanish, qariganda yoki mehnat qilish
qobiliyatini qisman yoki batamom yo'qotganda sotsial ta minlanish
huquqini ham beradi. O°zbekiston Respublikasi mehnat qilish

qonuniyatlari, mehnatkashlarga yaratib berayotgan sharoitlar va.
huquglar hamda ularni nazorat qilish jihatdan dunyoda ilg‘or:
hisoblanadi.

Mehnatni  muhofaza qilish  gonunlarini varatish va amalga

oshirishda kasaba uyushmalari faol qatnashadi. Mehnatkashlarni 6 kun
ishlaydigan toifalari haftada 5 kun 7 soatdan shanba kuni esa 6 soatdan ,
ishlashadi. 5 kunlik ishlaydiganlar esa har kuni (dushanba , juma ) 8
soatlik 1sh kuni deb belgilangan. Mehnatkashlar har yili | marta 24
kundan kam bo‘lmagan miqdorda haq to‘lanadigan ta'til bilan
ta'mintanadi.  Oqituvchi pedagoglarga esa 48 kun beriladi.
Mamlakatimizda ayollarning  erkaklar  bilan teng  huquqligi
ta'minlangan. Ayollar uchun qonunda ma’lum yangiliklar va maxsus
normalar belgilangan. Masalan: kimyo sanoatining ba’zi tarmoqlarida,
verosti ishlarida va boshga bir qancha ishlarda ayollarning mehnat
qilishiga yo'l qo'yilmaydi.

Mehnat qonuniyati o*smirlar mehnatini muhofaza qilishga ham
alohida ahamiyat beradi. 16 yoshgacha bo’lgan o*smirlar uchun, 18
yoshgacha bo‘lgan o*smirlar uchun 36 soatli ish hafiasi Joriy qilingan.
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VL. XALQ HUNARMANDCHILIGI
6.1. Xalq hunarmandchiligida foydalaniladigan nodir materialla :

Zargarlikda ishlatiladigan qimmatbaho metallar. ‘
Nodir va qimmatbaho materiallar, asosan, zargarlik ishlarida
qo’llanilgan. Qimmatbaho setallar turkumiga nodir metallar guruhidagi
hamrna elementlar kiradi. Bular — oltin. kumush, platina. palladiy,
iridiy. ruteniy va osmiy. Ular korroziyaga b
"nodir" deb ataladi. boshqa metallarga nisbatan ularning narxi gimmat
bo’lganligi uchun qimmatbaho deb ataladi. Zargarlik sanoatida
qo’llanishiga qarab, ular asosiy va ikkinchi darajali hisoblanadi. Asosiy
metallarga oltin, kumush va platina kiradi. Bu metallar korroziyaga
bardoshliligidan tashqari yana bir qancha qulay xususiyatlarga ham
ega: yumshoq, cho'ziluvchan. plastik va boshqa metallar bilan
gotishma hosil etish darajasi yuqori. Nodir metallar ichida eng jiloli va
zargarlikda keng ishlatiladigan metall - oltindir.

Oltin — chiroyli sariq rangda tovlanadi.
yanada ortadi. Juda yumshogq,
cho*ziluvchan metall, Zichligi 19,32 g/sm3, erish harorati 1064°S. Bir
gramm oltindan 3,5 km sim tursa va shunday yupqalikda bolg‘alasa
bo'ladiki, undan yorug'lik o‘tishi mumkin. shunday oltin varaqning
qalinligi  0,0001 mm atrofida bo‘ladi.  Bunday qalinlikda
tayyorlanadigan oltin "susal" oltin deyiladi va bu zarvaraq bezaklarda
keng qo‘llaniladi. Nodir metallarning ichida oltinni eng nodir deb atasa
boladi. Uning eng muhim Xossasi — kimyoviy bardoshligidir. Oltin
ochiq havoda, hatto qizdirilganda ham oksidlanmaydi, unga namgarlik
ta’sir etmaydi, u kislota. ishqor va tuzlarning ta’sirini sezmaydi. Unga
oltingugurt vodorodi ham ta'sir etmaydi. Oitin zar suvida eriydi.
Xlorning ta’siri ostida 200°S da oltin metalli, xlorhi ko'rinishga o'tadi
vau suvda yaxshi eriydi. lonli xlor va brom ishqoriy suvlari ham oltinni
eritadi. Simobda oltin yengil eriydi. Harorat 10-30°S bo‘lganda

simobdagi oltin 15% ga yetadi va qotadi. Oltinning asosiy miqdori pul
qrymatini ta’minlash uchun xizmat qiladi. Toza oltin sanoatda Juda oz
miqdorda qo‘llaniladi. U aniq asbobsozlikda. kimvo sanoatida,
korroziyaga bardoshli qoplamalar qoplashda, samolyotsozlikda va
raketasozlikda qo‘llaniladi. Zargarlik sanoatida esa toza oltin

bolg alanuvchan, plastik va
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plutina-iridiyli termopara tayyorlanib, yuqori haroratlarni aniqlashda
foyvdalaniladi.

Osmiy — oq rangdagi metall. juda kiyin eruvchan, qattiq va mo'rt
Zichligi 22,5 g/sm3, erish harorati 3050°S. Mexanik ishlov berishga
ymroqsiz. Osmiy Kkislotalarda va zar suvida erimaydi. Boshqa
(jotishmalaming tarkibiga qattigligi hamda kimyoviy bardoshliligini
oshirish maqgsadida qo’shiladi, aniq asbobsozlikda qo’llaniladi.

2. Zargarlikda ishlatiladigan toshlar. Qadimgi davrlardanoq
imsonlar zargarlik toshlarini rangi va jilolanishi kabi xususiyatlarini
yugori baholab kelganlar. Ayniqgsa, qizil, och qizil rangdagi toshlar
odamlarda ilohiy kuchlarga ishonish va davolovchi manba sifatida
vizmat qilgan. XIX asrga kelib bunday toshlarning qiymati 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
gadrlangan. Chunki ular inson uchun faqat bezak buyumlari bo’lib
(olmay. balki sog‘liq uchun, inson ruhiyati uchun ham ijobiy ta’su
etadi deb hisoblangan.

O‘zbek zargarligi juda qadimiy tarixga ega. Unga ibtidoiy jamoa

tuzumi davrida asos solingan. Arxeologik topilmalardan ma’lumki,
zargarlik san’ati juda qadimiy san’at bo’lgan. Eramizgacha bolgan 11
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 quloglariga nafis zirak tagqanliklari ma’lum bo‘lgan (bu tasvir
I11 asrga taallugli). Bulardan tashqari bronzadan quyib ishlangan bir
gancha osma taqinchoqlar ham topilgan. Bu osma taqinchoglar 1-
IV asrga mansub bo'lib, Xorazmning Ayoz qal’a, Yetti asar, Burgut
gal’a va boshqa joylaridan topilgan.

XVIII asrda zargarlikda asosiy material tilla. kumush, har xil
qotishmalar, bronza, chaqmoq tosh va rangli toshlar ishlatilgan. eng
ko'p ishlatilgan narsa oltin va kumushdir. XIX asrga kelib zargarhikda
oltin ishlatish ko‘paydi. O'rta Osiyo hududida zargarlik ishinnida
chaqnoq toshlar, rangli toshlar va dengiz tuhfalari ishintilnr yedi
Umuman olganda bularning hammasi javohitlar deb  yuritilndi
Javohirlar zargarlikda qimmatbaho tosh hisoblanadi. Ular ehiroy Hiligi
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shishasimon yaltiroq tiniq rangda va
da mayda toshlar sifatida qo'llaniladi.

, va alyuminiy birikmalardan iborat
Shpinel turlicha girralanadi. U yugori

yaltiroq va quy v
. : yuq qora r ;
o'ymakorlikda qutichalar a:l%jda tovlanadiganlari bo‘ladi. Agig
bQShqalar yasaladi, Sano;tga onlar, tagdon, shamdon. qalamc?on- Xrizolit sarg'ish_. ko'kish,
prizmalari, elektr va suv o'lcl esa hovoncha, hovoncha dastasi o't bo'ladi. Xrizolit zargarlik
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sar — zargarli p : 2 yaltiroq, qattiq va mo rt tosh.
baldoglar )’asashdfi hllkd'a marjon, to'g‘nag‘ich, ilma to‘qi probali zargarlik buyumlariga qo‘yiladi.
Yevropada h shlatiladigan qimmatbaho t | s 0 Qi {'urmalin — tarkibi alyuminiy silikat
qori baholashg - Ui Sharqda h .. : o IR TO
Yoqut quI:l')llu . ashgan. il q thorat hm‘kma. U murakkib kimvoviy tar
toshlar turiga kira'd i“';Cha rubin. Zargarlikda ishlatiladi : o
e dikilot va ist oqut hz}m olmos singari mustahk san chay
Yogeraian 1shqorlar ta’sir qilmaydi. Yo kam, unga hecl
Sapfir ma:-b aho zargarlik buyumlariga qo- (i]l::f“rlwha qirralanag
havorang, m‘qlt;l:vva temir oksididan iborat {O‘k"ran i -
ki gqatticg yammqolr:.mg va ko'k rangda uchraydi Sagf; tzsh. U o ch
tosh. » Kimyoviy turg ‘unligi yuqori, ru-rliclfa ;i":" olme
Zumrad — » . anuveh
yashil rang] . . .
Zumrad qirr. g, qattiq, shishasimon algs
POg'onal? qi?ilgnﬁ;nra:mld: to'rtburchak va kvad‘rasth :lifa(i(flg: l:)'rolq tosh.
; anadi. Z : § o‘ladi. U
zargz:(rhk buyumlariga qo'yiladl:mrad oltin qotishmadan tayyorlangan
antar — za'far S b !
Zargarli ar yoki ja'far to i :
anggrl:lrk b;yumlanm ishlashda foydaslz;] il':;’}atda g'orlarda topiladi,
— Xitoy tili : ) 1.
Sy dengizlef:dmdan olmggn bo'lib, inju deb yuritiladi. U
; arda  yashaydigan chig*anoglardan H: 1..lL chuchuk
opiigan. Dur

kaltsiy. magniy va buradan
kibga ega. yaltiroq va qattiq ‘

osh

Axroit — rangsiz. turlicha turmalindan iborat och yashil rangdagi
{osh. Axroit aralash, pona va pog ona shakli girralanadi.

Sirkonily — granata guruhiga kiruvchi tosh. Sirkoniyning tarkibi
yirkoniy va kremniy oksiddan iborat. Sirkoniy so'zi — "oltinrang"
ma nosini anglatadi. U yaltiroq tiniq tosh. Zargarlikda ko'k hamda

vashil sirkoniy ishlatiladi.
[opaz — granata guruhiga Kiruy chi tosh. U birinchi marta Qizil |

dengizning Topaz orolidan topilgan. Topaz rangsiz  sarg'ish.
somonsimon ogish rangda. oynasimon yaltiroq bo‘ladi. Topaz aralash.

brilliant va pogona shaklida qirralanadi. U oltin va kumushdan
yasalgan zargarlik buy umlariga qo’yiladi. I
Nefrit — tarkibi kaltsiy, magniy va temir sulfatidan iborat, shaffof ‘
vemas. lekin juda mustahkam tosh. Nefritning
Labatosh va yapasqi dumaloq shaklda qirralanadi. U. asosan,
kumushdan yasalgan zargarlik buyumlariga qo'yiladi. Ba'zan oltindan :

an buyumlarga ham o'rnatiladi. U yashil. sarg'ish. 0q. to'q yashil
h. U turlicha tovlanadi.
kibi mis oksididan tashkil topgan tosh. Zichligi 3.6
Malaxit yaltiroq emas., ammo jilvalanadi. U yashil rangli.
axit kabatosh va yapasqi dumaloq shaklda
eriydi. Oltin va kumushdan

)

zichligi 3 g/sm3. Nefrit

o vasalg

ur zargarlikda ishlatiladi rangli yaltiroq tos
adi o gh yaitt

gan eng qimmatbaho material hisoblanadi Malaxit — tar

Marvarid - rus '
cha - " "
Jemchug”, dumalog noaniq shaklli donacha Ealie

mustahkamligi past tosh. Mal

tuguncha. Marvarid :
e e turlanib chirovli i
his ? o chiroyl : ’
s St e Koyl i deby;uj;;ﬂ?nngz"d@df Siaiyast buyunl - ralanadi. Oltingugurt kislotasid
“ kalsiy karbonat va 2-6 % suvdan ibors varidning tarkibi qirralanadi. ingugurt kislotasida
Lnarvarld dumaloq Shalsimgnv:h?k‘ldan iborat bo‘ladi. Eng qimn’latb:h()- yasalgan zargarlik buy umlarida kam migdorda ko'z sifatida ishlatiladi.
0°ladi. Katta marvari 2a ega; uning kattaliei e K amroq marjon sifatida tarqaladi
arid k cga, ¢ kattaligi 15 mm g amroq marjon s arqaladi.
4.5 va 85 mm li marvarid g,"d"ay di. London muzeyida o‘lcnl:al;na::m'i ‘ Organik toshlar. Bu toshlar qattiq bo'lmagan organik jismlardan
Qliven tarkibida ma t:]iann?qng_ e iborat bo‘lgani uchun qattigligi yuqori emas. Organik toshlar sinfiga
ko'kimtir sariq rangda Ofnayk Si!lkan _bllan temir . bo'ladi. Ol; | qahrabo, marjon, gagar kiradi. Qahraboning tarkibi qum, daraxt
zargarlik toshi sifatida i,shlatilad-ab' yaltirog va mo‘rt bo‘ladi Oliwen parchalari, bargi, gul yaproqchalari hamda hasharot yaproglaridan
‘ " i + LAIVeR iborat bo‘ladi. Qahrabo shaffof, mo‘rt tosh, kimyoviy turg'un emas,
di , 300°C da eriydi. zichligi 1.1 g/sm3.
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huqurchali
Marjon - tarkibi daraxtsimon tuzilishiga ega bolgan ey
oksididan iborat organik jism. Oq. qizil, pushti ayrim hollarda g
ham uchrab turadi. zichligi 2.5 g/sm. Marjon qahraboga qarag
mustahkamroq, lekin shaffof emas.

Sun’iy toshlar. Zargarlikda ishlatiladigan sun’ly toshlar 4
bo'linadi: sun’ly korund, o’stiriladigan toshlar. qimmatbaho va o'riae
qiymatli tosh rangini beruvchi toshlar, oyna yoki plastmassa ra
beruvchi toshlardir. :

Umuman  olganda xalq hunarmandchiligida ishlatiladigy
materiallaming hammasi ham 0°ziga xos qiymatga ega, chunki y
katta, mashaqqatli mehnat evaziga olinadi. Masalan, misni olaylik,
= qadimdan insonga ma’lum bo*lgan metall. Mis va uning qotishmalg
Insonning moddiy madaniyatini o'stirishda Kkatta ahamivatga eg
Qadimda yunonlar mis rudasini birinchi bo‘lib Kipr orollaridan qazil
olganliklari uchun uning nomi lotincha kiprit deb ataladi. U tabiatdg
tarkibida temir, kumush hattoki oltin bo'lgan ruda holida uchraydi. Mi
hayotiy fiziologik Jarayonda qatnashadigan muhim element,
yumshoq, cho'ziluvchan. bolg alanuvchan qizil yoki qizg'ish metall
Mis issiqlik va elektr tokini Juda yaxshi o'tkazib kumushdan keyj
ikkinchi o‘rinda turadi. U havoda tez oksidlanib qorayadi. Nam havoda
mis gidroksidkarbonat hosil gilgani uchun ko'karadi. Mis mis

rudalarini qayta ishlashdan olinadi. Undan lagan, oftoba, jom, samovar
va boshqalar, shuningdek sun’iy 1pak olinadi. Qadimda misgarlar sof
misni sovuglayin ishlatganlar, shuning uchun ham mis buyumlar
yumshoq hamda mo'rt bo‘lgan.  Keyinchalik mis va qalay
qotishmasidan hosil qilingan  bronzani ishlatganlar. Bronzadan
ishlangan buyumlar birmuncha pishiq bo'ladi. Ozbek xalq amaliy
sanati turlari ichida zeb-ziynat san’ati bo*Imish zargarlik alohida o‘rin
egallaydi (milliy taqinchoqlar va b.).  Shuningdek.
o'ymakorligida ishlatiladigan yong'oq  daraxti  materiallari. samaralarga eris .
zardo‘zlikda ishlatiladigan zar iplarmi ham qimmatbaho materiallar amaliy bezak san atl
qatoriga kiritish mumkin. Shun ay misollami ko'plab keltiris] A oo T
,Elu::]k&i:. kiritis kin.  Shunday misol armt ko'plab keltirish i est;tlk: :‘dn‘lnz

; iva. berish, :
i ojal::\(mzh tz:;rz:)slt})&tanlash*é"‘ ruhiy va amali
rivojle _—

metallga nagsh ishlashda ishlatiladi. i bl

: ‘ asalgan. R
Kurya — temir yoki po‘latdan k)::nu:h oldin kattaroq. keyin

: ‘i i yoki : . Oltin
- : igi bo'lib. oltin yo = ‘tkazib tortiladi.
Nitalikdag! t?sﬁlﬁ"anada kichikroq tesmkda“dp 2\12:1? kuryaning naqs 8
e bl(: 25\1- hozir shu xilda tayy}:)rlﬁrao‘_'la“di Hosil qilingan sim
yoki kumush s A ‘lansa naqsh hosi ——
L o O.ylh bog < . ‘ tlladl
K \ilwlziig};:lgdi U bezak buyumlarida ishla
‘ irkira é .

Muhokama uchun savollar
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2. Ish qurollari haqida suhbat.

ichki bozor uchun
andlari tomonidan eksport va ichki bo
rm

6.2. Xalq huna ishlab chigarilayotgan mahsulotlar

ik, k ilik, misgarlik,

ili o'zlik, kulolchi ' _
s nakorligi singari xalq a.mal,ly
Yog ochga, misga, qog 0Zga.
arb bilan ishlangan naqsh-u

jkamiz kashta
spublikamiz ka; . :
Re'splik ganchkorlik, yog och o yr
smeiins yoda mashhurdir.
ib, tirnab, z . owi i
igl *sirchanligi ki
naﬁsl:ﬂb\{ :t? :12 'Sanalari avloddan avlodga

kan
san’ati bilan butun dun

matoga ganchgg chm.b. 1?‘1 ')i
nigoralar, ularmngl ggnf:hybt;ezak ¢ o 1
maft e y.eta.dl'-x‘l girga taraqqiyotning yangl S|fat|.;aa ol yuqo.ﬁ
o'tib kelishi bllaq i AN . s
o il & tiga ega bo’lib bonpoq a. o
- ““_k‘?"'y.a,bmh mashg ‘ulotlarida xalq_. v o
i g aviy giymatlarini namoyish ye

et didni nhakllamirish. ularga z

Hhres bu jarayon, ayn

yaratgan asarlar

orqgali yosh avlo
3. Zargarlikda ishlatiladigan asboblar. Boshga kasblar singari

zargarlikda ham 0°ziga xos asbob-uskunalar ishlatiladi Loyli o*chogq, - O*zbek amaliy bezak san’ati
charm, o‘tga chidamli loylar, payvand, naycha, metall gisqichlar, e'tiborda turadi. 0?‘?" os ta’lim va tarbiy b
bolg*achalar, metall taxta, pargor, zubilolar, misgarliklar ishlatadigan kelib chigadigan Qzlg:';an yakka kishi hech qachon a
ba’zi bir keskich asboblar, charx tosh. kichkina qisqichlar. qoliplar, natijalar beradi. Birinchidan,
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et g

;r:'v;u bo'y?cha nimalarmni bilasiz'
mh(]) arga javob berish uchun ia
ayman ustunlarini to‘ldirishnijt

uzviyligi

U
»

B/B/B" jadvali

(;Ninlaxli bilishni xohlaysiz" de
valnmg "Bilaman" va "Bilj
opshiradi. E

Bilaman

Bilishni
xohlayman

Bilib oldim

O‘gituvchi

C maruzasi:
oshirilayotgan |

maqsad'— ishlab chiqaril
talablariga  javob  berishi

raqobatlasha olishidan iboratdir
Shu sgbabli yog‘och, metaﬂ
pa%andachnlik asoslari bo‘yicha
Z/;sashda mustaqil ijod gilish va b
at va dizaynga javob beradiga

B s lilsloh.ot.lar asosida ishlah
yo'nalishlarini aniqlash va raqobat
a

. . . .

L e e sotvtaites’ i

Bugungi kunda yurtimizda
hchlqarishni kengaytirish
: ar.dosh mahsulotlar ishlab
o o PR

viy ishlab chiqarishning

nlashdan ko*
ayotgan mahsulotla o

. 4
mat;liz}zl‘z;:mga ishlov berish hamda
h¥iate df la)tyorlash va buyumlar
. tayyo,-\"), lﬁ/otl lalah!ari darajasidag;
i na sulqtlar ishlab chiqarish

vetarli sharoitlar mavjud bo‘lishi

n £an asosiy
iy ring sifatli bo'lishi, bozor
Zor munosabatlari A

Mavjud sharoitlar asosida zamonaviy ishlab chiqarish. ishlarini

Jhkil etishda quyidagilarga ¢'tibor berish kerak:

| Zamonaviy ishlab chiqarish:

| Mehnat ta'limi darslari mobaynida moddiy va ma’ naviy
)¢ 'matlarni yaratish jarayoni;

7 Mahsulotni ishlab chiqarish, taqsimlash, ayirboshlash va iste’mol
gilishning uzluksiz yangilanuvchi jarayoni; :

_Ishlab chiqarish samaradorligini oshirishga erishish jarayoni.
~Zamonaviy ishlab chiqarish omillari:

_Ishlab chiqarish vositalari;

2. Ishchi kuchi.

3_1shlab chiqarishning rivojlanish bosqichlari:

Birinchi bosqich — ishlab chigarishda oddiy asbob-uskunalarning
murakkablariga o"tishi orgaligina taraqqiyot kuzatiladi, oddiy turdagi
mahsulotlar tayyorlashga ehtiyojlar kuchayadi;

Ikkinchi bosqich — mashina, mexanizm va stanoklar asosida
mahsulotlar ishlab chigarish rivojlanadi. tovar bozori xo‘jaligi yuzaga
keladi va keng doiradagi moddiy va madaniy ehtiyojlar gondiriladi;

Uchinchi bosqich — xizmat ko‘rsatish sohasi yanada rivojlanib, fan
ishlab chigaruvchi kuchga aylanadi, resurslarni tejovchi, "yugori”
texnologiyalarga o‘tiladi. bozor igtisodiyoti oddiy ehtiyojlarni to‘liq
qondirish va yuqori darajadagi talablarni amalga oshirishga erishadi.

Zamonaviy ishlab chigarishda bozor munosabatlariga kirishish
muhim ahamiyatga ega hisoblanadi. Bu jarayonda, bozor munosabatlari
kishilar uchun g'oyat foydali bo‘lgani uchun u uzluksiz ravishda
rivojlanib boradi.

Iqtisodchilar tomonidan berilgan ta’rifga ko'ra, bozor — bu oluvchi
bilan sotuvchi uchrashadigan joy, munosabat — kishilar o'rtasidagi
aloqa, muomaladir.

Demak, mehnat ta’limi mashg ulotlaridagi bozor — bu o'gituvchi
va o‘quvchi o‘rtasidagi yangi axborotlani almashinuvi, ishlab
chiqarish jarayonidagi aloga, ularning o°zaro "Ustoz-shogird" faoliyati

asosida bilim, ko‘nikma va malakalarni shakllanishi bo‘lsa, munosabat
— o'qituvchi va o'quvchi o‘rtasidagi yaginlik, aloga, muomala
hisoblanadi.

Bozor munosabatlari asosida ishlab chigarishni tashkil etishda
moddiy-texnik baza muhim ahamiyat kasb etadi. Odatda yog‘och va
metallarga qo‘lda, stanoklar yordamida ishlov beriladi. Maktab

O

QO =
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san’atining hamma turlanng to‘liq o*zlashtira olmaydi. Lekin umuj
darajada tanishish shaxsning yuqori madaniy darajaga erishuvida 2
shartdir Bundan kelib chiqadiki, ushbu san’atlamn; o'rgatish ikkj
shaklda amalga oshirilishi mumkin: umumiy nazariy ma’lumotla
€ga bo'lish yoki biror turini  amaliy jihatdan to'liq egall
Ikkinchidan, har bir murabbiy — usta o*zi chuqur egallagan san’at tug
shogirdlariga chuqur o*rgatish bilan cheklanishi mumkin. Uchinchidg
har turl mahalliy sharoitlardan kelib chigqan holda ushbu san’atlamg
u yoki bu turi bo'yicha mashg “ulotlar tashkil etishda tanlash uchun ke
imkoniyatlar mavjud. Lekin har ganday bilim va hunar o'rgatishd
asosly maqsad kelgusi amaliy, zarur vazifalarni hal etishga qaratilig
lozim. Mashg “ulotlarida O quvchilar bajaradigan har turlj topshiriglg
ularning botanika, biologiya, tarix. adabiyot va boshqa fan sohalaridag
bilimlaridan foydalanishni taqozo etadi, ya'ni by mashg “ulotlardg
predmetlararo bog‘lanishni hisobga olish zarur. ]

Bolalikda bo‘lgan qizigish bora-bora bir umrlik kasbga aylanishj

mumkin. Shu bilan birga yoshlikda birorta san’at bilan qizigib

shug ‘ullangan bo*lib. lekin keyinchalik boshqa kasb egasi bo'lib ketish
hollari ham ma’lum. Bunda har ikki holda ham sanat olamining kishy
shaxsining mkomillashtirishdagl vazifasi yetarlicha bajarilgan deb

hisoblash mumkin. Chunki har ikkala holda ham estetik did va~

ma’daniy darajaning zarur taraqqiyotiga erishiladi

Shuni unutmaslik kerakki, yaqin 0'tmishda o'zbek amaliy bezak
sanatining eng rivojlangan ganchkorlik, naqqoshlik, yog och. tosh va
suyak o‘ymakorligi, kandakorlik, pichoqchilik, zargarlik, kashtachilik,
zardo‘zlik, gilamchilik, kigizchilik, savatchilik, bo‘yrachilik kabi
turlarining o°ziga xos bajarish texnologiyalari. haqiqiy milliy nomlari.
ularga xos atamalar. by san’atlarga xos maktablar uslublar hamda shy
sohalarda nom qozongan ustalarning xizmatlari unuta borilib, yo*qolib
ketish xavfi ostida golgan edi. Shunday holat hozirgi kunda

amaliy bezak san atinj saqlab qolish, ularni har tomonlama o‘rganish
va rivojlantirish, -yosh avlodga san’at sir-asrorlarini o‘rgatish orqali
o‘rinbosarlar tayyorlash san’at asarlaripi keng targ'ib qilish orqali
jaxnoatbhilikning estetik didini, madaniy darajasini yanada yuqori
bosqichga ko'tarilishiga erishish vazifalarini qo‘yadi. Biroq mustagqillik
tufayli qadriyatlarimiz tiklandi, hunarmandchilik qayta rivojlanmogqda.
Bu magqsadlar yo'lida olib boriladigan ishlar xalq ustalari, san atkorlar
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sharoitida yog‘och va metallarga o°quv ustaxonalarida ishloy ber
Yog'och, metall va gazlamaga ishlov berish hamda pazarndag
asoslari bo‘yicha o‘quv ustaxonasi ish va o‘lchov asha h
moslamalar, stanoklar bilan Jihozlanadi. Ustaxonada materiallg
zarur  ko‘rgazmalar ham  bo‘ladi Ustaxonada olib borilad
mashg ulotlar ish 0*mi deb ataluvchi maxsus joyda bajariladi. Ish g
barcha kerakli asbob-uskuna va materiallar bilan ta'minlanadi. :

Maktab o'quv ustaxonasida har bir o*quvchi uchun alohida

o'mi jihozlanadi. Bu esa o'quvchilarni mashg ‘ulot paytida bir-birlag
xalaqit bermay ishlashlari uchun qulaydir.

Yog och, metall va gazlamaga ishlov berish hamda pazandachi|

asoslari bo‘yicha bir necha xil asbob-uskunalar va moslamals d
foydalaniladi. Bular o'Ichash-rejalash va ish asboblarid
O’Ichash-rejalash asboblariga metall

shtangentsirkul nutromer kabilar kirs

iskana, egov, zubilo, temir arra. bolg*a va boshqalarni kiritish mumkis
Ishlab chiqarishni Jadallashtirish va sifatlj buyumlar tayyorlashdi
dastgoh va stanoklardan ham foydalaniladi, Gazlamaga ishlov berish v
pazandachilik asoslari yo'nalishlari bo‘yicha ham ko'plab asbobs
uskunalardan foydalaniladi. Masalan, qaychi, tikuy mashinasi, pichog,
turli pechlar va b.

Bundan tashqari, zamon talablari

an iborg
lineyka, buklama metr. chizgig|

a, ish asboblariga esa arra. rand

asosida ishlab chiqarishni tashki
qilishdagi muhim ko'rsatkich mavjud bo*lgan materiallardan samaralp
tartibda foydalanish hisoblanadi Ishlab chiqarish Jarayonida turli xil
buyumlar tayyorlashda materiallardan to‘g‘ri va isrof qilmasdan
foydalanish, tayyorlangan buyumning sifatini, ishlab chiqarishning
samaradorligini oshirish uchun ishlatiladigan materialning turini,

Xususiyatlarini, shu Xususiyatlariga ko‘ra ishlov berish texnologiyasini
bilish talab etiladi.

Umuman olganda bozor munosaba
Jarayoni bilan uzviy ravishda quyidagi
I. Mehnat ta'limida bozor ish]
boglash, kerakli uy-
orqali insonlarning t

tlari zamonaviy ishlab chigarish
funksiyalarni bajaradi.

ab chiqarish bilan iste’molni
ro‘zg‘or buyumlarini tayyorlash va yetkazib berish
urmush farovonligini ta'minlashga xizmat qiladi;

2. Mehnat ta’limi mashg ulotlarida buyum tayyorlash, ya'ni tovar
ishlab chiqarish uchun mehnat sarflanadi, shu mehnat qiymatni
shakllantiradi. Tovar bozorga chigishiga gadar mehnat moddiy shaklda
(masalan, stol, stul, chekich, o‘qlov, ko‘ylak, turlj pishiriq mahsulotlari
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: i mehnat ma’lum
hokazo) bo‘ladi, bozorda sofilgach, undagi me
) 4 4 . . 2. ]
pordagi qiymat pul S:akhg;nogitfadsll;ga shart-sharoitlar yarat:fhd?
' shlab chiqarishni yangil il materiallarni
h:d'ul\s';\'l::)akl‘: |:ehnat qurollari, xomasl:‘)g.al:gror’;l hl:mda <hlab
e Jdi bo‘lgan yangi-yangi axboro
etadilar va kerakli bo‘lg . : Ailai .
. ‘ tItau;hun zarur bo*lgan ma’lumotlarmi hamr(;:wan buyumlarni
m“mMehnat ta'limi mashg ulotlarida tayyori s’ Ve BoDoF
“' la sotish orqali igtisodiy hamkf) rlll~‘| :1? Bozor hamma vaqt
.‘;“l‘lltl‘i »a asosan buyumlar ishlab chlqa?‘: iladi‘
ar . ins . _
b di t’hamkorlikni kengayib bon.shlm tala qb o T
B s, tchlsb chigarishning uzluksiz takrorlani arxining arzonligi,
orl S1a otgan buyumning zamopavxyhgl, tannnlama raqobatlasha
fyyor ml tyylariga to‘la javob berishi va har tomo : ¥
hozor tala : .
i bi i : : ; avi
"mhl' e bit)g‘l::n ?:(i)lzor munosabatlari t.alablan a‘s olzt(::rzzzl\?:mid);
I'Thu‘l;%aarishni‘ tashkil etish — amaly mabS:g l:'nlaming bozor
g )d:'ila(r] npence ta_vyorlan: ymgaﬁ'za)’n)gjz javob beradigan
u'qu\" ! ) d l Si at va diz ) o
SGGH lari darajasidagi sil bog'liq
m“wdlyr?::xhtsal:?:ﬂzrr ishlab chiqarishga tayyorlash Dbilan bog
thyyor B di
abning ortishi hisoblanadi. b
e Mel‘?nat ta’limida zamonaviy ‘Shl"“? G
bilan uzviyligining o‘zxgak..:os xususiy
idagilarni kiritish mumkin: .
= ‘?“glzr::n‘l(:r tayyorlash uchun zarur bo‘lgan yan
‘minlash; “ ' : ‘rtasi mlar
N m])nlaS[\f/ll. hg ulotlar davomida o‘quvchllarh. o‘rtasida buyu
as o celishi:
/ -lash 'araYOnidagi raqObatn] vu.|udga keh.sfnlin ortishi:
mn(;r lshlib chigarishga bo‘lgan talab va ta(l;ll n%alablariga S
= e mlarning sifat va dizayn talat i qarish
4. 1.a)y0flarfg::'::fy:mioa‘ va qurilishda moddiy ishlab til)“f]liqlik
15' .anoll:\i:\z tarl;ibi o‘zaro munosabati, .bu.-bmga g
asoslarn V?_ g s f Lo e q
_|aray0nllarlﬁ\l tl?illirll\'n::lﬁ:i marketing va menejment faoliyatint tashki
6. Mulke ’

ishni bati
chigarishni bozor munosa
3 ll:lln mavjud bo‘lib, ulgrga

B g

i ini lanishi,
shyo, ijodiy goya va dizayn ).'gcllxnﬁar{mhr?g asoslanis
Xom'; gng yaxshi ijodiy .g‘oyalarm izlab topish; p
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gi axborotlar bilan .




Texnologik jihatdan brak mahsulotga yo'l qo'ymaydigan nazol
tizimiga fagatgina o'Ichashlar emas. balki taqqoslash, defektoskopi
va sinash metodlari ham kiradi. Taqqoslashda tekshirilayotgan buy
bilan namuna etalonning parametrlari ko'rish voki optik vosital
vordamida gqiyoslanadi. Defektoskopiya ko'z ilg'amas yoriglar
buyum  detallari ichidagi g'ovaklarni, ekspluatatsiva vaquic
avariyalarga sabab bo'lgan nugsonlarni aniglash imkonini berad
Buning uchun nazoratming ultratovushli. rentgenli  va  boshg
moslamalari qollanadi. O-Ichash. taqqoslash va defektoskopiy
metodlari detallarni buzmaydi, shuning uchun ular zararsiz metodial
deyiladi. Lekin ba'zan buyum detallarining mexanik va fizik
parametrlarini aniglash, ularning eksplutatsion xossalarini baholash
uchun sinalayotgan namunani buzishga to'g'ri keladi. Nazoratning
bunday metodi zararli hisoblanadi. Namunaga mexanik ta'sir
ko‘rsatiladi  yoki  uni ekspluatatsiya  sharoitida  tekshiriladi.
Mahsulotning tajriba namunalari albatta sinaladi

Buyumlar va detallarning parametrlarini nazorat qilishda turli
nazorat — o‘lchov vositalari: o'lchash asboblari va qurilmalaridan
toydalaniladi. Ko 'plab mahsulot tayyorlanadigan ishlab chiqarishda
maxsus nazorat — o°Ichov asboblari ham qo‘llanadi.

Hozirgi ishlab chiqarishdag; buyumlar sifatini nazorat qilish
tizimida elektron-hisoblash texnikasi keng qo‘llanmoqda. Shuning
uchun o‘Ichashlarda tegishli natijalarga erishish tezlashdi va.
o'lchashlardagi xatolar kamaydi. Avtomatik hamda varimavtomatik
nazorat sistemalari vujudga kelib, ular o‘Ichash uchun sarflanadigan
vaqtni qisqartirmoqda va nazoratchining subyektiv baholashini bartaraf
qilmoqda.

Yugorida korib chiqilgan nazorat o‘Ichashlarning kompleks tizimi
mahsulotning sifatli bo*lishini ta’'minlashga qaratilgan.

Fan-texnika taraqqiyotini Jadallashtirish sharoitida mahsulot
sifatini oshirish muammosi alohida ahamiyat kasb etadi. Sifatning
pastligi, brak — kishilar mehnatiga hurmatsizlik bilan munosabatda
bo‘lish va moddiy resurslarni isrof qilishdir.

O’tgan yillarda qator korxonalarda (birlashmalarda) davlat
qabulining joriy etilgani buyumlar sifatiga qo’yiladigan talablarning
oshirilishini taqozo qildi. Davlat qabuli organlari faqat tayyor buyumlar
sifatini tekshirish bilan cheklanmay, butun ishlab chiqarish jarayonini
— xomashyolar, materiallar va zagostovkalarni tashishdan boshlab
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el NN -y cazib "berishgacha nazorat

) te'molchilarga yetkazib "bers e
G i llslli vakillari har qanday texnologik OPET?'S‘%a“'"i
. ¥ v
{o'g'ri bajarilishini, barcha texnologlk.xet.sbob-usl\unalaﬁr,hg’lrl:cohzh‘i‘ifgini
nu/-m'at—o‘lchov vositalarining sozl.xgl ham:a Dz:/lat asitderd
tekshirishlari, qandaydir texnik sharoitlarga yo & DAVE Sl o
alablariga rioya qilinmayotgan bo‘lsa, mahsm-ommgl a(?shiruvchi
t »‘\tatisﬁlari mumkin. Mahsulotning davlat qtl_bl{]‘“' g'mag bilan birga
:(»éilxlﬂar korxonadagi texnika nazorati bo‘1m~uhval\luacizlxmllashadilar
£ai se7 et s i fetishga yor ?
alhi babini tahlil giladilar, uni bartar_a S : i
::I\:::g:ﬁljga ishlab sifatli buyum va materiallar olinishiga erishadilar

hyy
gilmoqda. Davlat qab

Muhokama uchun savollar
| Maktabda mehnat ta’limi darsla_rid'a ma}!s:lot ‘isgfanm,
huvulﬁlami nazorat gilishning qanday usullglj b!lan tanis! dg'.ans‘hr.atgan
2 O‘zingiz fizika, kimyo, mehnat ta limi darslarida uc
i : / ini ayting,
xanik va elektr o‘lchov asbobla_nm ay o
'“e“;’" Nazorat gilishning istiqbolli ganday usullarini bilasiz’

6.5. Kompozitsiya va kempozitsion yaxlitlik

1. Kompozitsion yaxlitlik qonuni haqid_a tushunch‘e:.‘ ;(01?I)u()lz;(s)3?
lo.tincha "Compositio" so‘zidan_ b(')]l(ljl‘]gz:;; bo'lib, 10q”,
", "yaratmoq" degan ma’'noni biidiradi. : ’
Joyl‘?gonclpoiitsiya" tushunchasi hagida gapnrganda slhqxclll laz::lsill;
mumkinki, u turli ish usullarining o'ziga X0s xususny: ari ne:xazmuni
chigib ha; birida tayyorlanayotgan bpyumnlrtg magsadi \l':n }c"oq
hamd:; ish ketma-ketligi ham turlicha bo‘ladi. Masalan, p
h ishlarini tashkil qilish jarayoni va :

tayycl)(r:::;pcl)szitsiyaning asosiy qonunlari obyek_tw ?(arz_lkterga :ﬁ:
bo‘lib. ular mehnat ta’limi fani bo‘yicha }t\afhlul r::llsltaa(:;iglaix;h;x:h <2

‘ . . < am]

‘ulotning barcha bosqlchlandgo quvchilar ishlas
FI'lcfshgillilshga g‘rgatadi. Kompozitsiyaning asosiy qonunlarm;( ettallllgx
l;‘qu\(']chi har qanday buyumning tuzilishi, yasalishi, ish ketma-kethg
ijodiy tahlil qilishi mumkin. _

Kompozitsiyaning asosly ' qonun ‘ .
mumkin: yaxlitlik qonuni, kontrastlar qonuni,

lari~ deb quyidagilami aytlsh
tipiklik (yangilik
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yaratish) qonuni, kompozitsiyaning barcha vositalarini g oyaviy
mazmunga bo ysunishi gonuni

Yaxlitlik qonuni. Bu qonun barcha element (unsur) va bo‘laklarmi
bir butunlikka birlashtiruvchilik vazifasini bajaruvchi qonun
hisoblanadi. Mazkur qonunning mohiyati uning asosiy belgilari v
xususiyatlaridan biri sifatida — o'quvchi tomonidan yasaladigan
buyumning barcha komponentlarini bir butun. yaxlitlikka birlashtira
oluvchi konstruktiv g*oya tushuniladi. {

Bu gonun asosida o*quvchilarda kompozitsion fikrlashni o' stirish
mashqlarini (buyumlarni 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 yaxlitlik gonuni bo'yicha kompozitsiya alohida
predmet bo‘libgina qolmasdan, balki, ko'plab fanlarni o‘zaro
birlashtiradi ham. Bundan tashqari kompozitsiya predmeti estetika,

etika bilan jips alogada bo‘ladi. Umuminsoniy go‘zallik tushunchasi

kompozitsiyaning asosini tashkil etadi.
2

&,

Pichoqchilik san’ati hagida umumiy ma’lumot. Ma lumki,
pichoq kundalik hayotimizda ham, ishlab chiqgarish sohalarida ham tez-
tez ishlatiladigan kesuvchi asbob hisoblanadi. Binobarin kishilik
Jamiyati taraqqiyotida ham pichoglarning o‘mi katta. ya’ni turli
davrlarda turli pichoglar yasalgan, boshqacha qilib aytganda, fan va
texnika taraqqiy etib, odamlarning ilmiy va amaliy bilimlari kengayib
borishi bilan pichoq yasash ishlari ham rivojlanib borgan. Bundan
tashqari 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,
maktablari, ustalari, pichoqlarning turlari, tuzilishi, tayyorlanishi va
ishlatilishi hagida ma’lumotlar bilan tanishish o*rinlidir. Quyida shular
haqida toxtalib 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. Nodir pichoqglar yasashda o‘zbek pichogsoz ustalarining
oldiga tushadigan usta kam topiladi. Pichoq yasash boshlang‘ich
paleolit davridayoq ma’lum bo‘lgan. Temir davrida hunarmandchilik
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paydo bo‘lgan va rivojlangan. Temim'mg ka.shf etilishi pQChoq(':l-‘}:l(l,k
san’ati taraqqiyotida katta burilish bo‘ldli MI'S vz: bronza ankpu.larf]
yasash bronza davriga kelib avj olgan. Ggsnodm?g _Mehrv\at~va‘ l;lr; idz;
Gomerning "lliada" asarlarida pichoqning xo.J'alllv.;dagl 0 nu ; qyan
batafsil bayon etilgan. Osiyo qit’asida pichoqchllhklmn%eng :\t(e)Jza;\‘g.Sib
] i bo’ i taliyada es
1 arab mamlakatlari bo’lgan, lspamya va yada ‘
>:'l|)\'\'(‘>jlanib ketgan. XV1 asrda Germaniya, Axmgllya,tl.A\'sfrlya, 'Fral:]s;ivaz:((i‘:
ihk h¢ ‘qiglanib, pichogni oshxo :
hogchilik kasb sifatida ta qiqlanit . b o :
li:llflatiqs‘l'\gan XVII asr boshlarida pichogning chlb t)‘/oplltad:gqn.v;:z;l;l;:
: . i ¢kilar va boshqa turlan
tara, cho‘ntakda saqlanadigan pal\. va b _ _
:Zldi Arxeologik topilmalardan ma lumk}nl, O'rta 0s1‘yoi t:zg:;:::]a
iloc i ingyillikka oid pichoq namunalar 1
miloddan avvalgi 2-mingyillikka o1 10q o8
i i orlariga ishlangan rasmlar
laliktepa, Afrosivob, Varaxsha devor . . lard
::'?lllm l'}o‘ladiki, pichoq uy-ro‘zg ordan 1ashqan. hgrbly quro! Stl,fa“d:
ham ishlatilgan. XX asrlarda pichoq yasash rivojlanib uni bezas
alari o'zgargan. s . . .
texm;:(\)/%l‘)(,vn asrlgarda yonga osib yuriladigan plchqqlamlllg turli
xilla;i paydo bo‘ldi. ‘Buni Navoty, Bobur ' asarlar.Iga ‘|shlaffgz:n
&niniatwrélarda ko'rish mumkin. Keyinchalik plcgoqchlhlu:imgl;3 l(:\glrg:
: 1 pay ‘Idi ¢ -odiysi, Samargand, Buxoro,
3 aktablari paydo bo‘ldi. Farg'ona vo : . "o,
;(())ssh[:ent. Xorazm, Qashgadaryo, Surxondaryo qadlmdan plchloqghlh!\
markazlari bo‘lib, bunda ishlangan pichoglar 1§hlash te.xno (())g_lyacsl:
shakli. katta-kichikligi va bezaklari bilan farq qllgar:j. glia qusrxgl(l)ari
i i ishlash. ya'ni hunarmandchil a
qadimdan metallni qayta ishl ya' & vt ek
' hiqarish uchun sharoit deyarl? mavju | . i
;i‘):?rt;l:ﬁlillmllsh. qo‘rg'oshin, alyuminiy kabi materiallar juda ko‘p
s Pichoqdan qadimda O‘rta Osiyoda erkaklaming. eng zarur '1sl'1l
quroli va bezagi tariqasida foydalanilgani‘ Plghoqlarlm ba;‘i:z; b;lz‘a;q
1y A . Shuning uchun
ham katta ahamiyatga ega bo lgal_l A . , e
tyatini ian’ ta tiklash va o‘zlashtins
daniyatining eng yaxshi an’analarini qay Ikl ' . :
::iiasic)ila mamlakatimizdagi pichogsozlar m;lhy plchoqpl ‘sgn.nat
daréjasiga ko‘targanlar. Mashhur venger sayyoh} A. Vamber:i o zm;ng
ajoyib "O‘rta Osiyo bo'ylab sayohat" asandzll Qas-};‘qta arlzfotnd arg‘
i i bir xillari sifat jihat
ichogchiligi haqgida bunday yozadi: ; o
E::o:)l?lamﬂ%idan ustun bo‘lmasa ham, ammo, butun!ay O rta gsnyog,a
tarqalgan bo‘lib, xo‘jalar tomonidan hatto Eron, Arabiston, Hindistonga
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9. Ishlab chiqarish xarajatlarini
qaror toptirish:

10. Ishlab chiqarilayotgan mahsulot turini ko‘paytirish. ‘
Belgilangan magsad va vazifalarni amalga oshirish orqali my
ta’limi darslarida zamonaviy ishlab chiqarishning bozor muno
bilan uzviyligi ta’minlanadi va ishlab chigarish texnologiyasig
0°quv topshiriglari mazmunida. asosan, buyum tayyorlash emas, |
bozor igtisodiyoti talablari darajasidagi sifat va dizaynga
beradigan tayyor mahsulotlar ishlab chiqarish, ayirboshlash. tagsim|
hamda iste’molchilarga yetkazish faoliyatlarining rivojlanishi
bog'liq talablarga yetarlicha javob bera oladi.
Mehnat  ta’limida zamonaviy ishlab
munosabatlari bilan uzviyligi alohida i
zamonaviy ishlab chiqarish Jarayoni
ijtimoiy hayotga tayyorlash imkoniyatl

pasaytirish va materiallarni {

chiqarishning  bg
jodiy xarakter kasb etadi \
ning takomillashuvi insomn
arini vujudga keltiradi.

Muhokama uchun savollar

I. Zamonaviy ishlab chi
katta e’tibor berish zarur?

2. Mehnat ta’limida zamonav

qarish ishlarini tashkil etishda nimalarg

1y ishlab chigarish qanday omillarga
bog‘liq?

3. Zamonaviy ishlab chigarishni bozor
uzviyligini tushuntirib bering?

4. Yog'och va metallga
ishlarini tashkil qilishning qanday bosgichlarini bilasiz?

5. Mehnat ta’limida zamonaviy ishlab chigarishni bozor
munosabati bilan uzviyligining o'ziga xos Xususiyatlari nimalardan
iborat?

munosabatlari bilan

6. Bozor munosabatlarining zamonaviy ishlab chiqarish Jjarayoni
bilan uzviy ravishda bog‘lab turadigan qanday funksiyalari bor?

6.4. O‘Ichash va taqqoslash texnologiyalari standartlari

Har bir buyumda uning  sifatini ko'rsatadigan 0‘ziga xos
Xususiyatlar bo‘ladi. Masalan, avtomobil uchun tezlik, yonilg‘i sarfi,
yuk ko'tarish me’yori va b.- gazlama uchun pishiglik, g ijinanmaslik
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ishlov berish orqali ishlab chiqarish

ana shunday xususiyatlardir ('lndumhl\k: ll]ll‘sll‘l‘\"'\'l‘l:‘:};t
Qb1 lar ana SIURGR 4 huy umlar uchun umumiy sifat be gil: s
e h'hk hm""n\‘r'n qilish — 1shlab chiqarishnimg har (‘1II\L‘I>
sl \lmm.‘ l\m'/u('\; onning eng muhim va majbury L]l.\ll\)l| ‘:\l\
N"'"I*“l'?—" w\‘l\\('::)!;:r|l.1l;u‘|;u sn‘m‘nn nazorat qihshhikning komple
Wilub chiganshda me

sriallarnt tekshivishdan,
ulean Bu tizim dastlabki malumll.u:l ebsmLAg
e > H ateralic e ¢
e tidan boshlanadi Ana shu bosgqichda matenall:
azorand: g
hu\h THYAN

alablariza
B hatlaring texnologih hupatiarda fodalangan texnik talablarga
';"“"'.“l“fi'i“‘“l"f”“"' nazorat qilishning komplehs oz 1;!):::'
\Mahsulot \nlmm.' (.mﬂnnllm‘mng texnologik nmstuhkan‘\ 113:“‘)—
e “‘“‘"‘“““} m'hl‘]'u oladi Texnologih va |m/.m‘:n-s|nt;\' ;\:nm“
| e / lk r\'\ qurilmalar vagui-vaqnda  (be g.l:' _l'.m
o ““‘j‘*"“:‘k\“"“ﬂ‘"dl yemont gqihnadi va ul;n’nmg c.xkng_..\n‘;“
B '““‘““‘l'.“. :“\m»‘lng-lk jaravonda buyumlar sifatini 11“‘/"”!:1
e ‘\\ﬁ‘i':lln:u\u. sifath materiallar ham. ishonchh texnik:
;"l:hn\;-‘i’ll\‘:::ﬁ;‘lxxkl;u sifath bo lishimi m'mlu\lzs} (\Il::‘l:\ dll,u\un"‘”h_, o
o ahs g sk : A o ' \
H s q|h>:“|;|"‘\1'll\d::5(‘>|})l!vll::_-‘l\l“/-\um«lrn ishlab cln'qm);l\lll\n':
PRI ”‘Udu qihsh mumkm  emas \asalan ‘f\l.:\.lll‘.'
e i & mél(?\';lld'\ 100 mingdan ortq texnologik .npg;.n\ valar
e ‘hv 1;\ arh varmi o Ichashlar bilan bog hqn'u it
B lj'lmct.rlmuu o lchash texnologik )m.u_\'. ! "‘I
Crlgida P .u‘m |‘.)n':(i| korxonada vangi mahsulotm chuq.:{t»ls"‘:‘h
tarkibiy qismihisob ‘1‘~"‘ usuli va asbob-uskunalar bilan l:l_\)tvl- : 4
texnolapier, W) q?m‘ dl:'\lk; tavyorlanadigan  buy umnlng()Al‘l::»':\.h
o C“T“v\ at (‘lh.\'h hat.p'da ham pddiy o°vlavdilas :1l.a.m
e "“’;“;“ ]n buvumlarni yig ish jarayonming nu’u:ll‘ ; o
detaliarns Sy e " ‘\n‘llnl'd’\dl Bunday nazorat :!luhulu (|€ldl“l|‘ |,‘,
nazorat qihinishini ld‘ exnologih  hugattarda |Iutlulang'..n| ‘u\l :m‘:
""“““““‘ lml)u::ll':ll:wqxhngnn araktenistihalarini. fizih va mexd
‘lchamlanm. tal BhtEnStiL?
l\\(::::;;mm saqlash uchun mhtﬂ)_\ :it«\l;\dg.ul\t::_(:::‘.“] ferd 7 e gcn
s 2 ;\“rllia:h .“:;ad\.\n(qllign. shakning |\lll,l|l>l?|‘4 nlxuxll:;
g i-'-\lf'lll vossalan va boshqa pummcnl.n'lmi‘ \‘"
it lmm'“;ln“::‘:nlm"m. day lat sl;uulzu‘ll;imlu. \.'hlbllil;:.il;ll(d %
‘l"‘“":l" ll:\u\:inl |!'::1i\zllz|ng:\|1 talablarga muyofigligi tekshinladi
texnik shartiarde
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olib boril ‘2 m iy joyi ' |
orilar va o'z mahalliy joyidan ko‘ra chet ellarda pichoglar .

‘baravar qgimmat sotilar edi.

Pichoq turlari. Bir tomoni i
. . ont o‘tkirlan : : |
b A gan, plastink
}’omzliklardanms‘hqan alohida  ramziy  ma’nolarda xlusttl$ "
i gt .SHQI(’)'VChI ma’nosida ham qo‘llanilga;] M e
kishini ins-PiLSc;Choq va kafkesopli pichoq"lar ilohiy hisoblaniis '
R u;hlml?ﬂ,ilg:m%nltkc:‘an asraydi, deb hisoblangan Pi,c
W chagishidan, ayollarni o1
asn. o yollarni esa farzandsizlikd
ust:lya(il’ugil:":n}::, I?lll(lshgant.) lt;Jshbu pichoglar hozir hazzng;‘z:;h:
stalar uchun ham kamyob hisoblanadi. Pichogni e
S:I‘;gﬁﬁi“gd;m 0l tk;(rilash uchun ishlatiladigan suvciz:n);sijzr{:f ??'Om
volashda ishlatilgan. Undan . | e
’ . ; Aall. tashqar Tikda
me’morlik . bezagida, sopolchilikda pich g
tasvirlaydilar. pichogm  ramziy holatda
Pi : i
dastlaiyc}:;?l? t((])asﬁm::znvnslgaub l';clinayolgan asboblardan biri bo'lib,
, a bronzadan ishlangan. Pichoq O° .
: q O‘rta Osiyoda

keng tarqalgan bo'lib, u ti
b , u g’ ) . A A \
tuzilishiga ko'ra uch xil ﬁo-r:dldastadan iborat bo‘ladi. Pichoglar

plchoql‘ar‘ va bodomcha pichoqlardir.
il -lTo gn .plchoq ~ qadimdan ishl

0 hb.' tig’ining uchi qayrilmay to*
Marg'ilonda to'g‘ri pichoq deb yu
Namanganda esa to'g'ri pichoq y
pichoq — pichogning bir shakli b

g°ri chiggan bo‘ladi. Shuning uchun

Olfli_;aﬁjfl{ nusxa deb ataladi. Qaychi
eil 4 38 N 0°lib, tig'ining uchi orqasi i
gll?itil:g:i?. gg(:gdl;c hUm' gilichak pichog, chagmogi picrl?zzlg:elgzﬁ:::
5 sm cha joyi ic:- pichoq — uning orqa girrasi uchidan taxminan 4-
qozoqcha, Marg'il ;g;;a"kmwak bo'lib kirgan bo‘ladi. Qo‘qond
deb yuritiadi. Pichoalar kattackichiKligss boree oo 2 qozoqha

baluei : tlla-Kichikligiga ko'‘ra o'rta suvamli e
p ag?rl::qs:’;a‘ihn?abgzlar; inardona pichoq turlariga ;ofllji{]:?ih‘ S

e, i pichog ~ pichoq turlaridan biri bo'lib. ti“ini
uzunll(xsé 1?km‘Cha suyafinda bir suyam kcladigailln pilc):l}:)qt:i(:rhb‘ ks
pichog. umpéi?fq '—hpmhoqcrfmk.da bolalar uchun moslab yasal an
knlianing, nkasi pl‘:? 0q va to'g'ri pichoq deb yuritiladi. Qiz to' %d
qilgan. Bu ham O)T(z)b'l:ll)'an.lga kuyov tomonidan to‘y pichog i in)'/ona
. e e amm 'l - = . i 2 1
avloddan-avlodga o‘tib kelg fnml liy urf-odati bo'lib, an’ana tarigasida
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ya'ni to'g'n pichoglar, qaychi

atilib kelinayotgan pichoq turi |

ritiladi. Asakada bu pichogni riban,

Bola pichoq — gadimdan ishlatilib kelinayotgan bolalar uchun
moslab yasalgan pichoq tur Chala buzar pichog’ining tig’ burzidan
guyrilib. dastasiga yopilgan bo‘ladi. Bu pichogni gadimda qinga, solib
helda osib yurilgan. Uni yana kalla buzarj Chustda chala avzal deb

yuritadilar

Mardona pichoq — pichogsozlar kishilarning yoshiga qarab, har xil
pichoglar ishlaganlar. katta yoshdagi kishilar uchun ishlangan pichoglar
"mardona pichoq" deb yuntilgan. U turli-tuman ko 'nmshga ega bo"hb.
ajovib qilib bezatiladi Tig'1 po‘latdan yasalgan pichoglar alohida
giralib turgan. Bezatilishiga qarab to'rt turga. sodda pichoq. guldor
pichog. chilmix gulli va zufta pichoglarga bo‘linadi.

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'rish mumkin

Guldor pichoq - pichoqchilikda gulli pichoq deb ham yuritiladi
Uning dasta hamda tig’iga gul solingan bo’ladi, chiroyli pichoq
Chilmix gulli pichoq (girqmix gulli pichoq) - pichoqchilikda pichoq
turlaridan biri bo’lib, uni chilmixa pichoq deb ham yuritiladi. Uning
dastasiga chilmixlar qoqib. guldor gilib yasaladi, u gadimdan ishlatib
kelinadi.

Rufta pichoq — tig'ining yuzi sidirgasiga charxlangan bo‘ladi
"Rufta” tojikcha so‘z bo'lib, sidirilgan ma’nosini anglatadi. Bu
pichogning yuziga zok (achchiq tosh) surtiladi va ishlatib o"tmas
qilinsa, o‘tkirlash uchun charxlanmay qayraladi. Marg ilonda: gay roq.
lekin charxlanadigan turi charxi deb vuritiladi. Qo*qonda bu pichogm
rufta deb yuritiladi. Ruftani dami charxlanmaydi.

Dastasining tuzilishiga ko'ra pichoglar yog'och sopli, suyak sopl,
dandon sopli, o‘n besh sadafli turlarga bo'linadi. Yog'och dastali
pichoq — yog'och suqgma sopli. yog ' och sopli pichoq deb ham yuritilad
Sugmasi yog ochdan ishlangan pichoq turi. Shox dastali pichoq — uni
shox. muguz, muguz dastali pichoq deb ham yuritiladi. Bu pichogm
dastasi hayvon shoxidan yasalgan bo‘ladi. Dandon dastali pichoq -
bunday pichogning sopi filning tishi va suyagidan tayyorlanadi.
bandida nagshlar bo’ladi. "Dandon" tojikcha so°z bo'lib, tish degam
Bunday pichoqlaming narxi qimmat bo‘lgan. Yuqorida aytilganidek,
dandon sopli pichoq gadimda ilohiy hisoblangan, kishini yomoniikdan,
ilon chagishidan, ayollarni esa farzandsizlikdan asraydi deb
ishonganlar. O‘n uch sadafli pichoq — bunday pichoq dastasiga o'n uch
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dona sadaf ko'z solingan. Shuning uchun bu pichoq o'n uch sadufl
pichog deb yuritiladi. Xuddi shuningdek. o'n besh sadafli pichog
dastasiga esa sadafdan o'n besh dona gul solingan bo'ladi. Gul o* il
ko'z deb ham vuritiladi. Yasash usuliga ko'ra pichoqlar Chust pichog'i;
qorg’1. Shahrixon pichog'i, Poytug® pichog‘i. buxorocha pichoq va
boshqalar bor.

Pichogning tuzilishi va uning bezagi.Pichoq uchta qismdan: ug’
dasta va qindan iborat. Tig*-pichoq tig'1, pichogning gulbanddai
yuqorigi, ya'ni kesadigan qismi. Qadimdan tig'ni otkirlash va
silliglashga katta e tibor berilgan. U bigiz. qalam. nagsh. naycha qalam
kabi o'yg'ich qalamlar bilan bezatiladi. To'g'ri tig'h pichoq. tig'i tol
bargini eslatuvchi. o'tkir tig‘li bir muncha tepaga qayrilgan o'tkir tig*li;
tig*ida chuqurchasi yoki tishlari bo*lgan pichoglar bo‘ladi 1

Pichoq dastasi — dasta har xil bo‘lib. 0‘ziga yarasha usullardg
yasaladi. Ular sugma dasta, yorma dasta hamda nagshinkor dastala
bo'ladi. Sugma dasta pichoqchilikda sugma sop deb ham yuritiladi.
Yog och. shox suyak. Metall va boshqalarni ichini teshib. dumga suqib,
mahkam qilinadi. Yorma dasta — pichoqchilikda metall sopining ikki
yuziga yorma yog och, suyak, shox va boshqalarning bo-laklari
ornatilgan pichoq. Pichoq dastalari hayvon shoxi. suyagi, tishi, metall,
yog'och hamda plastmassa va boshqa materiallardan ishlanadi.
Dastalarni ishlashda uning materialini. masalan agar yog ochdan
qilinsa teksturasini hamda ko' rinishini saqlab qolishga harakat qilingan.

Qin — pichogq. gilich. xanjar va boshqa asboblarni solib qo‘yish
uchun maxsus moslama, g'ilof. U charmdan. ba'zida matodan, uchiga.
dasta qismiga metall qadab mustahkamlab tayyorlanadi. Qinlar
pichoqdan o'ng"ay, qulay foydalanish uchun hamda qo’shimcha badiiy
bezak sifatida ham ishlatiladi. Qinlar gazlama, metall, teri. yog‘och va
boshqalardan ishlanadi. Qinni bezash uchun quroq. kashta, chekanka va
boshqalar ishlatiladi. Ular ter iga badiiy o'yma nagshlar berishda
ishlatiladi. Pichoglarni ustalar har xil texnik usullarda bezaganlar.
Pichoglami tayyorlashda ustalar quyish, shtamplash, metallni 1ssiq va
sovuq holda ishlash. o‘ymakorlik. gravirovka, oltin suvi yugurtirish.
o'yish, silliglash hamda pardozlash usullarini qo‘llaganlar. Ustalar
po’latdan qgilingan pichogq sirtiga metall ustidan tilla suvi yugurtirib,
kertik  qilib,  pichoglarni ajoyib ko'rinishga keltirganlar. Ular
pichoglarni silliglash hamda pardoz berish natijasida tig*larini oynadek
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yaltiratish

gan. dastasi va uchini kumushdan o‘yma nagshlar qilib
bezatishgan.

Mavzu yuzasidan topshiriglar

|. Kompozitsion yaxlitlik bo*vicha tushuncha bering.
2. Pichoglar to‘g risida ma’lumotlar to*plang.

ili hilik
iqarish i ini t gilish, hunarmandc
hsulot chigarish ishlarini n_azora gilish, hunar ( .
(;2:\:1:3 ko‘rgazma va tanlovlarni tashkil gilish, ishtirokchilarni
' tanlash qoidalari

P il
Xalq hunarmandchiligi bo'yicha ko'rgazma va tanlovlarni tashki

etish tartibi.

Keyingi yillarda iqtidorli yoshlarni aniglash va rag ‘batlantirish

xil tadbirlar amalga oshirib

maqsadida mamlakatimizda turli
kelinmoqda. —_ e s
’vla(;alan "Kelajak ovozi", "Mehr nun® jamg arm

i ' ' idandir.
: »an ko‘rik-tanlovlar shular jumlasi
’ tkﬁgftztb;gsh?iagi tadbirkorlar, ishbilarmonlar va hunarmandlar
uchun esa "Tashabbus" ko'rik-tanlovi o‘l'kamb kf:hx.\mo?dlal. gn
Bunday tadbirlarni maktab miqyosida yoki bir necha m

ishti L'dahamo‘tl\azishmumkin.. % s sate
lShm(gu;’id'i mana shunday tadbirlardan birini o‘tkazish bo‘yicha

tavsiyalar berilgan.

"Yigit husni hunar' mavzusidagi ko‘rik-tanlovni tashkil etish
; NIZOMI
. A Ay : TRRETe
Ko‘rik-tanlovning - magsadi: o quvchll'arg,a an Ta:,l.)hun:g(;
hunarmandchiligi turlarini o‘rgatish OIC.lall ul_arml a"s:"n ore o
/o‘llash, milliy xalq hunarmandchilik an analari bilan ;
zadbirk(;rlik va kasanachilik faol.iyatnga yo'llash.
_o'rik-tanlovning vazifalari: ; i
ll“0 (r;‘quvchilamig;lg mamlakatimizda .yoshlar l_nchun )a;qtﬂ%itl;
shart-éharoitlar va ta’lim sohasida olib borilayotgas ishlar mohiya

qanday anglayotganliklarini aniqlash hamda ularda mana shu serqirra
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Jarayonni o*quvchi
i ‘ 'YOShlaro‘z g . .
ezou , o'rnidal '
ifogda é:hlalrpmg hayotbaxsh ta’'siri ha ]:Zensm’ o
2 So ish ko*nikmalarini shakllant(i]ﬁsz;l i
4« Umumiy orta ta’li -
fanidan Devtar o) im maktab o¢ Ry
0'zlash(iraa‘ lat ta lim standart va ohq:}:"zhllan'mng mehnat ta’li
G % yOlgfin.llklari darajasini aniglash- asturi talablarini qandg
yurt l.ICh ustaqillik menga nima berd(i1 o E
tush un qanday ishlarni amalg ’
us »l;nganhklarini aniglash: ga
. Xalq hunarmand Lioi
indchiligi bo'vi
xalq hunarmandchil; _cigl boryicha buyumi
iligi Sogs s B ar tayyorlashda o‘zb
muvgﬁq foy dalanish'g San auning milliy an’analaridan mz;s-:g‘?k
. 3. Xalq hunarm CRIERL , 8a
igtisodiyoti ¢ alabl::ig:hlllg' bo‘yicha ish ,
tgxn-glogiyasilui o'rgatish;
. O‘quvchilarni qobili
! bili A
aniglash hamda qobiliyat darajasi va shaxsiy gizigi
yo*naltirish, xalq hunarmandchiligiga oid Slias(gzl:qlsmla"m
S _ -unarlarga
IB\j(;j;lg;:aElow'" tashkil etish bosqichlari: .
3 osqichda ko‘rik :
ul ) rik-tanl
roflmlng xalq hunarmandchiligi Ot\)'g.a Aasiuy
Y)I(I:jt\—ga olynadl (anketa asosida) PR
borytinchi bosgichda o' quvchilami
dary'lc 1a pnhmlari sinovdan O‘tkan'"n
arajalari sinflar kesimida sayol g
sinovdan o‘tkaziladi)
Uchinchi, bosgi
. 5 sqichda o‘quvchilarni
topsh : _ 0'quvchilar; s
ba?xol;rian ishlari hakamlar hay ati t::mg k0rikytanlon
TS. mezonlari asosida baholanadi ek
hunlar;;l:jljh-'. . bosgichda ‘
beriladi Bajz::'lllgl yo'nalishlari  bo‘yicha ijodi l'allllagan
T ilgan ijodiy isl S i ly 1sh
ko‘rib chigilad; Yy 1sh topshiriglari | -
Xalqlq}lll:::; va baholash mezonlari asos‘i?il;al?;i]aﬂhay ¥
rmsz (S ER AbI olar I
muddati va Shm”a:lﬁctnhg; b.o yicha kO‘rik-tanlox-'r:?dL il eti
aktab ma’muriyati tomonidan bel ':as}lléll o
gilanad.

alga oshirilayo
I fikrlarini amglj

delb emas, balki men mustagqil
oshirdim™ _iborasini nechog'ly

javob beradigau:u";nm o‘rgatish va bozor
uyumlar ta :
yyorlash

chi o*quvchilar va
tanlagan yo‘nalishlari

(ﬁ xa.lq hunarmandchiligi
ol (o°quvchilarning  bilim
» test va boshqa usullar asosida

_ uchun
b chigiladi va

o'quvchilarga

xalq
topshiriglari
1 tomonidan

'ati faoliyati va tanlov mezonlari

Hakamlar hay
~Ne Birinchi, ikkinchi va uchinchi bosgichlar bo'yicha 50 ball
1 Ko rik-tanlov anketasini tanlagan 1jodiy g'oyasi asosda 10 ball
to'1dirganligi uchun
2 Xalq hunarmandchiligi bo‘yicha o' zlashtirgan bilim 15 ball
- darajalari uchun
w5 [——Ko'rik-tanlov uchun topshirgan ijodiy ishlari uchun 25 ball
To'runchi bosqich (tanlangan xalq hunarmandchiligi yo' 50 ball
‘nalnalishlariga oid ijodiy ish topshiriglar) bo'yicha
1 Amalga oshirilgan ishning mavzuga mutanosibligi 5 ball
2 Ish o rini to'g'n tashkil qilinishi 10 ball
3 Buyumning texnologik xaritasini tuzilganligi va 1sh 15 bal\
ketma-ketligini to’g'ni bajarilganligl
‘ 4 Tayyorlangan buyum dizaynining 0°ziga xosligi 10 bal‘\
) qilinganhgi 10 ball

Xavfsizlik texnikasi qoidalariga amal

Ko rik-tanlov ishlarini baholash uchun tuman (shahar) xalq ta’limi
ini metodik ta’minlash va tashkil etish bolimlari
bo‘yicha faoliyat ko‘rsatayotgan, 0°Z
borga sazovor bo‘lgan o°qgituvchi.

pedagoglardan iborat hakamlar hay’ati tuziladi, Ulamning - tarkibiga
maktablarning eng tajribali mehnat ta’limi fani o‘gituvchilarf kiritiladi
va har bir bosqichda maktabda maktab direktorining, tumanda tuman
xalq ta’limi bo'limining, viloyatda viloyat xalq ta’lim boshgarmasining
maxsus buyruglari bilan tasdiglanadi.
Tanlovga taqdim etilgan bar bir is
varaqalari to‘Idiriladi, hakamlar hayati tomoni
bilan birga tanlovning keyingi bosqichga taqdim etiladi.

muassasalari faoliyat
mehnat ta’limi fani yo'nalishi
sohasining bilimdoni, hurmat-¢’ti

h uchun alohida baholash
dan imzolanib, rasmlar

' G*oliblarni mukofotlash
ishlar tanlovining barcha bosqichida Ita birinchi, Ita
hi o'rin ta’sis etilib, 1=, 2-, 3-o‘rinlarni egallagan
(shahar) viloyat xalq ta’limi bo‘limlarining
li sovg'alari bilan mukofotlanadilar.
g'oliblariga va ularning
tegishli tashkilot vakillari
Eng yaxshi ijodiy ishlar
buot sahifalarida chop

ljodiy
ikkinchi va Ita uchinc
g oliblar maktab, tuman,
faxriy yorliglari va qimmat

Tanlovning  viloyat bosqichi
o*qituvchilariga ota-onalar, homiylar,
tomonidan qimmatli tuhfalar taqdim etiladi.
mualliflari hagida ma’lumotlar mahalliy mat
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etiladi. Ko‘rik ta ;

. -tanloynin .

Viloyat Xalg ta’limi g bevosita yakuni .y «

hay’ati zimn?as? l;:lmul:)os?‘qa{masi tomonidany lats):j)is qllchml o‘tka;

O‘tkazulShldan fu.);\ latlla(.il. Hakanﬂar hay'an’ tar?(_?;}gall‘ hak "

“Servis  xizmati" ‘;‘(‘)‘:lclim tayinlanadi Ko‘rik-ta:u:) ‘kolnk-,
a A /

hunarmandchiligining ishida ham foydaianiladi nezo

"Do’ppido*zlik” va bosh b,

Quroqchilik", " :
,» "Kashtachilik", "

. . . % Z 3 .
qa sohalari bo'yicha tanlovlar tashk;rgt(:l'

Mamlakatimizd
a an’anaviy xal
tashkil eti q hunarm gail 1o
; S.hku etilayotgan ko‘rik tanlovlara\l:: chiligi bo‘yichiy
An"An anaviy hunarmandch grantlar
k(rrgloyll'la'sll doirasida Fo ey
azmasi laureat, 1 ehr o 2 -
Grantlar amaliy :laflga.ay!angan hunarman dlargan,un Jamg armas|
borayotgan turlari an’atni- rivojlantirish, hunarr grantlar ajratilgan,
rini va mamlakatimiz san’a ﬁmngn;f‘lfﬂxknmg yoqolib
anavi

ilikni rivojlantiri
nd Fomm.’ 2 rlSh uchun grantlar nB .

quvvatlashga qaratilgan. Tanlovda

tadbi i 500 s
irkorlik faoliyatini boshlash grant  yordamida

mumkin, niyatida bo' S
l.Shbilar"‘noni\ill?mzodlar taqdim etgan Ob';gzi"e SYOShlar ishtirok etishi
: xususiyatlari, lovi ! -reja
magqsadidan keli : » loyihaning d ok
s ()ilall? chigqan holda malakali hakam(])lzarb“gl~ va
loyihal : viy biznes va kasanachiliknij ri ar hay’ati tomon
ko‘ni arga alohida e’tibor ben'lad-l il 11y
nikmalari va IRE e 1T SN
amalga oshidshd:;? &lilq\lar Jony etish istagi hamda loyihani .
etish uchun quyida ',c;‘ymchlllk]ar inobatga olinadi. T )lfl ani yolg'iz
biznes-reja: Paspoi ujjatlar topshirilishi lozim: is'hri?nkovqa gtk
Hujiatler Has yili 1-mandae. e P e
I-martdan 1-maygacha qabul qilinadi i R,
: - i.

ojlantirishga qarati:g;nn
Shuningdek, tadbirkorlik

da’vogaring

6.7. Hunarmandlar tomonidan eksport va ichki bozor uchun
ishlab chigarilgan mahsulot

Respublikanuz kashtachilik.  zardo'zlik, kulolchilik. misgarlik.
kandakorlik. ganchkorhik, yog och o'ymakorligi singari xalq amally
san ati bilan butun dunyoda mashhurdir. Yog ochga, misga, qog’ 0zga.
matoga ganchga chizib, 0'yib, tirnab, zarb bilan ishlangan naqsh-u
pigoralar, ularning go‘zalligl, nafisligi va ta’sirchanligi kishini 0'ziga
maftun etadi. Xalq amaliy bezak san’ati an’analari avloddan avlodga
o'tib kelishi bilan birga taraqqiyotning yangi sifatiga ega bo’lmoqda.
bu jarayon. ayniqsa. hozirgi qayta qurish davrida yanada yugqori
samaralarga erishuv imkoniyatiga ega bo'lib bormogda. Binobarin,
amaliy bezak san'atlarini o‘rgatish mashg ulotlarida xalq ustalari
yaratgan asarlanning beqiyos ma naviy qrymatlarini namoyish etsh
orqali yosh avlodda estetik didni shakllantirish, ularga zarur bilimlar.
va axlogiy tarbiya, berish. mehnat, ko‘nikma va malakalarini
rivojlantirish. kasb tanlashga ruhiy va amaliy tayyorlash vazifalan
¢'tiborda turadi. O'zbek amaliy bezak san’ati warlarining ko' pligidan
kelib chigadigan o°ziga XO0s ta'lim va tarbiya imkoniyatlari yaxshi
natijalar beradi. Birinchidan, yakka kishi hech qachon amaliy bezak
san atining hamma turlarini to’liq o°zlashtira olmaydi. Lekin umumiy
darajada tanishish shaxsning yugqori madaniy darajaga erishuvida zarur
shartdir. Bundan kelib chigadiki, ushbu san’atlami o' rgatish ikki xil
shaklda amalga oshirilishi mumkin: umumiy nazariy ma’lumotlarga
ega bolish yoki biror turini  amaliy jihatdan to'liq egallash.
Ikkinchidan, har bir murabbiy-usta 0°zi chuqur egallagan san’at turini
shogirdlariga chuqur o°rgatish bilan cheklanishi mumkin. Uchinchidan,
har turli mahalliy sharoitlardan kelib chiggan holda ushbu san’atlarming
u yoki bu turi bo‘yicha mashg ulotlar tashkil etishda tanlash uchun keng
imkoniyatlar mavjud. Lekin har ganday bilim va hunar o'rgatishdan
asosiy maqsad kelgusi amaliy. zarur vazifalarni hal etishga qaratilishi
lozim. Mashg'ulotlarida o’quy chilar bajaradigan har turli topshiriglar
ularning botanika, biologiya, tarix, adabiyot va boshqa fan sohalaridagi
bilimlaridan foydalanishni taqozo etadi, yani bu mashg "ulotlarda
fanlararo bog’lanishni hisobga olish zarur.

Bolalikda bo’lgan gizigish bora-bora bir umrlik kasbga aylanishi
mumkin. Shu bilan birga yoshlikda birorta san’at bilan qiziqib
shug ullangan bolib. lekin keyinchalik boshga kasb egasi bo'lib ketish
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Qorasuvlik pichogsozlar o‘sha
yias:shda.ncir.n qozongan edilar. P
_;; :‘ oqc_hjla{Imng yirik vakili

O Xtasin pichogsoz ustadan o
pnchoqsozlik qilgan. Aynigsa, u
Jangchilariga ham atab pich‘oq

yt;]qtlardayoq qilich, xanjar, p’l
;C‘;?QSOZ As.qar usta ana shu ’Q ;
ro ib, u pichogsozlikni yoshiil
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ashkil etil Q orlagan. 1948-yi ‘
bilan birge L oo U 02 Og'illari Bokirjon .
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AP e crcar r s O (Rir- D e
3 > orcha", "n " yasagan. U "qoz
i a", "nagshband" usullari bi . qozoqcha
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Jalolobod  ve g bilan yasagan pichoglari o
mashhurdir. 1964-5-1(113 Joylarda "Qorasuv pichog*j" o Andijon
etdi. Lekin uning ;,Ldﬂ?§QMxo‘ja OYSaer-iayev &86' 4 n(;]nzl]
tildan tushirma la ko'p shogirdlari "Qorasuy pi N—
Aynigsa, uningyicaltlt(;zi‘g;cr' u;:/igacha shubratini ko‘tar;;;hishln "3
kasbini ulug* 1 Mamasaid va o° ‘ o oq h
g'layotgan f; .osald va o'rtancha o°g‘li Baki
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usta Bakirjon A X .makt-ab'"mg namoyandalari 3
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L . p 2 i A Z ustalar
uning pichoqlari uzo OV kasbini san’at darajasiga kotari : :
. P T q-uzoqlarga : £a ko'tarib chiqdi
pichoqchilik  sirlarini ga yoyilgan. U 0°z ustozi qd,
ik ni yoshlarga o . stozidan o'rgan
texnologiyasini, ya'ni ti ga o'rgatyapti. U pi gan 3
»ya'nitig* uchun qizdiri ' pichoq tayyorlash
rangga yetkazi ; qizdirilayot ‘ b
yetkazib toblashni, bolg*a bilan tig* hg:?dg(; ;:: f:l;chas;m }?aysi
< ; yyorlas i
0°z shogirdlariga o° : h usullarini sidqidil .9
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- Ustozi Bakirjon aka bilan Ak);,m:ljo tg pichoq
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pichogsoz, Bakirjon Asqarov

pichogsozlik bo‘yicha shuhrat topgan

ustalardan. Ular o°zlari yaratgan pichoglari bilan butun dunyoga

fanilganlar.
Chust pichogchilik maktabi. Chust ustalari yasagan pichoglar

hoshqa pichoglardan keskin farq qiladi. Pichogning dasta hamda tig‘
uzunroq, tig'ining uchi tashqariga, dastasining uchi ichkariga tomon
gqayrilgan bo‘ladi. Chust shahrida pichogchilik an’analari hali ham
davom etib kelmogda. Farg'ona vodiysida Chust asosiy pichoq
tayyorlash joyi bo'lib, u boshga pichogchilik maktablaridan mutlaqo
farq qiladi. Chust pichoglari shaklining soddaligi hamda siqiqligi bilan
mashhur.
1932-yilda Chustda "Qizil kuch" nomli artel ochilib, unda
pichoglar ishlab chigarila boshlanadi. Ba'zi og'ir qo'l mehnatlari
stanoklarda bajarilgan. Oldin ustalar pichoq tig larini yasash uchun eski
arralar hamda podshipniklardan foydalanganlar. Pichoq dastalari esa
hayvon shoxlaridan va yog‘ochlardan yasalgan. 1949-yildan boshlab
artel tuman maishiy xizmat ko‘rsatish kombinati deb yuritildi.
Keyinchalik, 1970-yilda Chust shahrida pichoq ishlab chigarish zavodi
qurildi. Chust pichoqlarining dovrug'i butun mamlakatga taraldi. Chust
pichoglari sobiq Ittifoq ko‘rgazmalaridagina emas, balki Hindiston,
Suriya, Polsha, Turkiya, Bolgariya, Vengriya, Belgiya, Shvetsiya va
boshqa chet mamlakatlardagi ko‘rgazmalarda ham munosib o‘rinlarni
egalladi. 1980-yili Nyu-Delida ochilgan 11 Xalgaro Osiyo
yarmarkasiga 10 xil Chust pichog'i yuborilgan edi.

Xiva pichoqchilik maktabi. Xorazmdagi Xiva shahrida ham
pichogchilik an’analari davom etib kelmogda. Hozirda xivalik
ustalarning XIX-XX asrlarda ishlagan pichoglari mamlakatimizdagi
turli muzeylarning doimiy ko‘rgazmalariga aylanib qolgan. Bu
pichogchi ustalarning _ishlarini ko'zdan kechirar ekanmiz, pichoq
shakllarining nozikligi, bezakdorligi hamda metallni mohirona qayta
ishlanganligini, pichoglarning tig’ yuzasini nozik islomiy naqshlar
bilan bezatilganligini, "qinbog' "ning metalldan yasalib badiiy naqshlar
bilan bezalganligini ko‘ramiz.

Xiva pichogchilik maktabiga katta hissa qo‘shgan ustalardan biri
Otajon Madraimovdir (1884-1916). U o'zining ijodiy merosini o'glh
Madraim Otajonovga goldirgan. Madraim Otajonov xalq amaliy san’ati
ustalari uyushmasida ishlab, ajoyib guldor pichoglar tayyorlab xalqqa
tanilgan. U Xiva hunarmandchiligi an’analarini davom ettirdi. Xiva
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pichoqlari guldor bo‘lib. qini o‘ymakor naqshli mis hamda i
qoplamalar bilan bezatilgan bo*ladi.
Shahrixon pichoqchilik maktabi. Shahrixon ustalari qadimdy
pichoq yasab kelganlar. Ular yasagan pichogqlar ko‘proq sugma sop
ixcham, o‘tkir dastali gulsiz yoki siyrak gulli bo‘ladi. 4
Qo*qon pichoqchilik maktabi. Qo*qon ustalarining pichoglari h
0°ziga xos bo‘lib, tig‘i katta hamda qalin, sal uzun, dastasi sarbast
bo‘ladi. Uni ustalar Qo‘qon forma pichoq deb ham yuritadilar. B
Pichoq tayyorlash ishlarini o‘rganish. Pichogning asosi — tig“i v
dasta gismi yaxlit tekis metalldan vasaladi, tig* qismiga esa qizdirib
ishlov beriladi, toblanadi va charxlanadi. Pichogni tayyorlash uchun b r
qator texnologik jarayonni bajarish kerak bo‘ladi (1-jadval)
Birinchidan, pichoqning katta yoki kichik 0‘lchamda yasalishiga qaraby
metall va plastmassa parchalari olinadi .
I-jadval

Pichoq tayyorlash texnologiyasi '

[ Metall

Metall va Metall va | Teshiklar | Dastan; Tayyor
va plastmassan | plastmassa -ning asosga pichog
Plastma i -ning ochilishi o‘rnatish | ko'rinish [
S sa kesishga kesilishi va i
parchasi tayyorlash (pichoq pardozlas
(tayyor- asosi va h
lanma) dastasini
tayyorlash)
1 2 3 4 5 6
Ikkinchidan, metall va plastmassa  parchalari kesishga
tayyorlanadi, ya'ni rejalanadi, loyihalashtiriladi (aniq o‘Ichamlari
olinadi). Uchinchidan, metall parchasining tig‘ va dasta qismi,

plastmassaning dasta qismi kesib tayyorlanadi. To'rtinchidan, metall va
plastmassa dasta qismlaridan kerakli teshiklar ochiladi (ularni - bir-
birlariga mahkamlash uchun). Beshinchidan, asos (tayyor metall) ga
plastmassa dasta o‘rnatiladi va pardozlash ishlari olib boriladi, pichog
tayyor bo‘ladi. Pichogning dastasi yog och,plastmassa, suyak yoki turli
shoxlardan tayyorlanadi va ular marjonlar bilan bezatiladi. Dasta bilan
asosning ' o°rtasiga qo’Ilni° suyab turishi - uchun babbit yoki
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VIL ISHLAB CHIQARISH ASOSLARI -

7.1. Mulkchilik turlari, marketing va menejment faoliyatining
rivojlanishi

Bozor iqtisodiyoti mulkchilik shakllarining xilma-xil bo‘lishini
talab giladi, chunki tovar muayyan mulk obyekti bo‘lgandagina oldi-
sotdi gilinadi. O*zbekiston Respublikasi Konstitutsiyasida ham "Bozor
munosabatlarini rivojlantirishga qaratilgan O‘zbekiston
igtisodiyotining negizini xilma-xil shakllardagi mulk tashkil etadi" deb
ta'kidlangan.

Jamiyat rivojining hozirgi bosgichida 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 bog'liq bo‘lgan mehnatkashlarning
shaxsiy mulkini, tashqi iqtisodiy munosabatlar sohasidagi aralash mulk
shakllarini va xususiy mulklarni 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 o'tkazish;

2) davlat mablag‘lari hisobidan korxonalar qurish, davlatga
qarashli _korxona va tashkilotlarga investitsiyalar kiritishni amalga
oshirish,

Jamoa mulki — muayyan magsad yo'lida jamoaga birlashgan
kishilar tomonidan moddiy va ma’naviy boyliklarni hamjihatlik bilan
o‘zlashtirishni 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 hamma a’zosi
birgalikda egalik qiladi. Masalan, mahalla uchun hashar usulida
qurilgan choyxona mahalla ahlining mulki hisoblanadi.
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Biror shaxsning yolg‘iz o°ziga tegishli bo‘lgan mulk shaxsiy m

deb ataladi. Shaxsiy mulk mulk shakllari ichida muhim o'rin tufy
' uqarolar mulki bo‘lib, ularning shaxsiy yoki oilg

ehtiyojini qondirishga xizmat qiladi. "Shaxsiy mulk" bilan bir qato
"xususiy mulk" iborasi ham ishlatiladi. "Aliyevning Xususiy (y@
shaxsiy) do*koni bor. Valiyevning shaxsiy (yoki xususiy) firmasi boy
degan so‘zlami ko'p eshitgan bo‘lsangiz kerak. Demak, tovar ¥
xizmatlar ishlab chigarishda t'oydalanilayotgan shaxsiy mulkni xus S|
mulk deb atash ham mumkin ekan. .
Xususiy mulk — ayrim sohiblarga qarashli yollanma mehnatg
asoslangan va oz egasiga foyda keltiruvchi mulkdir. Turli shakldag
mulklarning birikib ketishi natijasida aralash mu
mulk alohida olingan obyektning turli “mulkdorlar ishtirokida

o°zlashtirilishini bildiradi.

Tovar ishlab chigaruvchi va xizmat ko'‘rsatuvchi
tashkilot korxona deb ataladi.

boshqarmasi, avtomobil parki va ta’mirlash ustaxonalari, jamoa va

fermer xo'jaliklari, universitet, institut, kollej, litsey va maktablar. birja
va banklar, kasalxonalar, bolalar bog'chalari — bularning hamma-
hammasi korxona deb atalishi mumkin. Chunki ularda nimadir ishlab
chiqariladi yoki qandaydir xizmat ko‘rsatiladi

Korxonada tovar ishlab chigarishni amalga oshirish murakkab va
serqirra jarayon bo‘lib, u odilona boshqarishni taqozo etadi.

Ma’lumki. korxonada tovar ishlab chiqarish uchun ishchi kuchi,
bino va asbob-uskunalar. xomashyo va materiallar, turli xil ma’lumotlar
va pul mablag‘lari zarur bo‘ladi Qancha ishchi kuchi. qancha va
qanday xomashyo va materiallar kerak? Qaysi asbob-uskunalardan
foydalangan ma’'qul? Ishlab chiqarishni gaysi texnologiya bo‘yicha
yuritgan yaxshiroq? Bo‘larning hammasi uchun qancha pul mablag‘lari
kerak? [shlab chiqarish jarayonida bu va bunga o‘xshash o‘nlab
savollar tug‘iladi, ularni yechish ancha murakkablashadi Shuning
uchun ishlab chigarish Jarayonini boshqarish lozim bo‘ladi.

Korxonada tovar ishlab chiqarishni boshqarish Jarayonini
menejment, ish bilan shug‘ullanuvchi mutaxassislari menejerlar deb
atashadi.

Menejer - yollanma professional boshqaruvchidir.
Rivojlangan davlatlarda kompani
ularga qarashli bo‘linmalarning rahb

ya, bank, moliya muassasalari va
ar xodimlari menejerlardir.
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Ishlab chigarishni rivojlantirishning ikkita: ekstensiv va intensiv
yo'llari  bor. Birinchi yo'l korxonalaming, ulardagi sexlar va
ychastkalar sonini, ekin maydonlarini ko'paytirish, yangi ishchilarni
julb  qilish, materiallar  to‘plash hisobiga ishlab chiqarishni
kengaytirishdan iboratdir. Ikkinchi yo‘l esa yangi mukammal
texnologiyadan, texnikadan foydalanish, ishlab chigarishni yaxshiroq
tashkil qilish, intizomni mustahkamlash, mavjud resurslamni tejab
ishlatish orqali o°sha natiyjaga erishishdir.

Mamlakatimiz xalq xo'jaligini rivojlantirishda ishlab chigarishni
iloji boricha intensivlashtirish uchun zarur obyektiv shart-sharoitlar
yaratildi: igtisodiy potensial vujudga keltirildi. ilmiy tadgiqotlar
kengaytirildi, yugori malakali ishchi kadrlar, mutaxassislar, olimlar,
xo'jalik rahbarlarini tayyorlash yaxshilandi. Ishlab chiqarishni
intensivlashtirishda xo'jalik masalalarini  ogilona hal qilishda
rejalashtirish katta ahamiyatga ega. Xalg xo‘jaligi rejalarining bir
qancha turlari mav jud bo'lib, bular uzoq muddat-yillik rejalardir.

Har ganday korxona faoliyati rejaga asoslanadi. Yuqori tashkilotlar
korxonalar rejasining fagat eng zarur ko rsatkichlarini: mahsulot ishlab
chiqarish hajmi va muddatini, buyumlarming asosiy turlar hamda
boshqa ba'zl narsalarni tasdiglaydi.Qolgan masalalar bo‘yicha korxona
o‘z ishini mustagil holda rejalashtiradi.

Rejada uning eng muhim gismi — mahsulot ishlab chiqarish bilan
bir qatorda yangi texnika va texnologiyani joriy etish muddatlari,
mehnat unumdorligini oshirish, ishchilarning mehnat va maishiy
sharoitlarini yaxshilash, ularning malakasini takomillashtirish kabi
vazifalar ham belgilanadi.

Davlat har qanday korxonani tashkil gilishda uning ishlashi uchun
zarur binolar, materiallar, texnika, pul mablaglari ajratadi. Korxona esa
bulardan foydalanib ishchilarni to*playdi, materiallar, asbob-uskunalar
sotib oladi, 0’z mahsulotlarini realizatsiya giladi, boshga korxonalar
bilan shartnomalar tuzadi, o°zining moliyaviy ishlarini yuritadi.

Har bir buyum korxonaga ganchadan tushadi? Korxona o'ziga
berilgan binolar, inshootlar, mashinalar, stanoklar uchun davlatga asta-
sekin, gismlarga bo’lib qarzini to‘laydi. Buni amortizatsiya (narxini
qoplash) xarajatlari deyiladi. Pulning bir qismi texnikaning joriy
remontiga, texnologik magsadlarda ishlatiladigan energiyaga ketadi.
Bularning hammasi asbob-uskunalar ta'minoti va ularni ishlatishga
qgilinadigan xarajatlardir. Bulardan tashqari buyumlar ishlab chiqarish
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oshdi. 2000-yilda bu ko‘rsatkich 30 foizni tashkil etgan edi. Bunday
patija birinchi navbatda kichik biznes va xususiy tadbirkorlikni davlat
tomonidan doimiy ravishda go‘llab quwatlana_votganligi samarasidir.

Ichki bozorni sifatli va ragobatbardosh mahsulotlar bilan to‘ldirish
mulkdorlar sinfini shakllantirish, yangi ish o‘rinlarini yaratish va aholi
farovonligini oshirishning muhim omili bo‘lgan kichik biznes va
xususiy tadbirkorlikni yanada rivojlantirish magsadida O°zbekiston
Respublikasida 201 I-yil "Kichik biznes va xususiy tadbirkorlik yili"
deb e’lon qilindi. 2011-yilda "Kichik biznes va xususiy tadbirkorlik"
Davlat dasturiga muvofiq ushbu sohani rivojlantirish uchun Xususty
mulkchilik  ustuvorligini mustahkamlashga yo‘naltirilgan qonun
hujjatlari takomillashtirildi, tadbirkorlarga keng keng erkinliklar
berildi.

Istigbolda kichik biznesni moliyaviy resurslar bilan ta’minlash
yo'nalishida quyidagi tadbirlarni amalga oshirish rejalashtirilgan:

— moliyalashtirish va sug urta loyihalarini amalga kiritishni
kengaytirish:

— lizingni keng qo‘llash:

~ byudjetdan tashqari mablag'lar hisobiga imtiyozli kreditlash va
mikrokreditlash;

—kichik biznes subyektlariga lizing asosida uskunalar sotib olishni
mablag ‘lar bilan ta'minlash:

— tijorat banklari tomonidan ishlab chiqgarishni kengaytirish va
aylanma mablag‘larni  to‘ldirish, xizmatlar ko‘rsatish hajmim
oshirishga garatilgan kreditlar berish mexanizmlarini takomillashtirish:

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

2008-2015-yillarda kichik biznes subyektlarini moddiy-texnika
ta'minotini  mustahkamlash maqsadida  birja, auksion va
yarmarkalardagi savdo doirasi, zamonaviy texnika va texnologiyalar
lizingi kengaytiriladi. Bunga erishish uchun respublikamizda ishlab
chiqarilayotgan miniuskunalar, texnologiyalarning katalogini tuzish,
har bir tadbirkorlik subyektining xomashyo va ishlab chiqarish
imkoniyatlarini hisobga olgan holda ehtiyojlarini shakllantirish kabi
tadbirlar amalga oshirilmoqda.

Mamlakatimizda kichik korxonalar tomonidan tayyor mahsulotlar
ishlab chigarishni o'sishini yaratilgan imkoniyatlaridan faollik bilan
. foydalanish evaziga ta’minlash mumkin.
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mashyo, material, yoqilg‘i, elektr energiyasl.
qdorda foydalanib ko'p mahsulot
qarishdagi tejamkorlik rejimining
ma nosi ham ana shundadir. Bu rejim oddiy narsalardan vujudga keladi.
Masalan, keraksiz paytda lampochkalar yonib turmasligi, mashinalar
wlt holatda. ishlamasligi, asbob-uskunalarga garov (profilaktika) o'z
vaqtida o’ tkazilishi, muddatini o'tagan asboblar, detallar almashtirib
turilishi, qirindilar, qipiglar. qryqimlar va boshqa chigindilar qayta
ishlanib foydali hamda zarur mahsulotlarga aylantirilishi kerak.

Ishlab chigarishda buyumlarni kam material ketadigan qilish,
tabity materiallar o'miga sun’ly materiallar ishlatish,
oshirish. kam chiqgindili, resurslarni
iqtisod qiladigan texnologiyani joriy etish orqali materiallarni tejashga
erishiladi. Har bir ishchining ish vaqtidan magsadga muvofiq ravishda
(ratsional) va to'liq foydalanishi — ishlab chiqarishdagi tejamkorlik
rejimini kuchaytirishning asosiy shartlaridan biridir. Ish vaqtidan
bunday foydalanish bir yo‘la ko'p mahsulot tayyorlash, shu orqali
uning tannarxini arzonlashtirish va korxonaning foydasini ko' paytirish

imkonini beradi.
Ish vaqti — mehnat sar

sarflashning samaradorligi e

sarur. Bundagi vazifa xo
yer-mulk va ishchilardan kam mi

nlishdan iborat bo‘lib, ishlab chi

(ummat
buyumlarning chidamliligini

flashning eng muhim o'lchovidir. Mehnat
sa mehnat unumdorligidir. U vaqt birligi
ichida tayyorlangan buyumning migdorida o’z ifodasini topadi. Mehnat
unumdorligi, anchagina omillarga: yangi texnika va ilg'or
texnologiyani joriy etishga. ishlarni yaxshiroq tashkil qilish, mehnat
intizomini mustahkamlash. ishchilarning malakasini oshirish va hk.
orqali sarflanadigan ish vaqtini qisqartirishga bog‘liq. Mehnat
unumdorligini  oshirish igtisodiy o'sish va xalq farovonligi
yuksalishining asosiy omilidir.

Davlatimiz iqtisodiy siyosatining muhim strategik vazifalaridan
biri kichik biznes va xususiy tadbirkorlikni rivojlantirish hisoblanadi.
Binobarin bo’lar ishbilarmonlikning yagqol ko‘rinishlaridir. Bugungi
kunda ushbu soha nafaqat igtisodiyotning o'sish sur'atlarini
jadallashtirishda, balki mamlakatimiz uchun muhim bo‘lgan bandlik
muammosini hal qilishda va aholi daromadlarini oshirishda ham

yetakchi o°rin tutmoqda.
Xususiy tadbirkorlik
uning zamirida mustaqil tas

—~ bu igtisodiy faoliyatning alohida turi bo'lib,
habbus. javobgarlik, tadbirkorlik g*oyasiga
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zargarlik, gilam tikish, to'qimachilik, panjaralar va h.klarda har
yo‘llar bilan nagshlar solinadi

Madaniyatning rivojlanishi natijasida rassomlik va naqqoshlil
ajralib chiqdi hamda rivojlandi. Naqqoshlik har bir davlatning uziga xo8
muhitida: geografik o'rniga o'simlik dunyosiga kura rivoj topdid
Masalan: arman va gruzinlarda uzum va uzum bargi, qrg‘iz va
hokazolarda mol shoxi, tojik va o'zbeklarda anor, bodom gullari ramziy
naqsh tarigasida ishlatilinadi.

Naqqoshlikda ishlatilinadigan nagshlar tuzilishiga ko‘ra — islimiy
va girix nagshlarga bo’linadi. Islimiy naqsh — tabiatdagi barg, daraxt,
buta, baliq va h.k tasvirlar tushiriladi. }

Girix naqsh - geometrik naqgsh turlaridan biri bo'lib, jigal, tugun
degan ma’noni anglatadi. Girix nagsh murakkab nagsh turi. U to’g'n
chiziq, egri chiziq va aralash chiziqlardan tashkil topgan girixga
bo'linadi.
Mavzu yuzasidan topshiriglar

1. Yurtimizdagi keng tarqalgan naqsh turlarini izohlab bering.

7.5. Metallga ishlov berishga oid xalq hunarmandchiligi sohalari

Mis buyumlarning turlari:

Lavxore — ovalsimon yoki to'rtburchak mis laganlarning lablan
yon tomonga qayrilgan bo‘ladi. Bu laganlar o’simliksimon, geometrik
va ramziy naqshlar bilan juda nafis 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 0°ziga xos tuzilishga ega.

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

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

O‘sma jushak — o‘sma ezib va qosh bo‘yash uchun hamda turh
bo‘yoqglarda ishlatiladigan mis idishcha. Bu idishchani uchta oyog'i
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uzum barg shaklida ham bo'ladi
Muhokama uchun savol

| Mis buyumlarining turlarini izohlab berng.

i id kasb- turlari
7.6. Metallarga ishlov berishga oid kasb-hunar
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1Y Em.
Ma’lumki har bir kasb-hunarning 0°Z1ga

mavjud. O-tmishda metallsozlik
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Mavzu yuzasidan topshiriglar

. Xo'jalikni intensi
; tensiv va ekstensiv istoodife

2. Nimau : 1 ekstensiv yuritishning fargi ni
3 Mahsulz};:'n ishlab chnqapshni intensiv] ashu% ish qlo I_I;Amad??,
+ asulotning tannarxi nimada vujudga keladi? yo'ligao'til
. ustaxonasida ishlab chiaari ! _

o iri i : ab chigqaril

onlashtirishning mumkin bo‘lgan USU“(:lrinig:\';ti buyum tan ng
yting.

5. Maktab : .
oshiriladi? ustaxonasida tejamkorlik rejimi qanday amalg

7.3. Yog* "
“)'g‘uﬁlz::ggi;: a metallga ishlov berish jarayonlari bil
, gan xalq hunarmandchiligi texnologiya:in

Yog och o ligi o°

i o bir;mnz;l(osr;lgx o'zbek.xalq amaliy bezak san’atini i
chizib kesib o'yib k (!dir-yo.k' fasvir taxta yoki yog'och b el
g ik uy 'lb lshlangdi. Badiiy san’iatning bu tuy}lmlargq
T mit;:av;uq bo'lib gadimgi sharqda antl'lkrl i
Veviopy va Osiyb mant:lj:xisulja' keng ishlatilgan. Asrlar ldavdun'yo
bl 0, ba'djjy - blat grldayog‘och o'ymakorligining riv olmJ da
o'ymakorligi qadimd ublart shu singari yurtimizda ham . flnlb
Mo an nvoﬂgmb uy-ro‘zg‘or buyuml e
arxitekturaning eshilfng L o Mo 0‘)mak0¥;:k] iy
ramka, galamdon va l;o :fVOZﬁ, e Lt g i qad‘lmly
a‘Yog‘och aehinls ; :ﬂ;::{:lgi‘:li bezashda ishlatilib kac’:l‘illlljgt::]a’
masalan, Xiva yog* . 248 X08 aluh v ' bor
e é\:]o;:i,n?ch oymakor_hg! 0’ymasining miillzi‘:”ar;ﬂbql
S ably et saglab qolishi bilan boshqalardan fralat

Jozibadorligi jim'irgn c1 oymakorligi esa o'yma g q;:?afi"
e zamini,da . ;n la naqshlarini oltin, kumush suvi bilan balq Tish
s :r;;lan foydalanishi bilan ajralib turadi ¥
4ol Nl ch1h o'ymakorligi chuqur zaminli yagsi ; i
hotitiinkl, / Saaincs (LS_ kentda esa nagsh bilan qopl by
c m‘na yog'och o'ymakorligi qunagn%:rn alyﬁlSSl

0 i "
al(clo rr;l )i((xiva, Stmna_rqaqd, Toshkent mal?tal?la;i
blar ishlatilip ulll:rn g?QIgan vy
_ tbu ziga xos ishlarni baj i
:Ignn] :rsbob'lkar}kkl'n‘xrga bo‘linadi, ya’'ni mjazl:llgll:
va ikkinchisi nagsh qalamlar. Asbob]am;

mavjud. Yog'och o

;)('yn.xakorligida turli as)t,)r(:1
og och o‘ymakorligid

0’yish uchun o'yma qal
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shakli va bajaradigan ishiga qarab iskanalarning bir gancha xillar
bo'ladi. Masalan: morpech. balik sirti. zamin. kovza. chekma iskana va
boshqalar. Iskanalar bajaradigan ishining xarakteriga karab nov iskana.
chuv iskana (o'yishda). kingir iskana (teshishda) 1shlatilinad
Xalq hunarmandchiligi asosida metallarga badity ishlov berish
mexanik usulda (o ymakorli, zarb) qilish hamda himoyalovchi bezak
qatlami bilan bezash (sirlash. zarxallash. kumush bilan xallash) usullan
bilan amalga oshiriladi Zarb qilish — buyumga so\ uglayin ishloy
berish. va'ni shampovka yoki 0‘yma tasvirga bolg"a bilan zarb berish
vo'li bilan bo'rtma tasvir hosil qilish jarayoni. Bu ishlar go‘lda voki
mexanizatsiyalashtirilgan holda bajarilishi mumkin. Zarb qilinadigan
materiallar sifatida oltin. kumush. mis. alyuminiylardan foydalaniladi
Sirlash — qollaniladigan materiallar issiq va sovuq holda beriladi.
Sirlashda go'llaniladigan emal issiq va sovugq, shaffof va rangh bo'lishi

mumkin.
Mavzu yuzasidan topshiriglar

l.Yog'och va metallga ishlov berish jarayonlart xalq
hunarmandchiligi ishlan bilan uyg unlashtirilgan holda bajarilishim

ushuntiring

7.4. Yog'ochga ishlov berishga oid xalq hunarmandchiligi sohalari

O'rta Osivoda naqqoshlik san'ati qadimdan dunyoga mashhur
O'tmishda ota-bobolarimiz  ko’rgan muhtasham bimolar hozirgi
kungacha maftunkor jilvasini yo'qotmagan Y uksak did bilan ishlangan
bizni hayratga solib kelmogqda.

Milliy nagshlarimiz nihoyatda boy mazmunga ega. Oddiy qoshiq.
lagan. quticha. sandiq. beshik, cholg’u asboblari. uy-ro‘zg orlandan
tortib turar joy va jamoat binolarining devor hamda shiftlariga solingan
naqshlar insonni hayratga soladi. uni o‘ylantiradi. Bu go*zal naqshlar
ajoyib naqqoshlar tomonidan varatilgan bo’lib asrlar davomida bunyod
topdi. rivojlandi, me morchilik hamda tasvirly san’at bog ‘langan holda

takomillashib bordi.

Naqsh — arabcha tasvir gu
o'simliklar qush va jomvorlarg
clementlarni ma’lum tartibda takrorlanishi
Ganjkorlik, kandakorlik. kashtado*zlik,

naqshlar

| degan ma nom anglatadi. Tabatdagl
a qivoslab chizilgan shakl va boshqa
dan hosil gilingan bezakdir
zardo‘zlik, kulolchilik,
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