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Kirish
Muxtaram Prezidentimiz I[.A.Karimov tashabbusi bilan yurt kelajagi va
ravnaqi yo’lida Oliy Majlisning IX sessiyasida qabul qilingan kadrlar tayyorlash

bo’yicha milliy dasturni amalga oshirilishi jarayoni bugungi kunda ham muxim

ahamiyatga ega ekanligi hamma soha vakillariga ayon.

Mazkur dasturni amalga oshirish uchun yurtimiz o’quv dargohlarining
o’qituvchilari oldida umumiy ta’limni isloh qilishning asosiy talablarini amalga
oshirish, jonajon mamlakatimizning har tomonlama rivojlanishi uchun hizmat
qiladigan har tomonlama etuk malakali kadrlar tayyorlashi lozim bo’lgan ta’lim
tarbiya jarayonini yanada takomillashtirish haqidagi qarorlarni hayotga tadbiq etish

bo’yicha katta va mas’uliyatli vazifalar xali xamon turibdi.

Kadrlar tayyorlash dasturining magsadi, ta’lim soxasini tubdan islox qilish,
uni o’tmishdan qolgan mafkuraviy garashlar va sarqitlardan to’la xalos etish,
rivojlangan demokratik davlatlar darajasida yuksak ma’naviy-ahloqiy talablarga
javob beruvchi yuqori malakali kadrlar tayyorlash milliy tizimini to’la-to’kis

yaratishdan iboratdir.

Mustaqil ravishda bu muhim tamoiy hayotimizda bizning Sharoitimizga
naqadar to’g’ri va mos ekanligini ko’rsatmoqda. Shu bois ta’lim-tarbiya sohasida
bajarilayotgan ishlarni hayotga tadbiq gilishda mana shu islohatlarni bosqichma-

bosqich o’tkazish printsipi hayotga tadbiq etilmoqda.

Birinchi bosqich o’tish devori bo’lib, u 1997-2001 yillarni 0’z ichiga oldi.
Bu bosqichda milliy dasturni amalga oshirishning boshlanishi yangi talablarga
javob beradigan pedagog kadrlarni tayyorlash, o’quv standartlarini yaratish va

yangi o’quv dasturlari ustida ishlash, uch yillik ta’lim tuzilishiga tayyorlandi.

Ikkinchi bosqich 2001-2005 yillarni 0’z ichga olib, u milliy dasturni to’la
ruyobga chigarish , mehnat bozorini rivojlanishi va real ijtimoiy-iqtisodiy
sharoitlarni xisobga olgan holda unga aniqliklar kiritishi amalga oshirildi.

Bugungi kunda esa uchunchi hal etuvchi bosqich davom etmoqda va u 2005 yil va
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undan keyingi yillarda mo’ljanlangan bo’lib, unda to’plangan tajribalarni taxlil

etishga muvofiq kadrlar tayyorlash tizimini takomillashtirishni rejalashtirilgan.

Har-bir pedagog kadrlarnga ta’lim va tarbiya berishning asosiy va eng

muxim vazifalari quyidagilar xisoblanadi.

- yangi tur mutaxassislarni tayyorlash. Ijtimoiy salohiyat noan’anaviy
fikrlash, yuqori darajadagi sobitlik o’z kasbiga moxirlikva tezkorlik,
zaruriyat bo’lganda zudlik bilan qayta tayyorlani olishlik ;

- kasbi bo’yicha zamon talablari darajasidagi bozor munosabatlarini
asoslarini egallash, EXM dan foydala olish, chet tillarni bilish, Shu
jumladan, tanlangan ta’lim yo’nalishi bo’yicha ilg’or xisoblanuvchi

mamlakatlar tilini bilish ;

- 0’quv jarayonini tashkil etishda uning uslubiyatiga ilg’or pedagogik
texnologiyalarni joriy etishda o’qituvchi-o’quvchi tizimida faol ishtirok

etish :

- o’quv yurtlarida barcha fanlar bo’yicha jahon umumta’lim mezonlari

talablari darajasidagi yangi dasturlarni chuqur o’zlashtirish ;

Umumta’limni milliy dasturda gayj etilgan talablar asosida islox qilish Shu
kunning eng dolzarb masalasi xisoblanib, aynigsa unda maktab o’quvchilarini
kasbga yo’naltirish boshlang’ich kasbiy ma’lumotlar berish kabi masalalarni
mehnat ta’limi darslari jarayonida amalga oshirish isloxatning asosiy talablaridan
biridir. Ta’lim beruvchi barcha o’quv fanlari gatori mehnat ta’limi darslari ham
0’z mazmuni, mohiyati, shakli va uslublari bilin islohat hujjatlarida yangicha

mazmun kashf etgan.

Chunonchi bu fanni o’quvchi tomonidan bevosita fan o’qituvchisi rahbarligi
ostida amalga oshiriladigan aqliy va jismoniy harakatlar majmuidan iborat bo’lib,
pirovardda, ularning mehnat qurollari haqidagi bilimlarini hamda ma’lum sohadagi

ishlab-chigarish mehnatini bajarishi uchun zarur amaliy ko’nikma va malakalarini



egallash eng muhimi esa, ongli ravishda kasb tanlashga hamda jamiyat va Shaxs
farovonligi yo’lida mehnat faoliyatiga kirishi uchun imkon beruvchi Shaxsiy

sifatlarini va tafakkurlarini rivojlantirishga qaratilgan o’quv fanidar.
- shulardan kelib chiqib fanning asosiy va printsipial maqsadlari;

- har bir o’quvchida umummehnat ko’nikma va malakalarni shakllantirish,
uning qiziqishlari, qobiliyati, moyilliklariga ko’ra kasb-xunar turlarini
tanlashga asos bo’ladigan xislatlarini, umummehnat madaniyatini

shakllantirishi va rivojlantiri ;

- kelajak kasbiy faoliyatida qo’llaniladigan turli xil asbob-uskunalar,
jixozlar va moslamalardan to’g’ri va unumli foydalanishni o’rgatishi,
zamonavi fmukammal jixozlar bilan ishlashda texnologik bilim va
malakalarni egallash, mehnat qonunchiligi, xavfsizlik texnikasi Vva

sanitariya-gigiena qoidalari asoslari asoslarini chuqur o’rgatish ;

- yosh avlodga bilimga intilish va mehnatga muxabbat, mehnat kishisiga

nisbatan chuqur hurmat xissini singdirish ;

- mehnat qilish va kasbga tayyorlash jarayonlarida axborot kamuni-katsion
texnologiyalari, zamonaviy texnika hamda jihozlarni qo’llanishi
sohalarini talablar darajasida va jahon tajribalariga mos holda

o’rganishlarini ta’minlashdan iboratdir.

Mehnat ta’limi va kasbga yo’naltirish jarayonlari oldiga qo’yilgan
yuqoridagi vazifalarni bajarishini nazorat qilish ta’lim standarti vositasida amalga

oshiriladi.

O’quvchilar ta’minlanishi zarur bo’lgan mehnat ta’limi va kasbga
yo’naltirish ta’limi mazmuni umumiy o’rta ta’lim maktablarida o’quvchilarga

beriladigan mehnat ta’limi mazmunini negizini ifodalaydi.



Ushbu ta’lim mazmuni har bir xududda mavjud bo’lgan ishlab-chiqgarish
sohalariga mos holda o’quv dasturi va darsliklarini yaratishda asosiy mezon

vazifasini bajaradi va uni amaliyotga joriy etish uchun xizmat qiladi.
1.1 Mavzuning dolzarbligi va uning ahamiyati.

Sir emaski, bugungi kunda dunyo miqyosida zamonaviy ishlab-
chigarishning jadal sur’atlarda rivojlanishi har-bir mutahassislardan nafagat bilim
va ko’nikma, hattoki fan yutuqglarining yuksak cho’qqilarini egallash bilan birga
mustaqil fikr yurita olishni, uni rivojlantirishga hissa qo’shish muayyan sharoitda

o’z bilimini tadbiq eta olishni taqozo etmoqda.

Bizning oldimizdagi asosiy vazifa, ya’ni o’quvchi yoshlarni komil inson
qilib tarbiyalashning komponitlaridan biri mehnat darslarida o’quvchilar
yaratayotgan buyumlar dunyosining zamon rivojiga mos estetik va texnika

taraqqiyotiga hamohang tarzda tayyorlashga o’rgatishdir.

Mamlakatimiz qudratini oshirish ~ va uni buyuk davlatlar gqatoriga
qo’shishdir, murakkab va sharafli vazifa turgan bir Sharoitda biz ko’tarayotgan
masalaning ahamiyati va 0’z o’rni bor. SHu bois ham yana bir masalani anglab
etmoqdamizki, bugungi kunda chin ma’rifatli shaxs inson qadrini milliy
qadryatlarni to’la anglab etadi, lo’nda qilib aytganda o’zligimizni anglash, erkin,
ozod jamiyatgda yashash, mustaqil jamiyatimizning jahon hamjamiyatida o’ziga
munosib obro’li o’rinni egallashi uchun fidoiylik bilan kurashish ruhida

tarbiyalaydi.

Bugungi kun ta’lim-tarbiyasining yangi moduli jamiyatda mustaqil erkin
fikrlovchi shahsning shakllanishiga olib keladi. Uni to’la to’kis amalga oshirish
o’zining qadr gqimmatini anglaydigan, irodali, baquvvat, iymoni butun, xayotda
aniq maqsadga ega bo’lgan insolarni tarbiyalash imkoniyatini beradi. Mutaxassis
uchun sir bo’lmagan narsa har qaysi insonda muayyan darajada intellektual

salohiyat mavjud bo’lib, unga shu ichki quvvatni yuzaga chigarish uchun zarur



bo’lgan barcha shart-sharoitlar yaratilsa, u 0’zini to’la holda namoyon eta oladigan

imkoniyatga ega bo’ladi.

Fan texnika va ishlab chiqarishning barq urib rivojlanishi bir tomondan
ilmiy texnik axborotlarni o’sishga, bilim, ko’nikma va malakalarni
murakkablashuviga, ikkinchi tomondan esa maktabdagi ta’lim-tarbiya berish
uslubiyatini yanada takomillashtirishni talab etmoqda. Bu borada Prezidentimiz
[LA.Karimov: “Demokratik jamiyatda bolalar, umuman har bir inson erkin
fikrlaydigan etib tarbiyalanadi. Agar bolalar erkin fikrlashga o’rganmasa, berilgan
ta’lim samarasi past bo’lishi muqarrar. Albatta bilim kerak. Ammo bilim 0’z
yo’lida, mustaqil fikrlash ham katta boylikdir.” deb ta’kidlagan edilar.

(I.A.Karimov-“Barkamol avlod orzusi”).

Darxaqigat, bugungi bozor iqtisodiyoti sharoitida bu muammo kunning
dolzarb masalalaridan biriga aylandi. Shu bois ta’lim isloxoti me’zonlaridan biri
bo’lgan “Davlat ta’lim standart” larida barcha fanlar bilan bir gatorda mexnat
ta’limi va unda kasbga yo’naltirish sohalariga alohida e’tibor berilgan. Jumladan:
mexnat ta’limi fani bo’yicha Davlat ta’lim standartlarida mexnat ta’limi va kasb
tanlashga yo’naltirishning tayanch mazmuni hamda maktabni bitirgan
o’quvchilarning mexnat ta’limi fanidan tayyorgarlik darajasining me’yorlariga

to’la ifodalangan.

Davlat ta’lim standartiga ko’ra umumta’lim maktablarida mexnat ta’limi

darslarini asosiy 5 yo’nalishi bo’yicha tashkil etish mumkinligi ko’rsatilgan.

Belgilab o’tilgan yo’nalishlarning har birida o’zaro uyg’unlashtirilgan

nazariy bilimlar beriladi va amaliy ish ko nikmalari shakllantiriladi.
1. Materialshunoslik asoslari.
2. Asbob uskunalar xaqida ma’lumot va ularni ishlatish usullari.

3. Mashina, mexanizm, stanok va moslamalarning umumiy tuzilishi va

1shlatish asoslari.
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4. Maxsulot ishlab chiqarish texnologiyasi.

5. Xalq xunarmandchiligi kasblari bo’yicha umumiy ma’lumotlar berish va
o’zaro turdosh usta kasb yo’nalishi bo’yicha kasbgacha tayyorgarlikni

amalga oshirish.

5-8-sinflar uchun o’quv dasturini tahlil qilinganda har bir bo’limning
mazmuni va unga talab nagadar muhim ekanligi maktab o’quvchisini nafaqat
mexnat ko’nikmasini va malakasini o’rgatibgina qolmay balki zamonaviy
texnologiyaga asoslangan ishlab chiqarish vositalari, ularni boshqarish va
o’rganish, texnologik uskunalar, mashina, mexanizm, materiallar xaqidagi va
boshqa bir gator zamon kishisini tarbiyalashda asosiy omil xisoblanuvchi nazariy
bilimlar bilan qurollantirishni taqazo etishi ko’rinadi. Ushbu tanlab olingan va
tadqiqot qilanayotgan bitiruv malakaviy ishning mavzusiga ana shu yuqorida
keltirib o’tilgan dolzarb masalalarning isloxot talablari asosida xal etishga
ko’maklashish, maktab o’quvchilarini kasbga yo’naltirish masalalarini qisman
bo’lsada ijobiy tomonga yo’naltirish uchun 0’z e’tiborimizni qaratilgan holda

mavzu tanladik. Bu ishning dolzarbligi va axamiyatga molikligini ifodalaydi.
1.2 Bitiruv malakaviy ishning magsadi va vazifalari.

5-sinf mehnat ta’limi “Materialshunoslik” bo’limida  “Yog’ochdan
ishlangan buyumlarga pardoz berish va unda ishlatiladigan materiallar haqida
ma’lumot berish” nomli bitiruv malakaviy ishning maqgsadi  umumta’lim
maktablarining mehnat ta’limi 5-sinf darslarida materialshunoslik va
mashinasozlik asoslarini o’rgatishning yosh avlodni kelajakda shu yo’nalishlar
bo’yicha chuqurroq bilimlar olishga, yurtimiz ravnaqi va uning moddiy
boyliklariga nisbatan yuqori madaniyatli munosabatni shakllantirish, shu fanlar
asoslarini o’rgatuvchi mehnat ta’limi o’qituvchisini o’qitish samaradorligini
oshirishning ilmiy yo’llarini izohlash, hozirgi zamon ilg’or pedagogik
texnologiyalarni unumli ravishda foydalanish orqali noan’anaviy dars jarayonini

to’g’ri tashkil etish, o’quvchilarni shu fanlardan olayotgan samarasini oshirish,
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“Ta’lim to’g’risidagi qonun” va “Kadrlar tayyorlash milliy dasturi” talablarida

ko’rsatilgan ta’limda uzluksiz va uzviylikni ta’minlashdan iboratdir.

Dunyo hamjamiyatidagi —mamlakatlar qatori Respublikamiz  ham
boshqalardan ajralgan hudud emas, bu mamlakatlar jahon ho’jalik aloqalarini

muayyan jo’g’rofly va siyosiy tizimlari tarkibiga kiradi.

Bu jihatdan olib qaraganda  o’quvchilarga  respublikamizning
taraqqiyoti bo’lgan moddiy boyliklarimiz haqida, ulardan zaruriy = materiallar
ishlab chiqgarish haqida tushinchalar berilsa, ikkinchi tomondan bu boyliklarni ko’z
qorachig’idek asrab-avaylashga, ularga chin insoniy munosabatda bo’lish hamda

oqilona foydalanish yo’llarni tushintirish zarur

Shu bois rivojlangan mamlakat iqtisodiyotiga, ishlab chiqarishiga monand
faoliyat ko’rsatishimiz, unga mos rivojlanishimiz hamda ish tashkillashimiz

lozim.

Bunday dunyoqarashni shakllantirish uni rivojlantirish hamda muammoni
oqilona xal qilish yo’llarni fagatgina egallangan bilimlar orqali hal qilish
mumkin. Ana shunday asosga ega bo’lgan umumta’lim fanlaridan biri mehnat

ta’limi fanidir.

Fan o’qituvchilari to’la tushinadiki, mehnat ta’limi vazifalari bilan mazmuni
murakkab demokratik bog’liglikda bo’ladi. Mehnat ta’limi vazifalari turli
darajada qo’yiladi va hal gilinadi.

Masalan, eng muxim umummaktab vazifasi o’quvchilarda zamonaviy

dunyoqarashni shakllantirishdan iborat.

Ta’limni unumli mehnat bilan qo’shish, politexnik ta’lim mehnat tarbiyasi,
o’quvchilarni kasbga yo’llash kabi vazifalar ko’pchilik o’quv predmentlari
mehnat ta’limi bilan birgalikda hal qilinadi. Bu vazifalarni hal qilishda mehnat
ta’limi aloxida rol” o’ynaydi. Chunki mehnat mashg’ulotlarida o’quvchilarni

unumli mehnatga jalb etishi hozirgi zamon ishlab chiqarish asoslari bilan
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tanishtirish, ularda ommaviy ishchi kasblariga muxabbat uyg’otish va shu kasblar

haqida etarlicha to’liq tasavvur hosil qilish uchun qulay sharoitlar vujudga keladi.

Ana shu ko’rsatilgan masalalar tub mohiyatidan kelib chiqib mehnat ta’limi
darslarida materialsunoslik bo’limi asoslaridan teri maxsulot ishlab chiqarishni
o’rgatishga oid tadqiqot mavzuimiz hozirgi kunda eng dolzarb masalalardan
biri va uni echimini izlash hamda olingan natijalari muxim ahamiyat

kasb etadi.
1.3 Tanlangan ob’ektlar va tadqiqot usullari.

Ushbu 5-sinf mehnat ta’limi “Meterialshunoslik” bo’limida “Yog’ochdan
ishlangan buyumlarga pardoz berish va unda ishlatiladigan materiallar haqida
ma’lumot berish” mavzu yuzasidan tadqiqot usullari sifatida umumta’lim
maktablarining mehnat ta’limi dars jarayonlarini o’rganish, tahlil qilish va fanni
o’qitishda samarasini oshiruvchi zaruriy takliflar berishni maqgsad qilib olingan.
Umumta’lim maktablarining o’quvchilariga mehnat ta’limi fani darslarida “Davlat
ta’lim standartlari” tarkibiga kirgan materialShunoslik fanlari elementlarini

o’rgatishda ta’limni quyidagi tamoillaridan kelib chiqdik ;

Ta’limning uzluksizligi va uzviyligi, mamlakatning 1jtimoiy va iqtisodiy
rivojlanishi, Davlat ta’lim standartlari doirasida umumta’lim dasturlarini bajarish,
o’quvchilar uzluksiz ta’limning keyingi bosqichida davom ettirishi, tanlangan
mutaxassisliklar bo’yicha mexnat faoliyati bilan shug’ullanishi uchun zarur va
etarli bo’lgan bilimlar hamda tabily tayyorgarligi yo’nalishi darajasini
chuqurlashtirish, Respublika iqtisodiyotining malakali kichik mutaxassis kadrlarga
extiyoj darajasida zamin yaratish, fan texnika, texnologiya rivojiga xissa

qo’shuvchi kadrlarni etishtirish magsadlaridan kelib chigadi.
Shulardan ko’zlangan maqgsad amalga oshadi:
- Davlat ta’lim standartlarida belgilangan maqgsad va vazifalar to’la amalga

oshirilsa;
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- Xar bir tashkillangan dars zamonaviy texnologiyalar asosida olib borilsa;
- Bozor munosabatlari talablari darajasida dasturiy vazifalar belgilansa;

- Ta’lim berishning uzluksiz va uzviylik tamoyillari to’g’ri amalga

oshirilsa;

- Yosh avlod tarbiyasida moddiy boyliklar manbayidan foydalanish
mexnat muxofazasi va ekologik muammolar masalalariga oid vazifa

to’g’ri ko’rsatilsa fan asoslari o’rgatish samaradorligi oshadi.

Bitiruv malakaviy ishining maqgsadi va vazifalarining yoritishda ilgari

surilgan ilmiy farazlarga ko’ra quyidagi usullardan foydalaniladi:

1. Fan asoslarini o’zlashtirishda zamonaviy pedagogik texnologiyalardan

foydalanish.

2. Mehnat ta’limi darslarida o’rgatilayotgan muammolarni o’zlashtirishda

boshqga fan asoslaridan foydalanish.

3. Shu muammolarga bag’ishlangan ilmiy izlanishlar natijalari, ilmiy adabiy

mnbaalar taxlili, soxa mutaxassislarining malaka oshirish tajribalari.
4. Pedagogik kuzatish, tajriba, sinov ishlari.
1.4 Ishdagi ilmiy yangiliklar va erishilgan natijalar.

Umumta’lim maktablarida mehnat ta’limi va tarbiyaga doir barcha jiddiy
masalalarni 0’z vaqtida to’g’ri hal qilish avvalo fan o’qituvchisi va uning bilimi,
g’oyaviy etiqodi, kasbiy mahorati hamda puxta tayyorlanishga, ishlab
chiqarishularni dagi mehnat jarayonlarini, bajriladigan ketma-ketliklarni maxsulot
ishlab chigarishdagi xom ashyolar va wularning xususiyatlarini, asbob-
uskunalarning tuzilishi va  ularni qo’llash usullarini mukammal darajada

egallaganligiga bog’liqdir.
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O’quvchi yoshlarni ijodiy faoliyatga jalb etish, halq ho’jaligida ishlashda
tayyorlash, ularda mehnatga muxabbat va yaratuvchanlik faoliyati jarayonida o’z
bilimi va malakalarni ijodiy qo’llash ko’nikmalarni shakllantirish umumta’lim

maktablarining asosiy vazifalaridan biridir.

Umumta’lim maktablari bilimlarining zaruriy xajmini beradi, mustaqil
fikrlash, tashkilotchilik faoliyati va amaliy tajribalari ko nikmalarni rivojlantiradi,
dastlabki tarzda kasbga yo’naltirishda ta’limning navbatdagi bosqichini tiklashga

yordam beradi.

Umumta’lim maktablarida mehnat ta’limi fani mashg’ulotlarini yuqoridagi
talablardan kelib chiqib tashkil etish va uni samaradorligini oshirishga xissa
qo’shish ushbu bitiruv malakaviy ishning o’z oldiga belgilab qo’ygan maqsadi
xisoblanadi. Belgilab olingan magsad yo’lida olib borilgan izlanishlar xulosasi

yoki yakuni sifatida quyidagilarni keltirishimiz mumkin:

- Umumta’lim maktablarida o’qitiladigan mehnat ta’limi  fanida
“Materialshunoslik” asoslarini o’rganishini Davlat standartlari va kadrlar
tayyorlash milliy dasturitalablari darajasida amalga oshirishni nazarda

tutganligi.

- Fan asoslarini o’rganishda xozirgacha unchalik e’tibor berilmay

kelayotgan o’quvchilar mehnatini yakunlarida atrof-muhit muhofa-
zasiga katta e’tibor qaratilganligi.

- O’quvchilarga materialshunoslik bo’limi asoslarini chuqur o’rgatish

orqali shu soha bo’yicha zaruriy kadrlarga asos yaratilganligi.
1.5 Ishning amaliy ahamiyati.

Mamlakatimiz rivojlanish va demokratik jamiyat qurish yo’lida olg’a borar
ekan, barqarorlikni saqlash va milliy xavfsizlikni ta’minlashning hal qiluvchi

shartlari jamiyatimizning siyosiy-iqtisodiy hayotini, ijtimoiy sohalarini chuqur
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isloh qilish va yangilash jarayonlarini jadal amalga oshirishdan iborat ekanligi

yanada ayon bo’lib bormoqda.

Respublikamiz mustaqillikka erishgandan so’ng fan texnika rivojiga katta
e’tibor berildi, aynigsa og’ir sanoat, metallurgiya, mashinasozlik jadal
rivojlanmoqda. Hozirgi kunda ko’plab xissadorlik hamda qo’shma mashinasozlik
korxonalarini tashkil etilishi O’zbekistonga yangi texnika va texnologiyalarni olib

kelishga keng imkoniyatlar yaratdi.

Bularning barchasi esa o0’z navbatida mavjud moddiy manbaalardan
foydalana olish madaniyatiga ega bo’lgan, shu yo’lda kamol topgan va 0’z
vataniga  sodiq farzandlarni  tarbiyalab  etishtirish  ishlarini  yanada
takomillashtirishni taqozo etadi. Shulardan kelib-chiqib yurtimizda ta’lim
tizimining har bir sohasida, jumladan umumta’lim maktablarida, qolaversa Shu

maktablarda o’qitilayotgan fanlarda bu masalaga jiddiy e’tibor garatilmoqda.

Har-bir mamlakat yuksak taraqqiyotining asosi uning yuksak cho’qqilariga
eltuvchi va muqarrar xalokatdan qutgarib qoladigan yagona kuch ma’rifat
ekanligini shunchaki narsa emas. Bu o’rinda ma’rifatli insongina asosiy

belgilovchi sub’etlardir.

Bizning bitiruv malakaviy ishimizning kadrlar tayyorlash milliy dasturini
amalga oshirishdagi o’rni va amaliy ahamiyati shundan iboratki, undagi nazariy va
amaliy natijalardan umumta’lim maktablarining mehnat ta’limi o’qituvchilari
mashg’ulotlarida darslarni tashkil etish bo’yicha usldubiy jihatdan tavsiyalar
berish, kasb ta’limi hamda muxandis pedagoglar malakasi oshirish kurslarining
o’quv jarayonida uslubiy ko’rstmalar sifatida foydalanishi, umumta’lim maktablari
mehnat ta’xlimi o’qituvchilarini uslubiy ishlarini tashkil etishda amaliy yordam

ko’rsatish.

Bulardan tashqari ‘“Materialshunoslik” bo’limlariga ihtisoslashgan kasb-
xunar kollejlarida “Yog’ochga islov berish” fanlaridan amaliy mashg’ulotlarni

tashkil etish bilan o’quv jarayonini takomillashtirishda foydalanishlari mumkin.
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1. 6. Bitiruv malakaviy ishning tuzilishi haqida umumiy ma’lumotlar

Bitiruv malakaviy ishi quyidagilardan iborat: 1-bob. Kirish ,mavzuning
dolzarbligi va uning ahamiyati, bitiruv malakaviy ishning magsadi va vazifalari,
tanlangan ob’ektlar va tadqiqot usullari, ishdagi ilmiy yangiliklar va natijalar,
ishning amaliy ahamiyati, bitiruv malakaviy ishning tuzilishi hagida umumiy
ma’lumotlar, 11-bob. Asosiy qismida: yoshlar tarbiyasida mehnat ta’limi fanining
o’rni va vazifasi , mamlakatimizning 1jtimoiy-iqtisodiy rivojlanishining mehnat
ta’limi fanining vazifasi, maktab o’quv ustaxonalarida ijtimoiy foydali, unumli
mehnatni tashkil etish, mehnat ta’limi mazmunining kasb-xunarga yo’naltirish
ishlari bilan uzviyligi, yog’ochdan ishlangan buyumlarga ishlov berish va unda
ishlatiladigan materiallar haqida ma’lumotlar, duradgorlikda yog’och buyumlar
sirtini pardozlash, yog’ochdan tayyorlangan buyumlarni pardozlashda
ishlatiladigan materiallar va ularning xossalari, I11-bob. pedagogik tajriba-sinov

natijalari va tahlili, hulosa, foydalanilgan adabiyotlar, internet ma’lumotlari
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I1 bob.Asosiy gsim

2.1. Beshik xagida umumiy tushunchalar va nazariy axamiyati.

Bozorning savdosi qizg’in, shovqini jonli, g’ala-g’ovuri tumonat esa-da,
odamlarining tili shirin. Shunday rastalarni birin-ketin aylana turib, usta-
hunarmandlar tomonidan san’at namunasi darajasida yaratilgan beshiklar yonidan
o’tdim-u, ko’zim quvnadi. Meningki, hislarim shunchalik to’lib-toshayotgan ekan,
0’g’li yo qizi, nabirasi uchun beshik tanlayotgan ota-ona, bobo yo momoning his-

hayajonini tasavvur etavering.

Amaliy bezak san’ati bizda juda qadimdan shakllangan, rivoj topgan. Unda
xalgimizning o’ziga xos milliy ruhi, zamonlar o’tsa hamki, an’analar o’ziga xos
yo’sinda aks etmoqda. Zotan, hunarmandchilik xalgning etnik kelib chigishi hagida
ham muxtasar axborot, ma’lumot bera oladi. Milliy qadriyat va urf odatlar,
gachonlardir tazyiq va tanqidga uchragan an’analarimizning qaytadan madaniy
meros sifatida tiklanishi bejiz emas, albatta. Hozirda kulolchilik, misgarlik,
zargarlik, yog’och o’ymakorligi kabi san’at turlari usta-hunarmandlar tomonidan

tobora rivojlanmoqda.
Beshikchilik ham ajdodlarimizning ajoyib ixtirolaridan biri hisoblanadi.
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O’rta Osiyo xalqlari beshikni yuksak qadriyat sifatida e’tirof etishadi. Beshikning
kelib chiqish tarixi haqidagi ilk ma’lumotlar XI asrga borib taqaladi. Mahmud
Koshg’ariy o’zining “Devoni lug’otit turk” asarida beshik haqida e’tiborga molik
ma’lumotlarni bitadi. Quyidagi fikrlar ham uning ko’hna gadriyat ekanidan dalolat
beradi: “Shosh viloyatining IX-XII asrlarda markaziy shahri bo’lgan Binkatda
savdo sotig va hunarmandchilik yuksak darajada rivojlangan. Arxeologik
tadgiqotlar natijasida bu hududdan kulolchilik, temirchilik, shishasozlik
ustaxonalari va g’isht bo’laklari bilan birga shishadan yasalgan tuvak va sumak
ham topilgan...” Demak, beshik o’z yaratilish tarixiga ko’ra, o’rta asrlarda emas,
balki undan ham oldin xalq ehtiyoji uchun xizmat qilib kelgan. Beshikning
xosiyatlari ko’p bo’lib, Vatan tuyg’usi go’dak qalbiga u orqali singib boradi.
Yurtimizning Toshkent, Samarqand, Farg’ona va Andijon viloyatlarida
beshikchilik keng rivojlangan. Ushbu hududlarda beshikka ishlov berib, gul

solishning san’at darajasiga yetib borgan ajoyib shakllarini uchratamiz.

Beshikchilik san’ati hunarmanddan katta mehnatni talab etadi. Hunarmand-
ustalar beshik yasashdan avval, uning inson sog’lig’iga qay darajada foydali
ekanini hisobga olib, zararsiz yog’ochlarni tanlashgan. Bunda asosan tut va tol
daraxtlaridan foydalaniladi. Yog’ochsozlik ishlariga razm solsangiz, aynigsa,
cholg’u asboblarini yasashda ana shu daraxtning yog’ochiga ko’p murojaat etilgan.
Boisi ana shu daraxtda ohangni jarangdor va mayin etuvchi sifat mavjud bo’lib, 0’z
navbatida bu quvvat beshikda ham sehrini yo’qotmaydi. Beshik tebratilar ekan,
tebranma harakatdan chiqayotgan tovush go’dak qulog’iga yoqimli kuy misoli

o’rnashadi va u orom beradi.

Beshik to’rt oyoqli, tekis taxtaga terilgan yotqich, tuvak uchun maxsus
tutgich teshikdan iborat. Ikki yonbosh tarafi va oyoq tarafdagi ustki gismi yoy
shaklida bo’lib, g’uppa (tebratgich)ga tutqich ulanadi. Ikki tarafdagi yoyni esa
yo’g’on, o’ymakor o’zak yog’och bog’lab turadi. Bundan tashqari, beshik shada,
qo’sh yo’rg’a, pilta (bezak), qo’lbog’ hamda g’aladon kabi qismlardan iboratdir.
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Yog’och to’rt oy davomida quyosh nurlarida obdon quritilib, so’ngra beshik
yasashga Kkirishiladi. Diggatga sazovor jihati shundaki, beshik yasashda ustalar
bironta ham mixdan foydalanmaydilar. Ranglar jilosi ham tabiiy bo’yoqlardan
olinadi. Yurtimiz vohalarida beshikchi ustalarning o’ziga xos uslublari mavjud
bo’lib, har birining mahorati undagi noziklik, qulaylik va ranglar orgali
ko’rsatilgan shakllar bilan ajralib turadi. Bolaning ranglar haqidagi taassurotlari

ham aynan beshikda yotgan chog’ida shakllana boshlaydi.

Ranglarning ruhiyatga ta’siri inobatga olinsa, och alvon ranglar insonga
iliglik va xushkayfiyat ulashadi. Bola kayfiyatiga ijobiy ta’sir o’tkazuvchi ranglar
beshiklarga jo bo’ladi. Undagi tasvirlarda ko’pincha anor guli, islimiy nagshlar,
uchburchak shaklini eslatuvchi tumor ko’rinishidagi tasvirlar ifoda etiladi. Har bir
unsur chuqur falsafiy mazmunga ega bo’lib, tumor ma’nosini beruvchi ornament
bolani ko’z-sugdan saglashga, anor guli esa serfarzandlik, umrning bogiyligiga

ishoradir.

Xullas, beshik farzand kamolotida muhim ahamiyatga ega bo’lgan ko hna
va milliy qadriyatdir. Beshikka bo’lgan hurmat, e’zoz va ehtirom xalgimizda

sog’lom bolalar voyaga yetishida asos bo’layotir.
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2.2. Beshikni tuzilishi va tarbiyaviy axamiyati

BESHIK—chagalogni belab va tebratib uxlatish uchun mo’ljallangan
yo’rg’a oyoqli maxsus moslama. Asosan tut, tol va boshga yog’ochdan yasaladi.
Uzunligi. 1—1,05 m, baladligi 50 sm dan 60 sm gacha. Beshikning tuzilishi:
to’rttadan sakkizta ustbozi (pom-bozi) va takbozi (girdbozi) bilan o’ralgan; bola
yotishi uchun takbozilar usti-ga yupqa taxtachalar o’rnatiladi (unda tuvak uchun
maxsus joy ajratiladi). Beshikning ikki tomonidagi yarim doyra shaklidagi yo’rg’a
(oyoq)lariga uzinligi 1,2 m, eni 8—10 sm bo’lgan egmoch (qosqon) o’rnatiladi,
egmochga dasta biriktiriladi. Dastaning ikkala tomoniga qubbalar yasaladi.
Bolaning bosh va oyoglarini muhofaza qilish uchun egmochlarning ichiga
boshlog’i va bag’alak cho’plar o’rnatiladi. Beshik nagshlar bilan bezatiladi yoki
rang-barang bo’yoklar bilan bo’yaladi, so’ng ba’zan lok surtiladi. Bolani belash
uchun ip yoki shoyi matodan maxsus tikilgan abzallar (qovuz to’shakcha, taglik
ko’rpacha, yostiqchalar, qo’lbog’lar, govrapo’sh, choyshab va beshik) ishlatiladi.
Beshikda yotganda bolaning tagi quruq, toza turadi; Beshikning bir maromda
tebranishiga ona allasining hamohangligi beshikdagi bolaga yaxshi ta’sir etadi,

uning tinch osuda uxlashini, ruhan sog’lom yaxshi rivojlanishini ta’minlaydi.

Beshik qadimdan uzbek, tojik, turkman, qoraqalpoq, qirg’iz va beshik sharq
xalqlari orasida keng tarqalgan. Qadmgi manbalarda, xususan «Devonu lug’otit
turk» (11-a.)da tilga olingan. Beshik kerti, beshik ketdi, quloq tishlash - bolalarni
beshikdaligidayoq unashtirib qo’yish odati. O’tmishda bir-biriga yagin oilalarning
birida o’g’il, ikkinchisida qiz tug’ilsa, ular voyaga yetganlarida birga turmush
qurishlari belgilab qo’yilardi. Ota-onalar kelishib, qizning boshini bog’lab qo’yish
uchun beshik dastasiga pichog bilan kertib—belgi qilib qo’yganlar. Beshik kerti
urug’-qgabilachilik davrining qoldig’i. Qo’shni, urug’, gabilalar o’zaro do’stlikni
mustahkamlashda beshik kertidan foydalanganlar. Beshik kerti gilingai farzandlar

voyaga yetganlarida turmush qurishlari shart bo’lgan.

Beshik to’yi - Yaqin va O’rta SHarq, O’rta Osiyo xalqglari, jumladan o’zbeklar

oilasida to’ng’ich farzand tug’ilishi sharafiga o’tkaziladigan tantanali marosim. Bu
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udum O’zbekiston viloyatlarida o’ziga xos xususiyatlari bilan bir-biridan farq

qgiladi.

Beshik chagalogning ona garindoshlari—bobosi, buvisi, tog’a va xolalari
tomonidan qilingan. Beshik udumi bilan bog’liq chagaloqqa kerakli barcha
buyumlar tayyorlangan. Dasturxonga non, patir va anvoi shirinliklar tugilgan,

shuningdek unga yana o’yinchoqlar (qiz bo’lsa qo’g’irchoq) qo’shilgan.

Ko’p yerlarda (xususan Toshkentda) chaqalogqa atab (agar 0’g’il bo’lsa) toy
ham yasatilgan. CHagalogning ota-onasi, bobosi va buvisiga sarpo ham qo’yilgan.
Bezatilgan beshik, sovg’alar arava (mashina)ga yuklab, karnay-surnay va

childirmachilar jo’rligida olib borilgan.

Mehmonlar kutib olinganda, niyatlari oq bo’lishi, bolaga baxt tilash ramzi
sifatida ularning yuzlariga un surib qabul qilingan. SHu vaqtning o’zida boshga
xonada doya buvi boshchiligida barcha irim-sirimlar ijro etilib, chagalogni
beshikka belash marosimi (odatda, bolani beshikka ko’p bolali ayol belagan)

o’tkazilgan.

:
k=

Marosim oxirida yaqgin garindoshlar chaqaloq huzuriga, yuz ko’rarga kirib

sovg’a berib, beshik ustiga shirin-lik sochib baxt tilab chigib ketadi-lar.
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2.3. Beshik ixtiro - kashfiyot natijasidir.

Beshik ko‘p asrlar avval hunarmandlarning aql-zakovati bilan ixtiro etilgan
bo‘lib, u haqidagi ma'lumotlar o‘rta asr manbalarida, xususan, Mahmud
Koshg‘ariyning "Devoni lug‘atit-turk" asarida, shuningdek, Alisher Navoiyning
"Layli va Majnun” dostonida ham ta'riflangan. Uning kelib chigishi hagida turli
farazlar mavjud. Ko‘chmanchi xalqglarga tegishli bu kashfiyot, ko‘chib yurgan

paytda onalarga ancha-muncha qulayligi bilan afzal sanalgan.

Zamonaviylashgan vositalar vyaratilgan hozirgi paytda beshikka talab

ganday? Bolani beshikka yotgizish chindan ham zararlimi?

O‘zbekiston Respublikasi Sog‘ligni saqlash vazirligi, Jurnalistlar 1jodiy
uyushmasi va Respublika Xotin-qizlar qo‘mitasi hamda YUNESKO hamkorligida
o‘tkazilgan tadbirda bu borada quyidagi ma'lumotlar keltirilgan: bolani beshikka
belamay ganchalik erkin qo‘yilsa, shunchalik yaxshi rivojlanadi. Govrapech
(beshik yopqgichi)ning doimiy ravishda yopiq turishi natijasida quyosh nurlaridan
bahra olmagan go‘dakda A, D vitamini yetishmovchiligi kuzatiladi. Bu vitaminlar
bolaning suyak to‘qimalari rivojlanishi uchun zarur hisoblanib, usiz mushaklari
yumshoqlashadi. Yumshagan a'zolarni bog‘lash natijasida a'zolar qiyshayishi
kuzatiladi. Oyoqlarning «ikssimony, «o»simon bo‘lib qolishi ana shular oqibatida

yuzaga keladi.

YuNYeSKOning tadqiqotlariga ko‘ra, ayni paytda O‘zbekistonda har yilgi
tug‘ilish darajasi deyarli 600 mingga yetgan. Shunday ekan, dunyoga kelgan
bolalarning ko‘pchiligi beshikda yotishini hisobga olsak, ushbu mavzu yana bir bor

tahlilga tortishga arziydi.
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2.4. BESHIKCHILIK MA’NAVIY FOYDALI KASHFIYOTI

Beshik  bolani  ulg‘aytirish  uchun

: ; foydali bo‘lib, kichik va ixchamligi uchun uni
e istalgan joyga ko‘chirib olish mumkin.
~ Qolaversa, chagalogni parvarishlash uchun

ham qulay. Beshik go‘dakni tashqi salbiy

ta'sirlardan, ya'ni shovqin, issiq va sovug,
Sm-amas. AN
Bundan tashqgari, go‘dak beshikka maxsus qo‘l-0yoq

-:n qladi.
bog‘lag‘ichlari bilan bog‘lab qo‘yilishi, uni uyquda bexosdan qilinadigan
harakatlardan cho‘chimay, osoyishta va tinch uxlashiga imkon beradi. Shuningdek,
belangan bolaning buti orasiga sumak, tagiga tuvak qo‘yilishi uning tagi
ho‘llanishidan, shamollash va tanasining yallig‘lanishidan saqlaydi, zax

o‘tmasligini ta'minlaydi.

Beshik tut, tol yog‘ochlaridan yasalib, bu vosita bolaning organizmiga
foydalidir. Nagshlarning yorgin ranglar bilan bezatilishi bolaning ranglarni tanish,
ilg‘ab olish funktsiyasini rivojlantiradi, beshikka osib qo‘yilgan buyumlar esa,
uning qo‘l harakatlarini rivojlantirishga yordam beradi. Beshik yasaladigan tol
daraxti hidi yo‘qligi bilan ham afzaldir. Qadimda tabiblar bemorlarga tol
daraxtining tagida o‘tirishni bejiz tavsiya qilmaganlar. Beshikning fasllarga
moslangan yopinchiglari esa bolani gishda sovuqgdan, yozda issigdan saglab,
mo*“'tadillikni ta'minlaydi. Uning tagiga tariq solingan qovus (to‘shakcha)
yozilishining ham katta ahamiyati bor. Bola terlaganida yoki qovus yuvilganda tez
quriydi. Undan qilingan yostiqda bola yumshoqqgina yotadi. Boshi va orgasi

to‘shakka botmaydi, aksincha, massaj vazifasini bajaradi.
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2.5. BESHIKCHILIKKA HAM ME'YORI KERAK

Lekin, tajribasiz yosh onalarning bolani noto‘g‘ri parvarish qilishidan bola
organizmida turli xil nugsonlar paydo bo‘layotgani beshikka bo‘lgan qarashlarni
o‘zgartirmoqda. Ayrim onalarning, ayniqsa, o‘zbek oilalarida go‘dakni beshikka
belab qo‘yib, o‘zi oila yumushlari bilan band bo‘lishi, bolaning soatlab unda
yotishi beshikning vazifasidan yaxshi foydalana olmasliklarini bildiradi. Beshikda

ko‘p vaqt yotishi natijasida go‘dakning orqa yelkalari qotib ketadi.

Odam harakatda bo‘lsagina ovqatga talabi kuchayadi. Bolaning doimiy
ravishda beshikda yotishi esa, mushaklarni ko‘pam harakatga keltirmaydi.
Organizm ham ozig moddalarni talab etmay qoladi. Bolalar shifokori Mohidil
Alimardonovaning ta'kidlashicha, bolani fagatgina uxlaydigan paytda beshikka
belagan ma'qul, uyqudan uyg‘onganda esa uni yechib olib, tanasining orga gismini
ugalash darkor. Ayrim onalar bolalarini fagatgina tunda belaydilar. Kunduzi esa,

belanchak kabi vositalarda uxlatadilar. Bu ham yaxshi tanlov.

Bola yig‘layotgan vaqtida beshikni hadeb tebrataverish, uning asab tizimiga
salbiy ta'sir ko‘rsatishi mumkin ekan. Ayniqsa, bu bosh miyaning qon bosimi
oshgan bolalarda yomon holatlarni yuzaga keltiradi. Bu borada Hamza tumanidagi
4-shahar bolalar klinika shifoxonasining  oliy  toifali ~ shifokori ~ Nabira
Zokirxo‘jaeva

quyidagilarni ma'lum giladi:

- Bosh miyasida qon bosimi bor bolalarni beshikka belash tavsiya etilmaydi.
Tebratish natijasida bola ovunmaydi, balki undan ham qattigroq kuch bilan
yig‘laydi. Bu esa qon bosimining ko‘tarilib ketishiga, ona va bolaning ham

giynalishiga olib keladi.

Go‘dakning boshi beshikdan pachoq bo‘ladi, degan fikrga shifokor
N.Zokirxo‘jaeva quyidagi fikrlari bilan qarshi chigadi:

- Bosh miyaning pachoq bo‘lishi va oyoqlardagi nugsonlar beshikning
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ta'sirida emas, balki ona va bola organizmida vitaminlarning yetishmasligi va

go‘dakni noto‘g‘ri parvarishlash oqgibatida yuzaga keladi.
2.6. BESHIKNING MA’NAVIY AXAMIYATI.

Millatimizning urf-odatlariga qizigib qolgan yaponiyalik tanishimni
qarindoshimizning beshik to‘yiga olib bordim. To‘yxonaga kirib borar ekanmiz,
ayvonda quda tomondan keltirilgan chagalog uchun sarpo-surug‘dan tortib, shar va
yumshoq o‘yinchoqlar bilan bezatilgan bolalar arg‘imchog‘igacha bo‘lgan
buyumlarga ko‘zimiz tushdi. Ularning orasida bejirimgina bezatilgan beshik ham
bor edi. Ochig‘ini aytsak, bularni ko‘rgan odam yayrab ketadi. Bizni iliq kutib olib,
dasturxonga taklif gilishdi. Hamma mezbonlar chet ellik mehmon bilan ovorayu, u
bo‘lsa beshigimizning atrofidan hech ketolmaydi. Tebranishiga ishqivoz bo‘lib
goldi. Uning betakror nagshlar bilan tikilgan govrapechlari, ko‘z tegmasin deb

osilgan tumorlari mehmonni o‘ziga butkul jalb etib qo‘ydi...

- Beshikka bo‘lgan talab haligacha so‘ngani yo‘q. Hatto, turg‘unlik davrida
beshiklar eskilik sarqiti, deb garalgan bo‘lsa ham, odamlar qoplarga solib uylariga
beshik tashiganlar, - deydi beshikchi usta A.Rasulov. - Hozirgi kunda boshga
millat vakillari, xususan, rus, koreys xalqi vakillari orasida ham o°z farzandlarini
beshikda katta qilishga havasi keladiganlar bor. Ularda bu qiziqish o‘zbek

qo‘shnilarini ko‘rib uyg‘ongan.

Hatto, beshikchi ustalarning aytishicha, Qozog‘iston, amerikalik
o‘zbeklardan ham yurtimizga kelgan mehmonlarga beshik olib kelish buyurtmasi

tushar ekan.

Agar bu buyum yomon bo‘lganida beshik an'analari shu vaqtga qadar yetib
kelmagan bo‘lardi, onalar esa o‘z bolalarini beshikka belamasdilar, - deydi

beshikchilar sulolasini davom ettirib kelayotgan Sur‘at Akbarov.
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2.7. BESHIK TURLARINING KO’RINISHI
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3 bob. Metodika gsimi

3.1. O’rta umumta’lim maktabida o’qitiladigan mehnat ta’limi

yog’ochga ishlov berish bo’limlarini o’rganish uchun dars ishlanmasi.

1. Ish o’rnini to’g’ri tashkil qila bilish 5. Havfsizlik goidalarini bilishi

2. Amaliy ishning bajarilish darajasi 6. Andozani to’g’ri tayyorlay olishi
3. O’quvchilarning nazariy bilimi 7. Tayyorlangan ishning sifati
4. Mehnat qurollariga egaligi 8. Berilgan topshirigni farglay olishi

Darsning borishi

V. Tashkiliy qismi: salomlashish, davomatni aniglash, uyga berilgan

topshiriglarni baholab chiqish, darsni fanlararo bog’lab chiqish.
Yangi mavzuning bayoni

O’quvchilar ustaxonalardagi mashg’ulotlarda har xil detallar tayyorlaydilar.
Bunda o’quvchilarda fagat mehnat usullarini shakllantirishgagina emas, balki
ularni sodda texnologik protsesslarini planlashtirishni o’rgatishga doir vazifalar
ham qo’yiladi. Tabiiyki, texnologiyani faqat konkret detallar misolida o’rgatish
mumkin. Lekin ana shu konkret material texnologik protsesslarni
planlashtirishning umumiy qoidalari hagidagi tasavvurni tarkib toptirish uchun
baza sifatida ham xizmat qilishi kerak. Bu vazifani o’quvchilarga turli texnologik

protsesslarnning umumiyligini yoritish bilangina bajarish mumkin.

V sinf o’quvchilari yog’och buyumlarni tayyorlash va yig’ishda rejalash,
arralash, randalash kabi operatsiyalarini kompleks holda bajaradilar. Metallarni
ishlashdagi operatsiyalar kompleksi esa birmuncha kengroq: rejalash, to’g’rilash,
girgish, bukish, sim bilan ishlash metall listlari va simlarni biriktirish kabilardan

iborat bo’ladi. Shu tufayli o’quvchilarda detallarni tayyorlashning texnologik
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protsessi haqidagi tasavvurni kengaytirish imkoniyati tug’iladi. Bunda bolalar
e’tiborini metall va yog’ochni gayta ishlashga doir texnologik protsesslarning
umumnyligiga garatish kerak. Buning uchun esa o’qituvchi ba’zi operatsiyalarni
gruppalarga birlashtirishi va texnologik protsessning bosgichlarini, xususan 1). za-
gotovka tanlash; 2) rejalash; 3) bo’laklash operatsiyalari (yog’ochni arralash.
metallarni qirgish va boshqalar); 4) ishlov berish operatsiyalari (yog’ochni
randalash, metallarni egovlash va boshqalar); 5) kontrol operatsiyalarni umumiy

yo’sinda ko’rsatishi magsadga muvofiqdir.

O’quvchilar operatsiyalarning ana shunday klassifikatsiyasi bilan tanishgach
yog’och va metallarga ishlov berishning texnologik protsesslari aynan bir xil
bosqichlardan iboratligini bilib oladilar. Buning ustiga qo’l mehnati darslarida
bajariladiga qog’oz va gazlamalar bilan ishlash prosesslari mazkur texnologik
protsessning umumiy sxemasiga mos Kkelsa, bolalarniig fikr doirasini
kengaytirishga va bilimlarini  politexnik asosda umumlashtirishga erishish

mumKin.

V-sinf programmasida «texnologik protsess» tushunchasini shakllantirish
nazarda tutilgan. Bu paytda o’quvchilar yog’och va metallni qayta ishlash
korxonalariga o’tkazilgan ekskursiyalar tufayli ishlab chiqarish texnologik
protsessi haqida ba’zi amaliy tasavvurlarga ega bo’ladilar. O’qituvchi ana Shu
bilimlarga tayanib, ularni kengaytirishi va chuqurlashtirishi lozim. O’quvchilarga
eng avval hozirgi sanoat korxonalari sharoitida texnologiyani ishlab chigish
nimalardan iboratligini  va bu ishni kimlar bajarishini tushuntirish zarur.
Shubhasizki, ana shu masalalarni chunonchi quyidagi misollar, yordamida fagat

umumiy yo’sinda yoritish mumkin.

Hozirgi zamon mashinasozlik korxonalari biror mashinani tayyorlash
buyurtmasini o’lgach, ko’rsatilgan talablarga muvofiq ikkita masalani:
birinchidan, mashinaning konstruktsiyasi  ganaqa bo’lishi, ikkinchidan, bu
mashina ganday tayyorlanishi kerakligini hal giladi. Birinchi masalani konstruktor-

lar va ikkinchi masalani texnologlar hal giladilar. Masalan, parmalash stanogini
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tayyorlash bo’yicha buyurtmada shpindelning aylanish chastotasi, mazkur
stanokda o’yiladigan eng katta teshikning diametri va zagotovkaning eng katta
gabarit o’lchamlari gancha bo’lishi kerakligi ko’rsatilishi mumkin. Konstruktor va

texnologlar ana shu ma’lumotlarga asoslanib ishga; kirishadilar.

1. Ishning tartibini belgilash. Detal tayyorlashdagi texnologik protsessni
tashkil etuvchi operatsiyalarning ketma-ketligini belgilash uchun bir gancha
maxsus masalalarni  hal qilish zarur. Bu masalalarni o’rganish bilan
«Mashinasozlik  texnologiyasi» fani shug’ullanadi. Texnolog bu fan
ma’lumotlariga tayanib, detalni tayyorlash protsessida ko’rsatilgan aniqlikka
erishish va bu ish iloji boricha arzonga tushishi uchun nima qilish kerakligini

aniglaydi.

2. Jihozlarni tanlash. Texnolog mazkur sex yoki korxonadagi mavjud jihozlarning.
texnik xarakteristykasini yaxshi bilishi kerak. Mo’ljaldagi detal ishlanadigan
stanokni tanlashda u qgancha aniqlikni ta’minlay olishini uning o’lchamlari

zagotovka o’lchamlariga to’g’ri kelishini aniqlash lozim.

3. Asbob va moslamalarni tanlash. Har kaysi stanokka tegishli asbob va
moslamalar tanlash zarur. Buning uchun har bir asbob bilan ishlashda ganday
aniglikka erishilishini bilish kerak. Texnolog talab gilingan aniglikka garab,
masalan; o’yishni parma; parma va zenker; parma, zenker va razvyortka; parma,
zenker va ikkita razvyortka bilan bajarishni planlashtirishi mumkin. Stanokka
o’rnatiladigan boshqa asboblar ,(chunonchi, keskichlar) bilan ishlashning yanada

ko’p variantlari bo’lishi mumkin.

4. Har bir o’tish bo’yicha shpindel aylanishining talab gilingan chastotasi va
uzatish kattaligini ko’rsatish kerak. Bu ma’lumotlar maxsus spravochniklardan
olinadi. Masalan, parmalashda shpindelning ayganish chastotasini tanlash uchun:
ganday materialga ishlov berilishini; parma ganday materialdan yasalganini;

teshikning chuqurligini; sovitish usuli va hokazlarni aniglab olish zaruz.
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5. Mehnatni normalash ham texnologning vazifasiga kiradi. Bunda fagat bevosita
ishlash, vaqti emas, balki stanokai yig’ishtirish, chizma bilan tanishish,
shunnigdek, dam olish vagtlari ham nazarda tutiladi. Normalash formulalar va
maxsus spravochniklar bo’yicha bajariladi (o’quvchilarni mashinada parmalash

vaqtini aniglash formulasi bilan tanishtirish mumkin).

6. Texnolog mazkur ishni bajaradigan ishchi ganday malakaga ega bo’lishi
kerakligini aniglashi kerak. Texnolog bunda ham spravochniklardan foydalanadi,
ular yordamida ishning xarakteri va talab gilingan aniglikka garab ishchining

razryadi aniglanadi.

Texnologik kartalarda, ko’pincha, ishning mazmuni, qo’llanadigan jihoz va
asboblar, ish rejimi hagidagi ma’lumotlar beriladi (quyidagi texnologik kartalar

formasiga garang).

Texnolrgik kartalarni tuzish uchun muayyan bilimlarga ega bo’lish va
ulardan foydalana olish kerak. Bu bilimlarga: texnologik protses elementlari,
asboblarni (girgish va o’lchash) tanlash qoidalari, materiallarga ishlov berish

operatsiyalarining tartibi, operatsiyalararo o’tish tartibini belgilash qoidalari kiradi.

VI. Darsni mustahkamlsh tayyorlangan ishlar tahlili, targatmalilik, savol,
didaktik o’yinlar

VII. O’quvchilarni rag’batlantirish: darsda aktiv gatnashgan o’quvchilarning

baholab chiqarish.

VI11. Uyda bajariladigan topshirig.
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TEXNOLOGIK XARITA

3.2. Beshilkaning ustki taxtachasini tayyorlash

]
S ot yeinm vl -_E Xom ashyo: 15x40x400 mmli taxta
) —— .

Materiali: garag’ay.

Ishning tartibi

Eskiz

Asbob va voslamalar

Zagotovkani enini to’rt

tomondan rejalash

Reymus, o’lchagich
lineyka

Ikkinchi girrasini randalash

Randa, o’Ichagich

lineyka, go’niya

Zagotovkani uzunasiga to’rt

tomondan rejalash

Go’niya, o’lchagich

lineyka, galam
Uzunligi bo’yicha qirqish Dastarra
Detal konturi va arralash
o O’Ichagich lineyka,
chizig’ini to’rt tomondan

rejalash

go’niya, qalam

Reja bo’yicha qi’rqish

Burcharra

Qiya yuzalarni randalash

Planka o’lchamlarini

tekshirish

Randa, o’Ichagich
lineyka, go’niya

O’Ichagich lineyka
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3.3. 5-sinfda “Yog’ochga islov berish yo’nalishida mahsulot ishlab
chiqarish texnologiyasi” mavzusi bo’yicha tayyorlangan darsni o’rganish

ketma-ketligi.

Daraxt tanasining tuzilishi va yog’och hom-ashyolar. Ma’lumki, barcha
turdagi yog’och- taxta hom- ashyolar darahtdan olinadi. Har ganday o’sib turgan
daraxt uch asosiy gismdan tashkil topgan: ildizi tana va shoxlar. Daraxt ildizi er
ostiga joylashgan bo’lib, darahtni kerakli ozuqgasi bilan ta’minlaydi. Daraxt ildizida
0’q tomirlari, yon tomirlar bo’ladi. Qalin o’rmonlarida o’sadigan darahtlarning
ildizida yon tomirlari kam bo’lib, ular asosiy 0’q tomirlardan iborat bo’ladi. Siyrak
va yakka tartibda o’sgan darahtlarning ildizi erga tik ketmasdan er betini qoplab
tarqaladi. Tana o’zida darahtning o’sishi uchun kerak bo’ladigan ozuqa

moddalarini shoxlar orqali o’tgan ozuqa moddalarni ildizga o’tkazadi.

Daraht tanasidan shoxlar butalgandan so’ng u xoda holiga keladi. Xodalar
har xil o’Ichamli bo’ladi. Shoxlar erdan olingan ozuqa moddalarini barglariga
o’tkazadi. Barglar daraht tanasida hosil bo’lgan ortigcha namlikka bug’lantiradi,
Havo tarkibidagi karbanat angidrit (SO;) gazini yutib, o’zidan sof kislorod ajratish
Xususiyatiga ega. Daraxtning eng gimmatbaxo gismi bu uning tanasidir. Tananing
yog’ochlik gismi po’stloq osti mag’iz va o’zakdan tashkil topgan. Yog’ochni
ko’ndalang qirqilish bo’yicha garaganda yillik halgalar aylana shaklida, bo’yicha
qirqilish bo’yicha qaraganda to’g’ri chiziglar shaklida ko’rinadi. Kesilgan
g’o’laning ko’ndalang qirqilishdagi halqgalar daraht yoishini bildiradi. Yillik
halqalarning ortishi natijasida tana yo’g’onlashibboradi. Yog’och tayyor qurilish
Xom- ashyosi bo’lib, u halq xo’jaliginng turli sohalarida keng qo’lamda ishlatiladi.
Yog’och tayyor duradgorlikda ishlatiladigan asosiy hom ashyo hisoblanadi.
Yog’ochning keng ko’lamda ishlatilishiga sabab uning texnik xossalarining
yugoriligidir. Yog’ochni ishlash, vazni engil kultaligi yuqori, issiqlik va tokni
yomon o’tkazadi, kislota va ishqorlar ta’sirida tez emirilmaydi. Ko’pchilik
yog’ochlarning tashqi ko’rinishi chiroyli bo’lib, puxta elimlanuvchi bo’ladi va

yaxshi pardozlanadi. Ammo yog’ochning ayrim kamchiliklari ham bor:
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temperatura namlik o’zgarish natijasida yog’och qurib tab tashlaydi, nam tortib
shishadi, eshilib toblanadi yoriladi va xokazo. Yog’ochning puxtaligi, qattigligi va
boshga mexanik xossalari, metallardagi singari, turli yo’nalishlarda turlichadir.
Yog’ochning mexanik xossalari nam ta’sirida keskin kamayadi. Yog’och ishlash
korxonalarida hosil bo’ladigan chigindilardan yog’och qirindisi va payroxalarni
presslash yo’li bilan tayyorlanayotgan yog’och hom ashyolar tabiiy yog’ochlarida
uchraydigan har ganday nugsonlardan kamchiliklardan holi. Ular qurilashda,

mebels korxonalarida keng ishlatilmoqda.

Duradgorlik buyumlarini pardozlash. Duradgorlik ishlarida mebelsozlik
korxonalarida yog’ochdan tayyorlangan buyum va mebellarning sifatini
yaxshilash, xizmat muddatini oshirish magsadida pardozdash ishlari olib boriladi.
Pardozlash ishlari bir necha xil bo’lib, ular sirtlarning tekisligini oshirish, ya’ni
qurish natijasida xosil bo’lgan yoriglarni to’ldirish va turli xil surgichlar surtish
yo’li bilan tekislikni ta’minlash, buning uchun sirtlarni randalab, qurib, jilvirab
silliglash: yog’ozning tabiiy gulini o’zgartirish magsadida bo’yash, yog’ochning
tabilty gulini o’zgartirmagan xolda yoki boshgacha tusga kiritish magsadida
laklashdan iborat. Buyum tayyorlashda xamma vaqgt jins birikma xosil
bo’lavermadi. Shuning dek, birikma xosil qilish vaqtida nojo’ya bolg’alash
Oqibatida sirtlar ezilishi ayrim butoglarning ko’chib ketishi va boshqa sabablarga
ko’ra sirtlar 0’yilib, tekislik buzilishi mumkin. Bunday xollarda sirtlarga xar xil
to’ldiruvchi  qorishmasurtilib, yoriglar tirgishlar, o’ydim-chuqur teshiklar
to’ldiriladi va tekislanadi. To’ldiruvchi qorishma yoriglarni teshik-kovaklarni
to’ldirish va butun sirtga surtish yo’li bilan tekislikni ta’minlash maqgsadida
ishlatiladi. Shunga ko’ra to’ldiruvchi qorishma quyuq va suyuq xolda tayyorlanadi.
Quyugq to’ldiruvchi qorishma teshikgkovaklarni to’ldirishda, suyuq esa butun sirtga
surtib tekislikni ta’minlashda ishlatiladi.

To’ldiruvchi qorishma maxsus yassi yog’och yoki temir kurancha

yordamida surtiladi. To’ldiruvchi qorishma moyli, lakli, bo’lishi mumkin.
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Uning tarkibiga bo’r, bo’yoq, alif, elim va pirmentlar qo’yilishi mumkin.
To’ldiruvchi qorishma asosan ishlatish vaqtida tayyorlanadi. U tez kotadi. Uning
yumshoq, ilashimlibo’lishini ta’minlash uchun, tarkibiga 2% alif qo’shiladi. Mayli
to’ldiruvchi qorishmalarning tarkibida 70% bo’r va kigment, 30% lak bo’lib, elimli
to’ldiruvchi qorishmaga qaraganda mustaxkam bo’ladi. Lekin sekin kuriydi. Uning
tez qurishini ta’minlash magsadida alifga 0z miqdorda moyli lak aralashtiriladi.
Moyli to’ldiruvchi qorishma moyli bo’yoq va moyli lak bilan bo’yaladigansirtlarga
surtish uchun ishlatiladi, sirtlarni to’ldiruvchi qorishma surtib tekislash
ko’rsatilgan. Buyumni bo’yash oldidan yaxshilab qumqog’oz yordamida jilvirab
silliglanadi va alif surtish kerak. Alif yog’ochga tez singib ketadi va buyoqgning
buyum yuzasida yaxshi saglanishini ta’minlaydi. Shundan keyin to’ldiruvchi
qorishma buyumning nugsonlari bor joylariga surtiladi va quritiladi. So’ngra

qumqog’oz yordamida yaxshilab jilvirlanadi.

Buyumlarni bo’yash. Pardozlashning so’nggi bosqichi laklash va
bo’yashdir. Bu yo’l bilan pardozlash buyumning tiniqligi jilolanishi yog’ochining
tabity gulini o’zgartirishga garab ikki turiga bo’linadi: yog’ochning tabiiy rangi va
gulini o’zgartirmaydigantiniq yoki duradgorlik radozi va yog’ochning tabiiy rangi
hamda gulini 0’zgartirmaydigan tiniq yoki duradgorlik pardozi va yog’ochning

tabiiy rangi hamda gulini yo’qotib yoki bo’yoqchilik pardozi.

Bo’yoqlar suvda, spirt yoki mayda eriydigan va yog’ochning tabiiy gulini
yo’qotmagan xolda rang berish xususiyatiga ega bo’lgan moddalardir bo’yoqlar
o’simlik bo’yog’i va sun’ity bo’yoqlarga bo’linadi. Bo’yaladigan yog’och sirtini
tinigmas parda bilan qoplab berkituvchi bo’yovchi moddalar pigmentlar deb
ataladi. Bo’yash cho’tka yordamida surtish va nurlash yo’li bilan bajariladi.
Sirtning katta- kichikligiga garab har- xil cho’tkalar ishlatiladi. Cho’tka yordamida
bo’yashda imkoni boricha cho’tkani yog’och tolalari yo’nalishi bo’yicha ortigcha
bosmasdan, bir tekis yurgiziladi. Aks xolda bo’yoq gatlami notekis chiqib yorilib
ketishi va buyum rangi bir xil chigmasligi mumkin. Xar bir qayta bo’yashdan oldin
qatlamning qurishiga imkon berish kerak. Mayli bo’yoqlar kamida 24 soat ichida
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quriydi. Sirli bo’yoglarning mayli bo’yoqlardan farqi shundaki, u 30-40 dagiga
ichida quriydi buyumni bo’yashga kirishishingizdan oldin birinchi navbatda ish
joyini tayyorlang. Dastgox ustiga, uni toza- ozoda saqlash uchun faner yoki qog’oz
qo’yish. Buyumni bo’yashda kerak bo’ladigan asboblarni tayyorlab olinadi.
Tayyorlangan bo’yoqdan kichik idishga ozgina solib olinadi keyin buyumni
bo’yashga kirishiladi.

Buyumni bo’shda kerakli cho’tka turidan foydalanish kerakli buyumni
bo’yash birinchi navbatda uning ichki qismlarini bo’yashdan boshlanadi so’ng
tashqi yuzalari bo’yaladi, buyumni bo’yashda iloji boricha cho’tka taxta tolalari
yo’nalishi bo’yicha yurgizadi. Bo’yoq qatlamining tekis sifatli chiqishini
ta’minlash uchun yangi yog’och buyumlari kamida 2-3 marta bo’yaladi. Har bir

qayta bo’yashda oldingi gatlamning qurishiga imkon berish kerak.

Dars oxirida cho’tkalar suvga solib qo’yiladi. Cho’tkalar boshqa
ishlatilmasa erituvchi maxsus vositalar yordamida cho’tka va idishlar bo’yoq

goldiglaridan tozalanadi.

O’yuvchi-yo’nuvchi  dastgoxda ishlash. O’quv  ustaxonalarida
o’quvchilar qo’l mehnatini engillashtiradigan yoki qo’l mehnatidan ozod giladigan
kam vaqt, oz mehnat va kam mablag’ sarflab ko’plab mahsulot ishlab chiqarish
maxsulot tannarxini arzonlashtirish imkonini beradigan yog’ochlarga ishlov
beruvchi o’yuvchi- yo’nuvchi dastgoh turlari tuzilishi vazifasi, ularni ishga sozlash
ishlash vaqgtida rioya gilinadigan havfsmzlik goidalari bilan ham tanishadilar.
Duradgorlik o’quv ustaxonalarida yog’ochni ishlash, randalash frezalash,
parmalash, o’yuvchi va boshqa turdagi yog’och ishlash stanoklari o’rnatiladi.
Duradgorlik o’quv ustaxonalarida TD-120 yoki TSD- 120 tipidagi yog’och ishlash
o’yuvchi- yo’nuvchi dastgohlari o’rnatiladi. Yog’och ishlash o’yuvchi- yo’nuvchi
dastgohlari yordamida yog’och xomq ashyolaridan har xil aylanish sirtlariga ega
bo’lgan buyumlar tayyorlanadi. Yog’ochlarni yo’nishda foydalanadigan
dastgohlarida amaliy mashg’uot o’tkazishda har bir dastgohga ikkitadan o’quvchi

biriktiriladi. Bunda bir o’quvchi ishchi, ikkinchi o’quvchi nazoratchi vazifasini
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o’taydi. Nazoratchi o’quvchi ishchi o’quvchining ishiga aralashmaydi dastgohni
ishga sozlashga yog’ochni o’rnatish yoki tayyor buyumni olish, dastgohni
yurgizish yoki to’xtatish kabi xollarda ishchiga yordam bermaydi. U ishchining
ishini kuzatib hatosini aytadi kamchiliklari bo’lsa ko’rsatadi yoki undan ish
o’rganadi; faqat havsizlik qoidalari buzilishi ro’y bergan hollardagina dastgohni
to’xtatishga yordam beradi. Bir o’quvchi ma’lum turdagi ishni bajargan yoki
tayyorlangandan so’ng ular o’zaro o’rin almashadilar. Ish shu tartibda tashkil
etilganda o’quvchilar charchamaydilar, havfsizlik qoidalari buzilishining oldi
olinadi va o’quvchilarning ish o’rganishlari osonlashadi. O’qituvchi ham xar bir
o’quvchining ishini nazorat qilishiga imkon tug’iladi. 83- rasm. Qirqgish vaqtida
iskananing uchun reja chizig’i tashqarisiga tutiladi. Tayyor bo’lgan yumaloq
sirtlarni markazlar orasidan chiqarib olmasdan turib qator mashqglar o’tkazishi
mumkin. Masalan, pog’onali yumaloq o’tkazish sirtlar bo’yinlar, har xil o’yinlar
hosil qilish mashqg qilinadi. Yog’och ishlanadigan yo’nuvchi dastgohda
tayyorlangan barcha ichki va tashqi sirtlar dastgohning o’zida oson va tez
pardozlanadi. Pardozlash tayyorlangan buyumni dastgohdan chigarib olmasdan
turib bajariladi. Dastgohda tayyorlangan buyumlarning sirti sillig chigadi. Lekin
shunga qaramay o’rtacha va mayin qumqog’oz bilan uzil- kesil jilvirlab
silliglanadi. Jilvirlash dastgohni yurgizib qo’yib qumqog’oz  qo’lda yoki
taxtachaga o’rab yog’och ustida yurgiziladi. Ichki sirtlarning jilvirlashda
qumqog’oz tayoqchaga o’rab tutiladi. Buyum sirti jilvirlangandan so’ng bir sigim
mayin qirinda olib yog’och sirtiga bosib silliglanadi. Bunday silliglash tiniq
tovlanadigan sirt hosil bo’lguncha davom ettiriladi. Silliqlangan sirtiga lok yoki
bo’yoq surtilib sayqol beriladi. Buning uchun bir parcha paxta yoki cho’tka lokka
yoki bo’yoqqga botirib olib aylanib turgan buyum sirtini tutiladi. Bo’yoqni sirtga
yoppasiga yoki halgasimon qilib surtiladi. Bu esa sirtlarni har xil rangli bo’yoqlar

bilan bo’yash imkonini beradi.
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TSD tilidagi o’yuvchi moslamali yog’och ishlanadigan tokarlik stanogi: a — uch

barmogli markaz,

b — orga markaz, v — tirgak, g — dastgoh asosi, d — boshgaruv qutisi, e — harakat

manbai

3.4. Dastgohda ishlayotganda quyidagi havfsizlik qoidalariga rioya qilish

lozim.

1. Dastgohda ishlashda maxsus ish kiyimi kiyish himoya ko’zoynagi taqib

olish va englarni shimarib olish kerak.
2. Dastgohda o’qituvchining ruxsatisiz ishlash mumkin emas.

3. Dastgohning ishlatishdan oldin uning sozlanganligini tekshirib ko’rish
kerak.

4. Yo’niladigan yog’ochni dastgoh markaiga puxta va aniq o’rnatish zarur.
5. O’rnatilgan yog’och bilan tirgak oralig’i 2-3 mmdan oshmaslig lozim

6. Dastgoh ishlab turganda yog’ochning o’lchamini aniqlash va dastgohni

nazoratsiz qoldirish man gilinadi.
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3.5. Taxta yuzasida geometrik shakllar o’yish va yigish.

Xalg hunarmandlari gadimdan uylar mehmonxonalar, uy- ro’zg’or idishlari

va uy anjomlarini 0’yib bezaganlar.

O’quvchilar 5-sinf darsligidan o’ymakorligida ishlatiladigan yog’och va
asboblar bilan tanishishgan. Mustaqil ravishda yog’och taklanadi, zarur asboblarni
tayyorlab olinadi. Odatdagidek ish rejasini tuzib olinadi. Dastlab tanlagan taxtani
silliglab pardozlab olinadi, keyin buyumni 0’yib ishlanadi.

O’quvchilarni o’qitish davomida turli xil kasblarga ham yo’naltirishimiz
kerak. yuqorida “Beshikchilik™ kasbiga oid ma’lumotlar keltirilgan.

3.6. TAJRIBA-SINOVLARNING NATIJALARI

Namangan shahar 13- umumta’lim maktabida o’tkazildi. 2013-2014 o’quv
yilida Tajriba-sinov ishlarini o’tkazishdan avval mazkur maktablardagi mehtat
ta’limi o’qituvchilari va o’quv ishlarining faoliyati, imkoniyatlari, mehnat ta’limi
o’quv xonasining o’quv- moddiy bazasi, u joyda darslarni o’tish va
o’quvchilarning amaliy ishlarni bajara olish imkoniyatlari bo’yicha holatni

o’rganib chiqdik.

Umumtala’lim maktabining ikkita 5-sinfini tanlab oldik va ulardan birini
tajriba sinfi, ikkinchisini nazorat sinfi deb belgiladik. Tajriba-sinov ishlarini

o’tkazish bo’yicha sinflar va ulardagi o’quvchilar soni 25 -jadvalda berilgan.

Tajriba-sinov ishlarini o’tkazish bo’yicha tanlangan

sinflar va ulardagi o’quvchilar soni

Sinflar nomi Sintlar O’quvchilar soni
Tajriba sinfi 5-B 12
Nazorat sinfi 5-A 13

Jami 25
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Tajriba-sinov ishlari quyidagi bosqgichlarda amalga oshirildi:
1. Aniglovchi bosgich.

2. O’rgatuvchi bosqich.

3. Tekshiruvchi bosgich.

4. Taqgoslovchi bosgich.

Tajriba-sinov ishlarini o’tkazishda quyidagi holatlarga alohida e'tibor berildi:
-tajribada qatnashuvchi sinflar, o’quvchilar soni va tajriba muddatini aniq

belgilash;

-o’quvchilarining boshlang’ich tayyorgarlik darajalarini o’rganish;
-noan'anaviy usullar vositasida dars o’tish uchun dars ishlanmasini tayyorlash;
-tajriba-sinov ishlarini sifatli holda o’tkazish;

-tajriba-sinov ishlarining natijalarini atroflicha tahlil etish.

5-sinf mehnat ta’limidan majburiy standart nazorat ishlari (MSNI) bo’yicha
o’quvchilar bilim, ko’nikma va malakalarini aniglash yuzasidan nazorat savollari

namunalari

1. Texnologik xarita nima?

2. Texnologik xaritada ganday chizmalar bajariladi?
3. Eskiz deganda nimani tushuniladi?

4. Silindrsimon buyumlarga misol keltiring?

5. Konussimon buyumlarga misol keltiring?

6. Shakldor buyumlarga misol keltiring?

7. Detallar o’zaro qanday bitiktiruvchi usullari bor?

8. Yog’ochga ishlov berish bo’yicha qanday kasblarni bilasiz?
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9. Metalga ishlov berish bo’yicha qanday kasblarni bilasiz?
10. Yog’ochdan uy- ro’zg’or buyumlarda misollar ayting.
11. Metal materiallardan sinf uchun ganday buyum tayyorlash mumkin?

Tajriba-sinov ishlari lajriba sinfida noan'anaviy usul-ilg’or pedagogik
texnologiya asosida, nazorat sinfida an'anaviy usulda o’tkazildi. Tajriba natijalarini
baholash mehnat ta’limi fani bo’yicha 2014-yilda gabul gilingan yangi tahrirdagi
Davlat ta’lim standarti asosida o’quvchilarning bilim, ko’nikma va malakalari-

BKM aniglandi.

BKMlarning shakllanganlik darajasini giyoslash magsadida nazorat ishlari
olindi. o’quvchilarning bilim va mehnat ko’nikmalarini aniqlashda nazorat ishi
topshiriglarini 5 ballik tizimda baholandi hamda ularning natijalarini tahlil gilishda

o’zlashtirishni baholashning dastlabki va oxirgi natijalari taqqoslab chiqildi

O’quvchilarining nazorat ishi natijalari

O"quvehilaming jurnalidagi pastiebid Oxirgi nazorat bali| Ballar farqi
tartib ragami nazorat bali
1 2 3 4
Tajriba sinfi

Abdullajanov A 2 5 3+
Abdullajanov S 3 5 2+
Ergashova B 3 4 1+
Fazlidinova Z 4 5 2+
Ismoilov H 3 5 2+
Magsudova J 1 4 3+
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Zokirjanova N 2 5 3+
Samatov Z 2 5 2+
3 3) 2+

2 5 3+

4 3) 1+

2 5 3+

Jami 31 58 27

Nazorat sinfi

Abdullajanov A 3 5 2+
Abdullajanov S 1 2 1+
Ahmadov A 1 3 2+
Azizov Sh 2 4 2+
Mahkamov A 1 3 2+
Hoshimov | 3 3 00+
Mamasoliyev | 2 3 1+
Mo’ ’minov H 1 3 2+
Tursunov N 4 3 1+
Yoqubjanov B 1 5 4+

3 4 1+

2 4 2+
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Jami 27 46 18

Jadvaldan shundan xulosa gilish mumkinki, mehnat ta'limi dars jarayonida

noan'anaviy usullardan foydalanish o’zining ijobiy samarasini ko’rsatdi.

Mehnat ta'limi darslarida qo’llangan noan'anaviy pedagogik texnologiya
tufayli o’quvchilar berilgan topshiriqlarni  bajarishda nazorat sinfdagi
o’quvchilarga qaraganda yuqori natijaga erishdilar, bir gator o’quvchilarda

masalaga ijodiy yondoshuvlar ham gayd etildi.
Tajriba-sinov ishlari natijalari -jadvalda berilgan.

O’quvchilarning Davlat ta'lim standarti talablariga ko’ra bilim, ko’nikma va

malakalarini baholash natijalari

O’qitish . BKM o’zlashtirish ko’rsatkichi
=
usuli 2 — natijalari,% —
= c —
= o S
T :
712 ¥ /8 |s |2 §ef |E
] — T 1 =) =S ©
.\U‘ Lé — Lo To) § E w
o 0 N~ Lo Te) S
Tajriba sinfi
Noan’anavi | VII-B | 12 10 4 4 4 - 100 66
y usul
Tajriba sinfi
An’anaviy | VII- 13 10 2 4 5 2 84 46
usul A
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Jadvaldan ko’rinadiki, tajriba sinfi o’quvchilarining BKM o’zlashtirish

ko’rsatkichlari va samaradorligi nazorat sinfinikiga qaraganda yuqori bo’lgan.

Bundan shunday hulosa chigarish mumkinki, mehnat ta'limi dars
mashg’ulotlarini noan'anaviy usullarda o’qitishda o’quvchilarning

o’zlashtirishlarini ko’tarishda ijobiy natijalarga olib boradi.

O’quvchilarning nazorat savollariga bergan javoblarining natijalari
jadvallarga solinib matematik-statistik usulda tahlil etib borildi. Bunda ikki

noma’lumni topish formulasidan foydalanildi:

1. Dastlabki farazni Hy bilan ifodalaymiz. Tajriba maleriallari o’rganilgandan

so’ng, o’quvchilarning bilim va ko’ nikmalari oshmadi, deb hisoblaymiz.

2. Mugobil farazni H, bilan ifodalaymiz. Muqobil farazga ko’ra tajriba materiallari
o’rganilgandan keyin o’quvchilarning bilim va ko’nikmalari oshgan, deb

hisoblaymiz.

IImiy farazning mazmuniga binoan, mezonlarning bir tomonlama ho’lishini
nazarga olinadi. Ya'ni taxmin qilish uchun yetarli asos mavjud bo’lganda tadqiq
etilayotgan holatda 2- tajriba natijalari o’sha bitta obyekt y; , uchun 1-tajriba
natijalari x; ga nisbatan oshishi kuzatiladi. Bunday vaziyatda ikki tomonlama

mezonlar o’rniga bir tomonlama mezonlar ishlatiladi. Bu yerda ikki holat mavjud:
A holat-x; o’sish sur’atiga ega va B holat- y; o’sish sur’atiga ega

Biz B holatdan foydalanamiz. Y; X; qiymatga nisbatan oshish sur'atiga ega bo’lgan

faraz tekshiriladi:
Ho:P(xi<yi) <P(xi>yi)
Mugobil holat uchun:
H1:P(i<y) > P(x>Y)

Bunda P- hodisa ehtimolligi
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Kuzatilayotgan hodisa ko’rsatkichi-T > n-t, ko’rsatkich a ko’rsatkich darajasida
chetga chigadi. n-t, jadvaldan topiladi. t; — ishonchlilik oralig’ining chegarasi, a-

mezonning ishonchlilik ehtimoli.

Mezon Dbelgilarining kritik belgilari jadvali ikki tomonlama tagsimotga
asoslanadi. N ning katta giymailarida ikki tomonlama tagsimotni odatdagi hol bilan

almashtirish mumkin.

I bir tomonlama me'yor holatida quyidagicha aniglanadi:
t.q05(nQWavn )

Bu yerda:

W,- mezonning quvvat funksiyasi bo’lib a ehtimollik uchun aniglanadigan odatiy

tagsimlanish ko’rsatkichidir,

a q0,05 bo’lganda, W,(q -1,64;

aq 0,02 bo’lganda, W, q -2,05;

aq 0,01 bo’lganda, W, g-2,58.

Ho 1lmiy farazga ko’ra:

Pi<y) > PX>y);

va mugobil H,uchun:

P(X: <yi}< P(x1>y1).

T > n — t, holat uchun Hy a giymatga ega bo’ladi.

n — t, o’zgarmas qiymatning me'yoriy giymatlarini aniglash uchun maxsus

jadvaldan foydalanamiz. unga ko’ra n < 100, yani nq15.
a— 0,05 uchun nql5 bo’lganda n-t,qll gateng bo’ladi. U holatda
Tiuzat > N —t 4 tengsizlik o’rinli bo’ladi.
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Qoidaga ko’ra a — 0,05 giymatdagi boshlang’ich faraz qoldiriladi. Tajriba
natijalarini tahlil qilish orqali o’quvchilarning bilim va mehnat ko’nikmalarini

yaxshilashga imkon beruvchi mugobil farazni gabul gilamiz.

Xulosa qilib aytish mumkinki, mehnat darslarida noan‘anaviy pedagogik
texnologiyalarni qo’llash orqali tajriba sinfida sezilarli ijobiy o’zgarishga

erishilgan.
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XULOSA

BESHIKNI ESKILIK SARQITI DEB HISOBLOVCHI AYRIM YOSH OILALARGA
ZAMONAVIY VOSITALARNING SALBIY JIHATLARI BORASIDA MA'LUMOT BERIB O‘TSAK.
SHUNI TA'KIDLASH KERAKKI, ONALAR UCHUN QULAY SANALIB KELGAN TAGLIKLAR
REKLAMALARDA NAMOYISH ETILADIGAN DARAJADA BOLA TERISINI QURUQ HOLDA
SAQLAY OLMAYDI. SUYUQLIK O‘TKAZISHI, DOIMIY NAMLIK BOLADA TURLI
KASALLIKLARNI KELTIRIB CHIQARADI. BUNDAN TASHQARI, GO‘DAKDA BO‘SHANISH
REFLEKSINI TUG‘DIRADI. BESHIK ESA BOLANING TAGI DOIMIY RAVISHDA QURUQ

TURISHINI TA'MINLAYDI.

XULLAS, GO‘DAK OVQATNI TEZ-TEZ TALAB QILMAGANIDAN KEYIN UNDA
OZIQLANISH JARAYONI BUZILISHI, KAM OVQATLANISH, ORIQLASH, VAZN
YETISHMASLIGI HOLATLARI UCHRASHI MUMKIN. SO‘RG‘ICHDAN KO‘P FOYDALANGAN
BOLALARNING TILI HAM KECH CHIQADI. MUTAXASSISNING TA'KIDLASHICHA, KATTA
BO‘LGANIDA HAM BUNDAY BOLALARNING MUHIM JARAYONLARNI O‘ZLASHTIRISHI

QIYIN KECHAR EKAN.

MING YILLARDAN BERI XALQIMIZNI O‘Z BAG‘RIDA TEBRATGAN, BUYUK
BOBOYU MOMOLARNI KATTA QILGAN BESHIGIMIZ BUNDAN KEYIN HAM XIZMAT
QILAVERADI. ENDI UNDA KELAJAK AVLOD ULG‘AYADI, AJDODLARIMIZDAY

BAQUVVAT, TETIK, ALPQOMAT ZURRIYOTLARNI KATTA QILADI.

BESHIKCHILIK  XAQIDAGI TUSHUNCHALARNI O’QUVCHILAR  ONGIGA
YOSHLIGIDAN ETKAZIB BORISH MA’HAVIY DUNYOQFHFSHINI YANADA

SHAKLLANTIRADI.
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Pe3nba no nepeBy

Pe3p0a mo nepeBy - OTAENBHBIM BHJ MCKYCCTBA, M TBOPEHUS
HACTOAILIMX MacTepoB pe3bObl BenukojenHbl. Ha caifte paccMOTpeHBI pa3HbIe

BU/IbI pe3bOBI IO JIEPEBY - KOHTYpHAs pe3b0a, 3a0BaJICHHAs!, CKYJIBIITYpHasl.

[Toxemounplii MaTepuan s pe3bObl BEIOMPAIOT B 3aBUCHMOCTH OT HA3HAYCHUS U
BUJIa W3JIENHUs, MPUEMIIEMBIX CIIOCOOOB 00paboTku W oTaAenku. [Ipexnae Bcero
HYKHO YYHTBIBATHh HE TOJIBKO MEXaHMYECKHE CBOMCTBA MaTEpUalia, IO TAKKE LBET

M TOH APCBCCUHBI.

[IpaBma, crocoObl 00paOOTKM W OTIAEIKH TO3BOJIAIOT WM3MEHHUTH IIBET U TOH
uMuTanend win otOenuBaHueM. JlOCKM Jydie BbIOMpaTh pagUabHOIO Cpe3a
(MeHbIIIE TOABEPKEHBI KOPOOJEHHUIO), C IUIOTHBIM PACIOJIOKEHHUEM TOJOBBIX
Kosel, xopomo mpocymeHHble. (Eme wmeHbime moaBepxkeHa KOPOOJICHUIO
BbIJICp)KaHHAs JPEBECHHA, HANpUMEpP [OCKM OT CTapodl Mebenu, B TeueHUe

HECKOJIBKHUX JICT HaXOI[HBHIefICSI B MIOMCHICHUU C HOpMaHBHOf/'I BJ'I&)KHOCTBIO.)

CMOTpHTe pas3acia caurta - D631>6a IO _ACPCBY B MpHUMCPAX O TOM, KAaK BBIPC34Tb

caMble Pa3HOOOpa3HbIE IPEAMETHI.

I teTenue U3 10361

[Inerenue - npekpacHoe 3aHsATHE A1t AoCyra. OHO MOAXOAUT JAXKE U

TOPOJACKHMM >KUTENSIM: 3arOTOBMB JIO3Y C JieTa, Bel cMOXKeTe BeCh I'0Jl 3aHUMAaThCs
IUIETEHUEM, pa3HooOpa3si HHTEepbep CcBoero jaoma. llneréuble wuzgenus -
MIPEKPACHBIA NOJAPOK APY3bSIM M 3HAKOMBIM. Benp CIiecTh MOKHO HE TOJBKO
KOP3UHY; OTJIMYHO CMOTPATCS, HANpUMep, IUIETEHbIE abaXkypbl, EKOpPATHBHbBIE

MOJIOYKH, Oe3aenyku. Hy>KHO Juillb HEMHOTO HaBBIKOB U (paHTa3us!

[Imerenue U3 1036l ABISETCS MPEAICCTBEHHUKOM TKauecTBa. llepBbie IMHOBKU U
OJICKJ1a, CIUIETCHHAas W3 TpaB, - MpooOpa3 COBpeMEHHbIX TkaHeil. IlocTeneHHO

MaTcpual I IIJICTCHUA HU3MCHMNIICA, ITOABHUIIMCH JOIIOJIHUTCIIBHBIC
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MPUCTIOCOOICHUS, HO MPUHIMM "OCHOBA - YTOK" B TKauecTBe ocTtajics. Yuraite o

TOM, KdK 3aroTOBUTL JIO3Y, KaK INICCTH PA3JIMIHbIC U3ICIINA.

Konerr 2009 - nobaBwim wuWHTEpecHYr0 uHHbOpMaIMoO 1o OepecTte W 1O

HU3TOTOBJICHHUIO XYAOXCCTBCHHBIX H3I[€J'IHI>1 N3 TPaBbl (I/I 0 3aroTOBKC TpaBbl B TOM

qucie).

3aoBasieHHas pe3b0a Mo AepeBy

B pe3s6e Het onpenenéHubix "a30yuHbix" dhuryp. Kommosuius
y30pa COUMHSIETCS B OTJIMYKE OT 3aMbICiia aBTOpa. DTO MOTYT OBbITh
KaK pazHooOpa3HbIe OpHAMEHTAJIbHBIE TUPJISTH]IBI PACTUTEILHOTO

XapakKTepa, TaK 1 aHUMAJIUCTHUICCKUC KOMITIO3UIINH U OAKEC

I/I306pa}KCHI/IH C OHpGIIeJIéHHBIM CIOKCTHO-TCMAaTHYCCKHUM

COJIEpIKaHUEM.

Oco0OeHHOCTH 3a0BaJICHHOM pe3bObl MBI PACCMOTPUM Ha MPUMEpPE OJHON U3

HanOoJIee BhIPA3UTEIbHBIX — KYJIPUHCKOM pe3noe.

Kynpunckas pe3b0a 1o epeBy

Kynpunckas pe3p0a OTHOCHTCS K IUIOCKOpenbe(HBIM BUIaM pe3bObl. B eé
Ha3BaHUU YAMBUTEIBHBIM 00pPa3oM COYETAIOTCS HAMMEHOBAHHUE MOJMOCKOBHOMN
nepesan KynpuHo, rae 3apoawics 3TOT BHJIL pe3bObl, U XapakTep €€ BHELIHEro
BuJa. HenmpepbIBHOCTh TBHIKEHHSI PACTUTENBHBIX MOOErOB, TEKYYeCTh TUPIISIHA U3

JIMCTHEB, IIBETOB, BETBEH BBI3bIBACT OIIYIICHHE "KYyAPSIBOCTH" Y30pPOB.

OCHOBHYIO JEKOPATHMBHYIO POJb B 3TOM BHUJIE PE3bObl UTPArOT TPAAUIMOHHBIE
TUPJISIHABL  JICNIECTKOB, C OJHOM CTOPOHBI 3a0CTPEHHBIX, C Jpyron —
3aKpyra€éHHbIX. OHM CIIMBAIOTCS B HENPEPBIBHBIN, YIPYTHM IOTOK, KOTOPBIN
OomnpeAesseT BECb PUTM U CTPOM KOMMO3UIMU. Mexay TUPJISIHAAMH BKIIFOYEHBI

HWHBIC I/1306paSI/ITeJ'IBHBIe QJICMCHTBI: BCAAHUKH, IITHUIIBL, 3BCPHU, AI'0Abl, IBCTHI.

N300paskeHne NTHI, 3BEpei, ppl0 B OKPYKEHUHU IIBETOB U JINCThEB — HamboJiee
YacThI€ MOTUBBI Y MacTepoB mpomuioro. OHM BCTPEUAIOTCS HA MOJHOCAX, KPYTIIBIX

IIKATYyJOYKaX, CTaKaHaX IJIsA KI/ICT@IZ, YCPHUIIbHBIX HpI/I60an, Japhaax.
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B panpHeiimiem TpaauMiuMu M MOTHBBI KYAPUHCKOM pe3bObl cTamu Ooraue,
pazHooOpasHee. [logBMIMCH CIOKETHBIE KOMIO3WLMHU, CBSI3aHHBIE C TEMAaTUKOU
3amuThl OTedecTBa, MAMATHBIMM JaTaMHU B KW3HU HAllleW CTPaHBbI, TOKA3BIBAIOIINE
MUpPHBIA TpyAa Hamel Poaunsl. Ho kakne Obl MOTHBBI HE POKIANKCH MO pe3laMu
KyJAPUHCKUX MAacTEpOB, OHHU BCErJa OBbIBAIOT OKPYKEHBl TEKYYUM IOTOKOM
PacTUTENBHOIO Y30pa, Kak Obl OOBOJIAKMBAIOLIMM OCHOBHOE H300pa)Ke€HUE,

OKaWMJIIOIIMM €T0 IParolueHHON ONPaBOM.

[ToArOTOBUTENBHBI PUCYHOK B JTAHHOM BHJE PE3bOBI BBIMOJIHSIETCS B BEIHYUHY
OyIyliero MpOU3BEACHUS C TOHOBOW MpopabOTKOM (KapaHAamioM, TYIIbIO,
aKBapeIbHBIMU WJIM TyallleBBIMH Kpackamu). OTO TIOMOXET HarjsjaHee

MPEICTaBUTh KOHEYHBIN pe3yJIbTaT pabOTHI.

Jlnst mepBbIX 3aJaHUil 1O OCBOCHHMIO 3a0BaJICHHOM pe3bObl PEKOMEHIYETCs
IJIaBHBIM 00pa3oM MSTKOJIMCTBEHHBIE MOPOJABI JIPEBECUHBI: JIMIA, 0JIbXa, OCHUHA.
Jlnst mepBbIX palbOT Jydllle BOCIOJIB30BATHCS 0Opas3liamu, MPUBOAUMBIMU B
auTepaType mo pe3noe. B manbHeilem, UCHOJb3ysl HAKOIIJICHHBIH OIBIT, MOXKHO

HpO6OBaTB COYHUHATH CaMOCTOATCIIBPHBIC KOMIIO3UIIUHN.

Ha nmoaroroBieHHy10 IepEeBSHHYIO MOBEPXHOCTh PUCYHOK MEPEBOASAT C MOMOIIBIO
kornupku. Cam mpoliecc pe3aHusi YCIOBHO Pa3leIeTcsl Ha HECKOJIBKO CTaJui:

HaKaJlbIBaHue, 00paboTka (poHA U MOACIUPOBAHUE DIIEMEHTOB.

[Ipu HakanpIBaHUM CTaMECKy JAepXaT B KyJake JIe3BUEM BEPTHKAIbHO BHU3.
Bnauane HakanbpIBaloT HauboJiee KpyThle 3aBUTKH pe3bObl, 3aTeM 0OoJiee MoIoTue.
OcTpast KpOMKa CTaMECKH CTaBUTCS Ha JIMHUIO KOHTYPa, C HAXKUMOM YTIyOmsieTcs
B JIepeBO Ha 3-4 MM U NMOBOPOTOM KHCTH MPOKPYUHBAETCS BOKPYT OCH. J[BHKeHUE
uaért 10 TeX TOop, TOKa JIe3BUE CTAMECKHM JIBIKETCS M0  KOHTYDY,

COOTBETCTBYIOIIEMY IHAMETPY CTAMECKH.

3arem OepyT Oosiee MOJNOTYI0 CTAMECKY M, HACTaBMB €€ BIUIOTHYIO K IIPOpE3H,
OCTaBJICHHOM IEPBOM CTAMECKOM, JEJIAl0T HAKOJIKY aanblue. [Ipope3annas nmnHus

JOJIDKHA IIJIIaBHO, 0e3 HU3JI0MOB U IMPOIIYCKOB, MNEPECXOJUTH OT AYIH OJHOTO

56



auaMeTpa K ayre apyroro. Ilepexosasl nemaroTcst TIaBHO, MOAOOHO COMPSIKEHUSIM

B uepueHun. Hanboee monorue 9actu y3opa mpope3aroTcsi HOXKOM-PE3aKoM.

Bce nuHuUM npope3u Mo OTHOLWIEHUIO K IJIOCKOCTH JOJIKHBI OBITh BEPTUKAJIBHBI.
['myOuHa HaKOJIKM HE BE3/€ OJMHAKOBA: B Jyre 3aKpyYeHHBIX 3aBUTKOB OHA
HauOosee riy0oKa, a TaM, IZie OTAENIbHbIE JENECTKU CXOIATCs Ha o01uil credernpb
pacTeHus, HAKOJIKa BBIXOJUT HA MOBEPXHOCTh. HaKOJIKy MOXXHO Jenarh cpasy Io
BCEH pPE3HOM MOBEPXHOCTH, HO MOXXHO M IOCIEAOBATEIbHO, IO YYacTKaM,

3aBcpiaas KEDKI[BIﬁ N3 HUX OKOHYATCIIbHO.

Crnenytomast ctaaus — OCBOOOXKIEHHE y30pa OT OKPYKAIOIIEro Mojsi, TO €CTh
cpe3aHue (poHa BOKPYI KaXXIOr0 HAKOJOTOIO 3JIEMEHTA. JTa OMNEepalus MOXKET
BBITIOJIHATHCSI WJIM HOXKOM-PE3aKOM, WM MOJYKPYTJIBIMUA CTaMeCcKaMu OOJIbIIETrO
JuaMerpa, 4eM Te, KOTOPBIMH ITPOM3BOAMIIACH HAKoJKa y3opa. OT kpas y3opa
OTCTyNalT B CTOPOHY (oHA Ha 2-3 MM U MOJ YIJIOM OKOJO 45 TpaaycoB C
Ha)XMMOM YTIIyOJISIFOTCS B IEPEBO MO KPYTrOBBIM KOHTYpaMm BOKPYT Y30poB. Pebpo
MEXIy yrinyOsieHueM u (poHOM yOupaeTcsi AOMOJHUTEIbHBIMU, 00JIe€ MIIOCKUMU
Cpe3aMH HOXKOM-PE3aKoM. Y30p CTAHOBHUTCSI KaK Obl MATKO MOJHUMAIOIIUMUCS U3

dona.

JIOJDKHBI OBITH CpPE3aHbl M YAAJICHBI U3 BCEX 3aKOYJIOYKOB M Y3KHMX MECT BOKPYT

y3opa. OH J0JDKEH YETKO M YUCTO BBICTYNATh U3 3aray0iaEHHOro GoHa.

3aTemM HaumHaeTcs MpopaboTKa KaKIOTO U3 DJIEMEHTOB y30pa: CPE3at0TCsl OCTPhIE
pé0pa, 3aKkpyristoTcs odepTaHus. B KOHEYHOM WTOre BCS pe3bOa J0JKHA OBITh
MSTKO 3aKpyTjeHa, HE UMETh PE3KUX IpaHull. Bce KOHTYpBI TOKHBI OBITh Kak Obl
Msrko Tatomumu. [IpopaboTka, yaneHue JUITHET0 MaTepuaa ¢ AJIeMEHTOB y30pa
BBITIOTHSCTCSI TOJYKPYTJBIMUA CTaMeCKaMHu (MOBEPHYTHIMU KETOOOM BHHU3) U

HO>KOM-PE3aKOM.

Cpe)m 3TUX MITKO BaprrJIéHHBIX JICTICCTKOB, JIUCTOYKOB, 3aBUTKOB KYAPHHCKHC
MacCTepa BBOIAAT MJII KOHTpACTa HCKOTOPLIC J3JICMCHTHI, 4ETKO HN3PC3aHHbIC

yrayOJeHHBIMU KOHTYPHBIMU IITPUXaMU — TPOYEPUYEHHBIE KpPECT-HAKPECT
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CCPALICBUHKN IMBCTOB MW JPYTHUC JICTAJIH. Takass Haceuka — 3aKIIOUMTEIbHAS

cragus OTAC/IKU.

B kynpunckoii pe3pbe (OH MOXKHO OCTaBUTh MATKO  3aKpyTIEHHBIM
"moAaymeyHbIM", HAaXOJAUIMMCS Ha OJHOM YPOBHE C BEPXHUMH TOUKaMmHu y3opa. Ho
MOKHO CJIeJaTh TakK, 4TOOBI pe3b0a okazanach MPUNOAHATON Haj ¢oHOM. B aTOoM
ciydae (OoH BBIOMpaeTcs BOKPYr y30pa Ha TiyouHy Hakoiku. [lomyuaercs
KyJIpUHCKasi pe3bba ¢ momoOpaHHbIM (oHOM. UTOOBI mpuaaTh pabore 0coOyro
BBIPA3UTEIBHOCTh, KpacoTy, (OH MNpPOYEKAaHUBAIOT, NPUIAIOT €My MAaTOBYIO
ToueuyHyto ¢aktypy. IIpomie Bcero 3To nenatb ¢ MOMOIIBIO OOJIBIIOTO TBO3JMA,
3aTOYEHHOTO Ha KOHYC M OTHOJMpOBaHHOro. J[lns 3adyekaHuBaHMsl OOJIBLIMX
IUIOCKOCTE  PEKOMEHAYETCS HM3TOTOBUTH CIEUUAIbHBIE HWHCTPYMEHTHl —
IIyaHCOHBI C Haceukoil Ha OoeBble yacTu. Haceuka nomkHa OBITH B TOCTATOYHOM
CTENEHU TIyOOKOM M OCTpOM, YTOOBI OCTaBIATh HA JepeBe UETKHUE, PABHOMEPHO

yrayOnEHHBIE CIIE/BI.

K orgenoynsiM onepamusiM OTHOCATCS UIIM(OBAHUE PE3HOW MOBEPXHOCTH,
TOHUPOBAHHUE €€ KPACUTEISIMA U HAHECEHHE MPO3PAYHOrO 3AIMUTHOTO MOKPBHITHS.
[To Tpagumuu KyApUHCKYIO pe3b0y, MaTepuasioM Uil KOTOPOW CIYXKUT IJIaBHBIM
o0Opa3oM cBeTJias Juna, TOHUPYIOT B TEMHO-KOPUYHEBBIN 1IBET, JIAKUPYIOT, a 3aTEM
HOJIUPYIOT BBIYKJIbIE MecTa Y30poB U (poHa. [lomyuaercs uynecHoe mo Kpacote

CBEpKaHUE y30pa C MIyOOKUMHU MAaTOBBIMH MPOMEKYTKaMU yriyO0iaEHHOro GoHa.

B 3aBHCMMOCTH OT XYyHOKECTBEHHOI'O 3aMbICIa MOYKHO, OJHAKO, COXPaHUTh U
€CTEeCTBEHHBIN LBET JepeBa. UTOOBI 3alIUTUTh W3JEJIUE OT MbLJIM W BJIard, €ro
TOKPBIBAOT KUJKO PA3BEIEHHBIM JAKOM, KOTOPbIA BTUPAETCS B AECPEBO KECTKOMU
MICTUHUCTOW KHUCTHhIO. B 3TOM ciydae sakoBoe TOKphITHE HEe naér Onecka u

COXpaHSIET IBET JepeBa.

Kynpunackue y30pbl OJMHAKOBO BEITUKOJIEITHO CMOTPSATCSA Ha TOUEHBIX, TOJTOIEHBIX

Y Ha CTPOTAHHBIX MTOBEPXHOCTSX, JOMOIHSIOT U o0oramaT GopMy U3AeIIHi.
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Konryphnas pe3n0a o nepeBy

Pe3nbie paboThl MO JepeBy — HAlMOHAJIBHBIM BUJ HCKYCCTBA y

MHOTUX HapojoB Poccun. M3maBHa pycckuil KpecTbSHMH, CIpaBUB H30y H
3aKOHYMB II0JIEBbIE pabOThl, B OECKOHEYHbIE OCEHHME M 3MMHHE Bedepa

MPUHUMAJICS 32 XYI0KEeCTBa — Pe3b0y M0 JIEPEBY.

n CCroaHs, HCCMOTpPA HAa MHOKCCTBO CO3JaHHBIX B ITOCJICAHHUC I'OAbI ITOJIUMCPOB,
ACPCBO IIPOAO0IKACT OCTaBaTbCA OJHHMM H3 OCHOBHBLIX MAaTCPHAJIOB. Pe3nsivu
pa6OTaMI/I Imo ACpPCBY C YBJICUCHHUCM 3aHHMMAIOTCA MHOI'HMC IHNKOJBbHUKH. OTHn
3aHATHA, TAC COUYCTACTCA TPyAd MACTCpPa C UCKYCCTBOM XYJOKHHKA, CO3IAr0IICro
HOBBIC JCKOPATHBHLIC 06pa31;1, CTAHOBATCA O,HHOﬁ U3 OCHOB OJOCTCTHYCCKOI'O

BOCIIMTaHHA IIGTCﬁ, Pa3BUBAIOT MBIIIIJICHUC U BI)Ipa6aTI>IBaIOT BKYC K HCKYCCTBY.

Haunnate 3aHATHS B KpYXKE HYKHO C OCBOEHHUS HauOoJsiee MPOCTHIX BHUJIOB
pe3b0BI MO JIepeBY: KOHTYPHON U F€OMETPUUECKOH (TpEXTpaHHO-BbIEMYATOM). DTH
BU/JIbI PE3HBIX PA0OT HE TPEOYIOT CIOKHBIX UHCTPYMEHTOB U PEIKUX MaTEPHUAIIOB.
Pe3Hyr0 KOMIO3MIMIO NMPAKTUYECKH MOYKHO BBINOJHUTH OJHUM KOCBIM HOXOM Ha
100011 M3 JNUCTBEHHBIX MOPOJ, & B T€OMETPUUECKON pe3b0e M Ha BCEX XBOMHBIX

opoJIax.

HecmoTtps Ha IpOCTOTY UCIIOTHEHNSI KOHTYPHBIA M TEOMETPUYECKUI BUIBI PE3HBIX
paboT 001agaloT BBICOKMMHM OSCTETHUECKMMM KAaueCTBaMU M MO3BOJSIOT

NPUOOPECTH OINpeACNIEHHBIE YMEHUS U HABBIKU.

3HaHUS W HaBBIKH, TOJIYYCHHBIC B TEUCHHE TIEPBOTO TOJa 3aHATHH, HArOT
BO3MOYKHOCTh Ha BTOPOM TOJAY YCIICITHO CIIPABJSATHCS C 00JIee CIIOXKHBIM BHIIOM
paboT: 3a0BajicHHOW pPe3b0OM C MOAYIIEYHBIM U TOAOOpaHHBIM (OHOM, a Ha

TPETHEM TOJY U C pesibePHOM pe3pOoi.

B xonTypHO#l pe3bbe y30p mepenaércs yriiyOJIEHHBIMUA JIMHUSAMH Pa3THYHON

MIUPUHBL, TIOYyOMHBI W (GopMbl ouepTaHuil. JIMHUM BBHIMOJIHSIOTCS Pa3HBIMU
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HHCTPYMCHTAMHU: IIOJYKPYIJIBIMM CTaAMCCKaAMM, MNTUXCIISIMU, HpO(l)I/IJ'H)HBIMI/I

pe3namMu, KOCbIM HOKOM.

BuemHe s3Ta pe3pba KaxkeTcs YAUBUTEIBHO IPOCTOM, OJHAKO BBIIOJHUTH €€
KaueCTBEHHO MO>KHO, JIMILIb OCBOUB Psijl podeccrnoHanbHbIX TpuéMoB. KoHTypHas
pe3bba MOXKET CcoueTaThCsl C JAPYTMMH BHUAAMH IUIOCKOPENbe(HON pe3bObl:
F€OMETPUYECKOM, HOTTEBUJIHOW, 3a0BAJICHHOM, SBOPOBCKOW. B 3TOW TeXHHUKE
MOTYT OBITb BBIIIOJHEHbl T'E€OMETPUYECKME W PACTUTEIbHBIE OpPHAMEHTHI,
aHUMaJIUCTHYECKuE n300pakeHnsa. Ha spociiaBckux mpsuikax MEepBOM MOJOBUHBI
19 Beka KOHTYpHOW pe3bOOM B COYETAaHWHM C HOTTEBHJIHBIMU MPOpPE3KaMU
HapoJHbIE MacTepa MepeaBaln Jaxke ObITOBBIE M KAHPOBBIE CLIEHKH: YaelUTHUE,

BbIC34bI, CBUOAHUA, TaHIIbI.

KontypHas pe3pba MOXKeT ObITh BBINOJIHEHA Kak IO CBETJIOH, Tak MU IIO
TOHUPOBAHHOM JpeBecHHE. B mociieHue rofpl MUPOKOE paclipoCTPaHEHUE Cpeln
LIKOJIBHUKOB, 3aHUMAOLIUXCSI B KPYKKax JAEKOPATHUBHO-TIPUKIIAJHOTO UCKYCCTBA,
MOJIy4YHJIa TaK Ha3blBaeMas pe3b0a Mo 4€pHOMY JaKy. ITO JAOBOJIBHO 3P(EKTHBIN
BUJl palOOThl, KOrna Ha 4€pHOM OJectsauieM (GoHe YIriyOJEHHBIMU IITPUXAMU
co3ngaétcs m3oOpakenue. [lpuBiekaeT To, 4TO cpa3y BUIIEH pe3yjbTaT TpPyJa.
JeiicTBuTEnbHO, Y€pHas OJIECTALAs MOBEPXHOCTh OT JIETKOTO JABUKEHHUS PE3LOM

BJIPYT OKUBAET U MPeoOpaxaeTcs.

Ho 3mech moacreperaer takasi ONMAaCHOCTh: YBJIEKIIMCHh TEXHOJIOTHEW BBIpE3aHUs,
3a0BIBAIOT O XYHOXKECTBEHHOW BO3MOXKHOCTHU 3TOM TeXHUKH. Hepeako MOXKHO
BUJIETh, KakK pedsATa MepepucoBbiBaloT ¢ (ortorpaduii, a 3aTeM BBIPE3AOT
HEraTUBHBIMM KOHTYpaMU MOPTPEThl W3BECTHBIX MUCATENEH, NedTelied HayKu,
uckycctBa. BerpedaroTest Belpe3aHHble Ha YEPHBIX JOCKaX rpaduyeckue rnemnszaxu
C TOMBITKOW TMepeNaTh JUHEWHYI0 M BO3IYIIHYIO MEPCIEKTHUBY, CBETOTCHEBBIC
3¢ dEeKThI U J1aXke COCTOSIHUE MPUPOJABI. DTO MPOUCXOIAUT MOTOMY, YTO PE3b0Y IO
JIEPEBY M3-32 HEKOTOPOr0 TEXHOJOTMYECKOIO0 CXOACTBA OTACNIBHBIX IIPUEMOB

MyTalOT C JINHOTPABIOPOM.
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KonTypHas pe3pba neiicCTBUTENbHO HECKOJIBKO HATIOMUHAET PUCYHOK, HO PUCYHOK
HE IUTPUXOBOM, A JIMHEWHO-IEKOPATUBHBIM, KOHTYPHBIM, OYEpPTAaHHE KOTOPOTO
3aKJIIOYAIOT JIEKOPATUBHBIE Y30pbl. UTOOBI YWTH OT MOJpa)KaHUS JIUHOTIPABIOPE,
pexoMmeHyeM cienytomiee. Ileppoe — paboTaTh HE IITUXEIAMH, & KOCBIM HOXKOM
U TIOJIYKPYIJIBIMU CTaMeCKaMHM (JJ1s1 Tepelayu LUPKYJIbHBIX OYEpTaHuil); BTOpOe
— HUCKaTh CHOXKETHI JUIsl IEPEBOJIa B TEXHUKY KOHTYPHOU pe3bObl HE B OTKPBITKaX
u poTtorpadusx, a B MIUTIOCTPUPOBAHHBIX aTbOOMAax MO HAPOAHOMY JAEKOPATUBHO-
IIPUKJIAAHOMY HMCKYCCTBY, B JKypHanax '"/[eKopaTMBHOE HCKYCCTBO', COYMHSATH
COOCTBEHHbIE KOMITO3UIIMHM, COOTBETCTBYIOIINE OOpAa3HOMY SI3bIKY JAHHOTO BHJA

PE3HBIX padoT.

I[J'ISI KOHTypHOﬁ p63I>6BI noaxoadaT JIMCTBCHHBIC ITOPOJALI APCBCCUHBI: JIWIId, OCUHA,
6epé3a, 0JibXa. XBOMWHEIC IHopoAabl 34CCh IIPAKTHYCCKH HC IIPHUMCHAIOTCA H3-3a

pa3J'II/ILIHOI‘/’I TBépI[OCTI/I COCTaBHBIX YacTeH TOIU4YHOI'O CJIOA.

CooTBeTcTBYIOIIETO pa3Mepa 0e3 MOPOKOB APEBECHHY HYKHO HOJATOTOBHUTH IO
pe3p0y. [l pe3pObl IO CBETJIONW JApeBecMHE €€ JOCTaTOYHO IIPOCTPOrarh
pybankom. Ecnm ke 3amymaHa KOMIIO3ULIMS HAa TEMHOM (OHE, TOIIECYKY HY>KHO
3aToHUpoBaTh. Ecnu mnpenamnonaraercs OnecTsiias MOBEPXHOCTb, HYKHO €€
MIOKPBITh YEPHBIM JIAKOM, @ KOTJla OH BBICOXHET, PACIOJHAPOBATH IMOIUTYPOHU.
TéMHYI0, paBHOMEPHO 3aTOHUPOBAHHYIO MOBEPXHOCTb IMOJ pPE3b0Yy MOMKHO
IIOATOTOBUTh M MHAYE: BBICTPOIAHHYIO 3arOTOBKY IPOTEPETh KUIKUM PacTBOPOM
crossipHoro kied win ke [IBA. Ilocne BBICBIXaHMS Ki€sT TOBEPXHOCTh
nunyercss MeJKOM HakJayHoW OyMaroil U BHOBb NMOKphIBaeTcsa kieeM. [locne
NOBTOPHOM  HUIM(POBKA TMOBEPXHOCTh JepeBa  OKa3bIBAETCS  JOCTATOYHO
3arpyHTOBAHHOM, 4TOOBI Y€pHas Tyllb paBHOMEpHO Jierya Ha He€. IIpocoxunyio
TyLIb 3aKPEIUIAIOT JIAKOM, KOTOPBIM 3aT€M PACIOJMPOBBIBAIOT. JlJIsi TOHUPOBaHUS
UCIIOJB3YIOT CaMble pPa3HbIE KPACHUTENN: Tyllb, Iyalllb, TEMIIEPY, AaKBApEIb,
AQHUJIMHOBBIE KPACKH, DPA3JIMYHbIE MOPWIKM W IPOTPABbI, MapraHIEBO-KHUCIIBIN
KQJIMI. TOBEPXHOCTh MOYKHO OCTAaBUTh MATOBOM, HO MOXHO U MOKPBITh CBETJIBIM

JIaKOM (3aKpenuTh KPacKy) U OTHOIUPOBATD.
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[ToAroTOBIIEHHYIO JOIIEUKY MPOYHO 3aKPEIUIAIOT Ha MOBEPXHOCTH BEPCTAKA. JTO
JEJA0T B 32KMMAaX BEPCTaKa WIK C MOMOUIBIO I€PKABOK — CTPOTaHBIX IUIAHOK C
OpSIMOYTOJIBHBIMU WJIM YTJIOBBIMU BbIpe3aMH. B kadecTBe AepkKaBOK MOXKHO

UCITIOJIB30BAaTh YEThIPE OpPYyCKa, 3aKMMAIOIINE 3arOTOBKY CO BCEX CTOPOH.

Bripe3ass KOHTYpHYIO KaHaBKy, HWHCTPYMEHT BeAyT nAByms pykamu. Hox
3KMMAIOT B KyJlake, a [anbllaMd JAPYrod pyKHd HamnpaBiAIOT JIE3BUE,

MNoAACPKHUBAsA, IoMorasa ABHKCHHUIO UJIH, HaO60pOT, CACPIKHUBAA €ro.

[Ipomecc pe3nOBl BKIIOYAET HECKOJBKO 3TAllOB: BBIMOJHEHHE PUCYHKA PE3HOMU
KOMITO3UIIMM, TIEPEBOJI €ro Ha 3aroTOBKY, HEIMOCPEICTBEHHYIO pe3b0y,

OTACJIOYHBIC OIICpallhu.

Komnosumus cocraBisieTcst ¢ y4€ToM JEKOPaTUBHBIX OCOOEHHOCTEW 3TOro BHJA
pe3b0Obl M XapakTepa mnpeaMera, KOTopblil nekopupyercd. KoHTypsl oudepTanuit

Y30PpOB JOJI’KHBI OBITH IMpCcaAcCiabHO ACHbIMU, YETKUMU.

[lepeBox puCyHKAa Ha 3aroTOBKYy 3aBHCUT OT LBETa €€ NOBEPXHOCTH. Ecim
3aroTOBKa CBETJIOTO L[BETa, TO Oepércs u€pHas win (PUOJIeTOBas KONMUPOBAJIbHAsS
Oymara. JIyist 4€pHOM JOIIEUKH KOTTUPKA JO0JAKHA ObITh CBETJION: KENTON, KpacHOM
wiK 3en€Ho. MoxkHO 000UTHCH M 0€3 KOMUPKH, BOCIOIb30BABIINCH IAPUKOBOI
pyuKkoil co crepkHeMm Oe3 mactbl. Ecnu 4yTh mocuiibHEE NMPHUAABUTH PYUYKY, Ha
JIEPEBSIHHON TMOBEPXHOCTU OCTAHYTCS YINIyOJIEHHbIE KaHaBKH, XOpPOUIO BHUIHbBIC

npu 6okoBoM cBete. [1o HuM u Benércs padora.

Ecniu B opHaMmeHTe 3aaymMaHbl JETaIM C HEOOJNBIIUMH OKPYXKHOCTSIMH, HX
BBIPE3AIOT TMOJYKPYIVION CcTamMeckou. Ecinm ke HeT NOJIyKpYribIX CTaMecCoK,
OKPYHOCTH BBIPE3al0T KOCHIM HOXOM. [Ipu 3TOM ciefyer moOMHUTDH: 4YeM MEHbIIE
JTMaMETP OKPYXHOCTH, TEM OCTpee JOJHKEH ObITh yroja 3aTo4yku KiuHKa (10 30
rpagycoB). KocblM HOXXOM MOXXHO pe3aTh BO BCEX HampaBleHUSX: Ha ceOs, OT

ce0s1, HAKJIOHUB €T0 BIPABO, BJIEBO, BHYTPb OKPY>KHOCTH, HAPYKY.

Kak yxke roBOpWIOCh, KOHTYPHYIO pe3b0y HEpeIKO BBIMOJIHSIIOT Ha

3aTOHUPOBAHHOM M OTHOJIMPOBAHHOM MoOBepxHOCTH. Ecinu y30p BbIpe3aercs Ha

62



CBETJIOM JPEBECHHE, €€ 3alIMIIAIOT OT BO3JACKUCTBUS MbUIM, BJardk M BO3AyXa
IIPO3payHbIM  JIAKOBBIM IOKpbITHEM. llepen mokpeITHEM JIaKOM  PE3HYIO
HOBEPXHOCTh NIIMQPYIOT HaxJAayHOM Oymarod ¢ MeIkuM 3epHOM. Ecmu
MOBEPXHOCTh CTporaHasi, HUTU(QYIOT IIKypKOW, HaBEPHYTOM HaA JEpEBSIHHBIN
opycok. lllnupoBanue BbIMOIHIETCS BAOIb BOJIOKOH. ECiM NOBEpXHOCTh TOUEHAA,

pa60Ty BCOYT B IIPOICCCC BPpAIICHUA U3ACIINA B 3aKNMaX CTaHKaA.

JlpeBecHyI0 TbUIb TIIATEIBHO YJAISIOT W3 BCeX YriayOieHuid pe3bObl. 31ech

MOKHO BOCIIOJIL30BAaTHCS OJEKHOM IIETKOU.

B 3aBHCcHMOCTH OT Ha3HA4YEHUS IPEAMETA HAHOCAT COOTBETCTBYIOIIEE MOKPBITHUE.
[loBepXHOCTh MOXHO OTJIAKMPOBAaTh JO OJiecka WIH JIOOUTBHCS MaTOBOIO
HOKPBITHUS, MPOTUpPasl pe3p0y C MOMOULIBIO KECTKOM KUCTH KHJIKOpa3BEIEHHBIM
nakoMm. Ecnu norpeOyercs, nepen np3padyHbIM MOKPBITUEM MOBEPXHOCTh PE3bObI
nocJe NUIM(QOBaHUS MOKHO 3aTOHUPOBATH, TPUYEM IJIOTHOCTh TOHA MOXKET OBITh
CaMOM pa3IMYHOM — OT JIETKOM ITOJAKPACKU MOBEPXHOCTU IO IIYXOro TEMHOTO

TOHA KaK CBCPXY U3ACIINA, TAK U B PEC3HBIX er'IY6J'ICHI/I$IX.

IL1ockoBbIeMYATASI M TeOMeTPUYecKasi pe3b0da
IInockoBbleMYaTas pe3bba XapakTepu3yeTcsi TeM, 4TO €€ (POHOM

ABJACTCA IINIOCKAA IIOBCPXHOCTH YKpAIIaCMOro HM3ACIHA HWIH

3aroTOBKH, a PUCYHOK 00pa3yroT paziuyHoil (HOpMbI yrITyOJIeHUs
— BbIeMKU. Husmme Touku penbeda pacnosioKeHbl HUKE YPOBHS yKpallaemMou
IIOBEPXHOCTH, a4 BEPXHUE TOYKHM HAxXOIATCs Ha €€ ypoBHE. B 3aBUCMMOCTH OT
dbopMBI BBIEMOK U XapaKTepa PUCYHKa IUIOCKOBbIeMYaTass pe3bda MOXKET ObITh
r€OMETPUYECKON WM KOHTYpHOU.B TO ke Bpemsi 3Ta pe3pba HE CJOXKHA IO
BBITMIOJIHEHUIO U HE TpeOyeT, M0 CPaBHEHUIO C penbe(HOM, criennaibHbIX 3HAHUN

TEOpPUU PUCYHKA, CJI0KHOTO HA0Opa HHCTPYMEHTOB.

['eomeTpudeckas pezpda
Bce naneMeHTBl TreoMeTpuuecKod pe3bObl MPEACTaBISIOT CcO0O0M mpocTenine

reoMeTpuueckue Gurypbl, 00pa3oBaHHbIE MPSIMBIMA U KPUBBIMH JHUHUSIMH, JIUOO

63



COUYCTAHHEM YCTBIPEXTPAHHBIX WJIM IOJYKPYIJIBIX BBIEMOK. OTHOCHTEIbHAs
IPOCTOTa FEOMETPUIECKOI Pe3b0bl, €€ JeKOPATUBHOCTD CIEIAN 3Ty Pe3b0y OYCHb

TIOIYJISIPHOM.

B Poccun reoMmerpuyeckyro pe3bOy 3HAIOT MacTepa IPAaKTHYECKM BO BCEX
pernonax Hampumep, u3sIIHBIE NPSUIKA C TeOMETPHUUYECKOM pe3pOor jenaiu
MacTepa ApXaHTeNbCKOH, Bomaoroackoi, IIckoBCKOH, Spocnasckoi,

Kanuauuckoi u MHOTUX Apyrux objacrei Poccum.

Pucynok ¢ 3¢ pexTHON UTpol CBETOTEHU NAa€T BO3MOXKHOCTH XOPOIIO yKpamiaTh
COBEPIICHHO PAa3JIMYHbIE U3JICNINs, HAllpUMEP KYXOHHBIE MOJIOYKH, Pa3/IeIOUHbIC

JIOCKHY, HACTEHHBIE MTAHHO, PaMbl JIJIs 3epKaJl U Ap...

IIpope3nas pe3bda
[Ipope3Hasi pe3nba Ha3bIBAETCA TaKXKE CKBO3HOM, WM mIpomwibHOW. [lpu sToMm
criocobe pe3rObl yaanaoT ¢GoH. B coueranuu ¢ penbe@HOM UM T€OMETPUIECKON

p€3b60ﬁ CO3aaCTCA BIICHATIICHUC BO3AYIIHOCTHU U3 ACINA.

[Ipuembl BBITTOJIHEHHS] TMPOPE3HON Pe3bObl OYEHb MPOCTHI, MOAITOMY C JIPEBHUX
BpPEMEH OHa UIMPOKO pPaCHpOCTpaHEHa, OCOOCHHO B YKPAIICHUHU JIEPEBSIHHBIX

JOMOB.

[[Iupokoe pacrnpocTpaHEHUE MPOPE3HOM pPe3bObl OOBSCHSIETCS UM TEM, 4YTO IO

CPaBHEHUIO C APYTMMH BUIAMU pEe3b0bI OHA MEHEE TPYAOCMKa.

Peabednas pesnda
Penvednas pe3nba mouT HE MMEET TUIOCKOW MoBepxHOCTH. DopmbI OpHamMeHTa

BBISIBIISIIOTCS pelibe(poM pa3HOM BBICOTHI.

Pazmuuator GapenbedHyro pe3p0y - pe3b0y ¢ HUBKUM penbedoM U TopenbedHYIO
pe3n0y - ¢ Oosiee BBICOKMM peibedoM, sipue BhIPAXKEHHBIM U HMEIIIMM 0oJiee

OoraTyro Urpy CBETOTCHH.

Penvednas pe3nda oTiryaercs 00JIbIION BIPA3UTEIbHOCTHIO U IEKOPATUBHOCTHIO.

B mponuiom €€ mMPOKO NPUMEHSANM I YKPAIUIECHHUS HHTEPHEPOB- CTEHOBBIX
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naHeJsield, IOpPTaJIOB ABEpel, a Takxke B MeOenu. B Hacrosiiee BpeMsi penbedHyro
pe3b0y TakKe HCIOJIB3YIOT ISl OTIEIKH MHTEPhEpPOB OOIIECTBEHHBIX 3/1aHUN B

BUJIC HACTCHHBIX MTAHHO.
CkynbnrypHas (00bEMHas1) pe3nda

CkynbnTypHasi, Wik 00bEMHAs pe3b0a, XapaKTepu3yeTcsl TEM, 4TO B

HEU peJILeQ)Hoe I/I306pa)KeHI/IC YaCTHYHO HJIM ITOJIHOCTBIO

otaensieTcs OT (poHa, mpeBpaasch B CKyIbNTYpy. B oTamunu ot
OJIHOCTOPOHHETO U300paKEeHU O00BEKTa B INIOCKOpENbe(HON U penbedHON

pe3bOe 00BEKT N300pakaeTcss BCECTOPOHHE.

CkynbnTypHast pe3b0a HMMEEeT ThICSYENeTHIO ucTtopuio. C AaBHUX BpPEMEH

YCJIOBCK BOILIOIIAJI CBOM PCIIMIHMO3HBIC IIPCACTABIICHHUA B (1)I/Il“ypKaX 0oroB u

JyXOB.

C mpuxogoM XpHUCTHAHCTBA MOSBWINCH CKYJBINTYPHBIE H300PAKEHUS CBSITHIX,
KOTOpBIE HEPEAKO SPKO packpammBaivd. OHU  CIYXWIH  YKPAILICHUEM

MHOTI'OYHCJICHHBIX XpPaMOB.

CkynbpnTypHas pe3bba MpeAcTaBiIsieT €000l OOBEMHYIO CTAHKOBYIO —WJIU
JEKOPaTUBHYIO CKYJIBOTYPY M3 JIEpPEBA €CTECTBEHHOIO BHJA LUJIUHAPUYECKON
dbopMbl uMIM  ero packona. [0TOBoe pe3HOe W3JeNHe WIM CKYJbOTypa
paccMaTpuBaeTcs CO BCEX CTOPOH, MOYET MMETh OYEHb BBICOKMH WJIH COBCEM
HU3KUH penbed. B 3Toi TeXHUKE BBIMOIHSAIOT U MAJIEHBKYIO IETCKYIO JCPEBSIHHYIO
UTPYIIKY W KPYNHYIO - BBbIIIE YEJIOBEUYECKOr0 POCTa CTAaHKOBYIO WIIU

JNEKOPATUBHYIO CKYJIBITYPY.

TpexrpanHoBbieMuatas (KJIuHOOOpa3Hasi, KIMHOBUIAHAS) pPe3b0a 1Mo JepeBy

OHa cOCTOUT U3 LENOro psijia a30yUHBIX Y30POB, COUETAHUE KOTOPBIX

) i &
\ "f’ \ tk,,;"
X

Ja€T KpaCUBBIE, BEIPA3UTEIbHbIE KOMIO3UILINH (K PA3HOBUIHOCTSIIM

- reOMEeTPUUECKOH pe3bObl MHOTIa OTHOCST U KOHTYPHYIO pe3b0y, eciu

OHA UMEET MPSMOJMHEIHBIEC WU IIUPKYJIbHBIE OUEePTAHUS).
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Bcé mHOrOoOOpasue y30poB reoMETpUUeCKOW pe3bObl MPAKTUYECKH COCTOUT W3
coueTaHus a30y4YHBIX AJIIEMEHTOB: CKOJIBIIIA W TPEYTOJIbHUKA, KOTOPHIE MOYKHO
paccMoTpeTh B JII000H KOMITO3UIMU. JIF0OOM, caMblii CIOKHBIM T€OMETPUYCCKUM
Y30p MOYKHO PACWJICHUTh HA COCTABIISIOIINE €r0 3JIEMEHTHI, U OHU OKAXyTCS WIIH

CKOJIbIIIIaMH, UJIN TPCYT'OJIbHUKAMU.

B nouckax JAeKOpaTUBHOW KOMIIO3UIIMM PEKOMEHIYETCs oOpamarbes K
MIPOU3BEACHUSM HAPOJIHOTO UCKYCCTBA. Y MacTEpOB B Pa3HBIX PETMOHAX CTPAHBI B
HCKYCCTBE T€OMETPUUECKON Pe3bObl HAOIIOTAFOTCSI CBOM MPEAIOYTCHIS, HECMOTPS

Ha TO, YTO UCXOOHBIC 3JICMCHTbBI TOH pCBB6BI BC3C OAUMHAKOBBEI.

N3 coueranus TPCYTOJIbHUKOB M CKOJIBIIIKOB, CJIMBAIOMIUXCS B IIPOU3BOJHBIC
Y30PhbI (pOM6I:I, OCIIOYKH, BUTECUKU U T.H.), MOXXHO CO3JaBaTb HCCKOHYACMOC
pa3Hoo6pa3I/Ie COYHBIX, BBIPA3UTCIIbHBIX IACKOPATHBHBIX KOMHOSI/II_II/Iﬁ Ha CaMbIX

Ppa3INYHbIX U3JCIIUAX.

JUis WCIIOJIHEHUS T€OMETPUYECKOM pe3bObl HYKEH HaAEKHBIM HOX. OJTO Tak
Ha3bIBAEMbBIA KOCOW WJIM CAmOXHBIM HOX. OH JOJKEH OBbIThb MPOYHBIM, KPEMKO
CUAAIIMM B PYKE M OUYEHb OCTPO OTTOUYEHHBIM. XOpOIIHWE HOXH U3 OOJOMKOB
HIMPOKUX MUJI MO0 METauTy (M3rOoTOBJISIIOMBIX U3 cTtanu P-18). OTaenbHbie MacTepa
BBIKOBBIBAIOT ce0€ HOXKH M3 IMIMPOKUX HAMUILHUKOB, U3 CTapbIX aBTOMOOMIBHBIX
peccop, W3 BHENIHEH OOOWMBI KPYMHBIX TMOJIIMIIHAKOB, BBITAUYMBAIOT Ha
AIEKTPOTOUMSIE U3 OOJIOMKOB JUCKOB ¢pe3 Mo MeTauly. XOpOIIUe HOXKHU
MOJIYYArOTCSl U3 IMOJOTHA, KOChbl. Kak/IpIil MCIONB3yEeT TE€ BO3MOKHOCTH, KaKue y
Hero ecTh. Camblil TPOCTOM, HO HAJIEKHBIA HOXK MOXXHO HM3TOTOBUTH M3 OOBIYHOMU

ctamecku mupuHon 20-30 mM. Ero BeITauMBaIOT Ha HAXKIAYHOM KpYTE.

JUiga Kocoro HoO)Ka JeNarT JEPEeBSHHYIO WM IUIACTMAacCOBYIO pYydYKy (WM,
OPUJIOKKB C JABYX CTOPOH MOJOCKM KOXH HWJIM TOPOJIOHA, TYro OOMATHIBAIOT

XJIOPBUHUIIOBOW U30JISIIUOHHON JICHTOM).
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[Ipy BBHIMOJIHEHUH TEOMETPUYECKOW pe3bObl HOX JAepKAaT KPemko B KyJake,
YOUPASICh OTCTABICHHBIM OOJBIIMM NalbIEM B PydKy Hoxka. Ilampramum apyroi

PYKH HAIIPABJIAIOT KOHYHUK HOXKA, YCTAHABJIMBAA €TO HA JIMHUIO PUCYHKA.

Kaxx1p1il U3 37J€MEHTOB pe3bObl JIETKO BBINOJHAETCA IMOCIE TOr0, KaKk OCBOEHO

BBIPC3aHUC CKOJIBIIIKA U TPCYT'OJIBHUKA.

[ToBepXHOCTh C TreOMETPUYECKON pe3bOOH MOXKET OBITh JOIOJIHEHA Pa3InYHON
OTJEJKOM, NOBBIIAKIIECH JEKOPAaTUBHYIO BBIPA3UTEIBHOCTh Bemu. Otaenka
JIEPEBSHHON MOBEPXHOCTU C TEOMETPUYECKON pPe3b0oil MOXKET ObITh camou

pasﬂHquﬁ. Haz3oBéM HECKOIBKO BHUIOB, JOCTYIIHBIX OJIA UCIIOJITHCHUS ICTBbMHU.

W3nenue ¢ reoMeTrpuyeckoil pe3bOOM MOKHO 3aTOHUPOBAThb B CEPBIN IIBET,
UCIIOJB3Ys U1 3TOr0 akBapesb WIHM KUAKOPa3BeAEHHYIO 4€pHYI0 Tymb. [locne
BBICBIXaHUSI MOBEPXHOCTU (€CTECTBEHHAsI CYIIKa OKOJO CYTOK) €€ HuMdyroT A0
CBETJIOro JiepeBa. TEMHO-cepble TeOMETPUUYECKHE y30phl Ha CBETJIIOM (OHE JepeBa
OYEHb BbIpa3UTENbHBI. Cepblii IIBET MOKET UMETh IIUPOKHE LIBETOBBIE IpaJalluu
OT CEpPO-OXPHUCTOTO JI0 XOJOJHOro cepo-roiayooro. Ilocne BTN OBBIBAaHUS
TOHUPOBAHHOW ITOBEPXHOCTH BO3MOXKHO JIETKO€ (OJHOCIOMHOE) TMOKpBITHE €&

JKUIKO pa3BEIEHHBIM JIAKOM.

MoxHo caenaTh pe3p0y B HEraTUBHOM BapUaHTE: 3apaHee 3aTOHUPOBATh
MOJATOTOBJIEHHOE MOJ pe3b0y M3[eIue B TEMHBIM IIBET, HANPUMEpP, CEPhIM WU
KOpU4yHEBbIM. JlaThb €My BBICOXHYTHb U MO 3TOMY (hoHYy pe3aTh y30pbl. CBeTIble,

COYHBIC Yy30phbl Ha TEMHOM (OHE CO3Al0T BBIPAZUTEIBHBIN JIEKOPATUBHBIN

ahdexkr.

Ha BbICTaBKax NPUKIATHOTO HCKYCCTBAa BCTPEYAIOTCA JCPEBSIHHBIC W3JEINs,
TOHUPOBAHHBIC B CBETJO0-(UOJIETOBBIM ILBET (Kak pa3BeAEHHBIE YEpHUIIA) C

MOCJICTYIOITEH CBETIION Pe3b00ii Mo AToMy (oHY.

MoOHO caenaTh U MO 3apaHee JIAKUPOBAHHOW WJIM IMOJMPOBAHHOW MOBEPXHOCTH.
Ecnmu oTmakupoBaTh M3AENME C €CTECTBEHHBIM IIBETOM JEpEBa, TO YIIIyOJIEHHBIE

Y30PbI IMOJYYar0TCA MAaTOBBIMU U Ooiee CBCTJIBIMH, YEM 6HCCT}IHI8,}I INOBEPXHOCTDb
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npeaMera. Ecny ke MOBEpXHOCTh CHayajga TOHUPYETCA, 3aT€M JIAKHpyeTcs (WiIn
NOJIUPYETCSI), & IO HEH yXKe pEekKEeTcs y30p, TO IEKOPATUBHAS BBIPA3UTEIBbHOCTh

N3CJINA 3HAYUTCIIBHO ITOBBIITACTCA.

Jlns TOHHMpOBaHMS JepeBa MOXKHO BOCIIOJB30BAaThCS W  MapraHIEBOKHUCIBIM
kanueM. KoHueHTpauus pacTBOpa MAapraHl€BOKHCIOINO Kallusg MOXET ObITh
pa3IMYHOM B 3aBUCHMMOCTH OT TOTO IIBETa, KOTOPBIM XOTAT NPUIATH JAepeBy. B
CEJIbCKMX YCJIIOBHSX B KauyeCTBE KpackW JUIsi TOHUPOBAHUS JEpPEBa MOXKHO
BOCIIOJIB30BAaThCA, KaK ATO JENAIOCHh PAaHbBIIE B JEPEBHAX, COKOM JIECHBIX STOJ,
BBIBAPKOM HIENTyXH OT JIyKa, OTBAPOM M3MEIBUEHHONU KOPHI IEPEBbEB (1y0a, OIbXH,
s0JI0HU), OTBApOM OIMWJIOK JpeBeCUHbl TEMHBIX mopon u Ap. Konewno, 3T0
xjonotHoe Jneno. Ceiyac MOpennoyuTarOT HCIOIb30BaTh TOTOBbIC (PaOpUUHbIC
KpacuTeld, HO M 3TU HOpuEéMbl HAI0 MOMHUThH. ['eomerpuueckoil pe3bOOi
HOKPBIBAIOT KAK IJIOCKUE TTOBEPXHOCTH, TaK U JOJIOIEHBIEC U3/IEIHSI U TIOBEPXHOCTU

TCJI BpalllCHM:A, ITOJIYYCHHBIC Ha TOKAPHBIX CTAHKAX.
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