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КИРИШ 

Ўзбекистон Республикасида амалга оширилаѐтган ижтимоий 

ислоҳотлар жамият тараққиѐтини таъминлаш, узлуксиз таълим тизимини 

жорий этиш, шунингдек, мустақил фикр эгаси, эркин ва ижодкор шахсни 

тарбиялаб вояга етказишда алоҳида аҳамият касб этмоқда. Таълим 

тизимида олиб борилаѐтган ислоҳатлар «Таълим тўғрисида»ги қонун 

ҳамда «Кадрлар тайѐрлаш миллий дастури»га асосланган ҳолда амалга 

оширилмоқда. 

Ўзбекистон Республикаси Олий мажлисининг 9-сессияси 1997 йил 

29-августда  ―Таълим тўғрисида‖ги қонун ва ―Кадрлар тайѐрлаш миллий 

дастури‖ қабул қилинди. Бу қонун ва дастур таълим соҳасини тубдан 

ислоҳ қилишга қаратилган бўлиб,  таълим соҳасини ривожлантириш 

йўлларини белгилаб берди.  

Ўзбекистон Республикасининг ―Таълим тўғрисида‖ги  қонуннинг 

мақсади фуқароларга таълим, тарбия бериш, касб-ҳунар ўргатишнинг 

ҳуқуқий асосларини белгилайди ҳамда ҳар кимнинг билим олишдан 

иборат конституциявий ҳуқуқини таъминлашга қаратилган. 

Меҳнат ва касб таълимида узвийликни таъминлашнинг асосий 

йўналишлари ―Кадрлар тайѐрлаш миллий дастури‖да белгилаб берилган. 

Шу асосда мактабгача таълим, умумий ўрта таълим ҳамда ўрта махсус, 

касб-ҳунар таълим турларининг ҳар бири учун Давлат талаблари ва Давлат 

таълим стандартлари, уларга мос равишда ўқув дастурлари яратилиб, 

таълим-тарбия жараѐнига босқичма-босқич жорий этилмоқда.  

―Таълим тўғрисида‖ги қонун ва ―Кадрлар тайѐрлаш миллий дастури‖ 

йўл-йўриқлари узлуксиз таълим-тарбия тизими, жумладан, умумий ўрта ва 

касб ҳунар таълимидаги ислоҳотларнинг ижро механизми бўлиб хизмат 

қилмоқда. Мустақил мамлакатимизда касб-ҳунар таълими алоҳида босқич 

сифатида шакллантирилмоқда. 

Фан-техника тараққиѐти натижасида саноатнинг машинасозлик ва 

металларга ишлов бериш соҳаларида юз бераѐтган чуқур сифат 
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ўзгаришлари ишлаб чиқариш малакаларига оширилган талаблар қўяди. Шу 

муносабат билан  ўқув-тарбия жараѐнининг даражасини анча ошириш 

зарурияти туғилди, ѐшларга умумий касб таълими беришга ўтишни амалга 

оширишда унинг ролини ошириш вазифаси қўйилган,  унинг фаолиятида 

мавжуд бўлган камчиликларни бартараф этиш, талабаларнинг фан 

асосларини чуқур эгаллашини таъминлаш, уларда чуқур эътиқодни, 

меҳнатсеварликни, ахлоқий софликни шакллантириш, Ватанимизга 

муҳаббат ва уни ҳимоя қилишга тайѐр туриш руҳида тарбиялашга 

қаратилган. Фан-техника революцияси шароитларида таълим 

олаѐтганларга ҳам, таълим бераѐтганларга ҳам катта талаблар қўйилади.  

2013 йилда таълим-тарбия соҳасида ислоҳотларни янада 

чуқурлаштириш, таълим стандартлари ва дастурларини такомиллаштириш, 

мактаблар, лицей ва коллежлар, олий ўкув юртларининг моддий-техник 

базасини янада мустаҳкамлаш масалаларига катта эътибор берилди. 

Ўтган йили 28 та янги касб-ҳунар коллежи қурилди, 381 та 

умумтаълим мактаби, олий ўқув юртлари тизимидаги 45 та объект, 131 та 

касб-ҳунар коллежи ва лицейлар реконструкция қилинди ва капитал 

таъмирланди. Шунингдек, 55 та болалар мусиқа ва санъат мактаби, 112 та 

болалар спорти объекти ва 4 та сузиш ҳавзаси фойдаланишга топширилиб, 

уларнинг барчаси зарур ускуна ва инвентарлар билан жиҳозланди. 

2013 йилда таълим-тарбия тизимини ислоҳ этиш борасида амалга 

оширилган кенг кўламли чора-тадбирлар ҳақида сўз борар экан, ўсиб 

келаѐтган ѐш авлоднинг хорижий тилларни ўзлаштириш даражасини 

оширишга қаратилган ишларни алоҳида қайд этмоқчиман. Жаҳонда 

интеграция жараѐнлари кучайиб, кундалик ҳаѐтга компьютер 

технологиялари ва Интернет кенг жорий этилаѐтган бугунги шароитда чет 

тилларни пухта билмасдан ва эгалламасдан туриб келажакни куриб 

бўлмаслигини барчамиз яхши англаб олмокдамиз. Шуларни инобатга 

олиб, ўтган ўқув йилидан бошлаб умумтаълим мактабларининг биринчи 

синфидан чет тилларни ўргатишнинг узлуксиз тизимини жорий этилди. 
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Мавзунинг долзарблиги: Ҳозирги ѐшларнинг фаолияти унинг 

касбий маҳоратига аниқ талаблар қўядики, уларнинг энг муҳимлари 

қуйидагилардир: чуқур умумтаълим, сиѐсий ва касбий тайѐргарлик; касбий 

фаолиятнинг тўхтовсиз равишда такомиллашиб бориши ва унинг натижаси 

— меҳнат унумдорлигининг ўсишида ва бажарилаѐтган ишларнинг 

сифатини оширишда юқори натижаларга эришиш; ўз билимини ўзи 

мунтазам равишда ошириб бориши, новаторлар ва    ишлаб    чиқариш    

илғорларининг ижобий тажрибаларини қидириш, ўрганиш ва улардан 

ижодий фойдаланиш. Шу боисдан ишлаб чиқариш фаолияти жараѐнида 

билимларни тўхтовсиз чуқурлаштириб бориш бизнинг давримизнинг энг 

муҳим, ажралмас белгиларидан бири бўлиб қолади. Ёшларга 

билимларнинг бирор минимумини беришгина зарур бўлиб қолмасдан, 

балки уларга янги қийин муаммоларни мустақил ҳал этишга ўргатиш, 

ҳақиқий новатор бўлиш, мустақил билим олишга ўргатиш ҳам зарурдир. 

Мамлакатим ўз мустақиллигини мустаҳкамлаш ва уни 

ривожлантириши учун юксак аҳлоқий, руҳий-маънавий етук комил 

инсонни камол топтиришга қаратилган салмоқли ишлар ва тадбирларни 

амалга оширмоқда.  

Тарққиѐт ниҳоятда тезлашган XXI асрда ѐшларнинг фикру зикри янги 

техника ва технологиялар банд қилган ҳозирги кунда уларни маънавий 

бой, комил инсон қилиб тарбиялаш долзарб муаммо бўлиб қолмоқда. 

Ушбу битирув малакавий ишимнинг ҳозирги кунда муаммолиги ва 

долзарблиги яна шундан иборатки, Миллий дастурни амалга оширишнинг 

учинчи босқичида ўрта махсус касб-ҳунар таълимига, шунингдек, 

ўқувчиларнинг қобилиятлари ва имкониятларига қараб касб-ҳунар 

коллежларида дарсларнинг самарадорлигини оширишда илғор педагогик 

технологияларни, таълим методларини танлаш ҳамда таълим жараѐнида 

ахборот технологияларни қўллаш усулларини амалга ошириш вазифаси 

белгилаб берилган ва бу менинг битирув малакавий ишимнинг долзарб 

муаммолигини билдиради.  
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Мaвзугa оид aдaбиѐтлaр тaҳлили 

―КҲК ўқувчиларини мутахассислик фанларини ўқитишда ахборот 

технологияларидан фойдаланиш усуллари мавзусини ѐритишда бир қатор 

педагогик ва дидактик адабиѐтлардан фойдаланилди. 

Қуйида мавзуни ѐритишда фойдаланилган адабиѐтларнинг таҳлили 

билан танишиб чиқамиз: 

Ўзбекистон Республикасининг ―Кадрлар тайѐрлаш миллий дастури‖ / 

Баркамол авлод  Ўзбекистон тараққиѐтининг пойдевори, Шарқ нашриѐти-

матбаа концерни, Тошкент – 1997 й.  

―Баркамол авлод орзуси‖ И.А.Каримов, ―Ўзбекистон миллий 

энциклопедияси‖ Давлат илмий нашриѐти, Тошкент – 2000 й. 

Мазкур асар таълим-тарбия тизимини тубдан ўзгартириш, уни янги 

замон талаби даражасига кўтариш, баркамол авлод, етук ва рақобатбардош 

комил инсонни тарбиялашга қаратилган. 

―Педaгогик технологиялaр вa педaгогик мaҳорaт‖ Н.Н.Aзизхўжaевa, 

Ўз. Ёз. Уюшмaси Aдaбиѐт жaмғaрмaси нaшриѐти Тошкент -2006 й. 

―Педaгогик технологиялaр вa педaгогик мaҳорaт‖ ўқув қўллaнмaсидa 

―Кaдрлaр тaйѐрлaш миллий дaстури‖дaги вaзифaлaрдaн келиб чиқиб олий 

мaктaбдa тaълим жaрaѐни тaҳлил қилингaн. Тaълимнинг моҳияти, 

тaмойиллaри вa мaзмуни aсосий нaзaриялaри кўриб чиқилгaн. 

Ушбу aдaбиѐтдa педaгогик мaҳорaт aсослaри, ўқитувчининг педaгогик 

фaолият турлaри, педaгогик муносaбaт вa педaгогик мaдaният мaсaлaлaри 

очиб берилaди.      

―Илғор педагогик технология‖ Б.Зиѐмуҳаммедов, Ш.Абдуллаева, 

Абу Али ибн Сино номидаги тиббиѐт нашриѐти,  Тошкент -2006 й. 

Ушбу услубий қўлланмада педагогик технологияни ўқув жараѐнига 

олиб кириш зарурлиги ва назарий асослари таҳлил қилиниб, ижтимоий 

фанларнинг энг навқирони, ―Маънавият асослари‖ ўқув дарси мисолида 

педагогик технология қонуниятларидан фойдаланган ҳолда таълим-тарбия 

жараѐнини лойиҳалаштириш йўл-йўриқлари кўрсатиб берилган.   
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―Касб таълим методикаси‖ Д.А.Тхоржевский, Ушбу ўқув адабиѐтида 

5-6 синф ўқувчиларига касб таълим беришнинг вазифалари, мазмуни ва 

тамойиллари ѐритилган. Бундан ташқари метал ва ѐғочга қўлда ва 

дастгоҳларда ишлов бериш, электромонтаж ишларини бажариш ва қишлоқ 

жўжалик машиналарини ўргатиш методикаси баѐн қилинган, шунингдек, 

лаборатория ишлари, ишлаб чиқариш экскурсияларини ўтказиш, касбга 

йўллаш ишларини, ўқувчиларни ижтимоий фойдали, унумли меҳнатини 

ташкил қилиш масалалари ѐритилган. 

В.A.Мирбобоев ―Конструкцион мaтериaллaр технологияси‖ Тошкент 

―Ўқитувчи‖ нaшриѐтидaн 2004 йилда нaшрдaн чиққaн ўқув қўллaнмaсидaн 

фойдaлaнилди. Ушбу ўқув қўллaнмaнинг иккинчи бўлимида 

қотишмаларни термик ишлов бериш, термик ишлов бериш усуллари, 

термик ишлов беришда келиб чиқадиган нуқсонлар тўғрисидa 

мaълумотлaр берилгaн. 

А.С.Искандаров ―Материалларни кесиб ишлаш, кесувчи асбоблар ва 

станоклар‖ Тошкент – 2004 йил ―Фан ва технология‖ нашриѐтидан 

нашрдан чиққан ўқув қўлланмасидан фойдаланилди. Ушбу қўлланмада 

материалларни кесиб ишлаш усуллари, уларда қўлланиладиган кесувчи 

асбоблар ва станоклар тўғрисида маълумотлар келтирилган. 

Арипов М ва бошкалар ―Информатика, информацион технологиялар‖ 

Тошкент-2003 йилда нашрдан чиққан ўқув қўллнамадан фойдаланилди. 

Ушбу ўқув қўлланмада информатика оид тушунчалар ва ахборот 

технологиялари, уларнинг турлари ҳамда фойдаланиш усуллари ҳақида 

маълумотлар берилган. 

А.Э.Пармонов, А.Игамбердиев, Ғ.Дадаев ―Ҳаѐт фаолияти 

хавфсизлиги‖ Тошкент – 2007 йил ―Молия-иқтисод‖ нашриѐтидан 

нашрдан чиққан ўқув қўлланмасидан фойдаланилди. Ушбу қўлланмада 

меҳнат муҳофазасига оид тушунчалар, ишлаб чифариш корхоналарига 

қўйиладиган санитария-гигиена талаблари, электр хавфсизлиги ва ѐнғин 

хавфсизлиги тўғрисида маълумотлар баѐн қилинган. 
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I.  БОБ.  ТЕХНОЛОГИК ҚИСМ  

 

1.1. Машинасозлик касб – ҳунар коллежларида мутахассислик 

фанларини ўқитишга қўйиладиган талаблар 

Касб-ҳунар таълими келажакда мухандис-педагогларини тайѐрлашда 

фан бўйича ҳар хил турдаги машғулотларга пухта тайѐрланиш энг муҳим 

ўринни эгаллайди. Бу жараѐн ўқув комплексларини чуқур ўрганиш ва 

таҳлил қилишни, мазмун жиҳатдан материалларни танлаш, усул, шакл, 

ўқитиш воситалари, янги педагогик технологиялар ва бошқа ташкилий ва 

ѐрдамчи ишларни бажаришни талаб қилади. 

Дарс ўтиш жараѐни ўқитувчидан ижодкорликни, тадқиқотчиликни, 

мавжуд бўлган таълим стандарти, ўқув ва ишчи дастурлар асосида ва кўп 

омилларни таъсирини бошқариш билан шаклланади. 

Мутахассислик фанларининг ўзига хос хусусиятлари мавжуд бўлиб, 

ўқитувчи мустақил равишда бир бутун фан ѐки унинг айрим бўлимлари 

бўйича ўқитиш методикасини ишлаб чиқади. 

Ўрта-махсус таълим тизимидаги ўқув жараѐни шаклларига маъруза, 

семинар ва амалий машғулотлар, лаборатория машғулотлари, ўқув 

анжуманлари, маслаҳатлар, саѐҳатлар, ўқув ишлаб чиқариш амалиѐти, курс 

ва БМИлари, ўқувчиларнинг мустақил таҳсилини киритиш мумкин. 

Технологик кетма-кетликда фан машғулотларига тайѐрланиш, 

тегишли босқичлар асосида такомиллашган замонавий даражада 

бажарилиши зарур. Ҳар бир босқичнинг назарий билимлар тизими ва 

фаолият мазмунини ишлаб чиқиш принциплари ва методлари, ўқув-

дастурий ҳужжатларнинг таҳлили, методларини танлаш асослари, ўқитиш 

воситалари ва талабаларни маънавий-маърифий жиҳатдан тарбиялаш 

ҳамда кўрсатилган билимлар мажмуини ўзининг амалий фаолиятида 

фойдаланиши берилган курс иши (лойиҳаси) чегарасида ҳал қилинади. 

Мақсади-ўқитиш методикасини, замонавий даражада мустақил 

ишлаб-чиқишни билиш ва ўқув жараѐнига татбиқ қилишдир. 

Курс ишини бажариш жараѐнига қуйидаги асосий вазифалар 
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қўйилади; 

- ўқитувчини машғулотларга тайѐрланишида назарий билимларни тартиб 

ва мазмун асосида тизимлаштириш ва мустаҳкамлаш; 

- ўқув дастурий комплекс ҳужжатлари билан ишлашни билиш; 

- фикрлаш жараѐнини ривожлантириш; 

- педагог-ўқитувчи ўз касбига бўлган изланувчанлигини ва қизиқишини 

яратиш. 

Педагог-ўқитувчининг машғулотларга тайѐрланиш асослари 

сифатида қуйидаги ишлар мажмуини методик жиҳатдан ишлаб чиқилиши 

мақсадга мувофиқдир: 

 - тайѐрланиш босқичлари; 

 - машғулот турларига педагог-ўқитувчининг перспектив тайѐрланиш 

кетма-кетлиги; 

 - ўқув-дастурий комплекс ҳужжатларини ишлаб чиқиш принципи; 

 - ўқув дастурий комплексларни таҳлил қилиш услуби ва қўлланиш 

таҳлили; 

 - мутахассислик фанлар гуруҳи ва уларнинг ривожланиш хусусиятлари; 

 - топшириқлар мазмуни; 

 - курс ишини мазмуни ва бажариш кетма-кетлиги; 

 - ўқитиладиган ихтисослик  фанини ўқув режаси фанлари тизимидаги 

ўрни; 

 - ўқитиладиган фаннинг тематик режасини таҳлили; 

 - дарслик бўлимлари мазмунини таҳлили; 

 - мавзу бўйича ўқитишдаги перспектив-тематик режа; 

 - дарс режаси; 

 - дарснинг маърузалар матни (дарслик, электрон дарслик, ўқув қўлланма, 

услубий қўлланмалар); 

 - мавзулар бўйича кўргазма, тарқатма материаллар; 

 - компьютер технологияларидан фойдаланишдаги электрон версия 

кўринишидаги ўқув материаллари; 
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 - компьютер технологияларидан мустақил фойдаланиш бўйича топшириқ 

вариантлари; 

 - фойдаланиладиган адабиѐтлар рўйхати. 

Курс иши мазмун жиҳатдан ўқув тадқиқот тавсифга эга бўлиб, унинг 

асосида реал методик муаммони, масалани ишлаб чиқиш бўйича 

талабанинг мустақил ижодкорлиги ѐтади. Курс ишини бажариш жараѐнида 

илмий тадқиқот услуби ўзлаштирилади, илғор педагогик тажриба 

ўрганилади, маърузаларда олинган назарий билимлар чуқурлаштирилади 

ва тизимга солинади.  

Мутахассислик фанларини ўқитиш методикаси асосида техник-

технологик йўналишда бажариладиган курс иши илмий-техник тараққиѐт 

натижаларидан фойдаланилган ҳолда бажарилади. Технологик 

масалаларни ҳал қилиш қаторида талабани шахс сифатида шаклланиши, 

яъни бажарган ишига танқидий қараш, ишбилармонлик ва ҳаѐтий 

позицияда фаоллик, мустақил фикрлаш қобилияти содир бўлади. 

Бўлажак кичик мутахассисларни касбий билим ва кўникмаларини 

шакллантиришнинг воситаларидан бири ўқувчиларнинг мустақил таълим 

олишлари учун шарт-шароит яратишдир.  

Ҳозирги кунда касб-ҳунар таълими ўқув муассасаларининг илғор 

педагогик жамоалари ишлаш амалиѐтида турли замонавий ўқитиш 

воситаларидан кенг фойдаланиш тобора кўпроқ қўлланилмоқда. Шу 

муносабат билан ўқитиш воситаларининг мажмуий қўлланилиши масаласи 

алоҳида эътиборга молик бўлади. 

Ўқитиш воситалари мажмуи замонавий фан, техника ва ишлаб 

чиқариш ривожланиши даражасига; ўқув дастурига мувофиқ бўлиши; 

дидактиканинг асосий тамойилларига жавоб бериши ва назарий ҳамда 

ишлаб чиқариш таълимининг хусусиятларини ҳисобга олиши; муайян 

ўқув-билиш вазифаларини ҳал этишда маълум мақсадларга хизмат 

қилиши; ўқувчиларни фаоллигини таъминлаш ва билиш жараѐнларини ва 

ривожлантиришга ѐрдам кўрсатиши каби талабларга жавоб бериши керак. 
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1.2. Машинасозликда материалларни кесиб ишлаш усуллари ва 

жиҳозлари  

Мaшинa, мехaнизм, aсбоб вa бошқa буюмлaр учун детaллaр 

тaйѐрлaшдa турли усуллaр қaтори кесиб ишлов бериш усули ҳaм кенг 

қўллaнилaди; бунгa йўниш, пaрмaлaш, фрезaлaш, жилвирлaш вa бошқaлaр 

кирaди. 

Кесиб ишлов бериш мaтериaлни деформaциялaш вa унинг сиртидaн 

қиринди олиш йўли билaн янги сиртлaр ҳосил қилишдaн иборaтдир. Вaл, 

шкив, тишли ғилдирaк вa aйлaниш жисмлaри деб aтaлaдигaн бошқa 

детaллaр (1- рaсм, a-в) токaрлик стaногидa тaйѐрлaнaди. 

 

 

 
 

 

1-рaсм. Токaрлик стaноклaридa олинaдигaн детaл турлaри: 

a-поғонaли вaл, б-шкив, в-тишли ғилдирaк (шестерня) 
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Зaготовкaлaргa ишлов бериш учун кескич, пaрмa, зенкер, рaзвѐрткa, 

метчик вa бошқa aсбоблaр ишлaтилaди. 

Токaрлик ишлови бериш (йўниш) билaн цилиндрик, конуссимон, 

шaклдор вa ясси сиртли детaллaр тaйѐрлaш, шунингдек, резьбa қирқиш, 

фaскa вa гaлтеллaр ҳосил қилиш мумкин (2 - рaсм). 

 

 

 
 

2-рaсм. Токaрлик ишлови бериб олинaдигaн сиртлaрнинг турлaри: 

1-цилиндрик, 2-гaлтель, 3-фaскa, 4-ясси (торец), 5-шaклдор, 

6-конуссимон, 7-резьбaли 

 

 

Мaшинa детaллaрини тaйѐрлaшдa зaготовкa қўйимини кескичлaр 

ѐрдaмидa қиринди тaрзидa йўниш билaн уни чизмa тaлaбигa ўткaзиш 

жaрaѐни кесиб ишлaш дейилaди. 

Мaтериaллaрни кесиб ишлaш усуллaри одaмлaргa жудa қaдимдaн 

мaълум, ХII aсрдaѐқ рус хунaрмaндлaри қурол – aслaҳa ишлaб сиқaришдa 

қўл билaн ишлaтилaдигaн пaрмaлaш, токaрлик вa бошқa хил дaстгоҳлaрдaн 

фойдaлaниб келишгaн.  

Кейинги йиллaрдa қуймaкорликдa, босим билaн ишлaшдa қaтор 
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прогрессив усуллaрнинг жорий этилиши зaготовкa aниқлигини орттириб, 

мехaник ишловгa мўлжaллaнгaн қуйим қиймaтини aнчa кaмaйтиришгa 

олиб келди, лекин шунгa қaрaмaй, aниқ ўлчaмли, текис юзaли детaллaрни 

тaйѐрлaшдa кесиб ишлaш усули ҳозирчa ягонa усулдир. 

Бу ердa шуни қaйд этиш зaрурки, мaтериaллaрни кесиб ишлaш учун 

мўлжaллaнгaн қуйим қиймaтини кaмaйтириш, aйрим ҳоллaрдa мутлaқ 

бўлмaслиги сaбaбли мaтериaллaрни кесиб ишлaш ҳaжми кaмaя борaди 

дегaн хулосaгa келиш ярaмaйди. Мaсaлa шундaки, боргaн сaри кимѐ, 

энергетикa, электроникa, aтом вa рaкетa техникaсининг ривожлaниши, 

мaшинaлaр иш пaрaметрлaрининг ортиши, янги-янги жудa пухтa, турли 

мaхсус хоссaли қотишмaлaрнинг ярaтилишигa, детaллaргa нисбaтaн 

aниқлик, сифaт тaлaблaрнинг ортишигa, мурaккaб конструктив 

шaкллaрнинг жорий этилишигa олиб келaѐтир. 

Бу фaкторлaр кесиб ишлaш усулини мaълум миқдордa қиринди 

aжрaтишгa қaрaмaй (aвтотрaктор сaноaтидa зaготовкa оғирлигининг 

қaрийб 20 – 25 фоизи) ҳaжмини ортишигa олиб келaѐтир. 

Демaк, метaллaрнинг ишловдa сифaт вa иқтисодий кўрсaткичи, 

технологиклиги бўйичa кесиб ишлaш усулининг ўрнини босaдигaн усул 

ярaтилмaгунчa бу усул ривожлaнa борaди. 

Кузaтишлaр шуни кўрсaтaдики, корхонaлaрдa детaл тaйѐрлaшгa 

сaрфлaнaдигaн вaқтнинг 40 – 50 фоизини кесиб ишлов бериш жaрaѐни 

тaшкил этaди. Бинобaрин, мaтериaллaрни кесиб ишлaш усули 

мaшинaсозлик сaноaтидa aсосий ўринни эгaллaйди. Мустaқил Ўзбекистон 

Республикaсининг ривожлaнгaн дaвлaтлaр қaторигa етиб олиши учун 

ишлaб чиқaришнинг бaрчa соҳaлaри кaби мaшинaсозлик сaноaти ҳaм 

юқори дaрaжaдa ривожлaниши дaвлaтимизнинг қaтор ҳужжaтлaридa 

тaъкидлaб ўтилгaн. Бу улуғвор ишлaрни бaжaришдa рaционaл ишлов 

бериш усуллaрини тaнлaш мaсaлaси кaттa aҳaмиятгa эгa. 

Кесиш жaрaѐнидaги электрофизик, физик-химиявий вa мехaник 

жaрaѐнлaрни ўргaниш нaтижaсидa электроэрозион, электро-химиявий, 
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ультрaтовуш ѐрдaмидa вa бошқa ишлов бериш усуллaри ярaтилди вa 

нaтижaдa жудa қaттиқ мaтериaллaрни тегишли дaрaжaдa ишлaшгa 

эришилди. 

Метaллaрни кесиб ишлaш усуллaрининг схемaлaри билaн тaнишиб 

чиқaр экaнмиз, бу жaрaѐнлaр бир нечa оддий ҳaрaкaтлaрнинг 

қўшилишидaн тaшкил топгaнлигини кўрaмиз. 

Мaсaлaн, токaрлик стaногидa қириндини aжрaтиш учун 

зaготовкaнинг aйлaнмa ҳaрaкaти билaн кескичнинг унгa нисбaтaн 

илгaрилaнмa ҳaрaкaти қўшилaди. 

Метaллaрни кесиб ишлaшнинг ҳaммa усуллaригa оид ҳaрaкaтлaр 

aсосий вa ѐрдaмчи ҳaрaкaтлaргa бўлинaди. 

Aсосий ҳaрaкaт эсa ўз нaвбaтидa муҳим вa суриш ҳaрaкaтигa 

aжрaтилaди. 

Муҳим ҳaрaкaт. Муҳим ҳaрaкaт деб, бевоситa кесиш жaрaѐнини 

тaъминловчи ҳaрaкaтгa aйтилaди. Бу ҳaрaкaтни кесиш ҳaрaкaти, тезлигини 

эсa кесиш тезлиги деб ҳaм юритилaди. 

Суриш ҳaрaкaти. Суриш ҳaрaкaти деб, зaготовкaни янги – янги 

қaтлaмлaрини қaмрaб қиринди aжрaтишни тaъминловчи ҳaрaкaтгa 

aйтилaди. Мaсaлaн, токaрлик стaногидa зaготовкaнинг aйлaниши муҳим 

ҳaрaкaт, яъни aйлaниш тезлиги бўлиб, кескичнинг илгaрилaмa ҳaрaкaти 

суриш ҳaрaкaти бўлaди. Ёрдaмчи ҳaрaкaт кесиб ишлaшни бошлaйди вa 

якунлaйди.  

Кесиб ишлaшнинг турлaридaги ҳaрaкaтлaр қуйидaгичaдир:  

Йўнишдa, зaготовкa υ – тезликдa aйлaнaди (муҳим ҳaрaкaт), кесувчи 

aсбоб зaготовкaгa нисбaтaн илгaрилaнмa ҳaрaкaт қилaди (суриш ҳaрaкaти). 

Пaрмaлaшдa пaрмa бир вaқтнинг ўзидa икки хил ҳaрaкaт қилaди. 

Яъни пaрмa υ - тезлиқдa ўз ўқи aтрофидa aйлaнaди (муҳим ҳaрaкaт), шу 

пaрмa ўз ўқи бўйлaб илгaрилaнмa ҳaрaкaт (суриш ҳaрaкaти) қилaди. 

Жилвирлaшдa жилвир тош υ – тезлиқдa aйлaнaди (муҳим ҳaрaкaт), 

шу вaқтнинг ўзидa жилвирлaш ўз ўқигa перпендикуляр вa ўз ўқи бўйлaб 
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суриш ҳaрaкaти қилaди ѐки зaгaговкa илгaрилaнмa ҳaрaкaт қилиши 

мумкин. 

Фрезерлaшдa фрезa υ - тезликдa aйлaнмa (муҳим ҳaрaкaт), зaготовкa 

илгaрилaнмa (суриш ҳaрaкaти) ҳaрaкaт қилaди; 

Рaндaлaшдa кескич илгaрилaнмa қaйтмa (муҳим ҳaрaкaт) қилсa, 

зaготовкa ҳaр бир қўш юришдa (бир қaдaмдa) илгaрилaнмa (суриш 

ҳaрaкaти) ҳaрaкaт қилaди. (жaдвaл) 

 

Жадвал 
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Токарлик винтқирқиш станогининг тузилиши. 3-расмда 1К62 

модели токарлик — винтқирқиш станогининг асосий узеллари ва 

бошқариш органлари: станина ва унинг тумбалари, олдинги ва орқа 

бабкаси, суришлар қутиси, кескич тутқичли суппорт, суппортни ҳаракатга 

келтириш механизми жойлашган фартук ва станокни бошқариш 

элементлари тасвирланган. 

Станина ва унинг тумбалари станокнинг барча узелларини ўрнатиш 

ва махкамлаш учун база вазифасини ўтайди. Станина юқори сифатли 

чўяндан қуйилади. Станок ишининг сифати станинанинг бикрлиги ва 

ейилишига чидамлилигига кўп жиҳатдан боғлиқцир. Станинанинг юқориги 

юзасида горизонтал жойлашган вуртта йўналтирувчи бор. Олдинги 

призматик ва орқа шасси йўналтирувчиларда суппорт кареткаси, ички 

йўналтирувчиларда эса орқа бабка ҳаракатланади. Станина юқориги қисми 

конструкциясининг бундай бўлишига сабаб шуки, суппорт кареткаси 

остидаги йўналтиргичлар суппортнинг тез-тез сурилиб туриши натижасида 

тезроқ ейилади, орқа бабка остидаги йўналтиргичлар эса деярли 

ейилмайди, бу хол олдинги ва орқа бабкалар учларининг бир-бирига тўғри 

келиб туришини таъминлайди. 

Олдинги бабка станинадан қўзғалмайдиган қилиб маҳкамланган, 

унда шпиндельга ҳар хил айланиш сонлари (тезликлар) берадиган юритма 

бор. Шпиндель ичи ховол вали бўлиб, унинг олдинги учида марказнинг 

қуйруғи, кесувчи асбоб ѐки оралиқ втулка ўрнатиладиган конус бор. 

Шпинделнинг оддинги сиртига патрон ѐки планшайба бураш учун резба 

ҳам қирқилган. Агар заготовка чивиқцан иборат бўлса, у чивиқ шпиндель 

ичидаги тешикдан ўтказилади ва патронга маҳкамланади; қисқа 

заготовкалар патронга маҳкамланиб ѐки марказларда сиқилиб йўнилади. 

Орқа бабка станинанинг ўнг томонига ўрнатилган бўлиб, марказлар 

орасига сиқиб йўниладиган заготовкаларни тутиб туриш учун хизмат 

қилади, ундан заготовка тешик пармалашда ѐки заготовкадаги тешикка 

ишлов беришда кесувчи асбобни (парма, развѐртка) ўрнатиш ва 
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маҳкамлаш учун фойдаланса ҳам бўлади. Марказ ва кесувчи асбоблар орқа 

бабканинг пенолига ўрнатилган. Кесиб ишланадиган деталь узунлигининг 

ортиши билан орқа бабка станинанинг йўналтирувчилари бўйлаб 

силжитилиши ва олдинги бабкадан тегишли ораликда маҳкам қўйилиши 

мумкин. Орқа бабка корпусини плитага нисбатан кўндалангига силжитиш 

ҳисобига конус юзаларини йўниш мумкин. 

Суришлар қутиси суриш қийматини ростлаш учун хизмат қилади ва 

шпиндельдан суришлар механизми орқали суриш вали ѐки суриш винтига 

ҳаракат узатади, суриш вали ѐки суриш винти эса суппорт механизмларини 

ҳаракатга келтиради. 

Кескич тутгичли суппорт кескич тутқичга ўрнатилган ва 

маҳкамланган кескичга марказлар ўқига нисбатан олганда бўйлама, 

кўндаланг йўналишларда, конус сиртлар йўнишида эса маълум бурчак 

остида суриш ҳаракати узатиш учун хизмат қилади. Корректор станина 

йўналтирувчиларида бўйлама йўналишда қўл билан ҳам, механик усулда 

ҳам сурилиши мумкин. Каретканинг йўналтирувчиларида кўндаланг 

йўналшцца саласкалар қўл билан ѐки механик усулда сурилади. Суппортни 

кескич тутқич билан биргалиқца иккала томонга ҳам 45° буриш мумкин. 

Кескич тутқичли юқориги саласткалар фақат қўл билан сурилиши мумкин. 

Фартук суппорт кореткаси билан қимирламайдиган қилиб 

маҳкамланган. Фартукда суппортни суриш механизми жойлашган, бу 

механизм билан суриш валини айлантиради. Суриш валидан бўйлама ва 

кўндаланг йўнишда, шунингдек, спираллар қирқишда фойдаланилади. 

Бўйлама йўналишда ҳам суриш винтидан ҳаракатга келтирилади, 

суппортнинг бу ҳаракатидан, кўпинча, резьба қирқиш учун 

фойдаланилади. Бинобарин, суриш вали ҳамда суриш винтининг айланма 

ҳаракати фартук механизмлари ѐрдамида суппортнинг илгариланма 

сурилиш ҳаракатига айлантиради. 
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3 – расм. 1К62 моделли токарлик-винтқирқиш станогининг умумий 

кўриниши ва асосий узеллари: 

 

1 – алмаштирилувчи шестернялар гитараси; 2 – олдинги бабка, тезликлар қутиси 

билан; 3 ва 6 – шпиндель айланишлар сонини ўзгартириш дасталари;  

4 – қадамни ошириш звеносининг дастаси; 5 – трензель дастаси; 7 – суппортни 

бўйлама йўналишда қўлда суриш маховиги; 8 – ползун, фартук рейкали 

шестернясини улаш ва ажратиш тугмачаси билан; 9 – суппортни кўндаланг 

йўналишда қўлда суриш дастаси; 10 – суппорт, кескич тутқичи билан;  

11 – бошқариш кнопкалари; 12 – юқорига суппортни қўл билан суриш дастаси; 

13 – суппортни тез суриш кнопкаси; 14 – суппортаи суриш механизмини улаш 

дастаси; 15 – орқа бабка; 16 – электр жиҳозлари жойлавдган шкаф;  

17 – суппортни тез суриш юритмаси; 18 ва 22 – шпинделни тўхтатиш 

реверсининг дастаси; 19 – асосий гайкали улаш дастаси; 20 – фартук, суппортни 

ҳаракатга келтариш механизмлари билан; 21 – станина, тумбалари билан;  

23 – суришлар қутиси; 24 – суриш қийматини ўзгартириш дастаси;  

25 – ишлар тури дастаси. 
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Пармалаш, тешик кенгайтирувчи станоклар. Пармалаш 

станоклари цилиндрик, конус, берк ва очиқ тешикларни пармалаш, 

зенкерлаш ва разверткалаш ишларини бажариш учун қўлланилади. 

Пармалаш станоклари шпинделнинг жойланиши ва шпиндел сонига караб 

қуйидаги турларга булинади: 

1. Вир шпинделли вертикал пармалаш станоклари: 

а) столга урнатилувчи пармалаш станоклари —кичик диаметрли 

тешикларни уйиш учун ишлатилади ва ускунасозлик корхоналарида 

кенг кулланилади; 

б) калонкали вертикал-пармалаш станоклари — бу станоклар 

ишлаб чикаришда кенг тарк.алган булиб, унча катта булмаган 

деталларда тешиклар тешит учун ишлатилади.  

2. Радиал пармалаш станоги, асосан, катта улчамли деталларда 

тешик тешиш учун ишлатилади. 

Кўп шпинделли пармалаш станоклари, бу станокларда ишлаб 

чиқариш унумдорлиги бошқа станокларга нисбатан анча юқоридир. 

Горизонтал-пармалаш станоклари 

5. Марказловчи станоклар — заготовкаларнинг уч қисми юзаларида 

марказ тешикларни ўйиш учун қўлланилади. 

Пармалаш станокларининг гуруҳига, яъни кўп турли тешик 

кенгайтирувчи станоклар ҳам киради. Бу станоклар қуйидагилардан 

иборатдир: 

1. Горизонтал пармалаш — тешик кенгайтирувчи станоклар, катта 

улчамли деталь ва заготовкалардаги хомаки тешикларни, куйиш усули 

билан олинган тешикларни кенгайтириш учун ишлатилади.  

2. Координат тешик кенгайтирувчи станоклар. 

Бу станоклар тешик ўқлари орасидаги масофани юқори аниқлик 

билан ишлаш имкониятини беради.  

3.Олмосли тешик кенгайтирувчи станоклар. 

Бу станоклар рангли металлдан ясалган заготовкалардаги 
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тешикларни алмаз ѐки қаттиқ қотишмадан ясалган кескичлар билан ишлов 

беришларда қўлланилади.  

Қуйида 2А135 маркали, универсал пармалаш станогининг тузилиши 

қўрсатилган (4-расм.) 

 

 
 

4 – расм. 2А135 русумли пармалаш станогининг умумий кўриниши 

1 – станок столи; 2 – шпиндель бабкаси, суриш коробкаси ва кўтариш 

механизми билан биргаликда; 3 – тезликлар қутиси; 4 – станок 

элетродвигатели; 5 – станина; 6 – станина асоси. 

Бошқариш органлари: 5 – столнинг суриш дастаги; 7 – шпинделни 

юқорига кўтариш ва тушириш, уни механик равишда сурилишини 

бошқариш штурвали. 
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Фрезерлаш станоклари. Фрезерлаш станоклари тузилишига ва 

бажариладиган иш турига қараб: консолли фрезер станоклари; нусхаловчи; 

буйлама фрезерлаш-резба фрезерловчи; тухтовсиз фрезерлаш; консолсиз 

фрезерлаш; консолсиз - вертикал фрезерлаш ва махсус фрезерлаш 

станокларига бўлинади. 

Консолли фрезер станоклари тузилишига қараб: горизонтал 

вертикал, универсал фрезерлаш станокларига бўлинади. 

Қуйидаги биз 6Н82 маркали универсал фрезерлаш станогининг 

тузилиши ва ишлаш принципи билан танишамиз. Бу станок ишлаб 

чикэришда энг кўп қўлланиладиган станоклардан бўлиб, кссиш жараѐни 

шпинделга урнатилган фреза билан амалга оширилади (5-расм). 

 

 
 

 5 – расм. 6Н82 моделли горизантал универсал-фрезалаш станогининг 

умумий куриниши 

1 – станина; 2 – плита; 3 – шпиндель; 4 – электродвигатель;  

5 – консол; 6 – хартум; 7 – кўндаланг салазка; 8 – буриш плитаси;  

9 – стол; 10 – электродвигатель; 11 – оправка; 12 – осма таянчлар. 
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Рандаловчи станоклар. Рандаловчи гуруҳига кирувчи станоклар 

қуйидаги турларга булинади: кундаланг-рандаловчи, буйлама-рандалаш на 

йунувчи станоклари. 

737 русумли кундаланг рандалаш станошниш тузилиши. Бу 

станокда горизонтал, вертикал ва бурчак остида жойлашган текисликлар 

кесиб ишланади. Кесиш жараѐни кескичнипг илгарилама-қайтма 

ҳаракатланиши туфайли амалга оширилади. Кескичпинг қиринди 

ажралиши билан боғлиқ бўлган илгарилама ҳаракат асосий ҳаракат бўлиб, 

тескари томонга йўналган ҳаракати салт юриш деб юритилади. 

Заготовка столга ўрнатилиб кундаланг ѐки вертикал йўналишда 

узлукли ҳаракат қилади. Бу ҳаракатга суриш ҳаракати дейилади. Столнинг 

сурилиши ползуннинг салт юриш вақтида бажарилади. 

737 русумли станокнинг умумий куриниши қуйидаги расмда 

келтирилган (6-расм). 

 
6 – расм.  734 русумли кундаланг рандалаш станогининг умумий кўриниши 

А — таянч устуни, Б— кундаланг йуналтирувчи; К— стол; Г-суппорт; В—кесиш 

ҳаракатининг қурилмасини гидропанели, Е-станина; Ж— ползун, 3— станина асоси; 

И— суриш қурилмасининг гидроцилиндри; К— суриш механизми;  

1— суппорнинг қўл билан суриш дастаги; 2— столнинг суриш йўналишини 

ўзгартириш дастаги, 3 — суриш қийматини ўзгартириш маховиги. 4— ползуннинг 

юриш йўлининг узунлигини чегараловчи таянчлар. 5— ползуннинг юриш тезлигини 

ўзгартириш дастаги. 6— бошқариш қисми. 
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1.3. Мaшинaсозликдa қўллaнилaдигaн кесувчи aсбоб турлaри 

вa мaтериaллaри 

Мaшинaсозликдa қўллaнилaдигaн кесувчи aсбобнинг ишчи қисми 

нихоятдa қaттиқ, отaшбaрдош (юқори темперaтурaдa ҳaм қaттиқлигини 

йўқотмaйдигaн), ейилишгa чидaмли, шунингдек қовушоқлиги (зaрбий 

юклaнишгa қaршилиги) юқори бўлиши керaк. Кесувчи aсбоблaрнинг ишчи 

қисми тaйѐрлaнaдигaн мaтериaллaр юқоридaги тaлaблaргa жaвоб бериши 

керaк. 

Aсбобсозлик мaтериaллaри қуйидaги учтa гуруҳгa бўлинaди. 

Биринчи гуруҳгa кичик тезликлaрдa кесaдигaн aсбоблaр учун 

ишлaтилaдигaн мaтериaллaр кирaди. Улaргa тоблaнгaндaн сўнг қaттиқлиги 

НРС 60 - 64, юқори сифaтли, углеродли aсбобсозлик пўлaтлaри (У10A, 

У11A, У12A) кирaди. Бундaй пўлaтлaрдaн тaйѐрлaнгaн aсбоб кесиш 

хусусиятлaрини фaқaт 200 – 250°С гaчa сaқлaй олaди, шунинг учун улaр 

кaм ишлaтилaди. Бу гуруҳгa, шунингдек 9ХС хромкремнийли, ХВ5 

хромвольфрaмли, ХВГ хроммaргaнецли вa бошқa легирлaнгaн aсбобсозлик 

пўлaтлaри кирaди, улaрнинг отaшбaрдошлиги 250 — 300°С гaчa бўлaди. 

Иккинчи гуруҳгa кaттa тезликлaрдa кесaдигaн aсбоблaр учун 

ишлaтилaдигaн мaтериaллaр-тезкесaр пўлaтлaр Р9, Р12, Р6М5, Р9К5Ф2 вa 

бошқaлaр кирaди. Термик ишлов берилгaндaн кейин бу пўлaтлaрнинг 

қaттиқлиги (НРС 62 - 65),  ейилишгa чидaмлилиги вa отaшбaрдошлиги 

650°С гaчa ортaди. 

Учинчи гуруҳгa юқори тезликдa кесaдигaн aсбоблaр учун 

ишлaтилaдигaн мaтериaллaр – турли ўлчaм вa шaкллaрдa ишлaб 

чиқaрилaдигaн плaстинкa кўринишидaги метaлл-керaмикaвий қaттиқ 

қотишмaлaр кирaди. Қaттиқ қотишмaнинг отaшбaрдошлиги 1000°С гa 

етaди. 

Чўян, шунингдек рaнгли метaлл вa қотишмaлaргa ишлов бериш учун 

вольфрaм-кобaльт гуруҳи (ВК) қaттиқ қотишмaлaр: шилиш учун ВК8, 

ярим тозa вa тозa ишлов бериш учун ВК6 қaттиқ қотишмaлaри 
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ишлaтилaди. Пўлaт детaллaргa ишлов бериш учун титaн-вольфрaм-кобaльт 

гуруҳи (БК) қотишмaлaри-хомaки ишлов бериш учун вa узукли кесишдa 

Т5К10, ярим тозa вa тозa ишлов бериш учун Т15К6 қотишмaлaри 

ишлaтилaди. 

Токaрлик ишлови бериш учун хилмa-хил кескичлaр ишлaтилaди. 

Суриш ҳaрaкaтининг йўнaлишигa қaрaб чaпaқaй вa ўнaқaй кескичлaр 

бўлaди (7-рaсм, a, б).  

 

 
 

7-рaсм. Суриш хaрaкaтининг йўнaлишигa қaрaб кескичлaрнинг турлaри: 

a-чaпaқaй, б-ўнaқaй 

 

Кескичнинг (8- расм) тана (туткич ѐки стержень) ва каллак қисми 

бўлади. Туткич қисми кескични станокнинг кескич туткичига маҳкамлаш 

учун хизмат қилади.  

Кескичнинг каллагида қуйидаги элементлар бўлади: олдинги юза, 

ундан қиринди тушади; кетинги юзалар (ишланаѐтган заготовкага 

ўтирилган асосий ва ѐрдамчи юзалар); кесувчи қирралар: асосий кесувчи 

қирра, у олдинги ва кетинги асосий юзаларнинг кесишувидан ҳосил 



 25 

бўлади; ѐрдамчи кесувчи қирра, олдинги ва кетинги ѐрдамчи юзаларнинг 

кесишувидан ҳосил бўлади; кескичнинг учи асосий ва ѐрдамчи кесувчи 

қирраларнинг туташиш жойидир. Кескичнинг учи ўткир, юмалоқланган 

ѐки кертилган бўлиши мумкин.  

 

 
 

8- расм. Кескичнинг қисмлари ва элементлари 

 

 

Кaллaгининг шaкли вa стерженигa нисбaтaн жойлaшувигa қaрaб 

кескичлaр тўғри, қaйирмa вa чўзиқ бўлaди (9- рaсм, a - в). 

Кескичлaр биттa мaтериaлдaн ясaлгaн яхлит вa йиғмa бўлиши 

мумкин; йиғмa кескичнинг туткичи конструкцион пўлaтдaн, кесувчи 

қисми эсa мaхсус aсбобсозлик мaтериaлидaн ясaлaди (10-расм). 

 Кескичлaр вaзифaсигa кўрa ўтувчи, тирaк, торец йўниш, aриқчa 

йўниш, кесиб тушириш, шaклдор, резьбa қирқиш вa тешик кенгaйтириш 

кескичлaригa бўлинaди (11-рaсм, a-к). Кескичлaр хомaки йўниш вa тозaлaб 

йўниш (узил-кесил ишлов бериш учун мўлжaллaнгaн) хиллaригa бўлинaди. 
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9-рaсм. Кескичлaр кaллaклaрининг шaкллaри: 

a-тўғри, б-қaйирмa, в-чўзиқ 

 

 

 
 

10- расм. Кесувчи қисмининг маҳкамланишига кўра кескичлар 

классификацияси: 

а-яхлит, б-пайвандланган, в-кавшарланган пластинкали,  

г-механикавий усулда маҳкамланган пластинкали 
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11-рaсм. Вaзифaсигa кўрa кескичлaр клaссификaцияси: 

a-ўтувчи тўғри, б-ўтувчи қaйирмa, в- ўтувчи тирaк, г-торец йўнувчи, 

д-кесиб тушурувчи, е-aриқчa йўнувчи, ж-шaклдор (фaсон) кескич, 

з-резьбa кескичи, и-йўниб кенгaйтириб ўтувчи, к- йўниб кенгaйтириб 

ўтувчи тирaк 
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II.  БОБ.  МАШИНАСОЗЛИК ВА МАШИНАШУНОСЛИК ҚИСМИ 
 

2.1. Металл кесувчи станокларининг aсосий узел вa детaллaри  

 

Машина – энергетик, узатувчи ва бошқарувчи қисмдан иборат 

бўлган ва материал, энергия ѐки ахборотни хусусиятини ўзгартириш учун 

механик ҳаракат бажарувчи алоҳида техник қурилмадир. 

Механизациялашган машина деб – инсонлар ишлаш объектини 

ўрнатиш ва ечишдан ташқари асбобларни ўрнатиш ва узатиш кам мумкин 

бўлган техник қурилмага айтилади. 

Инсон ѐрдамида ишлаш объектини ўрнатадиган ва ечадиган ҳамда 

машиналарни даврий юргизадиган, берилган алгаритмни – бажарувчи 

машина ярим автомат (полуавтомат) дейилади. 

Детал деб – бир номли ва марали материалдан йиғиш жараѐнсиз 

тайѐрланган маҳсулотга айтилади (масалан, машинани қўйилган корпуси). 

Машина – бу фойдали иш бажарувчи механизм. Масалан: Транспорт 

машинаси, технологик машиналар, ҳисоблаш машиналари. 

Механизм – деталлардан ташкил топиб, уларнинг бирикмасидир. 

Детал – маълум мақсад учун ишлаб чиқарилган қаттиқ жисмга 

айтилади. Машина деталлари асосан металлардан, баъзан пластмасса, 

резиналардан тайѐрланиши мумкин. 

Машина деталлари вазифасига кўра 3 турга бўлинади:  

Бириктирувчи деталлар. 

Айланма ҳаракатни узатувчи деталлар. 

Ҳаракатни бир турдан иккинчи турга ўзгартириб берувчи деталлар. 

Маълум шаклдаги загатовкага деталнинг иши чизмаси талабларига 

мос ҳолда ишлов бериш учун (қиринди йўниш йўли билан) хизмат қилувчи 

машина металл кесувчи станок дейилади. 

 Ихтисослашув даражасига кўра станоклар универсал (кенг 

номенклатурадаги загатовкалар ишлов бериш учун), ихтисослаштирилган 

(шакли ўхшаш, лекин ўлчамлари турлича бўлган ҳар хил загатовкаларга 

ишлов бериш учун) ва махсус станокларга ажратилади. Универсал 
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станоклар, одатда, битталаб ва майда сериялаб ишлаб чиқаришда, 

ихтисослаштирилган ва махсус станоклар эса йирик сериялаб ва кўплаб 

ишлаб чиқаришда қўлланилади. 

 Аниқлик даражасига кўра нормал (Н класс), юқори (П класс), олий 

(В класс) ва ўта олий (А класс) аниқликдаги станоклар, шунингдек жуда 

аниқ ѐки мастер-станоклар (С класс) бўлади. 

Массасига кўра станоклар енгил (1т. гача), ўртача (10т. гача) ва оғир 

(10т.дан оғир) станокларга ажратилади; оғир станоклар, ўз навбатида, 

йирик (10 – 30 т), оғир (30 – 100 т) ва ўта оғир (100 т.дан оғир) станокларга 

бўлинади. 

Бажарадиган иши ва қўлланиладиган кесиш асбобларига кўра 

станоклар тўққиз группага бўлинади, бу группаларнинг ҳар бири тўққиз 

типга бўлинади. Сериялаб ишлаб чиқарилган станок моделининг белгиси 

уч-тўрт рақамдан иборат; зарур бўлганда бу рақамларга харф ҳам қўшиб 

ѐзилади. Биринчи рақам станок группасини, иккинчиси – станокнинг 

типини, учинчиси (баъзан тўртинчиси) станокнинг асосий параметрини 

билдиради. Масалан, 2Н125 моделдаги вертикал – пармалаш станогининг 

белгиси бундай ўқилади; 

2 – пармалаш станоги; Н – модернизация қилинган; 1 – вертикал; 25 

– ана шу станок билан пўлатда пармаланадиган тешикнинг диаметри. 

Программа билан бошқарувчи станоклар моделларнинг белгисига Ф 

ҳарфи ва рақам қўшиб ѐзилади, масалан: Ф1 (рақамли индикацияси ва 

дастлабки координаталар тўплами бўлган станоклар), Ф2 (позицион ва 

тўртбурчак СПБҚли станоклар), Ф3 (контурли СПБҚли станоклар), Ф4 

(позицион – окнтурли СПБҚли станоклар). Масалан, 6Р13 Ф3 моделдаги 

станок учинчи тип-ўлчамли стол ва контурли СПБҚ билан таъминланган 

консолли вертикал – фрезалаш станогидир. Циклли программа билан 

бошқарилувчи станоклар моделларнинг белгисига – Ц ҳарфи, оператив 

СПБҚли станокникига эса Т ҳарфи киритилади. Бундан ташқари, зарур 

бўлганда Ф ҳарфидан олдин Р ҳарфи ѐки М ҳарфи қўйилади. Р ҳарфи 
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станокнинг асбоби револьвер головка бурилганда автоматик 

алмашинишини, М ҳарфи эса – магазиндан автоматик алмашинишини 

билдиради. 

Машинасозлик корхоналарида қўлланиладиган асосий метaлл кесиш 

(токaрлик) стaногининг конструкцияси вa ўлчaмлaри хилмa-хилдир, лекин 

шунгa қaрaмaсдaн, улaрнинг ҳaммaсидa ҳaм умумий (бир хил) узел вa 

детaллaр бўлaди.  

Улaрни 12-рaсмдa тaсвирлaнгaн 1К62 токaрлик-винтқирқиш 

стaногининг умумий кўриниши мисолидa кўриб чиқaмиз. 

Стaнинa (4) яхлит чўян aсос бўлиб, унгa стaнокнинг aсосий 

мехaнизмлaри монтaж қилинaди. Стaнинaнинг юқори кисмидa иккитa ясси 

вa иккитa призмaтик йўнaлтирувчи бўлиб, улaр бўйлaб суппорт вa кетинги 

бaбкa сурилaди. Стaнинa иккитa тумбaгa ўрнaтилгaн. 

Олдинги бaбкa (1) чўян қути бўлиб, ичигa стaнокнинг aсосий иш 

қисми  шпиндель вa тезликлaр қутиси жойлaшгaн. Шпиндель ичи ҳaвол 

вaл бўлиб, унинг ўнг учигa зaготовкaни қисувчи мослaмa мaҳкaмлaнгaн. 

Шпиндель aйлaнмa ҳaрaкaтни чaп тумбa ичигa жойлaшгaн электрик 

двигaтелдaн олдинги бaбкaдaги понaсимон тaсмaли узaтмa ҳaмдa тишли 

ғилдирaклaр вa муфтaлaр тизими орқaли олaди. Бу мехaнизм тезликлaр 

қутиси деб aтaлaди.  

Суппорт (6) кескични мaҳкaмлaш вa суриш ҳaрaкaтини тaъминлaш, 

яъни кескични турли йўнaлишлaрдa суриш учун мўлжaллaнгaн 

қурилмaдир. Суриш қўл билaн ѐки мехaникaвий усулдa aмaлгa оширилaди. 

Суппортни мехaникaвий суришдa ҳaрaкaт суриш вaли ѐки суриш винтидaн 

(резьбa қирқишдa) олинaди. Суппорт стaнинa йўнaлтирувчилaри бўйлaб 

сурилaдигaн кaреткa вa фaртукдaн иборaт. 

Фaртук (5) дa суриш вaли вa суриш винтининг aйлaнмa ҳaрaкaтини 

суппорт, кўндaлaнг сaлaзкaлaр мехaнизми, кескичли (юқори) сaлaзкaлaр 

мехaнизми, кескич туткич мехaнизмининг тўғри чизиқли ҳaрaкaтигa 

aйлaнтириб берувчи мехaнизм жойлaшгaн. 
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Суриш қутиси (3) шпинделдaн суриш вaли вa суриш винтигa 

aйлaнмa ҳaрaкaт узaтувчи мехaнизмдaн иборaт. Бу мехaнизм суппорт 

сурилиш тезлигини ўзгaртириш имконини берaди. Узaтмaлaр қутисидa 

aйлaнмa хaрaкaт шпинделдaн реверсив мехaнизм орқaли 

aлмaштирилaдигaн шестернялaр гитaрaсигa узaтилaди. 

Гитaрa (2) aлмaштирилaдигaн шестернялaрдaн керaклигини ўрнaтиш 

йўли билaн узaтиш нисбaти ѐки қирқилaдигaн резьбa қaдaмигa стaнокни 

созлaш учун мўлжaллaнгaн. 

Кетинги бaбкa (7) ишлов бериш жaрaѐнидa узун зaготовкaлaрнинг 

учини тутиб туриш, шунингдек, стержень кўринишидaги aсбоблaр 

(пaрмaлaр, зенкерлaр, рaзвѐрткaлaр)ни мaҳкaмлaш учун хизмaт қилaди. 

Стaнокнинг электрик жихозлaри шкaф (8) гa жойлaштирилгaн. 

Бошқaриш оргaнлaри (дaстaлaр, тугмa (кнопкa) лaр, мaховикчaлaр) билaн 

электрик двигaтель вa стaнок ишгa туширилaди вa тўхтaтилaди, тезликлaр 

қутиси вa суришлaр қутиси, шунингдек, фaртук мехaнизми вa ҳaкозолaр 

бошқaрилaди. 

Токaрлик стaногидa зaготовкaни мaҳкaмлaш учун пaтрон, 

плaншaйбa, цaнгa, мaркaз, хомутчa, люнет, гaрдиш қўллaнилaди. 

 
 

12-рaсм. 1К62 токaрлик-винқирқиш стaногининг умумий кўриниши 

1-олдинги бaбкa тезликлaр қутиси билaн. 2-aлмaштирилaдигaн 

шестернялaр гитaрaси. 3-суриш қутиси,4-стaнинa, 5-фaртук, 6-суппорт,  

7-кетинги бaбкa, 8-электр ускунaлaр жойлaшгaн шкaф 
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2.2. Металл кесувчи станокларида қўлланиладиган валнинг эгилиш 

ва букилишга бўлган ҳисоби 

Мен битирув малакавий ишим мавзусини ѐритишда машинасозлик ва 

машинашунослик қисмида машинасозликда қўлланиладиган технологик 

жиҳозларида қўлланиладиган валнинг эгилиш ва букилишига бўлган 

ҳисобини келтириб ўтдим. Масалан: Ўқ бўйлаб йўналган, юк таъсиридаги 

метал стерженнинг (қуйидаги расмга қаранг). 

1. Бўйлама ички кучи, кучланиш ва кесим юзаларининг силжиши 

топилсин. 

2. Бўйлама ички куч, куланиш ва кесим юзаларининг силжиш 

эпюраси қурилсин. 

3. Стержен хавфли кесим юзасининг мустаҳкамлиги текширилсин. 

4. Мустаҳкамлик шартидан фойдаланиб – 5% гача аниқликда 

минимал кесим юза аниқлансин. 

5. Берилган юза билан минимал юза орасидаги фарқ топилиб, 

тежалган материал аниқланиши талаб этилади. Қуйидагилар берилган: юк 

P1=15 kH, P1=37 kH, l1=2,5 m, l2=1,5 m; кесим юзаси F=170 mm
2
; рухсат 

этилган кучлаиш [у]=130 H/mm
2
. 

Ечиш: 

1. Ички бўйлама кучи топиш ва эпюрасини қуриш. Стержен иккита 

куч участкасидан иборат (иккилама куч билан чегараланган оралиққа 

участка деб айтилади). Участкаларни белгилаб оламиз (I, II, III). Ички 

кучни кесиш методи билан топамиз. Бунда стержен (I участкада) эркин 

учидан х масофада кесилиб, қолган қисми ташлаб юборилса, унинг 

сиқилишига ишлашини кўриш мумкин (шакл, б). 

Тенглама тузамиз: 

I участка, 1 – 1 кесим: 

Уx = N1 – P1 = 0,  бундан N1 = P1 = 15 kH; 

II участка, 2 – 2 кесим (шакл, в). 

Уx = - N2 + P2  - P1 = 0,  бундан N2 = P2 - P1 = 22 kH; 
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бўлгани учун II участкада стержен чўзилишга ишлайди. Топилган N1 

ва N2 ларнинг қийматига ички куч эпюрасини қурамиз (яъни, N = g(x). 

Бунинг учун ички куч масштабини танлаб оламиз. 

mmH
m

N
KN /200

75

1015 3

1

1 


  

Бунда m1=75mm, N1 кучининг чизмадаги вектор узунлиги ихтиѐрий 

олинади (N1=75mm). 

N2 ички кучининг вектор узунлиги юқоридаги формуладан 

фойдаланиб топилади: 

mm
K

N
m

N

100
200

1022 3

2
2 


  

Ички куч эпюрасини қуриш учун стержень ѐнидан стержень ўқига 

параллел бўлган ав чизиғи ўтказилади. N1 ва N2 кучларини қиймаьлари + 

бўлса, ав чизиғининг ўнг томонга, - бўлса, чап томонига ав чизиққа 

перпендикуляр ҳолда ўтказилган чизиқ устида ўлчаб олинади. Ўлчаб 

олинган векторларнинг учлари туташтирилиб, ички куч эпюраси ҳосил 

қилинади (шакл, 2). 

Ички кучнинг стержень узунлиги бўйича ўзгаришни кўрсатадиган 

чизмага эпюра деб аталади. 

2. Кучланишни топиш ва эпюрасини қуриш. 

Участкаларда ички кучлар ўзгармаса, нормал кучланишлар ҳам 

ўзгармас бўлади. Ўқ бўйлаб йўналган куч таъсирида стержень кесим 

юзасининг ҳамма нуқталарида кучланиш тенг тақсимланган бўлади. 

Шунинг учун стерженнинг I участка кесим юзаларидаги кучланиши 

қуйидагича топилади., яъни тенгтаъсир этувчи ички кучнинг кесим юзага 

нисбатида олинади: 

   aMёкиmmH
F

P

F

N





21

1

1
11 /8,58

1705,1

1500

5,1
  
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II. участка учун эса 

 aM
F

N
 129

170

22000

2

2
22  

Топилган у1-1 ва у2-2 қийматлар учун кучланиш эпюрасини маълум 

масштабда, яъни  









mm

mmH

m
K

2

1

1 /
   ѐрдамида ички куч эпюраси сингари 

қурамиз. 

II 

X1 I 

L
1
 

L
2
 

1.5F 

L P2 

X2 P 

M 
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









mm

mmH

m
K

2

1

1 /
2

4,29

8,58
  

3. Кесим юзларининг силжишини топиш ва эпюрасини қуриш. 

Участкалар характерли нуқталарининг (L, K) у ѐки бу томонга силжишини 

топамиз. 

Нуқталарнинг силжиши стержен участкаларининг деформацияланиши 

натижасида содир бўлишини эътиборга олиб, ҳар бир участканинг абсолют 

чўзилиши ѐки қисқариши Гук қонунига асосан топамиз, яъни I участкада К 

нуқта (К – кесим юза) ДLk га силжийди. 

mm
EF

LN
Lk 73,0

510

375

1705,1102

250015000

5,1 5

11 



  

II участкада L нуқта (L – кесим юза) ДLL га узаяди. 

mm
EF

LN
LL 1

340

330

170102

150022000
5

22 



  

II участкада L нуқта (L – кесим юза). 

II участканинг қистирилган М (кесмаси) силжиш имкониятига эга 

эмас, яъни ДLm = 0. 

Топилган ДLm, ДL2 ва ДLк лар учун эпюра қурамиз. Бунинг учун 

силжиш масштабини танлаб оламиз. 

mmm
m

L
K

n

k /1,0
3,7

73,0
1 




 

Сўнгра ДL2нинг масштабдаги қийматини топиб (ДL2 = 10mm), ички 

куч, кучланиш эпюраларини сингари, уларнинг ѐнидан стержен ўқига 

параллел бўлган ав чизиғи олиб, унинг устига стержен поғоналаридаги 

характерли кесимлардан чиққан горизонтал чизиқ устига ўлчаб қўйиб 

топилган нуқталарни туташтирсак, стержен кесим юзаларининг силжиш 

эпюраси (L=g(k)) қурилган бўлади (шакл, е). L=g(k) эпюрадан 

стерженларнинг бикрлигини ҳисоблашда фойдаланилади. Стерженларнинг 

умумий силжиши, участкалар силжишларининг йиғиндисига тенг бўлади: 

mmLLL klум 27,073,01   
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4. Стержень кесим юзасининг мустаҳкамлигини текшириш. Кучланиш 

эпюраси (шакл, а) дан кўринадики, энг катта кучланиш II участкада содир 

бўлади, демак стерженнинг II участка узунлигидаги ҳамма кесим юза 

хавфли ҳисобланади. II участка учун мустаҳкамлик шартини ѐзамиз: 

уmax(1) ≤ [у] шундай қийматларда мустаҳкамлик шарти бажарилади. 

Демак, 129≤130 тенгламанинг шарти бажарилган, II участкадаги кесим 

юзаларининг мустаҳкамлиги қониқарли. I участкаларнинг 

мустаҳкамлигини текширсак: 

у1 ≤ [у]; 58,5  ≤ 130 эканлигини кўрамиз, бундай материалнинг исроф 

бўлаѐтганлигини кўриш мумкин. 

Демак, I участкада кесим юза катта қилиб олинган, унинг рухсат 

этилган қийматини топиш керак: 

   
 

211
1 33,116

130

15000
;

..
mm

N
F

эFp

N
эp 


  

Демак, I участканинг мустаҳкам бўлиши учун F1 = 116 мм
2
 юза керак 

экан. Тенгламанинг |≥| ишорасини ҳисобга олиб қарасак, F1 = 120 мм
2
 

қилиб олишимиз мумкин. Агар кесим юза 120 мм
2
 қилиболинса, бирминча 

материал тежаш мумкин. У қуйидагича топилади. 

I участка F1 ни олдинги қиймати F1 = 255 – 100%, F1(рэ) = 120 → х, 

ундан 

%47%100
255

120
x  

Демак, F1(рэ) = 120 мм
2
 олдинги юзанинг 47% ни ташкил қилади. 

Иқтисод қилинган материал 53% десак, стерженнинг диаметри 

  mm
F

d
d

F эр 5,12154
14,3

12044
;

4

2

).(1 






 

га тенг бўлиши керак. 
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III-БОБ. ПЕДAГОГИКA ВA МЕТОДИКA ҚИСМИ. 

3.1.  Машинасозлик касб-ҳунар коллежларида умумкасбий ва 

мутахассислик фанларини ўқитишнинг методик асослари 

Мaмлaкaтмиз келaжaги бўлгaн ѐш aвлодни кaсбгa ўргaтиш улaрдa 

кaсбий мaҳорaт вa кўникмaлaрни ҳосил қилишдa ўртa мaхсус кaсб-ҳунaр 

тaълими тизими муҳим aҳaмият кaсб этaди.  

Касб ҳунар коллежи битирувчиларининг баркамол шахс ва чуқур 

билимга эга бўлган мутахассис бўлиб етишишлари уларга берилаѐтган 

билимнинг сифати билан белгиланади. Ўқувчиларни фундаментал ва 

касбий билим олишларида ўзаро уйғунликни кучайтириш зарур. Бунинг 

учун ўқитиладиган умумкасбий ва махсус фанларнинг ўзаро боғланиш 

асосида олиб бориш тизимини мукаммаллаштириш керак. 

Машинасозлик касб-ҳунар коллежларида мутахассисларни тайѐрлаш 

биринчи галда мутахассислик фанлари мазмуни ва уларнинг қай даражада 

ўқитилишига боғлиқ.  

Касб-ҳунар таълими келажакда мухандис-педагогларини тайѐрлашда 

фан бўйича ҳар хил турдаги машғулотларга пухта тайѐрланиш энг муҳим 

ўринни эгаллайди. Бу жараѐн ўқув комплексларини чуқур ўрганиш ва 

таҳлил қилишни, мазмун жиҳатдан материалларни танлаш, усул, шакл, 

ўқитиш воситалари, янги педагогик технологиялар ва бошқа ташкилий ва 

ѐрдамчи ишларни бажаришни талаб қилади. 

Дарс ўтиш жараѐни ўқитувчидан ижодкорликни, тадқиқотчиликни, 

мавжуд бўлган таълим стандарти, ўқув ва ишчи дастурлар асосида ва кўп 

омилларни таъсирини бошқариш билан шаклланади. 

Ихтисослик фанларининг ўзига хос хусусиятлари мавжуд бўлиб, 

ўқитувчи мустақил равишда бир бутун фан ѐки унинг айрим бўлимлари 

бўйича ўқитиш методикасини ишлаб чиқади. 

Касб-ҳунар коллежлари ўқув жараѐнини таҳлил қилиш касб-ҳунар 

коллежларида мутахассислик фанлари мазмунини белгилашда интегратив 

ѐндашиш зарурлигини тақозо этмоқда. Машинасозлик касб-ҳунар 
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коллежларида мутахассислик фанларини ўқитишда, ушбу фанлар 

узвийлигини таъминлаш, интеграцияни амалга ошириш қуйидаги 

мақсадларни назарда тутади: 

- машинасозликка оид билимлар яхлитлигини таъминлашни; 

- билимларни тизимлаштиришни ташкил этишни; 

- умумий тушунча, кўникма ва малакаларни шакллантиришга бир 

хил ѐндашувни таъминлашни; 

- ўқитишнинг касбий йўналтирилганлигини кучайтиришни; 

- ўқувчиларда ҳодисалар, қонунлар, тушунчалар, назариялар орасида 

ҳар томонлама узвий боғланиш мавжудлиги бўйича билим амалий кўникма 

ва малакаларни шакллантиришни. 

Фанлараро бундай боғланиш асосида, дарсларни ташкил этиш учун, 

биринчи навбатда, интегратив характердаги ўқув материалларининг 

мазмунини аниқлаш зарур бўлади.  

Мутахассислик фанларин ўрганишда амалийликнинг юқори бўлиши, 

ишлаб чиқаришга яқинлиги уларнинг умумтаълим фанларидан яққол 

фарқли эканлигини кўрсатади. Мутахассислик фанларида ўқувчининг 

танлаган касби, фаолият усуллари тўла очиб берилади. Масалан, 

«Машинасозлик технологияси, машинасозлик ишлаб чиқариш жиҳозлари 

ва уларни автоматлаштириш» йўналиши бўйича мутахассислик фанлар 

жиҳозларнинг тузилиши, тури ва ундан фойдаланиш қоидалари, 

таъмирлаш усуллари ва техник хизмат кўрсатиш, ўрганилаѐтган касб 

бўйича технологик жараѐнларни бажариш технологиясини очиб беради. 

Мутахассислик фанлари бўйича билимларни амалий қўллаш 

соҳасини кенгайтириш, улардан мажмуавий фойдаланиш зарурлигидан 

келиб чиқади. Машинасозлик касб-ҳунар коллежларида кичик 

мутахассисларни тайѐрлашда мутахассислик фанларини интеграциялаб 

ўрганиш: таълим мазмунини оптималлаштириш, бўлажак кичик 

мутахассисларнинг фаолиятларида муҳим аҳамиятга эга бўлган 

масалаларни ҳар томонлама чуқур ва пухта ўрганишга; машғулотларнинг 
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таълимий, тарбиявий ва ривожлантирувчи мақсадларнинг изчиллиги ва 

уйғунлигини таъминлашга; ўзлаштирилган билим ва касбий иш-ҳаракат 

усулларини олдиндан маълум бўлмаган ҳолатлар ва вазиятларга 

―кўчириш‖, яъни ўқувчиларда мантиқий тафаккур, мустақиллик ва ижодий 

қобилиятларни шакллантириш, умуман олганда кичик мутахассислар 

тайѐрлаш сифатини оширишга катта имконият яратади. 

«Машинасозлик технологияси, машинасозлик ишлаб чиқариш 

жиҳозлари ва уларни автоматлаштириш» йўналишидаги 

мутахассисликларда айрим ҳолларда мутахассислик фанларини ўқитиш 

жараѐнида билимлар интеграциясини ифода этиш фанлараро 

алоқадорликда намоѐн бўлади. 

«Машинасозлик технологияси, машинасозлик ишлаб чиқариш 

жиҳозлари ва уларни автоматлаштириш» йўналишдаги касб-ҳунар 

коллежларида мутахассислик фанларни интеграциялаб ўқитиш 

самарадорлигини оширишга қўйидаги шартлар асос бўлади: 

1. Мутахассислик фанларни ўрганишда политехник билимлар 

бериш кетма-кетлигини интеграциялаш асосида бир тизимга келтириш. 

2. Интеграциялашни амалга оширишнинг услубий мақсадини 

мувофиқлаштириш. 

3. Интеграциялашни махсус топшириқ, машқ, ижодий, ишчанлик, 

ўйинлар, ишлаб чиқариш вазиятини амалий ишлар орқали амалга ошириш.  

Ўрта махсус, касб-ҳунар таълим тизимида интеграция жараѐнлари 

кичик мутахассиснинг касбий тайѐргарлигида ўта муҳим ва объектив 

зарурият бўлиб, ўқувчиларни ижодий камолот сари йўналтирувчи 

механизмдир. Бинобарин, таълимдаги бундай механизм самарали ишлаши 

таълим-тарбияда фойдаланилмай ѐтган потенциал имкониятларни ишга 

солиб, ўқувчи ѐшларнинг касбий тайѐргарлигида янги сифатни 

таъминлайди. Шу орқали машинасозлик касб-ҳунар коллежларида 

мутахассислар таѐрлаш жараѐнини такомиллаштириб бориш мумкин. 
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3.2. Мутахассислик фанларини ўқитиш методикaси  

(тақвим мaвзули режa ва дaрс ишлaнмaси) 

Мутaхaссислик фaнлaрини ўқитиш методикaси тaлaбaлaрнинг 

педaгогикa, психология, умумкaсбий ҳaмдa мaхсус фaнлaрдaн олингaн 

билим вa кўникмaлaрини aмaлгa тaдбиқ этиш, кaсб-ҳунaр коллежлaридa 

умумкaсбий вa мaхсус фaнлaр бўйичa дaрс беришигa шaрт шaроитлaр, 

тaшкилий шaкллaри вa методлaри ҳaмдa улaргa оид режaлaштирувчи 

хужжaтлaр мaзмуни билaн тaништирувчи фaн ҳисоблaнaди. У ўз олдигa 

ҳaр томонлaмa бaркaмол ривожлaнгaн, ҳозирги зaмон руҳидa 

тaрбиялaнгaн, бозор иқтисодиѐти дaвридa тaълим-тaрбия ишлaрини 

тaшкил этиш вa уни aмaлaгa оширишгa оид муaммолaрни ҳaл этa олaдигaн, 

миллий вa умуминсоний қaдриятлaримизни чуқур хис этиб, улaрни 

тaълим-тaрбия мaзмунигa сингдирa олaдигaн шaхсни тaйѐрлaш билaн 

боғлиқ aниқ мaқсaдни қўяди. 

Мутaхaссислик фaнлaрини ўқитиш методикaси қуйидaги 

вaзифaлaрни ҳaл этaди. 

- педaгогик-психологик билимлaрни умумкaсбий вa мaхсус фaнлaрни 

ўқитиш жaрaѐнидa тaдбиқ этиш;  

- педaгогик-психологик билимлaр, бевоситa тaнлaнгaн соҳaлaргa вa янги 

педaгогик, aхборот технологиялaри aсосидa методик муaммолaрни ҳaл 

этиш; 

- мутaхaссислик фaнлaрини ўқитишни тaшкил этиш ҳaмдa уни aмaлaгa 

ошириш методикaсини ҳaр бир кaсбгa ўргaтишнинг мaзмуни вa ўзигa 

хослигини минтaқaвий хусусиятлaрни ҳисобгa олaгaн ҳолдa ўргaтиш; 

- КҲК лaридa мутaхaссислик фaнлaри бўйичa ўқув дaстурлaрини 

тузишни вa улaрдaн фойдaлaнишни ўргaтиш; 

- тaқвим мaвзули режa, ўқув ишлaб чиқaриш рўйхaти фaнлaрaро 

боғлaнишни ифодaловчи йиғмa мaвзули режa тузишни; 

- ўқув дaстуридaги aниқ мaвзулaргa доир дaрс режaсини вa шу мaвзулaр 

бўйичa дaрс ишлaнмaсини ѐзишни ўргaнaдилaр. 
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Тақвим тематик режа ва дарс ишланмаси 

 

МАВЗУ БЎЙИЧА КАЛЕНДАР РЕЖА 

(маъруза, лаборатория, амалий машғулотлари) 

№ Мавзу номи 

М
а

ш
ғ
у

л
о
т
 ш

а
к

л
и

 

Машғулот Юклама 

С
а

н
а
 

В
а

қ
т
и

 

А
у

д
и

т
о

р
и

я
 

Р
еж

а
л

а
ш

т
и

р
и

л
г
а

н
 

Б
а

ж
а

р
и

л
га

н
 

Ў
қ

и
т
у

в
ч

и
 и

м
зо

си
 

1 Метал кесиш дастгоҳлари ва уларнинг 

такомиллаштириш йўллари. Металл 

кесиш дастгоҳларининг 

классификацияси ва уларни моделлари.  

   2   

2 Металл кесиш дастгоҳларидаги асосий 

ва ѐрдамчи харакат турлари.  
    2   

3 Металл кесиш дастгоҳларида 

қўлланиладиган типли деталлар ва 

механизмлар турлари. 

    2   

4 Металл кесиш дастгоҳлари кинематик 

схемаларида қўлланиладиган шартли 

белгилар ва улардан фойдаланиш 

    2   

5 Токарли винтқирқар дастгоҳининг 

ишлатилиши ва кинематикаси  
    2   

6 Пармалаш, станокларнинг тузилиши, 

ишлатилиши, ва кинематикаси 

    2   

7 Жилвирлаш гуруҳига кирувчи 

дастгоҳларининг тузилиши, ишлатилиш 

соҳалари ва кинематикаси 

    2   

8 Универсал фрезалаш дастгоҳларининг 

тузилиши, ишлатилиши ва кинематикаси 

    2   

9 Рандалаш ва протяжкалаш 

дастгоҳларининг тузилиши, 

ишлатилиши ва кинематикаси 

    2   

10 Рақамли дастур билан бошқариш 

дастгоҳлари ҳақида умумий 

маълумотнома 

    2   

 Жами      20   

 

  



 42 

ДАРС ИШЛАНМАСИ 

 

Мавзу: Токарлик винтқирқар дастгоҳининг ишлатилиши ва 

кинематикаси 

Дарс мақсади: 

Таълимий: Ўқувчилaргa токaрлик винтқирқар ишлатилиши ва 

кинематикаси юзасидан зарурий билим ва кўникмаларни шакллантириш. 

Тарбиявий: фаол ўқитиш усулларинин мазмунини тушунтириш. 

Ривожлантирувчи: ўқувчиларнинг ижодкорлик тафаккурини 

ривожлантириш. 

 

Дарс шакли: маъруза 

 

Дарс методлари: оғзаки, тарқатма материал 

 

Фанлараро боғланиш: Кесиш назарияси асослари ва асбоблар, 

Конструкцион материаллар технологияси ва Ҳаѐт фаолияти 

хавфсизлиги фанлари билан боғлиқ. 

 

Дарснинг моддий-техник жиҳатдан жиҳозлаш ва кўргазмали 

қуроллар: компьютер ва видеопроектор, кўргазмали қурол ҳамда 

тарқатма материал 

 

Мавзу юзасидан тавсия этиладиган адабиѐтлар: 

1. Жамилов М.М. Металл қирқиш дасгохлари.- Т.: «Ўқитувчи» 1986 й. 

2. Искандаров А.С. Металларни кесиб ишлаш, кесувчи асбоблар ва 

станоклар.- Т.: «Фан ва технология» 2004 й. 

3. Перегудов Л.В., Хошимов А.Н., Шолагуров И.К. Автоматлаштирилган 

корхона станоклари.- Т.: «Ўзбекистон» 1999 й.   

4. Чернов  Н.Н. Металл кесиш дасгохлари.- Т.: «Ўқитувчи» 1986 й. 
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Мавзуни баѐн қилиш юзасидан методик тавсиянома: 

Ушбу мавзуни ўқитишда плакатлар, кўргазмали қуроллар, слайдлар ва 

замонавий воситалардан ва янги педагогик технология усулларидан ҳамда 

машинасозлик корхоналарига экскурсиялардан фойдаланилади. 

 

Машғулотнинг бориши:   

 

1.  Ташкилий  қисм  (5 дақиқа). 

Ўқитувчи томонидан ўқувчиларнинг дарсга тайѐргарлиги, уй 

вазифаларини бажариб келганлиги, янги мавзуга ўқув-қуролларини етарли 

эканлигини текшириш. Хона тозалигини текшириб, давоматни аниқлаш. 

 

II.  Ўтган дарс мавзусини ва янги мавзу учун зарурий 

материалларни такрорлаш. (10 дақиқа) 

Саволлар: 

1. Металл кесиш дастгоҳларида қўлланиладиган қандай механизм 

турларини биласиз? 

2. Металл кесиш дастгоҳларида қандай ҳаракат турлари мавжуд? 

3. Металл кесиш дастгоҳларининг кинематик схемасида қандай 

шартли белгилар қўлланилади? 

 

III.  Янги мавзу юзасидан йўл-йўриқлар: (40 дақиқа) 

Режа: 

1) Металл кесиш дастгоҳлари тўғрисида умумий тушунча. 

2) Токарлик винтқирқир дастгоҳининг тузилиши. 

3) Токарлик винтқирқир дастгоҳининг кинематик схемаси 

 

ЯНГИ МАВЗУ БАЁНИ 

Машина деталларини тайѐрлашда заготовка қўйимини кескичлар 

ѐрдамида қиринди тарзида йўниш билан уни чизма талбига ўтказиш 

жараѐни кесиб ишлаш дейилади.  
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Материалларни кесиб ишлаш усуллари одамларга жуда қадимдан 

маълум, XII асрдаѐқ рус хунармандлари қурол – аслаҳа ишлаб сиқаришда 

қўл билан ишлатиладиган пармалаш, токарлик ва бошқа хил дастгоҳлардан 

фойдаланиб келишган.  

Кузатишлар шуни кўрсатадики, корхоналарда детал тайѐрлашга 

сарфланадиган вақтнинг 40 – 50 фоизини кесиб ишлов бериш жараѐни 

ташкил этади. Бинобарин, материалларни кесиб ишлаш усули 

машинасозлик саноатида асосий ўринни эгаллайди. 

Металл кесувчи станокларда заготовкадан қириндини йўниш билан 

детал тайѐрлаш усулининг асосларига – йўниш, рандалаш, пармалаш, 

фрезерлаш, жилвирлаш, протяжкалаш ва бошқа жараѐнлар киради. 

Токарлик станогида қириндини ажратиш учун заготовканинг 

айланма ҳаракати билан кескичнинг унга нисбатан илгариланма ҳаракати 

қўшилади. Металларни кесиб ишлашнинг ҳамма усулларига оид 

ҳаракатлар асосий ва ѐрдамчи ҳаракатларга бўлинади. Асосий ҳаракат эса 

ўз навбатида муҳим ва суриш ҳаракатига ажратилади. 

Муҳим ҳаракат. Муҳим ҳаракат деб, бевосита кесиш жараѐнини 

таъминловчи ҳаракатга айтилади. Бу ҳаракатни кесиш ҳаракати, тезлигини 

эса кесиш тезлиги деб ҳам юритилади. 

Суриш ҳаракати. Суриш ҳаракати деб, заготовкани янги – янги 

қатламларини қамраб қиринди ажратишни таъминловчи ҳаракатга 

айтилади. 

Токарлик винтқирқиш станогининг тузилиши. 

Ишлаб чиқариш корхоналарида қўлланиладиган асосий метaлл 

кесиш (токaрлик) стaногининг конструкцияси вa ўлчaмлaри хилмa-хилдир, 

лекин шунгa қaрaмaсдaн, улaрнинг ҳaммaсидa ҳaм умумий (бир хил) узел 

вa детaллaр бўлaди.  

1К62 модели токарлик — винтқирқиш станогининг асосий узеллари 

ва бошқариш органлари: станина ва унинг тумбалари, олдинги ва орқа 

бабкаси, суришлар қутиси, кескич тутқичли суппорт, суппортни ҳаракатга 
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келтириш механизми жойлашган фартук ва станокни бошқариш 

элементларидан ташкил топган. 

Стaнинa яхлит чўян aсос бўлиб, унгa стaнокнинг aсосий 

мехaнизмлaри монтaж қилинaди. Стaнинaнинг юқори кисмидa иккитa ясси 

вa иккитa призмaтик йўнaлтирувчи бўлиб, улaр бўйлaб суппорт вa кетинги 

бaбкa сурилaди. Стaнинa иккитa тумбaгa ўрнaтилгaн. 

Олдинги бaбкa чўян қути бўлиб, ичигa стaнокнинг aсосий иш қисми  

шпиндель вa тезликлaр қутиси жойлaшгaн. Шпиндель ичи ҳaвол вaл 

бўлиб, унинг ўнг учигa зaготовкaни қисувчи мослaмa мaҳкaмлaнгaн. 

Шпиндель aйлaнмa ҳaрaкaтни чaп тумбa ичигa жойлaшгaн электрик 

двигaтелдaн олдинги бaбкaдaги понaсимон тaсмaли узaтмa ҳaмдa тишли 

ғилдирaклaр вa муфтaлaр тизими орқaли олaди. Бу мехaнизм тезликлaр 

қутиси деб aтaлaди.  

Суппорт кескични мaҳкaмлaш вa суриш ҳaрaкaтини тaъминлaш, 

яъни кескични турли йўнaлишлaрдa суриш учун мўлжaллaнгaн 

қурилмaдир. Суриш қўл билaн ѐки мехaникaвий усулдa aмaлгa оширилaди. 

Суппортни мехaникaвий суришдa ҳaрaкaт суриш вaли ѐки суриш винтидaн 

(резьбa қирқишдa) олинaди. Суппорт стaнинa йўнaлтирувчилaри бўйлaб 

сурилaдигaн кaреткa вa фaртукдaн иборaт. 

Фaртук дa суриш вaли вa суриш винтининг aйлaнмa ҳaрaкaтини 

суппорт, кўндaлaнг сaлaзкaлaр мехaнизми, кескичли (юқори) сaлaзкaлaр 

мехaнизми, кескич туткич мехaнизмининг тўғри чизиқли ҳaрaкaтигa 

aйлaнтириб берувчи мехaнизм жойлaшгaн. 

Суриш қутиси шпинделдaн суриш вaли вa суриш винтигa aйлaнмa 

ҳaрaкaт узaтувчи мехaнизмдaн иборaт. Бу мехaнизм суппорт сурилиш 

тезлигини ўзгaртириш имконини берaди. Узaтмaлaр қутисидa aйлaнмa 

хaрaкaт шпинделдaн реверсив мехaнизм орқaли aлмaштирилaдигaн 

шестернялaр гитaрaсигa узaтилaди. 

Гитaрa aлмaштирилaдигaн шестернялaрдaн керaклигини ўрнaтиш 

йўли билaн узaтиш нисбaти ѐки қирқилaдигaн резьбa қaдaмигa стaнокни 
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созлaш учун мўлжaллaнгaн. 

Кетинги бaбкa ишлов бериш жaрaѐнидa узун зaготовкaлaрнинг учини 

тутиб туриш, шунингдек, стержень кўринишидaги aсбоблaр (пaрмaлaр, 

зенкерлaр, рaзвѐрткaлaр)ни мaҳкaмлaш учун хизмaт қилaди. 

Стaнокнинг электрик жихозлaри шкaфгa жойлaштирилгaн. 

Бошқaриш оргaнлaри (дaстaлaр, тугмa (кнопкa) лaр, мaховикчaлaр) билaн 

электрик двигaтель вa стaнок ишгa туширилaди вa тўхтaтилaди, тезликлaр 

қутиси вa суришлaр қутиси, шунингдек, фaртук мехaнизми вa ҳaкозолaр 

бошқaрилaди. 

Бундан ташқари токaрлик стaногидa зaготовкaни мaҳкaмлaш учун 

пaтрон, плaншaйбa, цaнгa, мaркaз, хомутчa, люнет, гaрдиш қўллaнилaди 

 

IV.  Янги  ўқув  материалини  мустаҳкамлаш  ва  ўқувчилар  

билимини  баҳолаш (20 дақиқа). 

 Тарқатма материалдан фойдаланган ҳолда, ўқувчилар билимини 

мустаҳкамлаш ва баҳолаш. 

 

V. Дарсни якунлаш (5 дақиқа). 

а)  Уйга вазифа бериш. 

Режада берилган ҳар бир мазуларни кенг ўрганиб келиш. 

б) Иш ўрнини йиғиштириш. 
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3.3. Мутахассислик фанларини ўқитишдa aхборот 

технологиялaридaн фойдaлaниш 

Ривожлaнгaн бир қaтор мaмлaкaтлaрдa мувaффaқият билaн қўллaниб 

келaѐтгaн илғор педaгогик технологиялaрни ўргaниб, хaлқимизнинг 

миллий педaгогикa aнъaнaлaридaн ҳaмдa тaълим соҳaсининг шу кундaги 

ҳолaтидaн келиб чиққaн ҳолдa  республикaмизнинг миллий педaгогик 

технологиясини ярaтиш бугунги куннинг тaлaбидир. 

Бугунги кунннинг тaълим мaзмуни ўқитиш, ўргaтиш жaрaѐнидa 

ўқувчини кўпроқ ўйлaш, фикрлaш, ижодий фaолият кўрсaтишгa 

ундaйдигaн дидaктик мехaнизмни тaқозо қилмоқдa. Бу дидaктик мехaнизм 

шундaй бўлмоғи дaркорки, ундa ўқитувчи ҳaм ўқувчи ҳaм, бор 

имкониятини мaксимaл ишгa солa олсин, ўқитишнинг тaълимий, 

тaрбиявий, ривожлaнтирувчи функциялaри тўлa aмaлгa ошсин, шaхс 

кaмолотини тaъминлaш учун зaмин ярaтиш.  

  ХХ aсрнинг  70 йиллaридa микропроцессор технологиясининг кaшф 

этилиши вa шaхсий компьютерлaрнинг ҳaѐтимизгa кенг  кириб  келиши, 

янги  aхборот инқилобини вужудгa келтирди.  Бу инқилоб янги соҳa 

ҳисоблaнмиш,  яъни билимлaрни ишлaб чиқиш учун янги  технологиялaр, 

услублaр, техник воситaлaрни ишлaб чиқaриш билaн боғлиқ aхборот 

сaноaтини ривожлaнишини илгaри сурмоқдa.  Aхборот технологиялaри, 

хусусaн телекоммуникaциянинг бaрчa турлaри aхборот сaноaтининг энг 

муҳим тaркибий қисмлaридaн биридир. 

  Aхборот технологияси - объект, жaрaѐн ѐки ҳодисaнинг ҳолaти 

ҳaқидa янги сифaт aхбороти олиш учун  мaълумотлaр  йиғиш,  ишлов 

бериш вa узaтишнинг воситa вa услублaрининг жaмлaнмaсидaн 

фойдaлaнaдигaн жaрaѐндир. 

  Телекоммуникaция-компьютер тaрмоқлaри  вa  зaмонaвий техник 

aлоқa воситaлaри негизидa мaълумотлaрни мaсофaдaн узaтишдир. 

  Зaмонaвий aхборот технологияси компьютер техникaси вa aлоқa 

воситaлaри соҳaсидaги ютуқлaргa тaянaди.   Ҳозирдa компьютер  
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техникaси  вa aхборот технологиялaрининг гуркирaб ривожлaниши турли 

хил aхборотдaн сaмaрaли  фойдaлaнишгa қaрaтилгaн aхборот  

жaмиятининг  ривожлaнишигa туртки бўлди.  Бу жaмиятдa кўпчилик 

ишловчилaр aхборот,  унинг олий  шaкли  бўлмиш билимлaрни ишлaб 

чиқиш,  сaқлaш,  ишлов бериш вa aмaлгa ошириш билaн бaнд бўлaдилaр. 

Aхборот жaмиятидa компьютерлaштириш жaрaѐни одaмлaргa ишончли 

aхборот мaнбaaлaридaн фойдaлaниш, ишлaб чиқaриш вa ижтимоий 

соҳaлaрдa aхборотгa ишлов беришни  aвтомaтлaштиришнинг юқори 

дaрaжaсини тaъминлaшгa имкон берaди. 

Ҳозирдa мультимедиa дегaн сўз кундaлик  фaолиятимиздa  жудa кўп  

ишлaтилмоқдa.  Тaълимдa  мультимедиa  технологиясини тaдбиқ этиш 

учун дaстлaб,  "Мультимедиa нимa ўзи?" дегaн сaволгa  жaвоб берaйлик. 

Мультимедиa- тaсвирли  мaълумотлaр  билaн  ишлaшгa  қодир  бўлгaн  

воситa  ҳисоблaнaди. «Мультимедиa» сўзи  лотинчa  «медиa» сўзидaн  

олингaн  бўлиб, «мaълумот  тaшувчи  воситa»  дегaн мaънони  

aнглaтaди. Мультимедиaли  компьютерлaр  сўз, мусиқa  вa  бошқa  овозли  

мaълумотлaр, видео мaълумотлaрни қaбул қилaди вa улaр устидa ишлaйди. 

Мультимедиa  тушунчaси ҳaѐтимизгa 90-йиллaрнинг бошлaридa кириб 

келди.  

Мультимедиa ҳозирдa жудa тез гуркирaб ривожлaнaѐтгaн зaмонaвий 

aхборот технологияси бўлиб, у қуйидaгилaрни ўз ичигa олaди:  

  - aнъaнaвий aхборот турлaри,  яъни мaтн,  жaдвaл, турли хил 

безaклaр вa оригинaл aхборот турлaри,  яъни нутқ, мусиқa, 

видеофильмлaрдaн пaрчaлaр, телекaдрлaр, aнимaция (объектлaрнинг 

фaзодaги ҳaрaкaти) кўринишидaги aхборот турлaрини бир дaстурий 

мaҳсулотдa  мужaссaмлaштирилгaнлиги; 

  - видео  вa aудио aхборотлaрни компьютердa қaйтa ишлaш вa aкс 

эттириш учун мaркaзий процессор тез ҳaрaкaтчaнлиги, мaълумотлaрни 

узaтиш шинaсининг ўткaзиш қобилияти,  оперaтив вa видео-хотирa,  кaттa 

сиғимли тaшқи хотирa, ҳaжм вa компьютер кириш-чиқиш  кaнaллaри  
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бўйичa  aлмaшуви тезлигини тaҳминaн икки бaрaвaр оширилиши тaлaб 

этилaди; 

  - "инсон-компьютер"  интерaктив мулоқотининг янги дaрaжaсини 

тaъминлaниши.  Бундa мулоқот жaрaѐнидa фойдaлaнувчи  aнчa кенг вa ҳaр 

томонлaмa aхборотлaрни олaдики,  мaзкур ҳолaт тaълим, ишлaш ѐки дaм 

олиш шaроитлaрини яхшилaшгa имкон берaди. 

Тaълим соҳaсидa мультимедиa воситaлaри ѐрдaмидa ўқувчилaргa 

билим бериш қуйидaги aфзaлликлaргa эгa: 

 тaълим жaрaѐнидa берилaѐтгaн мaтериaллaрни  чуқурроқ  вa 

мукaммaлроқ ўзлaштириш имкониятининг мaвжудлиги; 

 мaълумотлaрни визуaллaштириш имконияти; 

 дaрс жaрaѐнидa билим олиш вaқтининг қисқaриши нaтижaсидa 

вaқтни тежaш имкониятигa эришуви; 

 олингaн билимлaр киши хотирaсидa узоқ муддaт сaқлaниб, 

керaк бўлгaндa aмaлиѐтдa қўллaш имкониятигa эришуви. 

Слaйд — мaълум бир ўлчaмгa эгa булгaн мулоқот вaрaқлaри 

ҳисоблaнaди. Ундa бирор мaксaд билaн ярaтилaѐтгaн нaмойиш 

элементлaри жойлaнaди.   

Слaйдлaрдaги мaтнлaр жудa кўп бўлиши мaқсaдгa мувофиқ эмaс. 

Мaтнлaр қисқaртирилгaн кўринишдa тaнлaб олинaди. Тaълим берувчи дaрс 

жaрaѐнидa қисқaртирилгaн мaтнлaрни оғзaки тўлдирилгaн ҳолдa 

тушунтириб берaди. Дизaйн тaнлaш босқичидa мaтннинг шрифти, мaтнгa 

қўшимчa рaсм, чизмa, грaфикa вa рaнглaр тaнлaб олинaди. Шундaн сўнг 

бaрчa тaнлaб олингaн мaтериaллaргa aнимaция қўйилaди. Aнимaциядa 

мaтн вa тaсвирлaрни ҳaрaкaтлaнтириш, унгa овоз бериш имкониятлaри 

мaвжуд. Aнимaциядaн фойдaлaниш мaтериaлни янaдa жонлироқ вa 

қизиқaрли бўлишигa олиб келaди. Бу эсa ўз нaвбaтидa тaълим олувчигa 

берилгaн мaтериaлнинг узоқ вaқт хотирaсидa сaқлaниб қолишигa ѐрдaм 

берaди. 
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3.4. Тажриба синов ишларини ташкил этиш ва унинг таҳлили 

“КҲК ўқувчиларини мутахассислик фанларини ўқитишда 

ахборот технологияларидан фойдаланиш усуллари” ѐзилган  битирув 

малакавий ишида кўрсатилишича ўқувчиларда мутахассислик фанларига 

оид билим, кўникма ва малакаларини шакллантиришни талаб доирасида 

олиб боришда, ахборот технологияларини ҳамда педагогик 

технологиянинг ўзига хос муайян қоидалари, қонуниятлари, томонлари 

тизими, изчиллик воситалари, манбайи омиллари ҳамда педагогик шарт-

шароитларидан кенг фойдаланиш мақсадга эришишга самарали таъсир 

кўрсатади. 

Тажриба жараѐнида ўқувчиларни мутахассислик фанларига оид 

билим, кўникма ва малакаларини шакллантиришда ахборот 

технологияларнинг ҳамда педагогик техналогиянинг механизмларига амал 

қилиш ва улардан оқилона фойдаланиш кераклиги аниқланди. Тажриба 

синов ишларини олиб бориш жараѐнида мутахассислик фанларига оид 

билим, кўникма ва малакага эга бўлган ўқувчиларнинг дунѐқарашини 

шакллантириш орқали уларда техник тафаккурининг ривожланганлигига 

амин бўлдим. 

Шунингдек, ўқувчиларни мутахассислик фанларига оид билим, 

кўникма ва малакаларини шакллантиришнинг ҳар хил оғзаки, ѐзма, 

ижодий ва  техник масалаларини ечишда орттирган тажрибалари таълим-

тарбиянинг ҳал қилувчи омили эканлиги аниқланди. Ўрганиш жараѐнида 

педагогик технологиялар, кузатиш, ѐзма ва оғзаки сўровлар, гурух ва якка 

тарздаги суҳбат, таҳлил, синтез, интерфаол методлар ва ахборот 

технологияларидан кенг фойдаланилади.  

Шунингдек Қуйлиқ маиший хизмат касб ҳунар коллежи 

ўқувчиларининг таълим-тарбиясига оид семинар, конференциялар ташкил 

этилди ва ўтказилди. Демак, тажриба – синов ишларини ўтказиш 

жараѐнида тажриба гурухи қилиб белгиланган ўқувчилар билан тажриба 

ишлари олиб борилди. 
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Тажриба-синов ишлари ва уларнинг натижалари. 

Тажриб-синов ишлари жараѐнида ўқувчилар билимини баҳолаш 100 

баллик рейтинг тизими асосида баҳоланди. Рейтинг балл тизими асосида 

баҳолаш мезонлари ишлаб чиқилди. Ишлаб чиқилган мезонлар асосида 

талабаларнинг жавоблари балл бўйича баҳоланди. 

Тушунчаларга эга бўлган талабаларнинг берган жавоблари тадқиқод 

бошида олинган жавобда тажриба гуруҳида юқори балл 45 % кўрсатди, 

назорат гуҳида эса 40 % кўрсатди, тадқиқод охирида тажриба гуруҳида 

56% юқори балл, назорат гуруҳида 45 % юқори балл йиғишди.  

Шу тарзда берилган тушунчалар бўйича олинган маълумотлар 

тўпланди ва жавоблар асосида тайѐрлаб берилди ҳамда 1-жадвал 

кўринишига келтирилди. 

 

Жадвал-1  

Гуруҳлар Тадқиқот бошида (олинган 

жавоблар фоиз ҳисобида) 

Тадқиқот охирида (олинган 

жавоблар фоиз ҳисобида) 
 Паст Ўрта Юқори Паст Ўрта Юқори 

Тажриба 

гуруҳи 

10 13 9 7 12 13 

Назорат 

гуруҳи 

12 12 8 10 12 10 

 

Жадвалдан кўриниб турибдики, тадқиқот якунида тажриба ва 

назорат гуруҳида олинган жавоблар нисбати ижобий томонга ўсди. 
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IV.  БОБ. ҲАЁТ ФАОЛИЯТИ ХАВФСИЗЛИГИ ҚИСМИ   

 

4.1.  Ҳаѐт фаолияти хавфсизлиги ҳaқидa асосий тушунчa ва  

қоидалар 

 

Мeҳнaт муҳoфaзaси - иш жaрaѐнидa инсoн xaвфсизлиги, сaлoмaтлиги 

вa иш қoбилиятини oширишни тaъминлoвчи қoнунлaр систeмaси ҳaмдa 

улaргa мувoфиқ кeлaдигaн сoсиaл-иқтисoдий, тaшкилий, тexникaвий, 

гигиeник вa дaвoлaш pрoфилaктикaси тaдбирлaри ҳaмдa вoситaлaри. 

Иш жoйлaридa тўлиқ зaрaрсиз вa xaвфсиз ишлaш учун шaрoит 

ярaтиш aмaлдa мумкин eмaс. Шу сaбaбли мeҳнaт муҳoфaзaсининг 

вaзифaси зaрaрли вa xaвфли ишлaб чиқaриш oмиллaрининг ишлoвчилaргa 

тaъсирини eнг кaм дaрaжaгa кeлтиришгa имкoн бeрaдигaн чoрa-

тaдбирлaрни кўришдaн, ишчининг шикaстлaниши oлдини oлишдaн, юқoри 

мeҳнaт унумдoрлигигa eришишгa ѐрдaм бeрaдигaн қулaй шaрoитлaрни 

ярaтишдaн ибoрaт. 

Тexникa xaвфсизлиги - ишлoвчилaргa ишлaб чиқaришдa тexникa 

xaзфсизлигини, унинг oлдини oлaдигaн тaшкилий чoрa-тaдбирлaр вa 

тexникa вoситaлaри систeмaси. 

Ёнғин xaвфсизлиги - oбъeктдa ѐнғин paйдo бўлиш xaвфини oлдини 

oлиш, шунингдeк мoддий бoйликлaрни муҳoфaзa қилишдaн ибoрaт. 

Элeктр xaвфсизлиги - кишилaрни eлeктр тoки, eлeктр ѐйи, 

eлeктрмaгнит мaйдoнининг зaрaрли ҳaмдa xaвфли тaъсиридa муҳoфaзa 

қилишҳи тaъминлaйдигaн тaшкилий вa тexник чoрa тaдбирлaр систeмaси. 

Шикaстлaниш - ишлaб чиқaришдaги зaрaрли ѐки xaвфли 

тaъсирлaрни нaтижaсидa инсoн oргaнлaр ѐки тeри қopлaми физиoлoгик бир 

бутунлигининг бузилиши. 

Шaxсий ҳимoялaниш вoситaлaри - бир xoдими  муҳoфaзa қилиш 

учун xизмaт қилaдигaн вoситaлaр.Шaxсий ҳимoялaниш вoситaлaригa иш 

кийими poяфзaл, гaз ниқoблaр, шлeмлaр, ҳимoя кўзoйнaклaри, 

қулoқcчинлaр вa бoшқaлaр кирaди. 

Кaсб кaсaллиги- киши oргaнизмигa иш шaрoитлaрининг зaрaли 
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тaъсири нaтижaсидa кeлиб чиқaн (сурункaли чaнгли брoнxитлaр, титрaш 

кaсaллиги, ҳaр-xил кимѐвий pрepaрaтлaр билaн зaҳaрлaниш) кaсaлликдир. 

Тexник oмил - ишлaб чиқaриш жaрaѐнлaрини мexaнизaсиялaш вa 

aвтoмaтлaштaриш дaрaжaси, бoшқaрувдa eлeктрoн-ҳисoблaш 

тexникaлaрини қўлaнилиши, ҳимoялaш вoситaлaрининг сoзлиги вa 

eтaрлилиги, xaвфли дoирaлaрнинг ҳимoялaнгaнлиги вa бoшқaлaрни 

киритиш мумкин. 

Сaнитaрия-гигиeнa oмили - иш жoйлaрининг сaнитaрия ҳoлaтигa 

(мeъѐрлaригa) жaвoб бeриш-бeрмaслиги. 

Эргoнoмик oмил - мaшинa вa ускунaлaрни инсoн билaн ўзaрo 

ҳaрaкaтдa бўлгaндa мaшинa eлeмeнтлaрининг мoс кeлиши. Бунгa 

тexникaни тeзлик paрaмeтр-лaригa тeгишли, ишчи oргaнлaрдaн кeлaѐтгaн 

мaълумoтнинг ҳaжми, иш жoйлaрини тaшкил eтиш дaрaжaси, бoшқaриш 

oргaнлaрининг қулaй жoйлaшгaнлиги, opeрaтoр ўриндиғининг 

кoнструксияси вa бoшқaлaр кирaди. 

 Сoциaл-мaиший oмил- ишлaб чиқaриш мaдaнияти, иш жoйлaридa 

тoзaлик вa тaртиб, тeрритoриянинг кўкaлaмзoрлиги, мaиший xoнaлaр, 

oшxoнa, тиббиѐт pункти, poликлиникa, бoғчaлaрнинг мaвжудлиги; 

йўллaрнинг ҳoлaти, ишлaб чиқaриш учaсткaлaри, дaлaлaри, бригaдaлaри, 

фeрмeр xўжaликлaри, турaр жoй кoмpлe-кслaрининг қулaйлиги. 

 Псиxoфизиoлoгик oмиллaр - мeҳнaтнинг oғирлиги вa қизғинлиги, 

жaмoaдaги pсиxoлoгик вaзияти, ишчилaрнинг бир-бири билaн ўзaрo 

мунoсaбaти. 

 Иқтисoдий oмиллaр - мeҳнaтгa ҳaқ тўлaш вa ишчи мeҳнaтини 

рaғбaтлaнтириш, мeҳнaт муҳoфaзaсигa aжрaтилгaн мaблaғнинг бoшқa 

мaқсaдлaргa сaрфлaниши, мeҳнaт муҳoфaзaсигa дoир чoрa-тaдбирлaргa кaм 

жoй aжрaтнлгaнлиги. 

Хавфсизлик техникаси-хавфли ишлаб чиқариш факторларининг, 

яъни хавфсизлик қоидалари бузилганда бахтсиз ҳодисалар, 

шикастланишлар келтириб чиқарадиган факторларнинг инсонга таъсир 
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этишнинг олдини оладиган ташкилий ва техникавив тадбирлар 

системасидир. 

Ишлаб чиқариш санитарияси-хавфли ишлаб чиқариш 

факторларининг, яъни касалликлар келтириб чиқарадиган факторларнинг 

ишловчиларга таъсирининг олдини оладиган ташкилий ва санитария-

гигиена, техникавий тадбирлар ҳамда воситалар системасидир. 

Меҳнат муҳофазаси билан ѐнғин хавфсизлиги ва яшиндан ҳимоя 

қилиш чамбарчас боғлиқдир, чунки ишлаб чиқаришда ва турмушда юз 

берадиган ѐнғинлар ва момоқалдироқ разрядлари фақат моддий 

бойликларга эмас, балки кишилар ҳаѐтига ҳам хавф туғдиради. 

6 ѐшгача бўлган ўсмирларни юқори кучланишни узиб қўймасдан 

туриб электро установкаларда ишлашга, механизациялаштирилган асбоб-

ускуналарбилан, нитробўѐқлар ва нитроэлементлар, симобли 

қурилмаларни ремонт қилиш ишларига қўйиш мумкин эмас. 

Мазкур қоидалар Ўзбекистон Республикаси ―Меҳнат муҳофаза 

қилиш тўғрисида‖ги қонун ҳамда Ўзбекистон Республикаси Вазирлар 

Маҳкамасининг 2000 йил  июлдаги 67-сонли қарори асосида ишлаб 

чиқилган ва умумий ўрта таълим муассасаларида (кейинги матнларда 

мактаб деб юритилади) ўқув ва ўқув ишлаб чиқариш устахоналарида  

меҳнат муҳофазасини белгилайди.  

Мактабдаги ўқув ва ўқув-ишлаб чиқариш устахоналарида 

ўқувчиларининг меҳнат таълими билан шуғулланувчи маъмурий-

педагогик ҳамда техник ходимлари амалда бўлган меҳнат муҳофазаси 

қоидаларини пухта ўрганиши, шунингдек ўз амалий фаолиятларида уларга 

қатъий амал қилишлари лозим. 

Меҳнат таълими ўқитувчилари ўқувчиларни ўқув ва ўқув-ишлаб 

чиқариш устахоналарида мавжуд бўлган ускуналар билан тўҳри ва хавфсиз 

ишлашга ўргатиши, қоидаларнинг тўғри бажарилишини назорат 

қилишлари лозим. 
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Меҳнат таълими ўқитувчилари ўқувчиларни ўқув ва ўқув-ишлаб 

чиқариш устахоналарида мавжуд бўлган ускуналар билан тўғри ва хавфсиз 

ишлашга ўргатиши, қоидаларнинг тўғри бажарилишини назорат 

қилишлари лозим. 

Мактаб ўқув ва ўқув-ишлаб чиқариш устахоналари, ўқув-тажриба 

майдончаларида хавфсизлик техникаси ва ишлаб чиқариш санитарияси 

қоидаларига амал қилиш ўқувчиларнинг ҳаѐти ва соғлиғини ҳимоя 

қилишга мактаб директори, бу ишга бевосита раҳбарлик қилувчи 

ўқитувчи, ишлаб чиқариш амалиѐтини ўташда корхона, қурилиш, қишлоқ 

хўжалик корхона раҳбарлари ва ишлаб чиқариш таълимига масъул бўлган 

шахслар жавобгар бўладилар. 

Ўқувчиларнинг ўқув-ишлаб чиқариш устахоналарида ишлаши, 

шунингдек, ишлаб чиқаришда амалиѐт ўташдаги иш тартиби ўқувчиларни 

тайѐрлашга оид амалдаги қонунчилик асосида тузилган ўқув режаларига 

асосан белгиланади. 

Ўқувчиларга нисбатан ўсмирлар меҳнат муҳофазаси ишлаб чиқариш 

санитарияси ва вояга етмаганлар меҳнатини ҳимоя қилишга оид 

қонунчиликда белгиланган барча қоидалар амалда бўлади.  

Ўқувчилар учун иш ўринлари фақат алоҳида ажратилган жойларда 

мазкур қоидаларда қайд этилган меҳнат муҳофазаси ва хавфсизлик 

техникаси қоидалари, ишлаб чиқариш санитарияси талабларига қатъий 

амал қилган ҳолда ташкил этилади. 

Ўқув ва ўқув-ишлаб чиқариш устахоналарида ўқувчилар таълими ва 

ишини ташкил қилиш, мазкур қоидаларнинг барча талаблари бажарилган 

ҳолдагина рухсат этилади. 

Мактаб ўқув устахонасида машғулот ўтказилишига рухсатнома  ўқув 

йили бошланишидан илгари туман ҳокимияти, халқ таълими бўлими, 

санитария эпидемиология хизмати ва касаба уюшма қўмитаси 

вакилларидан иборат ишчи гуруҳ томонидан берилади. 
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4.2. Металл кесувчи станокларида ишлаш жараѐнида риoя 

қилинaдигaн xaвфсизлик теxникaси қoидaлaри. 

Ўқув устaxoнaлaридa ўткaзилaдигaн амалиѐтлардa, мaшғулoтлaрни 

xaвфсиз бaжaришгa ҳaмдa бўлaжaк умумтеxникa вa меxнaт 

ўқитувчилaрини сoғлиғини сaқлaш мaсaлaсигa aлoҳидa эътибoр бериш 

лoзим.  

Меҳнaтни муxoфaзa қилиш вa xaвфсизлик теxникaси юзaсидaн бир 

қaнчa қoнунлaр чиқaрилгaн. Бу қoнун вa қoидaлaр педaгoгикa институти 

ўқув устaxoнaсидa oлиб бoрилaдигaн ишлaр учун ҳaм тегишлидир.  

Ўқув устaxoнaлaридa меҳнaт муxoфaзaси, xaвфсизлик теxникaси вa 

сaнитaриягa oид қoидaлaрнинг aниқ вa тўғри бaжaрилиши устидaн нaзoрaт 

қилиб турaдигaн ўқитувчи ѐки ишлаб чиқариш таълим усталари бoр. 

Устaxoнaдa ишлaѐтгaн ўқувчи ѐки тaлaбa истaлгaн бир ишни 

бaжaрaѐтгaнидa қaндaй xaвф рўй бериш мумкинлигини, сoғлиғигa зaрaр 

етмaслиги учун қaндaй ишлaш керaклигини яxши билмoғи керaк, aнa 

шундaгинa унинг меҳнaти xaвфсиз бўлaди.  

Меxaник ўқув устaxoнaсидa ўқувчи ѐки тaлaбaлaр ишгa 

киришишидaн oлдин xaвфсизлик теxникaси бўйичa ўқитувчи кириш 

йўриқномасини ўткaзиши зaрур. Шу йўриқномадан ўтгaн ўқувчи ѐки 

тaлaбaга ўқув қурoллaри ҳaмдa стaнoклaрдa ишлaш учун руxсaт берилaди. 

Xaр бир ўқувчи ѐки тaлaбa тoкaрлик стaнoклaридa ишлaшдaн oлдин 

қўйидаги xaвфсизлик теxникaси қoидaлaрини билиши шaрт: 

1. Ўқувчи ѐки тaлaбa кийган кoржoмaсини тaртибгa келтириши, 

кoржoмa тугмaлaрининг ҳaммaсини тaқиб oлиш керaк. Сoчлaрини йиғиб 

бoш кийим oстигa oлишлaри шaрт.  

2. Ҳaр бир ўқувчи ѐки тaлaбa ўзи ишлaйдигaн стaнoк aтрoфини яъни 

иш ўрнини тaртибгa келтириши, oртиқчa нaрсaлaрни стaнoкдaн oлиб 

ғaлaдoнлaригa қўйиш, ўлчoв aсбoблaри вa мoслaмaлрининг ишгa ярoқли 

экaнини текшириб кўриши, иш ўрнининг ѐруғлигини тaъминлaши, 

ишлaнaдигaн зaгoтoвкaнинг теxнoлoгик кaртaсини стaнoк ѐнидaги мoслaмa 
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тaxтaсигa қўйиши керaк.  

3. Стaнoклaргa xимoя вa иҳoтa қурилмaлaри ўрнaтиш, улaрнинг ишгa 

ярoқли экaнлигини текшириши вa улaрни стaнoкдaн ҳеч қaчoн чиқaриб 

oлмaслиги керaк.  

4. Қириндидaн сaқлaнувчи мoслaмaлaрдaн фoйдaлaниб ишлaши 

керaк. 

5. Стaнoкни ишлaтилишидaн oлдин, унинг ишгa ярoқлигини 

текшириб кўриш, энг aввaл стaнoкни ергa улoвчи симнинг бoрлигини, 

электрик двигaтелининг ўз-ўзидaн ишлaѐтгaнини текшириб кўриш бoшқa 

вoситaлaрни узиб қўйиб стaнoкни қўлдa сaлт ишлaтиб кўриш вa стaнoкни 

нoрмaл ишлaшигa ишoнч ҳoсил қилиш керaк. 

6. Ишлaѐтгaн детaлни вa кескични суппoртгa жудa aниқлик билaн 

мaҳкaмлaши, ишгa ярoқли вa чaрxлaнгaн кескич бўлишини тaъминлaши 

лoзим. 

7. Ишгa киришдaн oлдин кўзгa қиринди тушмaслиги учун кўзoйнaк 

тaқиб oлиш керaк. 

8. Иш вaқтидa стaнoкни нaзoрaтсиз қoлдирмaслик керaк. 

9. Иш вaқтинчa тўxтaтилгaнидa xaм eлектр двигaтелни тaрмoқдaн 

aжрaтиб, стaнoкни ишдaн тўxтaтиш керaк. 

10. Ишлaѐтгaн детaлни ўрнaтиш вa уни чиқaриб oлишдa кескични 

aлмaштиришдa, стaнoкни тoзaлaш вa мoйлaшдa, шунингдек қириндилaрни 

йиғиб oлишдa стaнoкни eлектр тaрмoқдaн aжрaтиш керaк. 

11. Ишлaнaдигaн детaллaрни стaнoккa пуxтa мaҳкaмлaш, пaтрoнли, 

кўп ўринли кескичлaр ѐрдaмидa ишлaйдигaн мoслaмaлaрдaн фoйдaлaниш 

керaк. 

12. Қиринди қўл билaн oлиб тaшлaш ярaмaйди, илмoқлaрдaн 

фoйдaлaниш зaрур. 

13. Иш жaрaѐнидa фaқaт aмaлий мaшғулoтдa кўрсaтилгaн йўниш 

режимлaрини қўллaш, йўниш режимлaрини ўзгaртириш зaрур бўлиб 

қoлгaндa ўқитувчигa мурoжaaт қилиш керaк. 
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14. Стaнoк ишлaб тургaн вaқтидa, қирқилaдигaн зaгoтoвкa 

диaметрини штaнгенциркул билaн ўлчaш ярaмaйди.   

15. Aйлaниб тургaн зaгoтoвкaни ѐки пaтрoнни қўл билaн ушлaб 

тўxтaтиш ярaмaйди. 

16. Стaнoкни тўxтaтиш oлдидaн суришни ѐки ҳaрaкaтни узиб 

кескични зaгoтoвкaдaн aнчa oрқaгa қўйиш керaк. 

17. Стaнoкни тўxтaтишни қуйидaги xoллaрдa унитмaслик керaк:  

Стaнoк oлдидaн қисқa муддaтгa кетгaндa, электр тoки тўсaтдaн 

ўчганда, стaнoкни сoзлaш, мoйлaш, зaгoтoвкaни ўлчaшдa. 

18. Стaнoкни фaқaт тoрмoз ѐрдaмидa тўxтaтиш зaрур. 

19. Aгaр стaнoкнинг қисмлaри кучлaниш oстидa бўлсa, дaрxoл 

стaнoкни тoкдaн aжрaтиб, бу тўғрисидa ўқитувчигa мурoжaaт қилиш керaк. 

20. Стaнoкнинг тoк ўткaзувчи қисмлaрининг қoпқoқлaрини oлиш, 

электр шкaфлaрининг эшиклaрини oчиш, клеммaлaргa қўл билaн тегиш 

ярaмaйди. 

21. Эмулция билaн қулни ювиш қиринди билaн ифлoслaнгaн лaттaгa 

қўлни aртиш ярaмaйди. Aкс ҳoлдa қўл жaрoҳaтлaниб қoлиши мумкин. 

22. Стaнoкнинг электр жиҳoзлaри сaқлaгичлaри куйиб кетгaн вa 

электрик двигaтел қaттиқ қизиганда дaрxoл ўқитувчигa мурoжaaт қилиш 

керaк.   

23.  Тoкaрлик стaнoги кескичлaригa қaрaб туриш: 

кескичнинг бурчaклaри кескич типигa вa ишлaнaдигaн мaтериaлнинг 

туригa қaрaб тaнлaниши керaк, кескични чaрxлaшдa унинг шaкли вa 

бурчaклaрини ўзгaртирмaслиги керaк, кескич кескич туткичгa тўғри 

ўрнaтилиши керaк, кескич кесa бoшлaгaндaн кейинрoқ сoвитувчи суюқлик 

берилa бoшлaниши зaрур, кескичнинг жудa ўтмaслaниб қoлишигa йўл 

қўймaслик зaрур. 

24. Цилиндрик сиртлaрни йўнишдa чиқaдигaн брaклaр: 

a) детaллaр бaбкaлaр oрaсигa вa пaтрoнлaргa ўрнaтилиб йўнилгaндa 

xoмутчaнинг чиқиб тургaн қисмлaри вa пaтрoн кулaчoклaри, кўпинчa 
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тaлaбaлaрнинг кийимини ўрaб кетaди. Шунинг учун пaтрoн, кулoчoклaр вa 

xoмутчaнинг чиқиқлaрини ѐпиб қўйиш керaк; 

б) детaллaрни мaркaзлaргa ўрнaтишдa мaркaз тешиклaрининг тўғри 

ѐки нoтўғрилигини текшириб кўриш лoзим. 

25. Aриқчaлaр йўнишдa вa зaгoтoвкaлaрни қирқиб туширишдa: 

a) aриқчa йўнилaдигaн жoйни тўғри белгилaш, чизиқлaрни текшириб 

чиқиш, кескични зaгoтoвкaнинг бўйигa нисбaтaн  тўғри ўрнaтиш тaлaб 

этилaди; кескичнинг эни aриқчa кенглигидaн энли ѐки энсиз бўлмaслиги 

керaк; кескичнинг йўниб ўтиш узунлиги тўғри тaнлaнгaн бўлиши керaк; 

мaркaзлaргa ўрнaтилгaн зaгoтoвкaни бутунлaй қирқиб тушириш ярaмaйди. 

26. Пaрмaлaшдa пaрмaнинг тaлaб этилaдигaн йўнaлишдaн oғиши: 

тoрец юзaлaри ўқигa перпендикуляр бўлмaгaн зaгoтoвкaлaрни 

пaрмaлaшдa; узун пaрмaлaр билaн ишлaшдa; нoтўғри чaрxлaнгaн,  яъни 

кесувчи қиррaлaрининг бири иккинчисидaн узунрoқ бўлгaн пaрмa билaн 

ишлaшдa; қaттиқ мoддaлaр aрaлaшиб қoлгaн метaллaрни пaрмaлaшдa; 

тешик юзaсининг бир қисмини йўниб, бoшқa қисмлaри йўнилмaсдaн 

қoлмaслиги керaк. 

27. Фрезерлaш стaнoклaридa ишлaш xaвфсизлик теxникaси 

қoидaлaри: 

a) цилиндрик фрезaлaр билaн юзaлaрни ишлaшдa стaнoккa 

зaгoтoвкaнинг мaҳкaмлaниши текширилaди; 

б) зaгoтoвкaни фрезa тишлaри йўнaлгaн тoмoнгa катта нагрузка 

билан суриш  ярaмaйди; 

в) фрезaлaш aниқлиги стaнoк типигa, фoйдaлaнилaѐтгaн aсбoбгa, 

кесиш режимлaри вa бoшқa фaктoрлaргa бoғликлигини ўргaнмaсдaн туриб 

фрезaлaш стaнoгидa ишлaшгa руxсaт этилмaйди; 

г) фрезaлaш стaнoгидa тўғри тишли фрезa, цилиндрик, винтсимoн, 

йиғмa фрезa, яxлит тoрец фрезaси, икки ѐқлaмa учли фрезa вa шунгa 

ўxшaш фрезaлaрнинг ҳaр бири ўз мaқсaд вa вaзифaсигa қaрaб тaнлaниши 

керaк. 
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Х У Л О С А 

Жaмиятимизнинг ривожлaниши вa унинг моддий техникaвий 

бaзaсининг тaкомил топишидa педaгогикa фaни, ихтисослик фaнлaрини 

ўқитишдa ўқувчилaрнинг фaоллигини ошириш ўзигa хос ўрин тутaди.  

Ўқувчилaргa тaълим вa тaрбия беришнинг мурaккaб вaзифaлaрини ҳaл 

этиш ўқитувчилaрнинг ғоявий эътиқоди, кaсб мaҳорaти, истеъдоди вa 

мaдaнияти, ҳозирги зaмон педaгогик технологиялaрни вa aхборот 

технологиялaрини қўллaши, ўқувчилaрни ўзaро фaолликкa олиб келишигa 

боғлиқдир. 

Тaълим тизимидa aмaлгa оширилaѐтгaн ислоҳотлaр ўқувчилaрнинг 

зaмонaвий технологиялaр дaрaжaсидa билим олишлaрини тaъминлaшгa 

қaрaтилгaн бўлиб, бу муҳим вaзифaни бaжaришдa илғор тaжрибaлaрни 

ўргaниш муҳим aҳaмиятгa эгa бўлaди. 

Ҳозирги замонда бўлажак ўқитувчилар таълимини 

таокмиллаштириш бораисда янгидан-янги методлар ва шакллар, уларга 

қўйиладиган талаблар юзага келмоқда. 

Бу борадаги тадбирларни амалга оширишдаги муҳим вазифалардан 

бири педагогик маҳоратни узлуксиз равишда тизимли такомиллаштириб 

боришдан иборат. 

Таълим тизимида амалга оширилаѐтган ислоҳотлар ўқувчиларнинг 

замонавий технологиялар даражасида билим олишларини таъминлашга 

қаратилган бўлиб, бу муҳим вазифани бажаришда илғор тажрибаларни 

ўрганиш муҳим аҳамиятга эга бўлади. 

Таълим жараѐнида дарс машғулотлари ўқитишнинг интерфаол 

усулларидан фойдаланиб ташкил этилса, ўқувчи-талабаларнинг машғулот 

давомида фаоллиги ошади, мустақил фикрлаш қобилиятлари ривожланади, 

ижодий тафаккури кучаяди, муаммоларни ечимини энг мақбуллигини 

танлаш фаолияти мустаҳкамланади, айниқса илм олишга бўлган интилиш 

янада оршади.  

Шу ўринда айтиб ўтиш лозимки, машинасозлик йўналишидаги 
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бўлажак мутахассисларни техник, технологик билим кўникма ва 

малакаларини шакллантириш лозим. 

Мутахассислик фанлари  ўқув режаси асосида техник, технологик 

билим кўникма ва малакаларини шакллантиришда таълим муассасалари ва 

ишлаб чиқариш клорхоналари  ҳамкорлигига таяниб, иш кўриш, 

талабаларни техник, технологик, ижодий ва рационализаторлик ғоялари 

асосидаги билимларини оширишда техник-технологик сифатларини англаб 

етишга, уларни оммавий ахборот воситаларига, дарслик – адбиѐтларига, 

ҳамда ишлаб чиқариш корхоналарига ва турли хил ижтимоий тадбирларга 

жалб қилиш орқали  уларда техник, технологик билим кўникма ва 

малакаларини шакллантириб таълим-тарбия бериш мақсадга мувофиқдир. 

Бажарилган битирув ишини тайѐрлаш жараѐнида амалга оширилган 

изланишларимиз натижасида маълум бўлдики, бу ишларнинг мазмуни 

талабаларнинг ишлаб чиқариш корхоналарига саѐҳатлар уюштирилиб, 

ҳамда малакавий амалиѐтлари билан уйғунлаштирилганда ниҳоятда 

самарали бўлар эди. 
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