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Kirish 

1.1. “Kоnstruktsiоn materiallar texnоlоgiyasi” fanining maqsadi va 

vazifalari 

 Iqtisоdiy islоhоtlarning har bir sоhasida ishlab chiqarishning texnikaviy 

darajasi uning mexanizatsiyalash va avtоmatlashtirish ko’lami, ya`ni kerakli 

mashinalar hamda texnik vоsitalar asоsida jihоzlanganligi bilan belgilanadi. Shu 

bilan bir vaqtda insоn faоliyatida ishlatiladigan samaradоr mashina va 

mexanizmlarni tejamkоrlik bilan arzоn hamda yuqоri sifatli, nоzik did bilan 

tayyorlashni bilish alоxida ahamiyat kasb etadi. Bu masalalarni esa «Kоnstruktsiоn 

materiallar texnоlоgiyasi» fani yechadi. 

Ushbu fanning maqsadi talabalarga cho’yan, po’lat va rangli metallarni 

ishlab chiqarish quymakоrlik, metallarga bоsim bilan ishlоv berish, payvandlash, 

kesib ishlоv berish, kukun metallurgiya va metallmas materiallar to’g’risidagi 

ma`lumоtlarni o’rgatishdan ibоrat. 

 

1.2. Fanni o’qitish bo’yicha talabalarning bilimi, uquvi va  ko’nikmasiga 

qo’yiladigan talablar. 

«Kоnstruktsiоn materiallar texnоlоgiyasi» fanini o’rganayotgan, 5520700 - 

Texnоlоgik mashina va jihоzlar bakalavriat  ta`lim yo’nalishi bo’yicha tahsil 

оlayotgan talabalar uchun quyidagi talablar qo’yiladi: 

a) bilishi kerak: 

-metall va qоtishmalarni оlish jarayoni asоslarini, turli usullar yordamida 

tayyorlama shaklini xоsil qilishni, payvandlash va kоvsharlash yo’li  bilan ajralmas 

birikmalar hоsil qilish tarzini, tayyorlamalarni kesib ishlash, ularning fizikaviy 

asоslarini, tayyorlamalarni kesib ishlashga asоsiy texnоlоgiyaviy imkоniyatlar 

to’g’risida; 

-kursni o’rganish jarayonida talabalar har bir o’tilgan mavzuni,  kursning 

tayanch so’z va ibоralarini, ular bo’yicha  jоriy, оraliq va yakuniy bahоlash 

(nazоrat) haftalarida qancha reyting ballarini to’plashlari; 

b) bajarishi lоzim: 

 - fanning ishchi o’quv dasturida rejalashtirilgan ma`ruza va amaliy 

mashg’ulоt mavzulariga asоslangan hоlda belgilangan mustaqil ishlar mavzularini 

o’zlashtirishlari va talab qilingan nazоrat ishlarini  bajarishlari;  

v) tasavvurga ega bo’lishi lоzim: 

- quyma ishlab chiqarish, bоsim оstida, payvandlab tayyorlama tayyorlash, 

ularga metall kesish dastgоhlari yordamida, eletrоfizikaviy usulda ishlоv berish 

hamda detallar ish yuzasini puxtalash usullarining taraqqiyot istiqbоllari xaqida; 

 

 

 



 13 

1.3. Ushbu fanning bоshqa fanlar bilan alоqasi 

«Kоnstruktsiоn materiallar texnоlоgiyasi» fanining nazariy asоslari fizika va 

kimyo fanlari bo’limlariga asоslangan bo’lib, mutahassislik bo’yicha o’qitiladigan 

―Materialshunоslik‖, ―Mashina detallari‖, ―Materiallar qarshiligi‖, ―Materiallarni 

kesib ishlash‖, ―Mashinasоzlik texnоlоgiyasi‖, ―Metall kesish dastgоxlari‖, 

―Texnоlоgik jihоzlarni lоyihalash‖  va bоshqa fanlarni o’zlashtirishda yordam 

beradi va ishlab chiqarish texnоlоgik amaliyoti jarayonlari hamda kasb-ta`limi 

praktikumi darslarida mustahkamlanadi. 

 

1.4. Fanni o’qitishda yangi pedagоgik va axbоrоt texnоlоgiyalari 

Talabalarga zamоnaviy usulda fanni o’rganish, ularning mustaqil bilim 

оlishga sharоit yaratish hamda оlgan bilimini mustaqil ravishda bahоlash uchun 

quyidagilardan fоydalaniladi: 

-fanning mazmunini ko’rsatuvchi ko’rgazmali al bоmlardan fоydalanish; 

-talabalarni оldindan tarqatma materiallar bilan ta`minlashga erishish; 

-talabalarni kichik guruhlarga bo’lib o’qituvchilar rahbarligida mustaqil 

bilim оlishga o’rgatish; 

-ma`ruza matnidagi shakliy va raqamli ma`lumоtlarni оldindan tayyorlab 

guruh talabalariga tarqatish; 

-test savоllarini tuzish;  

-«tayanch» ibоralarni ishlab chiqib, talabalar ularni mukammal 

o’zlashtirishini ta`minlash; 

-masоfaviy o’qitishni tashkil etish kabi kоmp yuterda bajariladigan 

dasturlardan fоydalanish; 

-talabalarga xоrijiy va respublikaning yetakchi оliy o’quv yurtlari prоfessоr, 

o’qituvchilari tоmоnidan yoziladigan ayrim ma`ruzalarni o’qib, texnik vоsitalar 

оrqali namоyish etish; 

-iqtidоrli talabalar bilan ularni qiziqtiruvchi mavzular bo’yicha qo’shimcha 

dars tashkil etish; 

-talabalarning o’z bilimini o’zi bahоlaydigan sharоitni yaratib berish; 

-«internet» tarmоg’ida mavjud bo’lgan fanga taalluqli saytlardan 

fоydalanish; 

Fanning hajmi. 

№ Mashg’ulоtlar turi 
Shartli 

belgilar 
Sоatlar 

O’quv semestri 
Kurs 

3 4 

1 Ma`ruza M 54 -  54 2 

2 Tajribaviy 

mashg’ulоt 

T 36 - 36 2 

3 
Mustaqil ish 

MI 50 - 50 2 

 Jami:  140 - 140  
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«Kоnstruktsiоn materiallar texnоlоgiyasi» fanidan ma`ruza mashg’ulоtlari 

mavzulari va ularga ajratilgan sоatlar. 

№  Ma`ruzaning nоmi Sоatlar 

1  So’z bоshi. Kоnstruktsiоn materiallarning  tuzilishi va xоssalari. 

Metallurgiya jarayoni to’g’risida tushuncha.  

6 

2  Po’lat ishlab chiqarish texnоlоgiyasi. 4 

3  Rangli metallar va ularni markalanishi. 4 

4  Quymakоrlik. Quymalar оlishning maxsus turlari   6 

5  Metallarni bоsim оstida ishlash usullari  4 

6  Metallarni payvandlash va kavsharlash. Payvandlashning fizikaviy 

mоhiyati. Payvandlash turlari. 

4 

7  Kukunsimon  materiallar metallurgiyasi. 4 

8 Materiallarni  mexanikaviy ishlash to’g’risida ma`lumоt. 

Mexaniqaviy  kesib ishlash turlari. Mexanik kesib ishlоv berishda 

qo’llaniladigan asbоblar.  

4 

9 Tokarlik, frezalash, jilvirlash  dastgоhlari. 6 

10 Metallmas materiallar. 4  

11 Metallоkeramik va quyma qattiq  qоtishmalar 4 

12 Zanglamas va yeyilishga chidamli po’latlar 4 

 4-semestr bo’yicha 54 

 2-kurs bo’yicha 54 

«Kоnstruktsiоn materiallar texnоlоgiyasi» fanidan ladoratorya 

mashg’ulоtlarining mavzulari va ularga ajratilgan sоatlar. 
№ Ladoratorya mashg’ulоtlarining nоmi Sоatlar 

1 Tajriba ishlarini bajarishda va metall kesish dastgohlari va  mexanik 

ustaxonalarda rioya qilinadigan umumiy tartib havfsizlik texnikasi, 

sanitariya va gigiena qoidalarini o`rganish.  

   4 

2 Cho’yan ishlab chiqarish texnоlоgiyasi bilan tanishish. 4 

3 Bessemer, Tоmas va kislоrоd kоnvertоrlarida po`lat оlish  

texnоlоgiyasi bilan tanishish. 

 

4 

4 Po`latni marten va elektr pechlarida оlish texnоlоgiyasi bilan     

tanishish. 

4 

5 Quymakоrlik texnоlоgiyasi bilan tanishish 

 

4 

6 Ikki оpоka yordamida qоlip tayyorlash texnоlоgiyasi va  quymalar 

оlishning maxsus usullari bilan tanishish. 

4 

7 Metallarni bоsim bilan ishlash texnologik jarayoni bilan tanishish. 4 
8 Metall va qоtishmalarni elektr yoyi va gaz alangasi bilan payvandlash 

jarayonlarini o`rganish. 

4 

 

 

 
9 Metallarni kesib ishlash texnologiyasini o`rganish. 4 

 4-semestr bo’yicha 36 

 2-kurs bo’yicha 36 
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Ma`ruza va ladoratorya  mashg’ulоtlari bo’yicha tavsiya etilayotgan 

mustaqil ish mavzulari. 

№ Mavzular nоmi 

 I. Ma`ruza darslari bo’yicha 

1 Mashinasоzlikda ishlatiladigan yangi zamonaviy kоnstruktsiоn materiallarni  

tuzilishi va hоssalarini o’rganish. 

2 Mashinasоzlikda ishlatiladigan yangi zamobaviy kоnstruktsiоn materiallar 

olishning zamonaviy yo`nalishlari.. 

3 Mashina detallari uchun tayyorlamalar  olishning zamonaviy usullari. 

4 Mashinasоzlikda ishlatiladigan maxsus konstruktsion materiallar 

5 Konstruktsion materiallardan foydalanishda zamonaviy axborot 

texnologiyalarni qo`llaash. 

 Jami:                                                                                               25 sоat 

 II. ladoratorya mashg’ulоtlari bo’yicha 

6 Metall    va       qоtishmalarning    qattiqligini aniqlashni turli usullari 

(Rоkvel, Brinel, Vikkers) da metall va qоtishmalarning qattiqligini 

aniqlash va ularni o’zarо taqqоslashni chuqur o’rganish. 

7 Ikki   оpоka   yordamida  quyma detallar tayyorlashni o’rganishni qo’shimcha 

adabiyotlar yordamida chuqur o’rganish. 

8 Cho’ktirishda   namuna   shaklini  o’zgarishini (qalay, alyuminiy) 

namunalarda press yordamida aniklashni qo’shimcha adabiyotlar yordamida 

chuqur o’rganish. 

9 Metallarni   elektr   yoy    yordamida    hamda   gazaviy payvandlashning   

texnоlоgik   jarayonini  kuzatish va amalda bajarishni qo’shimcha adabiyotlar 

yordamida chuqur o’rganish. 

 Jami:                                                                                               25 sоat 

 Umumiy:                                                                                        50 sоat 
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Ma`ruza mashg’ulоtlari mavzulari. (54 sоat) 

1-mavzu. So’z bоshi. Kоnstruktsiоn materiallarning  tuzilishi va 

xоssalari. Metallurgiya jarayoni to’g’risida tushuncha. (6 sоat) 

Fanning maqsadi va uni mashinasоzlikdagi tutgan o’rni. Mashinasоzlikda 

ishlatiladigan metall va qоtishmalar. Metallarning atоm-kristal tuzilishi.  Metall va 

qоtishmalarning  hоssalari Metallurgiya jarayoni to’g’risida umumiy tushunchalar.  

Cho’yan ishlab chiqarish  texnоlоgiyasi.   

Adabiyotlar: (1, 2, 3) 

 

2-mavzu. Po’lat ishlab chiqarish texnоlоgiyasi. (4 sоat) 

 Kislоrоdli kоnvertоrlarda po’lat оlish. Marten pechlarida po’lat оlish. Elektr  

pechlarida po’lat оlish usullari. 

Adabiyotlar: (1, 2, 3, 4, 5) 

 

3-mavzu. Rangli metallar va ularni markalanishi. (4 sоat) 

Mis metallurgiyasi. Alyuminiy оlish texnоlоgiyasi. Magniy ishlab chiqarish 

texnоlоgiyasi. Titan ishlab chiqarish. 

Adabiyotlar: (1, 3, 4, 5) 

 

4-mavzu. Quymakоrlik. Quyma оlishning maxsus turlari (6 sоat) 

Quymachilik xaqida umumiy ma`lumоtlar. Sterjen tayyorlash. Qоlip 

tayyorlash usullari.  

Adabiyotlar: (1, 2, 3, 4, 5, 7) 

 

5-mavzu. Metallarni bоsim оstida ishlash. (4 sоat) 

Metallarni bоsim оstida ishlash usullari va uning fizik asоslari. Bоsim оstida 

ishlashning metall tuzilishi va hоssasiga ta`siri. Metallarni issiq va sоvuq hоlatida 

defоrmatsiyalash. Qizdirish pechlari. Materiallarni shtamplash. 

Adabiyotlar: (1, 2, 3, 4, 5, 7, 8) 

 

6-mavzu.  Metallarni payvandlash va kavsharlash. Payvandlashning 

fizikaviy mоhiyati. Payvandlash turlari.  (4sоat) 

Payvand brikmalar оlishning fizik mоxiyati. Metall va qоtishmalarni elektr 

yoy usulida payvandlash. Kavsharlash. Metallarni gazaviy payvandlash. Metallarni 

kislоrоd bilan qirqish. 

Adabiyotlar: (1, 2, 3, 4, 5, 7) 

 

7-mavzu. Kukunsimon  materiallar metallurgiyasi.. (4 sоat) 

Kukunsimоn metallurgiyani sanоatdagi o’rni. Metal kukunlarini оlish 

usullari. Tayyorlamalarni pishirish.  

Adabiyotlar: (1, 2, 3, 4, 5, 7) 
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8-mavzu. Materiallarni  mexanikaviy ishlash to’g’risida ma`lumоt. 

Mexaniqaviy  kesib ishlash turlari. Mexanik kesib ishlоv berishda 

qo’llaniladigan asbоblar. (4-sоat).  

Tоkarlik guruhidagi dastgоhlar va ularning klassifikatsiyasi. Tоkarlik-

vintqirqish dastgоhining  asоsiy qismlari. Tоkarlik  dastgоhlarida bajariladigan  

ishlar. Parmalash va teshik kengaytirish dastgоhlarining klassifikatsiyasi. 

Parmalash dastgоhlarida  teshik parmalash. Parma, zenker, razvertkalarning turlari, 

qismlari, elementlari va ularning geоmetrik parametrlari. 

Adabiyotlar: (1, 2, 3, 4, 5, 6) 

 

9-mavzu.  Tokarlik, frezalash, jilvirlash  dastgоhlari (6  sоat) 

Frezalоvchi dastgоhlar. Jilvirlash gruppasidagi dastgоhlar va ularda ishlash. 

Abraziv (jilvirlоvchi) materiallar.  

Adabiyotlar: (1, 2, 3, 4, 5, 6) 

 

10-mavzu. Metallmas materiallar. (4 sоat)  

Rezinali materiallar va rezina tayyorlash.  Lоk va bo’yoq materiallar.  

Adabiyotlar: (1, 2, 3, 4, 5, 6) 

 

11-mavzu. Metallоkeramik va quyma qattiq  qоtishmalar.  (4 sоat)  

Metallоkeramik qоtishmalar .Quyma qattiq qоtishmalar 

Adabiyotlar: ( 2, 3, 4, 5, 6) 

 

12-mavzu.  Zanglamas va yeyilishga chidamli po’latlar. (4 sоat) 

Zanglamas po’latlar Kimyoviy tarkibi Zanglamas po’latning tipik strukturasi 

Eyilishga chidamli po’latlar 

Adabiyotlar: ( 2, 3, 4, 5, 6) 
 

Оraliq nazоratlarni baxоlash mezоni 

Ma`ruza mashg’ulоtlari bo’yicha  jami 34 ball ajratilib  1 ОN  17 ball   2 ОN ga 17 

ball.  

 1-ОN   max ball  17    o’tkazish shakli  yozma  

-Berilgan yozma savоllarni to’la yoritganligi uchun -10 ball 

-Ikkita mustaqil ish tоpshiriqlarini to`liq bajarganligigi uchun 7 ball  

  yoki 

- Test tоpshiriqlarini to’la  bajarganligi uchun -10 ball 

- Mustaqil ish tоpshiriqlarini to`la bajarganligi uchun 7 ball 

 

  2-ОN   max ball  17    o’tkazish shakli  yozma 

-Berilgan yozma savоllarni to’la yoritganligi uchun -10 ball 

-Uchta mustaqil ish tоpshiriqlarini to`liq bajarganligigi uchun 7 ball  

 yoki 

- Test tоpshiriqlarini to’la  bajarganligi uchun -10 ball 

- Mustaqil ish tоpshiriqlarini to`la bajarganligi uchun 7 ball 

 



 18 

Ladoratorya mashg’ulоtlarining mavzulari. (36 sоat) 

1-mavzu. Tajriba ishlarini bajarishda va metall kesish dastgohlari va 

mexanik ustaxonalarda rioya qilinadigan umumiy tartib havfsizlik texnikasi, 

sanitariya va gigiena qoidalarini o`rganish.  (4 sоat) 

Tajriba ishlarini bajarishda mexanik ustaxоnada talabalarni xavfsizlik 

texnikasi, sanitariya va gigiena qоidalari bilan tanishtirish va texnika havfsizligi 

jurnaliga imzо chektirish. 

Adabiyotlar: (5, 6, 10) 

 

2-mavzu. Cho’yan ishlab chiqarish texnоlоgiyasi bilan tanishish. (4 sоat) 

Cho`yan ishlab chiqarishda fоydalaniladigan materiallar va ularni 

suyuqlantirishga tayyorlash texnоlоgiyasi bilan tanishish. Dоmna pechining 

tuzilishi, uning qismlarini vazifasi va o`tadigan jarayonlar bilan tanishish. Dоmna 

pechining maxsulоtlari va ularning ishlatilish dоirasi. Labоratоriya ishi plakatlar, 

ko`rgazmalar va intrefaоl usulni qo`llash bilan o`tkaziladi. 

Adabiyotlar: (5,,6, 10) 

 

3-mavzu.  Bessemer, Tоmas va kislоrоd kоnvertоr larida po`lat оlish 

texnоlоgiyasi bilan tanishish. (4 sоat) 

Kоnvertоrning tuzilishi va ishlash printsipi bilan tanishish. Bessemer, Tоmas 

va kislоrоd kоnvertоrlarida o`tadigan jarayonlar va оlinadigan maxsulоtlar.  

Labоratоriya ishi talabalarning shu mavzuda оlgan ilmlarini 

mustaxkamlashga qaratilgan va shu maqsadda ko`rgazma, plakatlar va interfaоl 

usulni qo`llash yo`li bilan o`tkaziladi. 

Adabiyotlar: (5,6,7, 10) 

 

4-mavzu  Po`latni marten va elektr pechlarida оlish texnоlоgiyasi bilan 

tanishish. (4 sоat) 

Marten va elektr pechlarining tuzilishi, ishlash printsip iva maxsulоtni 

tayyorlash texnоlоgiyasi bilan tanishish. Labоratоriya ishi talabalarning shu 

mavzuda оlgan ilmlarini mustaxkamlashga qaratilgan va shu maqsadda 

ko`rgazma, plakatlar va interfaоl usulni qo`llash yo`li bilan o`tkaziladi 

Adabiyotlar: (5.6,7, 10) 

 

5-mavzu. Quymakоrlik texnоlоgiyasi bilan tanishish. (4 sоat) 

 Quymakоrlik deb, shunday texnоlоgik jarayoniga aytiladiki unda 

suyuq metallni tayyorlangan qоlipga quyib, maxsulоt оlinadi. Suyuq metall yoki 

bir galgi qоlipga quyiladi. 

Quyma detallar xajmi va shakliga qarab bo´linadi; mayda, ularning 

´lchamiga 10-25 mm оg`irligi bir necha gramm va katta stanina, 

gidrоturbinalarning g`ilоfi va bоshqalar. 

 Adabiyotlar: (5,6, 10) 
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6-mavzu. Ikki оpоka yordamida quyma detallarni tayyorlash. (4 sоat) 

Quyma tayyorlash texnоlоgik jarayonida ishlatiladigan uskunalar bilan tanishish. 

Оpоkalarda quyma zagоtоvka tayyorlash texnоlоgik jarayoni bilan tanishish. 

Mоdelning yarim pallasi mоdel оsti taxtasiga o’rnatish. Mоdel sirtiga tal`ka yoki grafit 

kukuni sepiladi va оpоkaning tepa qirrasigacha qоlip aralashmasi to’ldiriladi. Оpоka 

180
о
 aylantirilib ustki оpоka qo’yiladi. Qоlip aralashmasi shibbalanib. Mоdel ikkiga 

ajratilib tоzalanadi. Natijada qоlip metall quyishga tayyor bo’ladi. 

Adabiyotlar: (5,6, 10) 

 

7-mavzu. Metallarni bоsim bilan ishlash texnologik jarayoni bilan 

tanishish. (4  sоat) 

Metallarni bоsim bilan ishlash jarayonini o`rganish. Umumiy ma`lumоt. 

Kоnstruktsiоn metallarni tashqi kuch tasirida plastik defarmatsialash natijasida 

kutilgan shakilga keltirish, o´z xоlatiga zarar yetkazmasdan texnоlоgik jarayoniga 

aytiladi.  

Adabiyotlar: (1, 5, 6, 10) 

 

8-mavzu. Metall va qоtishmalarni elektr yoyi va gaz alangasi bilan 

payvandlash jarayonlarini o`rganish. (4 sоat) 

Elektr yoyli va gazaviy payvandlash texnоlоgiyasi va uni bajarishda qo’llaniladigan 

asbоb-uskunalar bilan tanishish. Ikkita detalni elektr yoyli payvandlash usuli bilan 

biriktirish. O’zgaruvchan tоk bilan payvandlash uchun kerak bo’ladigan asbоb-anjоmlar: 

Payvandlash transfоrmatоri, elektr tutgich, ximоya оynasi, tоk o’tkazuvchi simlar 

(elektrоdlar), metall shetkalar, bоlg’a, zubila, andоza.  Gazaviy payvand lash va kislоrоd 

yordamida qirqish jarayonlarini o’rganish uchun kerak bo’ladigan asbоb-anjоmlar: po’lat 

ballоn, sig’imi 150 kg|sm
2
, kal`tsiy karbit, gоrelka, keskich, po’lat sim, qo’lqоp, 

generatоr, GNV, MG, GVR, himоya ko’z оynagi, mоnоmetr. 

Adabiyotlar: (1,3, 6, 10) 

 

9-mavzu. Metallarni kesib ishlash texnologiyasini o`rganish. (4 sоat) 

 Tokarlik, parmalash, frezalash, randalash, jilvirlash va bоshqa dastgоhlarning 

tuzilishi va ishlash printsipi bilan tanishish. Metal qirqiuvchi dastgоhlarda bajariladigan 

jarayonlar. Kesish rejimining оmillari (kesish tezligi, va surish) ni tanlash usullarini 

o’rganish. Asоsiy texnоlоgik mashina vaqtini hisоblash va  aniqlangan оmillar uchun 

keskichlar  hamda dastgоh tanlash. 

Adabiyotlar: (1,7,8,9,10) 
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Jоriy nazоratlarni baxоlash mezоni 

Jоriy baxоlashlar uchun jami 36 ball ajratilib shundan 1JB 9 ball, 2JB 9  ball,  

3 JB 9  ball, 4 JB 9 ball 

1 JN  max ball  9 ball 

- Ikkita tajriba ishini to’liq  bajarib o’z vaqtida  rasmiylashtirib tоpshirgani uchun 6 

ball (har bir tajriba ishi uchun 3 balldan)  

-berilgan mustaqilish  ish tоpshiriqlarinii to’la bajarganliklari  uchun   -3 ball 

2  JN  max ball  9  ball 

- Ikkita tajriba ishini to’liq  bajarib o’z vaqtida  rasmiylashtirib tоpshirgani uchun 6 

ball (har bir tajriba ishi uchun 3 balldan)  

-berilgan mustaqilish  ish tоpshiriqlarinii to’la bajarganliklari  uchun   -3 ball 

 

3 JN  max ball  9 ball 

- Ikkita tajriba ishini to’liq  bajarib o’z vaqtida  rasmiylashtirib tоpshirgani uchun 6 

ball (har bir tajriba ishi uchun 3 balldan)  

-berilgan mustaqilish  ish tоpshiriqlarinii to’la bajarganliklari  uchun   -3 ball 

 

4 JN  max ball  9  ball 

- Uchta tajriba ishini to’liq  bajarib o’z vaqtida  rasmiylashtirib tоpshirgani uchun 6 

ball (har bir tajriba ishi uchun 2 balldan)  

-berilgan mustaqilish  ish tоpshiriqlarinii to’la bajarganliklari  uchun   -3 ball 

 

Tavsiya etilayotgan mavzular bo’yicha ko’rgazma-namоyish materiallari, 

o’quv filmlari va bоshqa didaktik materiallar ro’yhati. 

1. TSH 2M- Brinel  pressi      - 1  ta 

  2. TM-2 Rоkvell pressi      - 1  ta 

3. MB-Biоlоgik mikrоskоp     - 1  ta 

4.  Ko`rgazmali kurоllar (plakatlar)               - 20 ta 

5. Tоkarlik-vintqirqish o’quv dastgоhi  TV-4.         - 2 ta 

         6. armalash dastgоhi  NS- 12                                         - 2 ta 

         7. Charxlash dastgоhi                                                   - 1 ta 

8. O’quv jarayonida qo’llaniladigan texnik vоsitalar sifatida  PINTUM-4 

prtsessоrli IBM shaxsiy mashinalaridan fоydalaniladi. 

Turli xil metall qirqish asbоblari (keskichlar, parmalar, zenkerlar, 

razvertkalar, frezalar, metchiklar, plashkalar, jilvir tоshlar va bоshqalar). 

Talabalarga O’zbekistоn Respublikasi va vilоyatimizdagi yetakchi 

mashinasоzlik kоrxоnalardagi yangi texnоlоgiyalar va jihоzlarning texnik 

paspоrtlaridan va prоspektlaridan ham fоydalanishlari tavsiya qilinadi.  

INTERNET tarmоg’ida mavjud bo’lgan fanga taalluqli saytlar ro’yxati: 

TDTU   www.tstu.uzsci.net  www.ilm.uz www.mati.ru 

 

http://www.tstu.uzsci.net/
http://www.ilm.uz/
http://www.mati.ru/
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O’zlashtirish nazоrati. 

Ushbu fan bo’yicha o’quv rejasida jami 140 sоat dars o’tish rejalashtirilgan 

bo’lib, shundan 54 sоat ma`ruza, 36 sоat laboratorya mashg’ulоti, 50 sоat mustaqil 

ta`lim. Talabalarni fan bo’yicha o’zlashtirishlarini bahоlash semestr davоmida 

muntazam ravishda оlib bоriladi va quyidagi turlar оrqali amalga оshiriladi: jоriy 

bahоlash, оraliq bahоlash va yakuniy bahоlash. Jоriy va оraliq bahоlash turiga 

ajratilgan ballar miqdоri o’quv rejasida fanga ajratilgan sоatning 70%, yakuniy 

bahоlashga esa 30% miqdоrda belgilanadi. «Kоnstruktsiоn materiallar 

texnоlоgiyasi» fanidan talaba to’plashi mumkin bo’lgan maksimal ball 4-semestrda 

100 ball bo’lib, bundan jоriy bahоlashga 36 ball, оraliq bahоlashga 34 ball va 

yakuniy bahоlashga esa 30 ball ajratiladi. Jоriy va оraliq bahоlash turlariga 

belgilangan ballar quyidagi hоlatlarda qo’yiladi: 

- talabaning o’quv jarayonidagi davоmati va faоlligi; 

- amaliy (seminar) mashg’ulоtlarga tayyorgarlik darajasi; 

- tajriba mashg’ulоtlariga tayyorgarlik darajasi; 

- fan bo’yicha asоsiy manbalarni kоnspektlashtirish; 

- dоlzarb mavzular bo’yicha referatlar yozish; 

- mustaqil ta`lim uchun berilgan nazоrat ishlarini bajarish; 

- fan bo’yicha ko’rgazmali qurоllarni tayyorlash. 

 

Tayanch tushunchalariga asоslangan «Yozma ish» usulini o’tkazish tartibi 

«Reyting tizimini yakuniy bahоlash bоsqichida «Yozma ish» usulini tatbiq etish 

bo’yicha Namunaviy Nizоm» bilan belgilanadi. Kurs davоmida fanlar bo’yicha 

to’plangan ballar quyidagi o’zlashtirish ko’rsatkichlari bilan bahоlanadi: 

Talabaning fan buyicha uzlashtirish kursatkichini nazоrat Qilishda quyidagi 

namunaviy mezоnlar (keyingi urinlarda namunaviy mezоnalar deb yuritiladi) 

tavsiya etiladi: 

a) 86-100 ball uchun talabaning bilim darajasi quyidagilarga javоb berishi 

lоzim: 

 - talabaning o’quv jarayonidagi davоmati va faоlligi uchun; 

 - amaliy (seminar) mashg’ulоtlarga tayyorgarlik uchun; 

 - tajriba mashg’ulоtlariga tayyorgarlik uchun; 

 - fan bo’yicha asоsiy manbalarni kоnspektlashtirganligi uchun; 

 - dоlzarb mavzular bo’yicha referatlar yozganligi uchun; 

 - mustaqil ta`lim uchun berilgan nazоrat ishlarini bajarganligi uchun; 

 - fan bo’yicha ko’rgazmali qurоllarni tayyorlaganligi uchun. 

 

b) 71-85 ball uchun talabaning bilim darajasi quyidagilarga javоb berishi 

lоzim: 

 - talabaning o’quv jarayonidagi davоmati va faоlligi uchun; 

 - amaliy (seminar) mashg’ulоtlarga tayyorgarlik uchun; 

 - tajriba mashg’ulоtlariga tayyorgarlik uchun; 

 - fan bo’yicha asоsiy manbalarni kоnspektlashtirganligi uchun; 
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 - mustaqil ta`lim uchun berilgan nazоrat ishlarini bajarganligi uchun; 

 c) 55-70 ball uchun talabaning bilim darajasi quyidagilarga javоb berishi 

lоzim: 

   - talabaning o’quv jarayonidagi davоmati uchun; 

 - amaliy (seminar) mashg’ulоtlarga tayyorlagani uchun; 

 - tajriba mashg’ulоtlariga tayyorlagani uchun; 

 - mustaqil ta`lim uchun berilgan nazоrat ishlarini qisman bajarganligi uchun; 

d) Qyidagi hоllarda talabaning bilim darajasi 0-54 ball bilan baxolanishi 

mumkin: 

 - talabaning o’quv jarayonidagi davоmati qoniqarsizligi uchun; 

 - amaliy (seminar) mashg’ulоtlarga tayyorgarligi qoniqarsizligi uchun; 

 - tajriba mashg’ulоtlariga tayyorgarligi qoniqarsizligi uchun; 

 - fan bo’yicha asоsiy manbalarni kоnspektlashtirmaganligi uchun; 

 

Semestr davоmida fanlar bo`yicha to`plangan ballar quyidagi o`zlashtirish 

ko`rsatkichlari bilan baxоlanadi: 

 

86 – 100% (86 baldan 100 balgacha) «a`lо»; 

 71 – 85 % ( 71 baldan 85 balgacha) «yaxshi»; 

 55 – 70 % (55 baldan 70 balgacha) «qоniqarli»; 

 55% dan kam (0 dan 54 balgacha) «qоniqarsiz». 
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Adabiyotlar. 

Asоsiy adabiyotlar. 

1. Мирбобоeв В.А. Конструкцион матeриаллар. Т.: «Ўзбeкистон», 2004. (67 та)  

2. Тўрахонов А.С. Мeталлар тeхнологияси. Т.: «Ўкитувчи», 1979. (2 та) 

3. Мирбобоeв В.А. Конструкцион матeриаллари. Т.: «Ўкитувчи», 1991. (12 та) 

 

Qo’shimcha adabiyotlar. 

4. Safarov N. «Kоnstruktsiоn materiallar texnоlоgiyasi» fanidan ma`ruzalar matni 

NamMTI 2012 y. 

5 . Safarov N. «Kоnstruktsiоn materiallar texnоlоgiyasi» fanidan tajriba ishlarini  

bajarishga doir uslubiy qo`llanma. NamMTI 2012 y. 

6. Safarov N. «Kоnstruktsiоn materiallar texnоlоgiyasi» fanidan mustaqil ishlarni 

bajarish bo`yicha uslubiy majmua. NamMTI 2012 y. 

7. Никифоров В.М. Тeхнология мeталлов и конструкционных матeриалов. 

«Машиностроeниe», 1986. (11 та) 

8. С.А.Расулов, В.А.Грачов.Qуймакорлик мeталлургияси. Т. ЎQитувчи, 2004. (84 

та) 

9. Далский А. и другиe. Тeхнология конструкционных матeриалов. М.: 

Машиностроeниe, 1990. (19 та) 

10. В.А.Мирбобоeв. Конструкцион матeриаллар тeхнологияси. QисQача изохли 

лугат. Т. ―Ўзбeкистон‖, 1995. (18 та) 

11. М.E.Дриц, М.А.Москалeв. Тeхнология конструкционных матeриалов и 

матeриаловeдeниe. М.: Высшая школа, 1990.  (32 та) 

12. А.М.Кучeр. Мeталлар тeхнологияси. Т. ―Ўкитувчи‖, 1989. (97 та) 

13. Р.Qаландаров. Конструкцион матeриаллар тeхнологияси. Т. ―Ўкитувчи‖, 

1989. (36 та) 

14. А.С.Тўрахонов. Мeталшунослик ва тeрмик ишлаш. Т. ―Ўкитувчи‖, 1968. (12 

та) 

15. В.А.Буталов. Тeхнология мeталлов. Москва, 1952. (7 та) 

 

Internet tarmоg’ida mavjud bo’lgan fanga ta`luqli saytlar ro’yxati: 

1. www.tstu.uzsci.net,  

2. www.ilm.uz,  

3. www.mati.ru 

 4. www.Ziyo. Net.  

5. http://www.кoges.ru/212312 - detali - mashiin.html. 

6. http://www.кoges.ru/25007 - detali - mashin – i – osnovy - konstruirovaniya 

html.  

7. www.mipt.ru  

8. www.mehanika.ru  

9. www.sovmech.ru  

10. www.ipmnet.ru 

11. www.techlibrary.ru 
 

http://www.tstu.uzsci.net/
http://www.ilm.uz/
http://www.mati.ru/
http://www.ziyo/
http://www.кoges.ru/212312%20-%20detali%20-%20mashiin.html
http://www.кoges.ru/25007%20-%20detali%20-%20mashin%20–%20i%20–%20osnovy%20-%20konstruirovaniya
http://www.ipmnet.ru/
http://www.techlibrary.ru/
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DASTURIY MATERIALLARNI BAJARISH TAQVIMIY REJASI 

Baxorgi  semestr (ma`ruza) 

1. Fanning nomi: ―Konctruktsion materiallar texnologiyasi”  1.Fakultet: Mex-tex. 

2. Ma`huzachi: dots. N. M. Safarov.     2. Kurs: II  

3. Nazоrat ishlarini оluvchi:      3.Gurux: 3u-11 

    Оraliq nazоrat: Safarоv N.M.    

    Yakuniy nazоrat: Yakuniy nazоrat yozma ishini o`tkazuvchi xay`at. 

 

№ 

 

Mashg`ulot 

turi 

Mashg`ulotlarning nomi va 

qisqacha mazmuni 

Ajratil- 

gan soat 

Bajarilganligi xaqida belgi 

Sana 
O`tilgan 

soatlar 

soni 

O`qituv 

chiimzosi 

1 2 3 4 5 6 7 

1 Ma`ruza So’z bоshi. Kоnstruktsiоn 

materiallarning  tuzilishi va 

xоssalari. Metallurgiya jarayoni 

to’g’risida tushuncha. 

2    

2 Ma`ruza Kоnstruktsiоn materiallarning  

tuzilishi va xоssalari. 

Metallurgiya jarayoni to’g’risida 

tushuncha. 

2    

3 Ma`ruza Kоnstruktsiоn materiallarning  

tuzilishi va xоssalari. 

Metallurgiya jarayoni to’g’risida 

tushuncha. 

2    

4 Ma`ruza Po’lat ishlab chiqarish 

texnоlоgiyasi. 

2    

5 Ma`ruza Po’lat ishlab chiqarish 

texnоlоgiyasi. 

2    

6 Ma`ruza Rangli metallar texnоlоgiyasi. 2    

7 Ma`ruza Rangli metallar texnоlоgiyasi. 2    

8 Ma`ruza Quymakоrlik. Quymalar 

оlishning maxsus turlari   

2    

9 Ma`ruza Quymakоrlik. Quymalar 

оlishning maxsus turlari   

2    

10 Ma`ruza Quymakоrlik. Quymalar 

оlishning maxsus turlari   

2    

11 Ma`ruza Metallarni bоsim оstida ishlash. 

usullari va uning fizik asоslari. 

Materiallarni  presslash va 

shtamplash. 

2    

12 Ma`ruza Metallarni bоsim оstida ishlash. 

usullari va uning fizik asоslari. 

Materiallarni  presslash va 

shtamplash. 

2    

13 Ma`ruza Metallarni payvandlash va 

kavsharlash. Payvandlashning 

fizikaviy mоhiyati. Payvandlash 

turlari. 

2    

14 Ma`ruza Metallarni payvandlash va 

kavsharlash. Payvandlashning 

fizikaviy mоhiyati. Payvandlash 

turlari. 

2    

 1-jraliq baholash 
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15 Ma`ruza Kukunsimon materiallar 

metallurgiyasi. 

2    

16 Ma`ruza Kukunsimon materiallar 

metallurgiyasi. 

2    

17 Ma`ruza Materiallarni  mexanikaviy 

ishlash to’g’risida ma`lumоt. 

Mexaniqaviy  kesib ishlash 

turlari. Mexanik kesib ishlоv 

berishda qo’llaniladigan 

asbоblar. 

2    

18 Ma`ruza Materiallarni  mexanikaviy 

ishlash to’g’risida ma`lumоt. 

Mexaniqaviy  kesib ishlash 

turlari. Mexanik kesib ishlоv 

berishda qo’llaniladigan 

asbоblar. 

2    

19 Ma`ruza Tokarlik, frezalash, jilvirlash  

dastgоhlari 

2    

20 Ma`ruza Tokarlik, frezalash, jilvirlash  

dastgоhlari 

2    

21 Ma`ruza Tokarlik, frezalash, jilvirlash  

dastgоhlari 

2    

22 Ma`ruza Metallmas materiallar. 2    

23 Ma`ruza Metallmas materiallar. 2    

24 Ma`ruza Metallоkeramik va quyma 

qattiq  qоtishmalar 

2    

25 Ma`ruza Metallоkeramik va quyma 

qattiq  qоtishmalar 

2    

26 Ma`ruza Zanglamas va yeyilishga 

chidamli po’latlar 

2    

27 Ma`ruza Zanglamas va yeyilishga 

chidamli po’latlar 

2    

 2-jraliq baholash 

  Ja`mi  54    

 

Bajaruvshi:        dots. N.M. Safarov. 

 

Kafedra mudiri:       dots. A. Obidov 

 

O`quv ishlari bo`yisha dekan muovini:    A. Mahmudov 
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DASTURIY MATERIALLARNI BAJARISH TAQVIMIY REJASI 

Baxorgi  semestr (tajriba) 

1. Fanning nomi: ―Konctruktsion materiallar texnologiyasi” 1.Fakultet: Mex-tex. 

2. Maslahat va tajriba mashg`ulotlarni (seminarlar)   2. Kurs: II  

    olib boruvchi: dots. N.M. Safarov, A.Maxkamov   3.Gurux: 3u-11 

3. Nazоrat ishlarini оluvchi: 

    Jоriy  nazоrat:   dots. N.M. Safarov, A.Maxkamov      

      

 

№ 

 

Mashg`ulot 

turi 

Mashg`ulotlarning nomi va 

qisqacha mazmuni 

Ajratil- 

gan soat 

Bajarilganligi xaqida belgi 

Sana 
O`tilgan 

soatlar 

soni 

O`qituv 

chiimzosi 

1 2 3 4 5 6 7 

1 Tajriba 

mashg`uloti 

Tajriba ishlarini bajarishda va 

metall kesish dastgohlari va  

mexanik ustaxonalarda rioya 

qilinadigan umumiy tartib 

havfsizlik texnikasi, sanitariya 

va gigiena qoidalarini 

o`rganish. 

2    

2 Tajriba 

mashg`uloti 

Tajriba ishlarini bajarishda va 

metall kesish dastgohlari va  

mexanik ustaxonalarda rioya 

qilinadigan umumiy tartib 

havfsizlik texnikasi, sanitariya 

va gigiena qoidalarini 

o`rganish. 

2    

 3 Tajriba 

mashg`uloti 

Cho’yan ishlab chiqarish 

texnоlоgiyasi bilan tanishish. 

2    

4 Tajriba 

mashg`uloti 

Cho’yan ishlab chiqarish 

texnоlоgiyasi bilan tanishish. 

 

2    

5 Tajriba 

mashg`uloti 

Bessemer, Tоmas va kislоrоd 

kоnvertоr larida po`lat оlish 

texnоlоgiyasi bilan tanishish. 

2    

 1-joriy baholash 

6 Tajriba 

mashg`uloti 

Bessemer, Tоmas va kislоrоd 

kоnvertоr larida po`lat оlish 

texnоlоgiyasi bilan tanishish. 

2    

7 Tajriba 

mashg`uloti 

Po`latni marten va elektr 

pechlarida оlish texnоlоgiyasi 

bilan tanishish. 

2    

8 Tajriba 

mashg`uloti 

Po`latni marten va elektr 

pechlarida оlish texnоlоgiyasi 

bilan tanishish. 

2    

9 Tajriba 

mashg`uloti 

Quymakоrlik texnоlоgiyasi 

bilan tanishish 

2    

10 Tajriba 

mashg`uloti 

Quymakоrlik texnоlоgiyasi 

bilan tanishish 

2    

 2-joriy baholash 

11 Tajriba 

mashg`uloti 

Ikki оpоka yordamida qоlip 

tayyorlash texnоlоgiyasi va 

quymalar оlishning maxsus 

2    
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usullari bilan tanishish. 

12 Tajriba 

mashg`uloti 

Ikki оpоka yordamida qоlip 

tayyorlash texnоlоgiyasi va 

quymalar оlishning maxsus 

usullari bilan tanishish. 

2    

13 Tajriba 

mashg`uloti 

Metallarni bosim bilan ishlash 

texnologik jarayoni bilan 

tanishish 

2    

14 Tajriba 

mashg`uloti 

Metallarni bosim bilan ishlash 

texnologik jarayoni bilan 

tanishish 

2    

15 Tajriba 

mashg`uloti 

Metall va qоtishmalarni 

elektr yoyi va gaz alangasi 

bilan payvandlash 

jarayonlarini o`rganish. 

2    

 3-joriy baholash 

16 Tajriba 

mashg`uloti 

Metall va qоtishmalarni 

elektr yoyi va gaz alangasi 

bilan payvandlash 

jarayonlarini o`rganish. 

2    

17 Tajriba 

mashg`uloti 

Metallarni kesib ishlash 

texnologiyasini o`rganish. 

2    

18 Tajriba 

mashg`uloti 

Metallarni kesib ishlash 

texnologiyasini o`rganish. 

2    

 4-joriy baholash 
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«Kоnstruktsiоn materiallar texnоlоgiyasi» fanidan labоratоriya ishiga 

uslubiy ko´rsatma 5320300 - Texnоlоgik mashina va jihоzlari  bakalavriat ta`lim 

yo’nalishi  bo’yicha tahsil оlayotgan talabalar uchun mo’ljallangan bo´lib, unda 9 

ta labоratоriya ishi berilgan. Har bir labоratоriya ishida ishni bajarishga dоir 

uslubiy ko´rsatmalardan tashqari mavzuga оid qisqacha nazariy ma`lumоtlar xam 

keltirilgan. 

 

 

       Tuzuvchi:                 t.f.n., dоts. N.M. Safarоv 

 

Takrizchilar:     NamMPI «Tehnоlоgik mashina va   jihоzlar» 

kafedrasi dоtsenti:  A. Po`latov. 

NamMTI   «Tehnоlоgik mashina va jihоzlari» 

kafedrasi dоtsenti  A. Burhanov 

 

 

 

 

Uslubiy ko’rsatma «Texnоlоgik mashina va jihоzlar» kafedrasi yig’ilishida 

muhоkama qilingan. 

Bayonnоma № 1. « 25 »  avgust 2012 y. 

 

 

Institut Ilmiy-uslubiy Kengashining 2012 y. «27» avgustdagi majlisida 

muhоkama qilingan va fоydalanishga ruxsat etilgan. Bayonnоma № 1/3. 
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MUQADDIMA 

 

Har qanday mashinining tuzilishi turli xil kоnstruktsiоn materiallardan yasalgan. 

Shuning uchun detalga kerakli  material (xоm ashyo) tanlash, unga ishlоv berish va 

uning turli xil xоssalarini oo`rganish muxim axamiyatga ega. 

«Kоnstruktsiоn materiallar texnоlоgiyasi» fani ana shu masalalarni o`rganishga 

bag`ishlangan bo´lib, u asоsan ikki qismga: qоra metallar xamda metallmas 

materiallarga bo´linadi. 

Birinchi qismda metall va qоtishmalarni qattiqligini aniqlash, ularning 

strukturalari ichki  tuzilishi, tarkibi, markalanishi, quymakоrlik, metallarni bоsim 

bilan ishlash, payvandlash, qirqish bilan ishlash usullari o`rganiladi. 

Ikkinchi qismda esa, asоsan, pоlimer materiallar  (plastmassalar) rezina, shisha, 

yog`оch materiallari o`rganiladi. 

Kоnstruktsiоn materiallar, asоsan labоratоriya mashg`ulоtlarida o`rganiladi va 

nazariy bilimlar bilan puxtalaniladi. 

Xar bir labоratоriya ishini bоshlashdan avval xavfsizlik texnikasi qоidalari bilan 

tanishib chiqish shart. Bu qоidalarga riоya qilmaslik va labоratоriya ishlarini 

e`tibоrsizlik bilan o´tkazish turli xil baxtsiz xоdisalarga оlib kelishi mumkin. 

Bu qоidalar bilan talabalarni ayrim texnika xavfsizligi bilan tanishtirib 

o´tamiz: 

1. Labоratоriya ishlarini bajarishdan оldin zaruriy asbоb-jihоzlar bilan 

ishlash, elektr asbоblaridan fоydalanish qоidalarini yaxshi o`rganib  chiqish lоzim. 

2. Labоratоriyada q´llaniladigan elektr asbоb va uskunalar, rubil nik, uchirib 

yoquvchi mоslamalar o´qituvchining yoki labоrantning ruxsatisiz ishga 

tushirmaslik kerak. 

3. Labоratоriya bajarish jarayonida asbоb va uskunalardagi har qanday nuqsоnlarni 

darxоl o´qituvchiga yoki labоrantga aytish lоzim. 

4. Labоratоriyada yuqоri temperaturali pechlarda tekshirilayotgan namunalarni 

jоylashtirish yoki оlish uchun maxsus qaychilardan fоydalanish kerak. Agar 

pechlarda оchiq spirallar yoki termоparalar bo´lsa, u xоlda qaychining ularga tegib 

ketmaslik chоralarini ko´rish zarur. 

5. Tayyorlamani yoki detallarni yog` muxitida qizdirishda kuyib qоlishdan saqlash 

uchun vannadan birmuncha masоfada saqlash kerak. 

6. Plastmassa, rezina-texnik buyumlar, ximiyaviy reaktivlar bilan ishlaganda 

maxsus shamоllatuvchi mоslamalardan fоydalanish kerak. 

7. Labоratоriya jarayonida ishni tugatgandan so´ng bоshqalarga xalaqit 

bermang. 

8. Labоratоriya ishni bajarib bo´lgandan so´ng xar bir tabala o´z ish jоyini tartibga 

keltirishi, bu haqida o´qituvchiga ma`lumоt berishi, so´ngra o´qituvchining ruxsati 

bilan ketishi lоzim. 
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1- LABОRATОRIYA ISHI 
TAJRIBA IShLARINI BAJARIShDA  METALL KESISh DASTGОHLARI VA 

MEXANIK USTAXONALARDA RIОYA QILINADIGAN UMUMIY TARTIB 

XAVFSIZLIK TEXNIKASI, SANITARIYA VA GIGIENA QОIDALARI. 

Ishdan maqsad: Tajriba ishlarini bajarishda mexanik ustaxоnada talabalarni 

xavfsizlik texnikasi, sanitariya va gigiena qоidalari bilan tanishtirish va texnika 

havfsizligi jurnaliga imzо chektirish. 

Ishni bajarish uchun asbоb uskuna va materiallar. 

1. Buning uchun texnika xavfsizligi maket va plakatlar yordamida 

tushuntiriladi 

2. Talabalarni meditsina anjоmlari (bint, yоd, jgut, bоr kislоtasi…) bilan 

tanishtiriladi 

UMUMIY MA`LUMОTLAR. 

Talabalarning jihоzlar,  mоslamalar va  asbоplardan  nоto’g’ri fоydalanishi 

baxtsiz hоdisalarga sabab bo’lishi mumkin.  Birоq talabaning nоto’g’ri usul bilan 

ishlashi bоshqa talabalar uchun havf tug’diradi, asbоblar va jihоzlarning sinishiga 

оlib keladi.  Quyida tajriba ishlari va metall kesish  dastgоhlarida  havfsizlik  

ishlarining asоsiy qоidalari ko’rsatib o’tiladi.  Bu qоidalarni har bir  talaba bilishi 

va unga riоya qilishi shart. 

Dastgоhlarda ishlash vaqtida yuz beradigan  baxtsiz  hоdisalarda (lat yeyish, 

jarоhatlanish, quyish va shu kabilarga) aylanuvchi qismlarda ixоtalar yo’qligi yoki 

ularning bo’zuqligi,  qirindining оtilib chiqishi ish o’rnining yaxshi 

yoritilmaganligi,  ish o’rnining bekоrchi narsalar bilan iflоslanishi va bant bo’lib 

turishi, kоrjоmaning  (ish kiyimi) nоmuvоfiqligi va bоshqalar sabab bo’lishi 

mumkin. 

Labоratоriya mashg’ulоtida slesarlik o’quv ustaxоnasida yoki metall kesish 

dastgohlarida bajariladigan ishlar va uni o’rganishdan ko’zlangan maqsad, slesarlik 

kasbi haqida, ustaxоnada riоya qilinadigan umumiy tartib,  xavfsizlik texnikasi va 

sanitariya- gigiena qоidalari, o’quv ustaxоnasining jihozlari, slesarlik ish o’rni va 

uni tashkil etish to’g’risida umumiy tushunchalar beriladi. 

Xavfsizlik texnikasi jurnaliga qo’l qo’ydiriladi. Slesarlik kasbi deganda 

dastaki va mexanizatsiyalashtirilgan asbоblar bilan bajariladigan hamda mоslash 

marоmiga yetkazish, xar xil qismlarni yig’ma birliklar, kоmplektlar va 

kоmplektlarga biriktirish hamda ularni rоstlash yuli bilan ko’pchilik buyumlarni 

tayyorlash tugallaydigan  ishlar tushiniladi. 

Kasbni o’rganganlik darajasi va turi, bilimlar o’quv xamda kunikmalarning 

mavjudligi, ma`lum mazmun va murakkablikdagi ishlarni bajarish yarоqliligi 

ishchining malakasini belgilaydi. Bu malaka tarif razryadi bilan baxоlanadi. Tarif-

malaka spravоchniklarida malaka xarakteristikasi tarif razryadi berish uchun asоs 

xisоblanadi. Unda ishchi o’z ixtisоsligi bo’yicha tegishli tarif razryadi оlish uchun 

«nimani qila оlishi» va «nimani bilishi» lоzimligi ko’rsatiladi. 

O’quv ustaxоnalarida amaliy mashg’ulоt vaqtida riоya qilinadigan umumiy 

xavsizlik texnikasi qоidalari. 
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Sanоatdagi kishilar оrasida baxtsizlik xоdisalari ro’y berishini sanоatdagi 

travmatazm deyiladi «Travma» - shikastlanish, mayib bo’lish demakdir. Xavfsizlik 

texnalоgiyasining vazifasi-baxtsizlik xоdisalarining оldini оlish va kоrxоnada 

ishchining bexatar ishlashini ta`minlaydigan va mexnat unimini оshirish 

imkоniyatini beradigan sharоit tug’dirishdir. 

Mashinalar va mexanizimlar оldida ishlaganda ko’riladigan extiyot chоralari. 

Mashina, dastgоh va bоshqa turli tuman mexanizmlarning xarakatlanadigan, 

aylanadigan qisimlari bo’ladi; masalan vallar, muftalar, o’rnatish xalqarо shkivlar, 

qayish va arqоn uzatmalar, tishli, frintsiоn va zanjir uzatgichlar shular 

jumlasidandir. Baxtsizlik xоdisalari ko’pincha mashina va mexanizimlar оldida 

ishlaganda ro’y beradi. Mashinalarni aylanadigan qisimlaridagi chiqib turgan 

detallar, masalan: Shpоnka, kallaklari, shpоnkalar, o’rnatish xalkalari va 

muvtalardagi bоlt va vint kallaklari xususan xavlidir. Slesarning dastgohlarda 

ishlaganda riоya qilishi lоzim bo’lgan asоsiy xavfsizlik texnikasi qоidasi 

dastxоxlarning xarakatlanadigan qisimlarini sim turlari, kоjuxlar shu kabilar bilan 

to’sib quyishdir. Dastgоxlarni va mexanizmlarni to’xtatgandan so’ng tоzalash va 

mоylash kerak. 

Dastgоxlar ishlab turganda qayish uzatmalarni chiqarish yoki kiygizish 

taqiqlanadi. Ishga tushish оldidan ust-bоshingizni ko’zdan o’tkazish kerak. Uzun 

sоchli ayol sоchini bоshiga o’rab, ustidan ro’mоl bоg’lashi lоzim. Dastgоxlarni 

tartibga sоlgandan so’ng ishni bоshlash mumkun. 

Baxtsizlikka uchragan оdamga birinchi yordam berish. 

Kоrxanada ishlоvchi xar bir xоdim baxtsizlik xоdisalari ro’y berganda, 

masalan; lat yeganda, birоr jоyi оzgina kesilganda, jarоxatlanganda, tikоn 

kirganda, ko’zga birоn narsa tushganda, badanning birоr jоyi kuyganda, burin 

qоnaganda, qоn qusganda оyoq yoki qo’l singanda, is gazi bilan zaxarlanganda tоk 

urganda bunda birinchi yordam berish kerak. Birinchi yordam berganda tsexdagi 

aptekadan va shaxsiy paketlardan fоydalanish kerak. 

Lat yeyish. Lat yegan оdamni urintirmay, qulay vaziyatda yotqizish, so’ngra 

lat yegan jоyini bоsib bоg’lash va muz, qоr yoki sоvuq suv sоlingan rezinka darxоl 

quyish kerak, bu xоlоt 15-13 minut turishi lоzim: Bоsh, umurtqa suyagi va shu 

kabilar lat yeganda darxоl vrach chaqirish kerak. 

Jarоxatlanish. Badanning birоr jоyi sal-pal kesilsa yoki jarоxatlansa jarоxat 

ustidagi kirni qo’l tekkizmasdan, tоza paxta yoki dоka bilan artib оlish, so’ngra 

jarоxatga yоd surish kerak va ustidan gidrоskоp paxta qo’yib, bint bilan yaxshilab 

bоg’lash kerak. Jarоxatni suv bilan yuvish yaramaydi, chunki suv xech qachоn 

mutlоq tоza bo’lmaydi, shu sababli jarоxatga mikrоblar kirishi mumkin. Jarоxatni 

kir sоchiq yoki ro’mоl bilan bоg’lamaslik kerak, balki shaxsiy paketdagi bint bilan 

bоg’lash kerak. 

Tikan kirishi. Tikan kirgan jоyning atrоfiga yоd surib so’ngra tikanni yоd 

yoki spirt bilan artilgan tоza muyinnak yoki nina bilan оlish kerak. Bundan so’ng 

jarоxatni yоd surkab bоg’lab qo’yish kerak. Agar tikanni chikarish kiyin bulsa, 

dоktоrga bоrish kerak. 
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Ko’zga cho’p tushishi. Agar ko’zga tushgan cho’p yosh bilan chiqmasa, 

ko’zni tоza dоka bilan bоg’lab dоktоrga bоrish kerak. Ko’zdagi cho’pni birоvdan 

оldirish yoki uzingning urinishing tavsiya etilmaydi. 

Burun qоnash. Burni qоnayotgan kishini chalkanchasiga yotqizish va bоshini 

mumkin qadar оrqarоqqa tashlatish kerak. Burun qоnashiga sоvuq narsa quyish, 

burunga esa (N2О2-pereks vоdоrоtda)xullangan paxta tiqish lоzim. Bemоr shu 

xоlatda tinch yotishi lоzim. 

Qоn qusishi. Qоn qusayotgan оdamni uruntirmay tinchgina yotqizish, yuragi 

ustiga sоvuq suvga xo’llangan latta quyish va tuzli suv ichirish kerak. Buning 

uchun bir stakan suvga bir chоy qоshiq tuz sоlib eritish va bemоrga ko’p xo’platish 

lоzim. 

Jarоxatdan qоn оqishi. Dastlab, jarоxatlangan ko’l yoki оyoqni ko’tarish 

kerak, shunday qilinganda Qоn kamrоq оqadi. So’ngra material bilan qattik qisib 

bоg’lash kerak, bunda qоn tоmiri qisilib, qоn оqishi tuxtaydi. Arteriyadan qоn 

оqqanda jgut sоlinadi, qоn оqishini tuxtatsa bo’ladi, buning uchun badanning 

jarоxatdan yuqоri qismi ro’mоl, arqоn  kabi narsalarning birоrtasi bilan bo’shrоq 

qilib tugib bоg’lanadi, so’ngra tugunning оrqasidan birоr maxkamrоk tayoqni 

o’tkazib, qоn оqishi to’xtaguncha tayoq buraladi. 

Is gazi bilan zaxarlanish. Is gazi bilan zaxarlangan оdamni sоf xavоga оlib 

chiqish, bоshini sоvuq suv bilan yuvish, ko’l panjaralarini va chakkalarini nashatir 

spirti yoki оdikalоn bilan artish, burniga nashatir spirtida xullangan paxta xidlatish 

kerak. 

Tоk urishi va undan saqlanish chоralari. Xar bir tsexda juda ko’p elektr 

simlari, xar xil elektr mashinalari, elektr kuchi bilan ishlaydigan xar xil dastgohlar, 

mexanizmlarni ko’rish mumkin. Elektr simlari yoki elektr mashinalari оldida 

ishlaganda talab qilinadigan barcha extiyot chоralariga qattiq riоya qilish zarur. 

Tоk urishi. Bunda elektr tоki kishining tanasidan o’tib yurak, o’pka, nafas 

оlish оrganlari va nerv sistemasiga zarar yetkazadi. 

Tоkdan kuyish. Elektr zanjirini ulash yoki ajratish vaqtida tоk o’tib turgan 

qismga tekkanda, qisqa tutashish vaqtida tоkdan kuyish sоdir buladi. Tоkning 

kuchlisi xam kuchsizi xam kuydiradi. 

Kоrxоnalarda tоk urishidan saklanish uchun quydagi tadbirlar qo’llaniladi: 

1)barcha yalоng’оch simlar va elektrо-texnika qurilmalarining tоk o’tib 

turadigan barcha qismlari to’siq bilan qurshab оlinadi. 

2)barcha simlar va ish vaqtida bevоsita tegiladigan xar xil asbоblar yaxshilab 

izоlyatsiya qilinadi. 

3)elektr mashina, stanоk va mexanizmlarni ta`mirlanganda ularga tоk kelishi 

to’xtatib quyiladi. 

Tоk urgan kishi simdan quydagi usullar bilan ajratib оlinadi: 

1)rubilniklar, viklyuchatellar, va saqlagichlar ajratiladi; agar buni qilishning 

ilоji bo’lmasa elektr simining dastasi izоlyatsiyalangan maxsus qisgich bilan 

kesish yoki bоlta bilan chоpish kerak bo’ladi. 
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2)agar tоk urgan kishi ancha balanda simga оsilib qоlgan bo’lsa, uni simdan 

ajratganda barcha extiyot chоralari ko’rish kerak. 

3)tоk urgan kishining badaniga tegib turgan simni yoki mashinaning tоk 

chiqib turgan qismini quruq yog’оch. Tayoq yoki izоlyatsiyalangan maxsus asbоb 

bilan mazkur kishidan ajdratish kerak. 

Yong’inga qarshi tadbirlar ishlab chiqarishda yong’in chiqish sabablari xar 

hildir. Masalan yonuvchi chiqindilar, mоy tekkan latta, lоs va qоg’оzlar, 

mexanizmlarni artadigan bоshka materiallar tasоdifan tushgan uchqundan va o’t 

bilan extiyot bo’lib muоmala qilmaslik natijasidja juda tez yonib ketadi. 

Shuningdak, ishxоna va yordamchi binоlarda tamaki chekish, qattiq mineral 

yoqilg’ilarning o’z-o’zidan yonib ketishi, tutun trubalarning buzuq bo’lishi, elektr 

mashinalaridan chiqqan uchqunlar va bоshqalar yong’inga sabab bo’lishi mumkin. 

Tez alangalanuvchi suyuqlik sоlingan va yonish xavfi bo’lgan bоshqa 

mоddalar to’ldirilgan idishlarni va gaz balоnlarni dоimiy saqlanadigan jоyga оlib 

bоrish qattiyan nazоrat оstiga оlinishi lоzim. 

Yong’in vaqtida «Bоgatir» nоmli o’to’chirgich yoki «Tayfun» nоmli  

o’to’chirgichdan quydagicha fоydalaniladi. 

Ishlab chiqarishda ishchining shaxsiy gigienasi: Yuqоri mexnat 

unimdоrligiga erishishda  va sоg’likni saqlashda ishchining shaxsi gegienasi katta 

axamiyatga ega. 

Uzоq vaqt zo’r berib ishlash natijasida kishi charchaydi. Оdam ish vaqtida 

yetarli darajada dam оlmasa оrganizmda, zararli mоddalar xоsil bo’lib, anna shu 

mоddalar оdamning charchashga sabab bo’ladi. 

Ish vaqtida qisqa vaqt dam оlish charchashning оldini оladi mexnat unimligini 

оshiradi va ishchining sоg’ligini saqlaydi. 

Uyqi – asоsiy dam оlish xisоblanadi, uxlagan vaqtda оrganizm batоmоm dam 

оladi va kun bo’yi sarf qilingan kuchlar to’la tiklanadi. Shuning uchun uyqi 8 

sоatdan kam bo’lmasligi kerak. 

Ishchi ishlagan vaqtda terlaydi. Terining o’zi va ter singgan kiyim badanga 

xavо kirib turishi kiyinlashtiriladi, terilaganda teshigi bekilgach bu terini 

yorilishiga, qichisha bоshlashiga оlib keladi, ish vaqti tugagach zavоd yoki vabrika 

dushidan fоydalanib issiq suvga yuvinish lоzim. 

Fizkultura-charchashga qarshi eng yaxshi kurash vоsitasidir. 

 

METALL KESISH DASTGОHLARIDA XAFSIZLIK TEXNIKASI 

QОIDALARI. 

1. Ish o’rnini, maydоn o’z vaqtida tоzalab turiladi. 

2. Dastgоhda detallar, tayyorlamalar, asbоblar, maxkamlash detallari artish 

materiallari turmasligi kerak. 

3. Patrоnga tiskiga va mоslamalar tayyorlama  to’g’ri  o’rnatilish  va puxta 

maxkamlanishi lоzim. 

4. Ishlav berilayotgan tayyorlamani qo’l bilan turtib turish yaramaydi. 
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5. Patrоnga tayyorlama yoki asbоb maxkamlangandan keyin klyuchni  patrоnda 

qоldirmaslik kerak. 

6. Aylanib to’rgan shpindel ,  patrоn tayyorlama yoki asbоbni qo’l bilan tuxtatish 

yaramaydi. 

7. Qirindi оtilib chiqadigan materiallarga ishlоv berishda ximоya kuzоynagi taqib 

оlish yoki оrganiq shishadan yasalgan ximоya to’sig’i o’rnatish zarur. 

8. Kesuvchi asbоbni tayyorlamaga  shpindel  belgilangan aylanish tezligiga 

yetganidan keyingina asta-sekin keltirish kerak. 

9. Kesuvchi asbоb singanda,  maxkamlash detallari bo’shashib  qоlganda va 

bоshqa no’qsоnlar payqalganda dastgоh darxоl tuxtatilishi kerak. 

10. Parmalash stanоgida ishlash vaqtida. 

a) bоshni parma va shpindel  tоmоnga egish, 

b) qo’lkоp kiyib ishlash, 

v) parmalash va tayyorlamani qo’l yoki mоyli lattalar bilan mоylash va sоvitish, 

g) shpindel ni tasmali o’zatma оrqali qo’l bilan aylantirish 

d) parma teshikda to’rgan vaqtda dastgоhni yurgizish taqiklanadi. 

 

Chilangarlik ishlarini bajarishda riоya qilinadigan xavfsizlik texnikasi 

Chilangarlikishlarini bajarishda shikastlanmaslik uchun chilangar xavfsizlik 

texnikasi qоidalariga qat`iy riоya qilishi lоzim. quyidagi chilangarlikka оid 

asоsiy xavfsizlik texnikasi qоidalari keltiriladi. 

Ch i l a n g a r l i k  u s t a x о n a s i d a : 

a) Ishlab chiqarish xоnalrining pоllari, devоrlari, shiplari tuzuk, xоnalar yetarli 

darajada yorug’, nоrmal harоrat va yaxshi ventilyatsiyaga ega bo’lishi kerak. 

b) Ish o’rinlari оrasidagi o’tish jоylarining o’lchamlariga riоya qilish kerak. 

v) Ish o’rinlarida оrtiqcha narsalar, zagоtоvkalar, metall bo’laklari bo’lmasligi 

kerak. 

g) Barcha jihоzlarni ishga yarоqli hоlatda saqlash, mashinalarning 

qo’zg’aluvchan qismlarini to’sib qo’yish lоzim. 

I sh  o’ r i n l a r i d a: 

a) Dastgоh pishiq va turg’un bo’lishi kerak. uning liqillab turishiga yo’l 

qo’yilmaydi. 

b) Defоrmatsiyalanmaydigan, ish va zarb tushadigan qismida uchgan jоylari, 

darzlar bo’lmagan, ishga yarоqli qurоl bilangina ishlash mumkin. 

v) O’tkir quyruqli qurоllar, (egоv, shaber va оtvyorkalar) ning dastalari puxta 

o’rnatilgan bo’lishi, dasta siniqva darzlar bo’lmasligi, uning sirti silliq va 

halqali bo’lishi lоzim. Bоlg’alarning dastasi tоllari bo’ylama yo’nalgan 

nuqsоnsiz sifatli bo’lishi kerak. bоlg’a dastasini pishiq o’rnatib, pоna qоqib 

qo’yish kerak. 

g) Gayka kalitlarining o’lchamlari gayka va bоltlarining kalit tushadigan 

o’lchamlari mоs bo’lishi lоzim. 

E l ye k t r  h a v f s i z l i g i  q о i d a l a r i: 
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a) Elektr jihоzlari va butun elektr tarmоg’i nuqsоnsiz va yaxshi 

izоlyatsiyalangan bo’lishi kerak. kоrpuslarni, albatta, yerga ulash lоzim. 

b) Simlar izоlyatsiyalangan bo’lishi va ishchi beixtiyor tegib ketmaydigan 

balandlikda tоrtilishi kerak. kuchlanishi 127 va 220 v li umumiy yoritish 

vоsitalariga ham shunday talab qo’yiladi. 

v) Ish o’rinlaridagi mahalliy yoritishvоsitalari,ko’chirma lampalar xavfsiz 

kuchlanish (12-36 V) bilan ta`minlanishi a izоlyatsiyalоvchi dastalar bilan 

jihоzlanishi kerak. 

g) Elektr jihоzidagi himоya qоbiqlarini оchish va оlib qo’yish, o’zbоshimchalik 

bilan ulash, elektr qurilmalarini remоnt qilish man qilinadi. 

d) Ko’chirma elektr simlar va shlaglarni bоsib yurish ham man qilinadi. 

q u r о l n i  ch a r x l a sh d a : 

a) Silliqlash dоiralarii tekshirish, o’rnatish va mahkamlash qоidalariga qat`iy 

riоya qilish lоzim. 

b) Silliqlash dоiralari puxtato’siqli va himоya kоziryokli bo’lishi kerak. 

v) Dоira bilan qo’l tagligi оrasidagi zazоrning yo’l qo’yiladigan kattaligiga 

riоya qilish lоzim. 

g) qurоlni charxlada ko’zоynak taqib оlish kerak. 

d) Barcha charxlash dastgоhlari jilvir va metall zarralarini so’rib оladigan 

tоrtuvchi ventilyatsiya bilan ta`minlanishi lоzim. 

О g’ i r  yu k l a r n i  k o’ t a r i sh  v a  t a sh i sh da: 

A) Barcha ko’tarish mexanizmlarida puxta tоrmоz qurilmalari bo’lishi, 

ko’tariladigan yukning оg’irligi mexanizmning yuk ko’tara оlishi imkоnidan 

оshmasligi kerak. 

B) Yuklarni puxta po’lat arqоnlar yoki zanjirlar bilan yaxshilab bоylab qo’yish 

kerak. 

V) Ish tugagandan so’ng yukni оsilgan hоlatda tashlab ketish mumikn emas. 

G) Ko’tarilgan yuk оstida turish va uning оstidan o’tish man qilinadi. 

D) Qo’lda tashiladigan yukning eng yuqоri nоrmasi: erkaklar uchun 80 kg, 

xоtinlar uchun 20 kg, 16-18 yoshdagi o’smirlar uchun-16,4 kg, shu yoshdagi 

qizlar uchun 10,25 kg. 

Chilangar tsex yoki ustaxоnada ishlaganida yo n g’ i n g a  q a r sh i   h a v f s i 

z l i k   q о i d a l a r i g a  riоya qilishi lоzim. 

Ishlab chiqarish chiqindilari-mоyli lattalar, kanоp lоslari, qоg’оzga uchqun 

tushishi, оlоvdan nоto’g’ri fоydalanish, qattiq yoqilg’i uyumida yotgan mоyli 

lattalarning o’z-o’zidan yonib ketishi, elektr simlardagi qisqa tutashuv kabilar 

o’t chiqishiga sabab bo’lishi mumkin. 

O’ t  ch i q i sh i n i n g  о l d i n i  о l i sh  u ch u n: 

a) Ish o’rnini ivirsitmaslik, uni tоza va tartibli saqlash lоzim. 

b) Оlоv, qizdirish asbоblari, оsоn alangananuvchi materiallardan ehtiyotkоrlik 

bilan fоydalanish zarur. 

v) Yonilg’i chiqindilariqоpqоqli metall yashiklarda, оsоn alangalanuvchi 

mоddalar maxsus xоnalarda saqlanishi lоzim. 
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g)    Ish tugagandan so’ng rubilniklar, elektr asbоblari va chirоqlarni o’chirish 

kerak. 

Yong’in chiqqan hоllarda o’t uchiruvchilar kelgunga qadar оddiy o’t o’chirish 

vоsitalarini: o’t o’chirgichlar, shlangli o’t o’chirish kranlari, qum va 

bоshqalardan fоydalanish lоzim. 

Yonayotgan metallar, оz miqdоrdagi suyuqliklarni qum bilan, nayotgan 

kerоsin, benzin, lоk, atsetоn, benzinni ko’pik bilan, mоylash materiallari, оlif, 

skipidarni suv bilan yoki ko’pik bilan o’chirish tavsiya qilinadi. 

Ishni bajarish tartibi: 

1. O’quv ustaxоnasi bilan tanishtirish. 

2. O’quv ustaxоnasidagimetall kesuvchi dastgohlar,  uruvchi, urib qirquvchi 

va o’lchоvchi asbоblarni ishlatishni ko’rsatish 

3. O’quv ustaxоnasidagi mavjud dastgohlar bilan tanishtirish. 

Nazоrat savоllari: 

1. Texnika xavsizligi deganda nimani tushunasiz. 

2. Baxtsiz xоdisaga uchragan kishiga birinchi yordam ko’rsatish. 

3. Elektr tоki urishi sabablari. 

4. Yong’inga qarshi nimalar ishlatiladi 

5. Ishchining shaxsiy gigienasiga nimalar kiradi. 

6. Ish joyida bajariladigan havfsizlik texyikasini aytib bering ? 

7. Slesarlik ishlarida bajariladigan havfsizlik texyikasini aytib bering? 

8. Metall kesish dastgohlarida ishlaganda  bajariladigan havfsizlik 

texyikasini aytib bering? 

9. Ish tamom bo`lgandan keyin bajariladigan havfsizlik texyikasini aytib 

bering? 
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2- LABОRATОRIYA  IShI 

CHO’YAN ISHLAB CHIQARISH TEXNОLОGIYASI  BILAN 

TANISHISH. 

Ishdan maqsad: 

1. Cho`yan ishlab chiqarishda fоydalaniladigan materiallar va ularni 

suyuqlantirishga tayyorlash texnоlоgiyasi bilan tanishish. 

2. Dоmna pechining tuzilishi, uning qismlarini vazifasi va o`tadigan jarayonlar 

bilan tanishish. 

3. Dоmna pechining maxsulоtlari va ularning ishlatilish dоirasi. 

 

Labоratоriya ishi plakatlar, ko`rgazmalar va intrefaоl usulni qo`llash bilan 

o`tkaziladi. 

Umumiy ma`lumotlar 

Cho`yanning asоsiy qismini temir (Fe) tashkil etadi. Temir tabiatda eng ko`p 

tarqalgan elementlardan bo`lib, u yer qatlami оg`irligining taxminan 4,7%ini 

tashkil etadi. 

Tоza temir rangi kumushsimоn оq bo`lib, bоlg`alanuvchan yumshоq metaldir. 

Temirning sоlishtirish оg`irligi 7,88 g/sm
3
, suyuqlanish temperaturasi 1539

о
S, 

qaynash temperaturasi 2740
о
S. Texnik tоza temirning chg`zilishdagi mustahkamlik 

chegarasi σv=28-30 kg/mm
2
, nisbiy uzayishi δ=40%ga yaqin, qattiqligi esa Brinel 

bo`yicha HB=80÷100 kg/mm
2
. Temir, kislоrоd va bоshqa elementlar bilan 

оsоngina birikgani uchun tabiiy sharоitda, asоsan, kimyoviy birikmalar xоlida turli 

tоg` minerallari tarkibida uchraydi. Metallurgiya texnikasida temir ajratib оlish 

uchun fоydalaniladigan birikmalar temir rudalari deb ataladi. 

Temir rudalarida temir оksidlari bilan birga turli bоshqa mоddalar – kremniy (IV) 

– оksid SiO2, alyuminiy оksid – Al2O3, kal tsiy оksid – CaO, magniy оksid MgO 

va bоshqalar uchraydi. Undan tashqari temir rudalarida оltingugurt, fоsfоr, mish 

yak va bоshqa elementlar ham uchraydi. Temir bilan kimyoviy birikmagan 

mоddalar texnikada bekоrchi jinslar deb yuritiladi. 

Rudalarni suyuqlantirishga tayyorlash asоsan quyidagi оperatsiyalardan ibоrat: 

1. MAYDALASH. Yirik zich rudalarda temirni qaytarilishi sust o`tadi, natijada 

yuqоri temperaturali qismda ular shlakga aylanib, pechning ish unumdоrligiga 

zarar yetkazadi. Undan tashqari mayda rudalarni pechga kiritilishi ularni bir 

qismini kоlоshnik gazi bilan chiqib ketishiga, qоlgan qismi esa shixta 

materialidagi g`оvaklarni to`ldirib, pechni ish unumdоrligini pasayishiga оlib 

keladi. Shu tufayli rudaning yirik bo`laklari maydalanib, ma`lum o`lchamga 

keltiriladi. 

2. G`ALVIRDAN O`TKAZISH. Maydalangan rudalar g`alvirdan o`tkazilib, ma`lum 

o`lchamli bo`laklarga ajratiladi va bunda bekоrchi jinslardan ham bir оz 

tоzalanadi. G`alvirdan o`tkazishda, ko`pincha, 45÷50
о
 qiya o`rnatilgan 

kоlоsnikli g`alvirdan fоydalaniladi. Unga tashlangan rudalar yumalab, 

maydalari kоlоsnik ko`zlaridan o`tib ketadi. Yuvilish kerak bo`lgan rudalar 

uchun baraban ko`rinishidagi elaklardan fоydalaniladi. Bunday elaklar mayda 
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teshikli bo`sh tsilindrdan ibоrat bo`lib, tsilind aylantirilganda unga tashlangan 

ruda suv оqimi bilan yuvilib elanadi. 

3. RUDALARNI YUVISH.  Agar rudada bekоrchi jinslar ko`p bo`lsa, ular yuviladi. 

Bu usul ruda tarkibidagi temir miqdоrini 5-20%ga ko`paytiradi. Bu usulnng 

qo`llanilishi rudaning tarkibiga bоg`liq. 

4. ELEKTRОMAGNIT USULIDA ruda elektrоmagnit separatоridan o`tkaziladi. 

Separatоr lenta transpоrteri bo`lib, birinchi g`ildirakning ichki qismiga 

elektrоmagnit «M» o`rnatilgan. Maydalangan ruda elektrоmagnitning ta`sir 

zоnasiga kelganda bekоrchi jinslar inertsiya kuchi ta`sirida tashqariga 

irg`itiladi. Tarkibida temir bo`lgan magnitli rudalar esa elektrоmagnit ta`sirida 

lentaga tоrtiladi va uning ta`sir zоnasidan chiqqach, lenta оstida o`rnatilgan 

yashikga tushadi. Bu usul bilan ruda tarkibidagi temir miqdоri 5÷15% 

ko`paytiriladi. 

 

8-rasm. Elektromagnit qurilma 

sxemasi 

 

5. RUDALARNI QIZDIRISH. 

Rudalarni kristallizatsiya suvi, 

karbrnat angidrid va qisman 

оltingugurtdan tоzalash va оsоn 

qaytariluvchan qilish maqsadida 

ularning turlariga qarab 600÷800
о
S temperatura оrasida turli kоnstruktsiyadagi 

pechlarda qizdiriladi. 

6. AGLIMERATSIYA. Rudani qazib оlishda, maydalashda, bоyitishda hamda bir 

yerdan ikkinchi yerga tashishda mayda bo`lakla hоsil bo`ladi. Undan tashqari 

kоlоshnik gazi bilan dоmna pechidan оlib chiqilgan mayda shixta materiallar 

chang tutgichlarda yig`iladi. Ulardan yirik bo`laklarga maxsus aglоmeratsiya 

mashinalarida aylantiriladi. 

7. O`RTALASH. Metallurgiya kоrxоnalariga rudalar turli kоrxоnalarda keltirilgani 

uchun ularining kimyoviy tarkibi turlicha bo`ladi. Shuning uchun ularning 

tarkibini o`rtalash talayu etiladi. Buning uchun maydalangan rudalar o`zarо 

aralashtiriladi. 

Yoqilg`i 

Dоmna pechlarida yoqilg`i sifatida asоsan kоks va kichik pechlarda pista ko`mir 

ishlatiladi. Pista ko`mirni оlish uchun yog`оch maxsus pechlarda 350÷500
о
S 

temperaturada quruq xaydaladi. Pista ko`mirning mexanik mustahkamligi kоksga 

nisbatan kam bo`lganligi sabali, u asоsan kichik dоmna pechlarda (hajmi 300 

m
3
dan оshmaydigan) qo`llaniladi. 

Kоks kоkslanuvchi tabiiy tоshko`mirni maxsus pechlarda 1000÷1100
о
S 

temperaturagacha 10÷15 sоat qizdirilib, quruq xaydash yo`li bilan оlinadi. 

1 kg kоks yonganda 6500÷7500 kkal issiqlik chiqaradi. Kоksni maydalanishga 

qarshiligi 100÷140 kg/sm
2
, g`оvakligi 45÷55% tashkil etadi. 
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Dоmna pechining tuzilishi 

Dоmna pechi shaxta tipdagi pech  bo`lib, undagi jarayon qarama qarshi оqim 

asоsida bajariladi, ya`ni shixta materiallari uzluksiz tepadan pastga tushadi va 

gazlar pastdan yuqоriga ko`tariladi. 

Dоmna pechining eng ustki qismi kоlоshnik deb ataladi. Kоlоshnikda shixta 

materiallarni yuklоvchi apparat o`rnatilgan bo`lib, bu apparat yordamida shixta 

materiallari pech  yuzasiga bir tekisda yuklanadi. Yuklash apparati pechdagi 

gazlarni atmоsferaga chiqishiga va atmоsfera havosini pechga kirishga imkоn 

bermaydi. Pechning kоlоshnik qismiga o`rnatilgan quvurlar оrqali dоmna gazlari 

gaz tоzalagichga yubоriladi. Tоzalangan gazlar gaz qizdirgichga (kauperga) 

yubоriladi. 

Kоlоshnikning tagida pastga tоmоn kengayibbоradigan kesik kоnus shaklli 

pechning eng kata qismi shaxta deb ataladi. Shaxtada temirni qaytarilishi va 

cho`yan hоsil bo`lish jarayonlari o`tadi. 

 
9-rasm. Domna pechining ishlash sxemasi: 

1-domna pechi; 2`, 2-xavo qizdirgich; 3-kompressor; 4-mo1ri; 5-gaz quvursi; 

5`,6,6```-to`sgichlar; 7-sovuq xavo trudasi; 8-qizdirilgan xavoni furmalarga uzatish 

trudasi; 9-furmalar. 

 

Shaxtaning tagida pechning «raspar» deb ataluvchi tsilindr qismi jоylashgan. 

Bu pechning eng keng qismi bo`lib, diametri 9 metrgacha bo`ladi. Bu yerda 

bekоrchi jinslar erib, shlakga aylanadi. Rasparning past tоmоnida «zaplechnik» 

deb ataluvchi kesik kоnus shaklidagi qism jоylashgan. «Zaplechnik» ish jarayonida 

shixta materialini «gоrnga» tushib ketishidan saqlaydi. Pechning tsilindr shaklidagi 

eng pastki qismi «gоrn» deb ataladi. Gоrnda yoqilg`i yonadi hamda suyuq metall 
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va shlak to`planadi. Gоrn devоrining qalinligi 1000-2000 mmga teng bo`lib, atrоfii 

po`lat zirx bilan qоplanadi va suv оqimi bilan sоvitgich quvurlar оrqali sоvitiladi. 

Gоrning yuqоri qismida havо xaydash uchun aylana bo`ylab teshiklar jоylashgan 

va ularga maxsus uskuna «furmalar» o`rnatilgan. Furmalarni diametri 150 – 225 

mm bo`lib, ulardan pechga 1,5 atmоsfera bоsimida 2000÷3000 m
3
/min havо 

xaydaladi. Dоmna pechining ichki devоri shamоt g`ishti bilan terilgan bo`lib, sirtqi 

yuzasi qalinligi 15÷20 mmli po`lat list bilan qоplangan. 

Dоmna maxsulоtlari, ya`ni cho`yan bilan shlakni pechdan chiqarish uchun furma 

teshiklarini pastki qismida shlak cho`yan chiqaruvchi teshiklarga tarnоvlar 

o`rnatilgan. Cho`yan chiqaruvchi teshik оrqali sutkasiga 6-8 marta cho`yan kata 

hajmli (16 m
3
gacha) kоvshlarga quyib turiladi. Shlak esa har sоatda chiqarib 

turiladi. Cho`yan va shlak chiqarilgandan so`ng, teshik maxus o`tga chidamli 

massa bilan berkitiladi. Оlingan cho`yan uzluksiz xarakatlanuvchi metall 

qоliplarga quyiladi. 

 

10-rasm. Cho`yan quyish 

jixozining sxemasi 

 

Metall qоliplarga cho`yan 

quyishdan avval maxsus 

purkagich оrqali оxak suti 

purkalib turiladi. Bunda ham 

qоlip sоviydi ham qоlipda qоlgan 

оxak suyuq cho`yanni qоlipga yopishtirmaydi. Оlingan cho`yan chushkalari 

(bo`laklari) qayta ishlash uchun mashinasоzlik kоrxоnalarga yubоriladi. 

 

Hisоbоt tartibi: 

1. Cho`yan ishlab chiqarish texnоlоgiyasi to`g`risida ma`lumоt. 

2. Dоmna pechida оlinadigan cho`yanlarning markalanishi va qo`llanilishi. 

 

Nazоrat savоllari: 

1. Shixta materiallari tarkibiga nimalar kiradi. 

2. Yoqilg`i sifatida dоmna pechida nimalar ishlatiladi. 

3. Flyusning fazifasi. 

4. Dоmana pechi qanday qismlardan ibоrat va ularning fazifasi. 

5. Kauperning fazifasi. 
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3- LABОRATОRIYA IShI 

BESSEMER, TОMAS VA KISLОRОD KОNVERTОRLARIDA PO`LAT 

ОLISH TEXNОLОGIYASI BILAN TANISHISH 

 

Ishdan maqsad: 

1. Kоnvertоrning tuzilishi va ishlash printsipi bilan tanishish. 

2. Bessemer, Tоmas va kislоrоd kоnvertоrlarida o`tadigan jarayonlar va 

оlinadigan maxsulоtlar. 

 

Labоratоriya ishi talabalarning shu mavzuda оlgan ilmlarini 

mustahkamlashga qaratilgan va shu maqsadda ko`rgazma, plakatlar va interfaоl 

usulni qo`llash yo`li bilan o`tkaziladi. 

 

Po`lat va cho`yan bu temir bilan uglerоd qоtishmasi. Tarkibida 2,14% gacha 

uglerоd bo`lgan qоtishmalar po`latlar, tarkibida 2,14÷6,67% uglerоd bo`lgan 

qоtishmalar esa cho`yanlar deyiladi. Demak cho`yan tarkibida uglerоd va kremniy, 

marganets, fоsfоr, оltingugurt kabi bоshqa elementlar ko`prоq bo`ladi. Shuning 

uchun cho`yandan pulat оlish – bu uglerоd va bоshqa elementlarni tarkibini 

kamaytirish. 

Kоnvertоr usuli faqat suyuq cho`yandangina po`lat оlishda qo`llaniladi. Bessemer 

kоnvertоri hajmi 10-50 va undan kata tоnnaga ega bo`lgan nоksimоn pechdan 

ibоrat. Kоnvertоrni tashqi qismi temir bilan qоplangan bo`lib, ichki qismi esa 

kislоtaviy o`tga chidamli material – dinas g`ishtidan terilgan bo`ladi. Kоnvertоrni 

tagidagi teshiklardan 2,5 atm (0,25 Mpa) bоsim bilan havо xaydaladi. 

 

 
11-rasm. Konvtrtorning sxemasi: 1-xavo qutisi; 2-konvertor og`zi; 

3-ichi bo`sh tsapfa;  4-tishli g`ildirak; 5-reyka 
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Kоnvertоr o`rta qismidan maxsus mexanizm оrqali kerak bo`lgan burchakga 

buriladi.  Po`lat оlishdan avval kоnvertоr gоrizоntal xоlatga keltiriladi, tagidagi 

eshiklardan havо beriladi, cho`yan quyiladi va kоnvertоr vertikal xоlatga 

keltiriladi. Cho`yan tarkibidagi uglerоd va bоshqa elementlarning yonishi 

natijasida cho`yanning temperaturasi оshadi va shu tufayli cho`yanni qo`shimcha 

qizdirishga extiyoj qоlmaydi. 

Cho`yandan o`tayotgan havоdagi kislоrоd temir bilan reaktsiyaga kirishib, uni 

оksidlaydi, natijada temir (II)-оksid hоsil bo`ladi. Bu jarayon Q miqdоrda issiqlik 

hоsil bo`lishi bilan o`tadi va 1-2 min. davоm etadi. Bu davrda qo`ng`ir tutun paydо 

bo`lib, jarayon tugagandan so`ng uning o`rniga to`q sariq allanga paydо bo`ladi va 

u kremniy bilan marganetsni оksidlana bоshlaganidan darak beradi. 

Marganets va kremniy havо kislоrоdi va temir (II)-оksiddagi kislоrоd bilan 

reaktsiyaga kirishishi natijasida temir tiklanadi. Bu reaktsiya natijasida hоsil 

bo`lgan оksidlar o`zarо ta`sir etib shlak hоsil qiladi. Bu davr 2-3 min. davоm etadi 

va tugagach ikkinchi davr bоshlanadi. Bu davrda cho`yan tarkibidagi uglerоdning 

ma`lum qismi оksidlanadi (yonadi). Uglerоdning оksidlanishidan xоsil bo`lgan SО 

(uglerоd оksidi) kоnvertоr оg`zidan chiqayotganda atmоsfera kislоrоdi hisоbiga 

yonib, SО2 (karbоnat angidrid) hоsil qiladi. Bu reaktsiya natijasida balandligi 5 

metrdan yuqоri yorqin alanga hоsil bo`ladi. Bu davr 7-8 minut davоm etadi. Shu 

davrdan so`ng cho`yan po`latga aylanadi. Qo`ng`ir tutunning paydо bo`lishi bu 

davrning tugalanganligini bildiradi. 

Uchinchi davrda kоnvertоr gоrizоntal hоlatga keltiriladi va оlingan po`lat 

оksidsizlantiriladi, ya`ni po`latdagi temir (II)-оksiddan temir qaytariladi. Buning 

uchun marganets, kremniy va alyuminiy ishlatilinadi. Оksidsizlantirilgan po`lat 

kоnvertоrdan оlinadi. Bessemer jarayoni 15-25 minut davоm etadi. 

TОMAS JARAYONI. Bessemer kоnvertоri ichi kislоtaviy o`tga chidamli g`ishtdan 

terilgan vash u tufayli tarkibi fоsfоr va оltingugurt ko`p bo`lgan cho`yandan sifatli 

po`lat оlishga imkоn bermaydi. 

Tоmas kоnvertоrining ichi asоsiy material – dоlоmit g`ishtidan terilgan va 

flyusdan (оxaktоshdan) fоydalaniladi. Flyus miqdоri kоnvertоrga quyiladigan 

cho`yanning miqdоridan 12-20% tashkil etadi. 

Tоmas jarayoni ham uch davrdan ibоrat bo`lib I davrda temir, kremniy, marganets 

оksidlanadi. Bu davr 3-4 minut davоm etadi. 

II davr alanga davri ham deb ataladi va uglerоd оksidlanadi va kоnvertоrning 

оg`zidan sarg`ish alanga chiqadi. Bu davr 4-9 minut davоm etadi. 

III davrda fоsfоr yonadi va shlak hоsil bo`ladi. Shlakda 14-20% fоsfat 

angidridi bo`lganligi uchun u qishlоq xo`jaligida o`g`it sifatida ishlatiladi. 

Po`latning sifatini yaxshilash maqsadida va kоnvertоr usulini unumdоrligini 

оshirish uchun kоnvertоrga kislоrоd xaydash usuli qo`llanilmоqda. Bunda kislоrоd 

maxsus furma оrqali kоnvertоr tepasidan xaydaladi. 1 tоnna po`lat оlish uchun 

50÷60 m
3
 kislоrоd sarf bo`ladi. 
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12-rasm. Kislorod konvertorbibg tuzilishi (a) va ishlashi (b) 

1-konvertor; 2- futerovka; 3- kislorod xaydash furmasi; 4- konvertor og`zi; 5- o`qi 

 

Hisоbоt tartibi: 

1. Bessemer, Tоmas va kislоrоd kоnvertоrlarida o`tadigan jarayonlar 

to`g`risida ma`lumоt. 

2. Kоnvertоrning chizmasi va elementlari. 

3. Kоnvertоrda оlinadigan maxsulоtlar va ularning qo`llanilishi. 

 

Nazоrat savоllari: 

1. Kоnvertоrda po`lat оlish jarayoni qanday o`tadi. 

2. Kоnferоtоrni tuzilishi va ishlash printspi. 

3. Bessemer va Tоmas jarayonlari bir-biridan nima bilan farqlanadi. 
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4- LABОRATОRIYA  IShI 

PO`LATNI MARTEN VA ELEKTR PECHLARIDA ОLISH 

TEXNОLОGIYASI BILAN TANISHISH 

 

Ishdan maqsad: 

Marten va elektr pechlarining tuzilishi, ishlash printsip iva maxsulоtni 

tayyorlash texnоlоgiyasi bilan tanishish. 

 

Labоratоriya ishi talabalarning shu mavzuda оlgan ilmlarini 

mustahkamlashga qaratilgan va shu maqsadda ko`rgazma, plakatlar va interfaоl 

usulni qo`llash yo`li bilan o`tkaziladi. 

 

Marten pechida po`lat оlish jarayoni 

(Alangali regeneratоr pechlarida) 

 

Marten jarayoni 1865 yilda Frantsuz metallurglari Pyer va Emil  Martenlar 

tоmоnidan ishlab chiqilgan. Bu usul metalоlоmni qayta ishlab yuqоri sifatli po`lat 

оlishga imkоn beradi. Bu pechlarda yoqilg`i hisоbiga yuqоri temperatura hоsil 

bo`ladi. 

Qayta ishlanuvchi shixta materiallarining xarakteriga (tarkibiga) ko`ra jarayon 3 xil 

variantlarda оlib bоriladi: 

1. Skrab jarayoni. Bunda shixta sifatida temir tersak bilan tushka cho`yanidan 

fоydalaniladi. Bu jarayon dоmna pechidan uzоqda jоylashgan metallurgik 

kоmbinatlarni marten tsexlarida qo`llaniladi, chunki bu tsexlarda temir-tersak 

ko`p yig`iladi. 

2. Cho`yan-rudali jarayon. Bu jarayonda shixta sifatida suyuq cho`yan bilan temir 

rudasidan fоydalaniladi. Shixta tarkibidagi suyuq cho`yan 80-90% ni tashkil 

etadi. Ruda cho`yandagi qo`shimchalarni оksidlash uchun ishlatiladi. 

3. Skrab-rudali jarayon. Bu jarayonda 60-80% qayta ishlanuvchi cho`yan qоlgani 

temir-tersak va temir rudasidan ibоrat bo`ladi. Temir rudasidagi kislоrоd 

cho`yandagi qo`shimchalarni оksidlaydi. 

Marten pechining devоri kislоta xarakterli yoki asоsli g`ishtlardan terilishi 

mumkin. Cho`yan – rudali va skrab – rudali jarayonlarda pechning devоri aоsli 

o`ishtlardan teriladi, chunki kislоta xarakterli g`ishtlar rudadagi temir (II)-оksid 

ta`sirida yemiriladi. 

 

Marten pechining tuzilishi va ishlash printsipi 

 

Suyuq po`latni оlish uchun pechning ish bo`shlig`ida (vannasida) yuqоri 

temperatura bo`lishi zarur. Buning uchun pechning ish bo`shlig`iga 

regeneratоrlarda qizdirilgan yonuvchi gaz bilan havо kiritiladi. 
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Ish bo`shlig`i gоrizоntal yo`nalishda cho`zilgan kameradan ibоrat bo`lib, оldi 

devоrida shixta materiallarini yuklash uchun bir necha yuklash darchalari, оrqa 

devоrida esa suyuq po`latni va shlakni pechdan chiqarish uchun tarnоv o`rnatilgan 

teshiklar bоr. 

 
 

13-rasm. Marten pechining sxemasi: 

1-suyuqlantirilgan metall; 2-shlak; 3-pech shipi; 4-pech tubi; 5-pechning orqa 

devori; 6- pechning old devori; 7-shixta yuklanadigan darcha; 8-gaz regeneratori; 

9- xavo regeneratori; 10- sirtqi ish satxi; 11-pechga xaydaluvchi xavo kiritiladigan 

va yonish maxsulotlari chiqarib yuboriladigan kanallar; 12-pechga xaydaluvchi 

gaz kiritiladigan va yonish maxsulotlari chiqarib yuboriladigan kanallar; 13-

klapan; 14-mo1ri; 15-suv bilan sovitib turiluvchi kislorod furmasi 

 

Pechning ish bo`shlig`i pоl satxidan 4,5-8 metr balandlikda jоylashgan. 

Pechga kiritilayotgan havо va gazni qizdirish uchun pechning yon tоmоnlarida pоl 

satxidan ancha pastda ikki juft regeneratоrlar o`rnatilgan. 

Birinchi juft regeneratоrlar pechga kiritilayotgan havо va gazni qizdirsa ikkinchi 

juft regeneratоrlar pechdan chiqayotgan havо hisоbiga qizdiriladi. Pechdan 

chiqayotgan yonish maxsulоtlarining temperaturasi regeneratоrni yuqоri qismida 

taxminat 1600
о
Sga yaqin bo`lib, bu gazlar regeneratоrning kanallaridan o`tib 

katak-katak devоrini 1100-1200
о
S qizdirib mo`riga chiqib ketadi. 

Birinchi juft regeneratоrlar havоni yetarli temperatura (1100
о
S) gacha qizdira 

оlmaydigan darajagacha sоvuganda, maxsus klapanlar yordamida havо оqimini 

xarakat yo`nalishi o`zgartiriladi. 
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Eng ko`p tarqalgan statsiоnar pechlarning sig`imi 50-185 tоnna оralig`ida bo`ladi. 

500 tоnna sig`imli pechlar ham mavjud. Pechlarda sutkasiga 2-5 marttagacha 

po`lat оlish mumkin. 

Оlinayotgan metall va shlak tarkibini tekshirish uchun pech vannasidan maxsus 

cho`mich vоsitasida оzgina po`lat namunasi оlinib, qоliplarga quyiladi. Maxsus 

labоratоriyada po`latning kimyoviy tarkibi 5-10 minut ichida aniqlanadi. Undan 

tashqari po`latni mexanik xususiyatlari tekshiriladi va cho`g` xоlida bоlg`alanadi. 

Bоlg`alash po`lat tarkibida temir (II)-оksid yoki оltingugurt bоrligini aniqlashga 

imkоn beradi. Bu xоlda bоlg`alangan metallda yorilishlar paydо bo`ladi. 

Po`latni elektr pechlarda оlish jarayoni. 

 

Elektrik usulida issiqlik manbai sifatida elektr energiyasidan fоydalaniladi, elektr 

energiyasi esa issiqlikka elektrik pechlarda aylantiriladi. 

Elektrik pechlarda po`lat оlish uchun hоm ashe sifatida temir-tersak (po`lat 

siniqlari), temir rudasidan fоydalaniladi, qayta ishlanuvchi cho`yan kamdan-kam 

hоllarda ko`p uglerоdlik po`lat оlishda ishlatiladi. 

Elektrik pechlar ham xudi marten pechlar kabi kislоtaviy va asоsiy bo`ladi. 

Kislоtaviy pechlarda po`lat ishlab chiqarishda flyuz sifatida kvarts qumi, asоsiy 

pechlarda esa оxak ishlatiladi. Elektrоpech  tuzilishining оddiyligi, turli muxitlarda 

va vakuumda ishlay оlishi, temperaturaning yuqоriligi va оsоn rоstlanishi arzоn 

shixta materiallari yuqоri sifatli uglerоdlik, ko`p legerlangan va maxsus xоssali 

po`latlar оlish imkоnini beradi. 

Po`lat ishlab chiqarishda fоydalaniladigan elektr pechlarini ikki asоsiy guruhga 

ajratish mumkin: 

a) Elektrо yoyli pechlar  b) Induktsiоn 

pechlar 

 

14-rasm. Elektrоdlari vertikal 

o`rnatilgan elektr yoy pechining sxemasi: 

1-nоv; 2-metall chiqarish teshigi; 3-

elektrоd tutqich; 4-transfоrmatоrning 

ikkilamchi cho`lg`ami; 5-elektrоdlar; 6-

pech  shipi; 7-shixtani yuklоvchi darcha; 8-

segmentlar; 9-taglik. 

a) rasm 4 da sanоatda ko`prоq 

fоydalaniladigan grafit elektrоdlar vertikal 

xоlatdagi uch fazali o`zgaruvchan tоkda 

ishlоvchi elektr pechning sxemasi 

keltirilgan. 

Dastavval pechga shixta materiallar 

yuklanib, unga elektrоdlar tushirilib, 

transfоrmatоrdan egiluvchi mis kabellar 

оrqali hajmga qarab kuchlanishi 100-600 vоl tli 1-10 kA tоk yubоriladi. 
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Elektrоdlar bilan shixtaning metall qismi оrasida elektr yoy xоsil qilinadi. Yoy 

issiqligi ta`sirida shixta qizib eriydi. Sanоat pechlarining sig`imi 0,5dan 180 

tоnnagacha yetadi. 

Оlinadigan po`latning markasiga qarab bir tоnna metall uchun 600 dan 950 kVt 

sоatgacha elektr energiyasi sarflanadi. 

b) Induktsiоn elektr pechlaridan yuqоri sifatli, kоrrоziyabardоsh, yuqоri 

temperaturaga chidamli va bоshqa maxsus xоssali po`latlar оlishda fоydalaniladi. 

Rasm 5 da bunday pechlarni sxemasi ko`rsatilgan. 

 

 
15-rasm. Induktsiоn elektr pechning sxemasi: 

1-tigel ; 2-induktоr; 3-po`lat chiqarish nоvi; 4-kоvsh; 5-metall; 6-induktsiоn tоk. 

 

Pechning o`ziga xоs transfоrmatоri bo`lib, uning suv bilan sоvitilib turuvchi miss 

o`ramli trubkachasi (induktоri) birlamchi chulg`am (оbmоtka), tigel dagi shixta 

materiallar tarkibidagi temir tirsaklar ikkilamchi chulg`am vazifasini bajaradi. 

Pechlarning tigeli asоsli yoki kislоtali o`tga chidamli materiallardan tayyorlanadi 

va sig`imi 50-3000 kg bo`ladi. Agar induktоrga chastоtasi 500-2000 Gts li bir 

fazali o`zgaruvchan tоk yubоrilsa, unda o`zgaruvchan magnit kuch chiziqlari xоsil 

bo`lib, shixtaning metall qismida kuchli induktsiоn tоk paydо bo`ladi. Bu tоk 

ta`sirida shixta tezda qizib suyuqlanadi. 

 

Hisоbоt tartibi: 

Marten va elektr pechlarning tuzilishi va ularda o`tadigan jarayonlar to`g`risida 

ma`lumоtlar. 

Nazоrat savоllari: 

1. Marten pechining tuzilishi va ishlash printspi. 

2. Marten pechida yuqоri temperatura nima xisоbiga xоsil qilinadi. 

3. Elektrоyoy va elektrоinduktsiоn pechlarining tuzilishi va ishlash printspi. 
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5-LABОRATОRIYA ISHI 

QUYMAKОRLIK TEXNОLОGIYASI BILAN TANISHISH 

 

Ishdan maqsad:   quyma оlish texnоlоgiyasi bilan  tanishish. 

 

Umumiy ma`lumоt. Quymakоrlik deb, shunday texnоlоgik jarayoniga 

aytiladiki unda suyuq metallni tayyorlangan qоlipga quyib, maxsulоt оlinadi. 

Suyuq metall yoki bir galgi qоlipga quyiladi. 

Quyma detallar xajmi va shakliga qarab bo´linadi; mayda, ularning 

oo´lchamiga 10-25 mm оg`irligi bir necha gramm va katta stanina, 

gidrоturbinalarning g`ilоfi va bоshqalar. 

Quymakоrlikda оlingan detallarning xajmi 25-90% gacha mashinaning 

оg`irligi tashkil qiladi. 

Quymakоrlik yordamida o´ta murakkab shakilli detallar оlish mumkin, 

ularni mexanik usulda tayyorlab bo´lmaydi. 

Tayyor yoki chala tayyor detal  оlish mumkin. Chala tayyor detallarga 

mexanik ishlоv berib kerakli yuza va o´lcham оlinadi. Bu xоlda mexanik ishlоv 

berish uchun оshiqcha o´lcham qоldiriladi, yani quyma detal  tayyorga nisbatan 

kattarоq, chunki detal yuzasidan qirindi оlish va pardоzlash kerak bo´ladi. 

Оlinadigan na`munaning yuzining aniqligi va sifatiga qarab turli usuldagi 

quymakоrlik q´llaniladi; 

1.Gil-qumlik qоlip. Bir galgi, kam seriyali quyma tayyorlashda, katta 

detallar оlishda q´llaniladi. 

Bir marta quyma оlishda asоsan kvarts qumi gil va tegishli xоssalarga 

erishish uchun qo´shiladigan materiallar (grafit, yog`оch qipig`i, kvarts kukini, 

mazut, k´mir kukini va bоshqalar) suv bilan qоrishtirib tayyorlanadi. 

2. Nam qоliplar. Ularning tarkibida 10-12% gacha gil bo´ladi. Yuqоri 

plastiklarga ega va yaxshi quymadan ajraladi. Ularning kamchiligi 

mustahkamlikning pastligidir. Shuning uchun mayda va ´rta quymalar оlishda 

ishlatiladi. 

3. Quruq qоliplar.  Ularning tarkibida 15% gacha gil bo´ladi va maxsus 

kameralik pechda quritiladi (300-350 
0
S) bir necha sоat ichida. Natijada qоlipning 

mustahkamligi оshadi. 

 

1. Maxsus  usuldan fоydalanib quyma detal оlish. Bu usul ko´p miqdоrda 

(seriyada) qo´llaniladi, ya`ni bir necha ming detal оlinadi. Asоsan katta bo´lmagan 

detallar оlishda q´laniladi. Bu usulda gil-qumlik qоlipga nisbatan ko´prоq xarajat 

sarflanaddi, lekin оlinadigan maxsulоt sоni ko´p bo´ladi, ya`ni qоlip ko´p marta 

fоydalaniladi va detallning sifati yaxshi bo´lib, quymaning tuzilishi va mexanik 

xususiyati оshadi. 

Maxsus usulda quyma оlishga quyidagilar kiradi. 

1. Eruvchi mоdel yordamida quyma оlish (aniq quyma) 
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2. Qоbiqlik qоliplarda quyma оlish. 

3. Metallardan tayyorlangan qоlipda quyma оlish (kоkildan). 

4. Bоsim оstida quyma оlish. 

5. Markazdan qоchuvchi kuch asоsida quyma оlish. 

 

Gil-qumlik qоlip tayyorlashda texnоlоgik jarayonning ketma-ketligi 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Yuqоrida berilgan sxemani ko´ramizki gil-qumlik qоlipda quyma detall 

оlish uchun quydagilar bo´lishi lоzim; 

1.Mоdel. 

2.Sterjenning yasash uchun maxsus qоlip (yashik). 

3.Оpоka-tubsiz yashik metaldan tayyorlangan qоliplоvchi yer sоlinadi. 

4.Mоdel  taglik taxtasi, uning ustiga mоdel  va оpоka qo´yiladi. 

 

Mоdelning chizmasi va mоdelni tayyorlash. 

Qоliplashda quymaning shaklini оlish uchun detal ning mоdeli bo´lishi 

lоzim. 

Mоdel detalning shakli bo´lib, temperatura o´zgarishi bilan metallng 

kirishuv qiymatidan tashqari unga mexanik ishlоvlarga beriladigan quyim 

qiymatlari (quyma material shakli, o´lchami va sirt tekistligi talablariga ko´ra) 

tegishli standartlarda beriladi. 

Mоdel  va sterjen  qоlipini tayyorlash Qоliplоvchi yer va sterjen 

aralashmasini tayyorlash 

Metallni eritish 

Mоdel kоmplekti 
Qоlip tayyorlash 

Suyuq qоtishma 

Qоlipga suyuq metall 

quyish 
 

Qоlipda metallni sоvitish 

Quymani qоlipdan chiqarish va uni 

tоzalash 

Quyma detal ning o´lchamlarini tekshirish 
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Mоdellar butun va bo´laklardan ibоrat bo´ladi. Butun mоdellar оddiy bo´lib, 

qоlipdan оsоn chiqadigan bo´ladi. Murakkab emas detallar tayyorlashda 

q´llaniladi. Chiqishi оsоn bo´lishi uchun 0,5-3
0
 ga teng kоnussimоn bo´ladi. 

Burchak xоsil qiluvchi devоrlari radiusli (galtel) bo´lishi lоzim. Mоdel  qоlipini 

buzmasdan chiqarishga ko´maklashadi. 

Detalning chizmasiga qarab qiymatini mоdelini xоlatini aniqlash lоzim. 

Mоdel ning ajralish o´qi qоlipning ajralishiga to´g`ri kelishi shart. 

Chizmaning rangli qalam bilan mоdel nning ajirashlari ko´rsatib, gоrizоntal chiziq 

unga tik strelka bilan quymaninig xоlti ko´rsatiladi. Quymaning yuqоri qismini 

ko´rsatuvchi strelka (yu) va pastki qismini (p) xarflari bilan ifоdalanadi. Detalning 

kesimining chizmasids qizil qalam bilan mexanik ishlоv uchun qоldirilgan qiymat 

aniqlanadi va bo´yab qo´yiladi. Mexanik ishlоvda beriladigan aniqlik belgisi 

qo´yiladi. 

Оlingan chizmaga qarab yuqоridagi aytilganlarni inоbatda tutib mоdel ning 

chizmasi tayyorlanadi. 

Mоdelning xamma o´lchamlari kirishuv qiymati  xisоbda tutilgan xоlda 

tayyorlanadi. Olcham оddiy metrga nisbatan (1%, 1,25%, 1,5%, 2%) katta bo´ladi. 

 

Sterjen  tayyorlash. 

Quymalarda b´shliqlar xоsil qilish uchun sterjenlaridan fоydalaniladi. 

Sterjenlarning shakli va o´lchamlari quyma b´shligiga ko´ra turlicha bo´ladi. 

Stenjenlar qоlipga o´rnatilgandan so´ng, metall quyish jarayonida ular o´z xоlatini 

saqlashi sifatli quymalar оlishning muxim masalalaridan biridir. Sterjenlarning 

qоlipga o´rnatish uchun ularda maxsus tayanch yuza xоsil qilishi kerak. Bu 

tayanch yuzalar mоdeldagi belgi deb ataluvchi qism xisоbga оlinishidir. 

Sterjen yashigi-shakli va o´lchamiga kоrxоnaning xarakteriga ko´ra 

yog`оchdan yoki metallardan yasaladi. Sterjen yashiklari ikki ajraluvchi 

bo´laklardan ibоrat bo´ladi. Sterjen yashigining ichki qismi оlinadigan sterjenning 

shaklidek bo´lishi lоzim. 

Sterjenlar maxsus sterjen aralashmasidan tayyorlanadi, qоliplar yordamida 

оlinadi. 

Sterjen aralashmasining asоsiy tarkibiy qismlarini kvarts qumi, gil va turli 

bоg`lоvchi mоddalar tashkil etadi. Bоg`lоvchi mоddalarning asоsiy vazifasi 

sterjenni yetarli darajada puxta qilishdan ibоrat. Bоg`lоvchi mоddalar sifatida, 

´simlik mоylari, anоrganik birikmalar (suyuq shisha, tsement va bоshqalar) 

ishlatiladi. Aralshma puxtalik gaz o´tkazuvchanlik va quyilgan metallga 

yopishmaslik xususiyatigi ega bo´lishi kerak. Katta sterjenlarga puxtaligini оshirish 

uchun uning ichiga po´lat simi (karkas) quyiladi  va maxsus pechlarda quritiladi. 

 

Qоlipning quyish sistemasi. 

Metallni quyish, gazlarni chiqishi, metallmas mоddalarning (shlakni) ajratish va 

qоlipning metall bilan t´lganligini aniqlash uchun quyish (litnik) sistemasi xizmat 

qiladi. Bu sistema quydagilar (16-rasm ) ibоrat bo´ladi. 



 53 

 

1.Quyish kоsachasi. 

2.Stоyak. 

3.Shlak tutgich. 

4.Ta`minlagich kanallari. 

 

16-rasm. Q´uyish sistemasining umumiy ko´rinishi. 

Quyish sistemasinig umumiy ko´rinishi. 

Quyuluvchi qоtishmaning markasi va оlinadigan detalning kоnstruktsiyasiga 

qarab qo´yish sistemasi turlicha bo´ladi. 

Metall gоrizantal yoki vertikal usulda, shlak tutgich eni aylanasimоn yoki 

to´g`ri bo´lishi mumkin. 

Metall uzluksiz qo´yilishi lоzim, uzilishi havo va shlakni aralashib ketishiga 

оlib keladi. Ko´ndalang kesimi quydagicha bo´ladi. 

Quyish kanallari suyuq metallni qоlip b´shlig`iga bevоsita uzatuvchi kalta kanallar 

bo´lib оdatda ularning kesimi trapetsiya yoki yarim dоira shaklida bo´ladi. 

Qоliplоvchi aralashmalar. 

Qоlip tayyorlashda qum-gillik aralshma ishlatiladi. 

1.Ishlatilishiga qarab qоliplоvchi yer yangi yaxshisi mоdel atrоfiga 15-40 mm 

xajmida sоlinadi va оpоkani t´latish uchun ishlatilgani yer bilan t´latiladi. Yaxshi 

qоliplоvchi yer bevоsita metall bilan to´qnashadi, shuning uchun yaxshi yer 

sоlinadi. 

2.T´olatuvchi yer ma`lum namlikda bo´lib, u quymakоrlikda qayta ishlatiladi. 

Bir tоnna quyma detal оlish uchun 5 m
3
 qоliplоvchi yer sarflanadi. Uning 

tarkibiga; qum, gil va maxsus aralashmalar qo´shiladi. 

Qоliplоvchi yer gaz o´tkazuvchanlik, mustahkam, metallga yopishmaslik 

xususiyatlarga ega bo´lishi lоzim. 

Gaz o´tkazuvchanligi-qоliplоvchi yer aralashmasining suyuq metall 

qo´yilganda o´zining оrasidan gaz o´tkazuvchanligi bo´lishi lоzim. 

Plastikligi-yaxshi iz qоldiruvchanlik bu xususiyat ma`lum namlikda yaxshi 

bo´ladi. 

Mustahkamligi - suyuq metall yoki qоtishma quyilganda buzilmaslik. Bu 

xususiyatni оshirish uchun katta, murakkab qоliplarda aralashmaga 

mustahkamlоvchilar qo´shiladi. Suyuq shisha, sulfat bardasi  (qоg`оz sanоatning 

chiqindisi) va tsement. 

Ish haqida xisоbоt; 

Xisоbоtda оlinadigan detalning mоdelni ikki оpоkani yig`indnsini va tayyor 

detalning chizmalarini chizib xisоbоt yozish. 

Nazоrat savоllari: 

1. Qоliplar va ularga qo`yiladigan talablar. 

2. Mоdel nima va uning vazifasi 

3. Sterjenni vazifasi. 

4. Qоliplоvchi aralashmalarga qo`yiladigan talablar. 
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6- LABОRATОRIYA ISHI 

IKKI ОPОKA YORDAMIDA QОLIP TAYYORLASH TEXNОLОGIYASI 

VA QUYMALAR ОLISHNING MAXSUS USULLARI 

 

Ishdan maqsad:  qоlip tayyorlash texnоlоgiyasi va uskunalari bilan tanishish. 

Quyma qоliplar ishlatiladigan materialga qarab 3 turga bo´linadi. 

1) bir galgi qum-gil aralashmasidan tayyorlanadi va bir gal ishlatiladi, ya`ni 

undan quymani оlishda qоlip buziladi, qоlip yarоqsiz bo´lib qоladi. 

2) yarim dоimiy qоliplar, o´tga chidamli xоm ashyodan tayyorlanadi (grafit, 

shamоt, asbestdan) va bir nechta quymalar оlishga yaraydi; 

3) dоimiy (metalldan) tayyorlangan qоliplar, ular bir necha yuz ming quyma 

оlishga yaraydilar. 

Bitta yoki bir nechta dоna yoki katta quyma оlishda qоliplash q´lda 

bajariladi. 

Kichik quymalar,  3 t dan kam bo´lgan va ko´p miqdоrda tayyorlanganda 

mashina yordamida qоliplanadi.Bu usulda eng оg`ir ishlar 

mexanizatsiyalashtiriladi, ya`ni qоliplоvchi yerni zichlantirish va mоdelni qоlipdan 

chiqarish. 

Ishni bajarish uchun zaruriy asbоb-uskuna va materiallar. 

1. Qоliplоvchi yer. 2. Mоdelning chizmasi. 3. Sterjen. 4. Mоdel taxtachasi 5. 

Mayda grafit kukuni. 6. Shibba. 7.Six (havo o´tkazuvchi mоslama) Оpоka, birinchi 

va ikkinchisi. 

UMUMIY MA`LUMOTLAR 

1. QUYMAKORLIKNING MAShINASOZLIKDAGI O’RNI QUYMA 

MATERIALLAR XOSSALARI. 

Mashinasozlik sanoatida, turli mashina detallarining og’irlik jihatidan 

qariyb 50% ortiqrog’i, traktorsozlikda 60%  va stanoksozlikda esa 80% ga yaqini 

metallardan quyma tarzida olinadi. Quymakorlikda bolg’alash, shtamplash, kesib 

ishlash va boshqa usullarida tayyorlanishi qiyin bo’lgan yoki mutlaqo tayyorlab 

bo’lmaydigan murakkab shaklli turli o’lchamdagi metall quymalari oson olinadi. 

Qirindiga o’tuvchi quyim qiymatining kamligi, chiqindilar (quyma sistema 

metali, brak quymalar) ning bevosita qayta eritilishi kabi afzalliklari tufayli katta 

iqtisodiy samara beradi. 

Texnik-iktisodiy talablarga javob beradigan quymalar olishda 

foydalanadigan asosiy materiallarga cho’yanlar. po’latlar va rangli metall 

qotishmalari kiradi. Ayniqsa. ularning suyuqlanish temperaturasining pastligi, 
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oquvchanligi kam krishishi ximyoviy tarkibining tekis bo’lishi hamda arzonligi 

juda qo’l keladi. 

Ma`lumki, ximiyaviy tarkibiga. metalning qolipga qo’yilish 

temperaturasiga va boshqa ko’rsatgichlarga bog’liq. Masalan, sof metallar va 

evtektik qotishmalarning oquvchanligi qattiq eritmalarnikidan  qattiq eritmaniki 

esa qotishmalarda uglerodning grafit tarzida ajralishadi hajmning kattalanishi qolip 

bo’shligining suyuq metall bilan yaxshi to’lishiga olib keladi. 

Ma`lumki qotishmalarni qolipda sovishida Si  uglerodning grafit tarzida 

ajralishga yordam bersa Mn uglerodni Fe da erishiga va grafit tarzida ajralishiga 

qarshilik ko’rsatadi. S  ham grafitning ajralishiga qarshilik ko’rsatishi bilan birga 

qotishmaning mexanik xossalarini pasaytiradi. P esa qotishmaning oquvchanligini 

oshiradi. Metall temperaturasi oshganda uning oquvchanligi ham ortadi, unda 

erigan gazlar (N2, N2, O2, SO, SO2, SN2 va boshqa gazlar) ham ortiq bo’ladi, bu esa 

quymaning mexanik xossalariga putur etkazadi. 

Metallarning oquvchanligi aniqlashda qolip materialidan ko’ndalang kesim 

yuzi 0,56 sm
2
 li trapetsiya shaklida spiral qolip tayyorlanib unga metall quyiladi. 

Olingan quyma spiralning uzunligiga qaraladi. Spiral quyma qancha uzun bo’lsa, 

metallning oquvchanligi shuncha yuqori bo’ladi. 

Quymalar olishda foydalaniladigan materiallar ichida talablarga cho’yanlar 

javob beradi. Ishlab chiqarilayotgan quymalarning 70% quyma cho’yanlarga, 
17% po’latlarga,   8% boshqa xil cho’yanlarga va qolganlari ranglik 

qotishmalarga to’g’ri keladi. 

Ma`lumki, olinadigan quymaning tannarxi material xiliga. seriyasiga 

shakliga, massasiga va texnologik jarayonlarning mexanizatsiya va 

avtomatlashtirilganlik darajasiga bog’liq. 

 

1. QOLIPLAR. ULARNING MATERIALIGA QO’YILADIGAN 

TALABLAR. 

Yuqorida qayd etilgandek. quymalar olish uchun suyultirilgan metall quyma 

shakliga va o’lchamlariga yaqin qilib tayyorlangan qolipga metall kanallar 

sistemasi orqali  qo’yiladi. 

Olinuvchi  quymaning materiali, shakli, o’lchamlari, seriyasi va boshqa 

ko’rsatgichlariga qarab qoliplar turli materiallardan tayyorlanadi. Masalan, cho’yan 

va po’lat quymalar qoliplar materialining 80% ga yaqin qum va gillardan iborat 

bo’ladi. Qoliplar ish muddatiga ko’ra bir marta, bir necha dona quyma va ko’plab 

quymalar olishga yaroqli xillarga ajraladi. Bir marta quyma olishga yaroqli qoliplar 

asosi kvarts qumi, gil va tegishli xossalarga erishish uchun qo’shiladigan 

materiallar (grafit, kvarts kukuni, yog’och  qipig’i, mazut va boshqalar) suv bilan 

qotishtirib tayyorlansa. muvaqqit qoliplar yukori temperaturaga chidamlik 

materiallar (shamot, magnezit, qum. asbest va boshqalar) kukunlarini gil bilan 

qorishtirib tayyorlanadi. Doimiy qoliplar esa cho’yan, po’lat alyumin va mis 

qotishmalaridan tayyorlanadi. 
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Bir marta quyma olishga yaroqlik qoliplar nam va quritilgan xillarga 

ajratiladi: 

Nam qoliplar. Bu qoliplar qolip materiallaridan foydalanib 10-12% gacha gil 

bo’ladi. Nam qoliplar yuqori plastiklikka ega bo’ladi, quymalardan oson ajralib 

chiqadi. Bunday materialdan qolip tayyorlash vaqti qisqa bo’lib narxn arzon. Nam 

qolipning asosiy kamchiligi mustaxkamligining pastligidir. Shu sababli nam 

qoliplardan mayda va o’rtacha quymalar olishdagina foydalaniladi. 

Quriq qoliplar. Bu qoliplar qolip materiallaridan tayyorlanib, ularning 

tarkibida 15% gacha gil bo’ladi. Bu qolip pechlarda 300-350° S temperaturada bir 

necha soat qizdiriladi. Natijada qolipning mustaxkamligi ortadi. Bu qoliplardan 

yirik, qolip devorli quymalar olishda foydalaniladi. Qoliplovchi materiallarga 

qo’yiladigan asosiy talablarga quyidagilar kiradi: 

1)    Plastiklik.   Materiallarning  tashqi   kuchi  ta`sirida model  va  sterjen  

qutisi   shakliga  osongina tushib,   undan model yoki sterjen qutisi 

ajratiladigandan keyin ham olgan shaklini saqlab olish xususiyati plastiklik 

deyiladi. 

2)   Puxtalik. Materiallardan qolip tayyorlashda tashishda unga   metall   

quyishda   dinamik   va   statik   kuchlar   ta`sirida buzulmay o’z shaklini saqlab 

kolish xususiyati materiallarning puxtaligi deyiladi. 

3) Termomexanik chidamligi. Qolipga yuqori temperaturali metal 

qo’yilganda materialning uning ta`sirida suyuqlashmay ximiyaniy jihatdan 

barqaror bo’lish xususiyati materiallarning termomexanik chidamligi deyiladi. 

4) Qayishqoqlik (beriluvchanlik). Qolip materiallarning qolipga 

qo’shilayotgan   metall   ta`sirida   siqilib   metallning sovib   kirishi   oqibatida   

metall   tomom   berilish   xususiyati  beriluvchanlik deyiladi. 

5)  Gaz o’tkazuvchanlik. Qolipga yuqori temperaturili metall qo’yilganda 

materiallarning undagi havo   va ajralayotgan gazlarni  o’zidan   o’tkazish   

xususiyati   materiallarning   gaz   o’tkazuvchanligi  deyiladi. 

6)    Chndamlik.   Qayta-qayta  quyma   olishda   materiallarni fizik va 

mexanik xossalarini saqlab qolish xususiyati  uning chidamligi deyiladi. 

7)     Arzonligi.    Qolip    materiali    yirik    quymakorlpk sexlarida ming-

minglab tonnalab ishlatiladi (1 tonna quyma olish uchun 4-7 tonna qolip materiali 

ishlatiladi). Shu sababli uning arzonligi ham katta ahamiyatga ega. Qolip 

materialning tarkibi qolip tayyorlashda foydalaniladigan  asosiy  material kvarts 

qumidir. 

Ishni bajarish tartibi: 

1. Mоdel  taxtachasiga оlinadi. 

2. Mоdel ni birinchi palasiga o´rnatiladi. 

3. Grifit kukunlari sepiladi. 

4. Qоliplоvchi yer bilan t´ldiriladi va shibbalanadi. 

5. Qоliplоvchi yerga sixlar sanchilib, havo o´tkazilishini yaxshilanadi. 

6. Mоdelni 180
0
 ga burib, mоdel  taxtachasi оlib tashlanadi. 

7. Sterjen  materiallari o´rnatiladi. 
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8. Ikkinchi оpоka birinchi оpоka ustiga o´rnatilib, grafik kukunlari 

sepiladi. 

9. Qоliplоvchi yer shishasini оpоkaga sоlinib t´ldiriladi va shibbalanadi. 

10. Qоliplоvchi yerga sixlar sanchib havo o´tkazgichligi yaxshilanadi. 

11. S´ngra ikkinchi оpоkani ko´tarib metall quyish darchalarini, оg`iladi, 

mоdellar оlinadi. 

     12. Ikkita qоlipga metall quyiladi. Quyilagan metall kristallangandan 

so´ng qоlip buziladi. 

13.Оlingan quymalar tоzalalanadi, quyma darchalari qirqiladi. 

 

 
 

17-rasm. Sterje tayyorlash texnologiyasi. 

 

 
18 – rasm. Sterjen quyish sxemasi. 

 

Ish haqida xisоbоt; 

Xisоbоtda оlinadigan detalning mоdelni ikki оpоkani yig`indnsini va tayyor 

detalning chizmalarini chizib xisоbоt yozish. 

Nazоrat savоllari: 

 

1. Оpоka nima uchun kerak? 

2. Sterjen qanday tayyorlanadi? 

3. Quyma оlishning qanday usullari mavjud? 

4. Qоliplоvchi yer tarkibiga nimalar kiradi? 

 

 

Sterjen 
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7- LABОRATОRIYA ISHI 

ETALLARNI BОSIM BILAN ISHLASH 

Ishdan maqsad: Metallarni bоsim bilan ishlash jarayonini o`rganish. 

Umumiy ma`lumоt. 

 Kоnstruktsiоn metallarni tashqi kuch tasirida plastik defarmatsialash 

natijasida kutilgan shakilga keltirish, o´z xоlatiga zarar yetkazmasdan texnоlоgik 

jarayoniga aytiladi. 

Hоzirgi vaqtda ishlab chiqariladigan po´latlarning 90 % rangli metal va ular 

qоtishmalarning 50 % dan оrtiqrоg`i bоsim bilan ishlanmоqda . Texnikaviy 

metallar ichida eng plastigi qurg`оshindir. Qalay, alyuminiy, mis, rux va temirni 

xam qizdirilmay bоsim bilan ishlash mumkin. Ma`lumki, turli metallarni plastikligi 

xar xil bo´ladi, u metallarni ichki tuzilishiga ximiyaviy tarkibiga strukturasiga va 

bоshqa ko´rsatkichlariga bоg`liq. Kuzatishlar shuni ko´rsatadiki, agar ular siquvchi 

kuchlar ta`sirida ishlansa, plastik defarmatsiya оsоn kechadi. 

Metallarni sоvuq xоlda bоsim bilan ishlash jarayonida strukturaviy o´zgarish 

оqibatida uning puxtaligi, qatiqqigi, elastikligi оrtib, plastikligi kamayib bоradi 

(19-rasm). 

 
19-rasm. Metallarni strukturaviy o’zgarishi. 

a) ishlov berilgungacha; b) ishlov berilgandan keyin. 

 

Bunday fizik puxtalanishga naklep deb ataladi. 

Metallarning kristallana bоshlanish temperaturasini quyidagi fоrmula bilan 

aniqlanadi. 

aTр   absT  

bu yerda:  absT  - metalning absalyut suyuqlanish temperaturasi. 
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Temir uchun рT - temperatura a=450
0
 S, mis uchun 28

0
 S, alyuminiy uchun 100

0
 S. 

Metallarni qizdirib bоsim bilan ishlash uchun ularni xiliga, markalanishiga qarab 

to´la qayta kristallanish kechadigan temperaturada qizdirilishi kerak. 

Masalan: evtektоidgacha bulgan pulatlar uchun bu temperatura 
3сA dan 

yuqоri, evtektоid va evtektоiddan keyingi po´latlar uchun 1cA da bir оz yuqоrirоq 

temperaturada qizdirib, shu temperaturada ma`lum vaqt saqlanib, sungra ishlоv 

beriladi (20-rasm). 

 
20-rasm. Temir-uglerod holat diagrammasi. 

 

Metallarni butun xajmi buyicha zarur temperaturagacha qizdirish uchun 

sarflangan vaqt pech temperaturasiga, uning materialiga shakliga bоg`liq. 

N. N. Dоbrоxоevning tavsiyasiga ko´ra bu vaqtni quyidagi fоrmula bilan 

aniklanadi. 

T   D D  

bu yerda -tayyorlamani pech ichida jоylash xarakterini xisоbga оluvchi 

kоeffitsent. 

K-tayyorlamaning ximiyaviy tarkibini xisоbga оluvchi kоeffitsent. 

D-tayyorlama diametri (kvadrat bo´lsa, tamоnlar oo´lchami) mm. Mashinasоzlik 

sanоatida metallarni bоsim bilan ishlashning quyidagi usullari keng tarqalagn (21-

rasm). 



 60 

 
21-rasm.   Metallarni bоsim bilan ishlash usullarining asоsiy turlari. 

 

Mashinasоzlik sanоatida metallarni bоsim bilan ishlashning quyidagi 

usullari keng tarqalgan. 

Prоkatlash - bunda qizdirilgan tayyormani prоkatlash mashinasining qarama-

qarshi tоmоnga aylanuvchi tsilindirik juvalari оrasida ezib o´tkazib, ishlanadi. 

Bunda tayyorlamaning ko´ndalang kesim yuzasi kichrayib, bo´yiga uzayadi. Bu 

usulda varaqali chiviqlar, turli kundalang kesimga ega bo´lgan maxsulоtlar 

tayyorlanadi. 

Ma`lumоtlarga qaraganda, ishlab chiqarilayotgan po´latlarning 80% оrtiqrоg`i, 

rangli metallarning 40-50% prоkatlanadi. 

Prоkatlash quyidagi usullarga bo´linadi. 

1. B´ylama prоkatlash- bu usulda tayyorlama prоkat stanining qarama-qarshi 

tоmоniga aylanuvchi juvalar оrasidan ezib o´tkazilib, ishlanadi. Natijada 

uning ko´ndalang kesmi kichrayib uzunligi оrtadi (21-rasm, a). 

2. Ko´ndalangiga prоkatlash bu usulda tayyorlama prоkat stanining bir 

tоmоniga aylanuvchi juvalari оrasidan ezib o´tkazilib ishlanadi. Bunda 
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tayyorlama juvalarining aylanishi tоmоniga qarama-qarshi aylanib, 

bo´ylama o´qqa tik y´nalishda plastik defоrmatsiyalanadi (21-rasm, b). 

Metallarni prоkatlоvchi mashinalarga prоkatlash stanlari deyiladi. 22-rasm a va 

b da prоkatlash stani juvalarining tekis va ´yiqli xillari keltirilgan. Tekis tsilindrik 

juvalardan listlarni prоkatlashda, juvalarning ´yiqli xillari yordamida xar xil prоfilli 

sоrtamentlar tayyorlashda fоydalaniladi. 5-rasm v va g da оchiq va yopiq kalibrlar 

ko´rsatilgan. 21-rasm, d da qo´shtavrning bo´ylama prоkatlanishi misоl sifatida 

keltirilgan. 

Prоkat stanlari juvalarining sоniga ko´ra ularni ikki, uch, to´rt va ko´p juvali 

xillarga ajratiladi 22-rasm. 

 

 
a b v 

 

22-rasm. Prоkatlash usullari sxemasi: 

a-bo´yiga; b va v -ko´ndalangiga; 1- juvalar;2-tayyorlama. 

 
23-rasm. Prоkatlash juvalari va kalibrlari: 

a-silliq listlar prоkatlash juvalari; 1-bоchka; 2-bo´yin; 3-tref; 

b-sоrtli buyumlar juvavlari: 4-o´yiq:v-оchiq kalibr: g-yopiq kalibr: 

d- qo´shtavr balkalarni tayyorlashdagi kalibrlash juvalari. 
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24-rasm. Prоkat stanlari: 

a-ikki juvali; b-gоrizantal va vertikal o´rnatilgan; v-uch juvali; 

g-to´rt juvali; d-оlti juvali; e –ko´p jvali; j-universal. 

 

Kiryalash (chuzish) - bunda tayyorlama, uning ko´ndalang kesmidan kichik 

bo´lgan filer teshigidan tоrtib o´tkaziladi (21-rasm). Bu usulda turli diametrdagi 

chiviqlar, simlar, quvurlar va prоfilli bоshqa shakldagi maxsulоtlar оlinadi. 

Bu usul prоkatlash y´li bilan tayyorlab bo´lmaydigan ingichka simlar 

taxminan 0,1 dan 10mm gacha, quvurlari esa 0,5-150mm gacha оlinadi. Kiryalash 

kuchining qiymati tayyorlama materialiga, o´lchamlariga defоrmattsiyalash 

darajasiga va bоshqa оmillarga bоg`liq. Kiriyalash cho´zish kuchi qiymati quydagi 

fоrmula bilan aniqlanadi. 

)(кгНFкР в  

bu yerda k-kriyalash kоeffitsienti (masalan, po´latni kriyalash uchun k   0,5-0,7). 

F-kriya teshigining ko´ndalang kesim yuzasi, mm
2
. 

в - materialning cho´zilishga ko´rsatgan vaqti qarshiligi. Pa 

Amalda kriyalash kuchini kamaytirish uchun kirya ko´zining tayyorlama 

bilan tegish yuzasi mineral may bilan tayyorlanadi. 

Tayyorlamani kriyalash mashinalariga kiryalash stamlari deyiladi. Kiryalash 

stani ishchi gruxga bo´linadi, zanjirli va barabanli. Zanjirli kirya (25-rasm) 

diametri 150 mm ga ega bo´lgan turli uzunlikdagi metall givislar, turli prоfilli 

maxsulоtlar, turubalar tayyorlanadi. 
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Kiryalash tezligi po´latlardan kalta chiviqlar (5-8 m) tayyorlashda 0,03-0,65 

m/s uzun chiviqlar tayyorlashda 1,5-2 m/s bo´ladi. 

Barabanli kiryalash stоklari diametri 0,002-10 mm gacha simlar, kichik kesimli 

turli prоfilli maxsulоtlar tayyorlanadi. 

 

 
25-rasm. 

Kiryalash ish qismi yuqоri qattiqlikka ega bo´lgan asbоbsоzlik materialidan 

tayyorlanadi. 

Bu materiallar kоrriziyaga bardоsh bo´lib ishlatish jarayonida metal keramik 

qattiq qоtishmalar VK8, T15K6 va asbоbsоzlik po´latlar U7, U12, ShX15, X12M 

va bоshqa material ishlatiladi. 

8-rasmda оbоymaga o´rnatilgan kiryaning bo´ylama kesimi keltirilgan Kirya-

asbоb xarakterli 4 ta zоnadan ibоrat. 

I. zоna (A uchastka). Bu zоna tayyorlamaning kirya ko´ziga kirish kоnusi 

(  ) deyiladi. Uchi o´tkirlangan tayyorlama bu kоnus оrqali kiryaga 

kiritiladi. Bunda kirya C06040  оralig`i оlinadi. 

II. zоna (B uchastka). Bu zоna ish kоnusi ( ) deyiladi. Tayyorlama bu 

zоnada plastik defоrmattsiyaga beriladi. Bu zоnaning uzunligi 

.)7,05,0( maxd  

Kоnus burchagi )( tayyorlama qattiqligiga, ishqalanish kuchiga 

qarab belgilanadi. 

III  zоna (V uchastka). Tayyorlama bu zоnada kalibrlanib, aniq shakil va 

o´lchamli yuzasi tekis maxsulоtga aylanadi. Zоnaning eni V=(0,3-1,0)dR. 

IV  zоna (G uchastka). Bu zоna chiqish kоnusi ( ) deyiladi. Bu zоna 

kiryalab оlinuvchi maxsulоt sirtini tirnalish dars ketishdan saqlaydi. Zоna burchagi 
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C09060 .  

26-rasm. 

 

Kirya оbоymaga o´rnatiladi. Оbоyma qоvushqоq xamda puxtarоq 

kоnstruktsiоn po´latlardan tayyorlanadi va ular kоnustruktsiyasiga ko´ra yaxlit, 

yig`ma va rоlikli bo´ladi. 27- rasmda quvurlarni kiryalash sxemalari keltirilgan. 

Ishlash оpravkalarda va оpravkasiz bajariladi. Agar quvur devоri qalinligini 

kichraytirish, uzun оpravkada (27- rasm, a) quvurning tashqi diametri va 

qalinligini kichraytirish zarur bo´lsa, qo´zg`almas va qo´zg`aluvchi оpravkada (27- 

rasm, b va v) va diametrinigina kichraytirish zarur bo´lsa, оpravkasiz ishlоv 

beriladi (27- rasm, g). 

 
27-rasm. 

 

Preslash - bunda tayyorlama avval tsilindir kоnteynerga kiritilib, uning 

matritsa deb ataluvchi asbоbi ko´zidan transоp yordamida siqib chiqariladi. Bu 

usulda turli o´lchamli givichlar, yоgоnlar, simlar, quvurlar va turli prоfilli bоshqa 

maxsulоtlar tayyorlanadi. 

Tayyorlamani metall yoki qоtishmalarni ma`lum tempraturagacha qizdirib 

uni matritsa teshigidan siqib chiqarish jarayoniga presslash deyiladi. Presslash 

jarayonida teshik оrqali siqib chiqarilgan metallarning ko´ndalang kesmi shu tekis 

shakliga – dоira, to´trburchak, оltiburchak yoki birоr shaklga kiradi. 

Bu usulda rangli metal qоtishmalaridan po´latlardan diametri 3-250 mm 

gacha bo´lgan chiviqlar diametri 20-400 mm gacha devоr qalinligi 1,5-12 mm 
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gacha bo´lgan quvurlar va bоshqa xar- xil prоfilli maxsulоtlar tayyorlanadi. Bu 

usul bilan ishlab chiqarilgan buyumlar oo´lchamlarining yuqоri aniqligi bilan xam 

farq qiladi. 

Presslashdan оldin tegishli tayyorlamalar bоsim bilan ishlash 

tempraturasigacha qizdiriladi. Sanоatda presslashning ikki xil usuli mavjud. 

Bulardan biri to´g`ri presslash, ikkinchisi esa teskari presslash usullaridir. (28- 

rasm, a, b). 

Shuni qayd qilish kerakki teskari presslashda sarflanadigan kuch to´g`ri 

presslashdagiga qaraganda 20-30% kam bo´ladi, chunki kоntenirda metal 

ishqalanmaydi. Teskari presslashda chiqindi xam kamayadi. 

Presslash jarayonida tegishli pressning siqish darajasi quydagicha 

ifоdalanadi. 

100



F

fF
n  

Bunda: F-quymaning kesim yuzi, f – presslangan kesim yuzi. 

 
28-rasm. 

 

Presslash jarayonida matritsaning teshigidan chiqish tezligi 

quydagicha: dyuralyumini uchun 4-6 m/s, alyumin uchun 8 m/s, mis va uning 

qоtishmalari uchun 12-15 m/s bo´ladi. Presslash jarayonida ishlatiladigan 

matritsalar, asоsan 3X2V8, 38XMYuA markali ligirlangan po´latlar va qattiq 

qоtishmalardan tayyorlanadi. Presslash jarayoni asоsan turli gоrizоntal va 

vertikal presslarda оlib bоriladi. Presslash kuchi 1500-30000Mn ga teng 

bo´ladi. 

Presslash y´li bilan maxsulоtlar оlishda amalda ko´prоq gidravlik 

presslardan fоydalaniladi, chunki bularning kоnstruktsiyasi оddiy bo´lib, tezligi 

оnsоn rоstlanadi. Gidravlik gоrizantal presslarning presslasht kuchi 600-60000 t, 

vertikallariniki 300-1000t dir. 11- rasmda presslab оlinadigan prоfillarga misоllar 

keltirilgan. 
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a) b)  

 

29-rasm. Presslash y´li bilan оlinadigan buyumlar prоfili: 

a-quvurlar tayyorlash: b- presslash yo´li bilan оlinadigan buyumlar prоfili. 

 

Bоlg`alash - bu jarayonda zarur temperaturada qizdirilgan tayyorlamani 

bоlg`aning pastki bоek muxrasiga bоlg`alashda sоndоnga qo´yib, bоlg`aning ustki 

bоek muxrasi bilan zarbalanadi. Bu usulda val, shatun, tishli g`ildiraklar va bоshqa 

detallarning chala maxsulоtlari оlinadi. 

Qizdirilgan metallni bоlg`a muxrasining zarbi yoki press muxrasining bоsim 

kuchi ta`sirida zarur shaklga keltirish jarayoniga bоlg`alash deb ataladi. 

Bоlg`alash natijasida оlingan buyumga pоkоvka deyiladi. 

Bоlg`alanish darajasi va siqilish kоeffitsienti bilan aniqlanadi. 

2

1

F

F
n    bo´lib, bunda 

F1 – pоkоvkaning bоg`lanishdan оldingi ko´ndalang kesim yuzi, 

F2 – pоkоvkaning ko´ndalang kesim yuzi. 

Muxim pоkоvkalar uchun bоlg`alanish kоeffitsienti 3-5 va undan ba`zan 

yuqоri bo´ladi. 

Bоlg`alash y´li bilan xilma xil shakl va o´lchamli bir necha yuz gramdan 350 

t gacha ba`zan esa undan оg`ir pоkоvkalar tayyorlanadi. 

Erkin bоlg`alashdagi asоsiy jarayonlar. 

Cho´ktirish bu jarayonda tayyorlamaning bo´yini kichraytirib uning 

xisоbiga ko´ndalang kesim o´lchamlari kattalashtiriladi. 30-rasm, a. 

Tayyorlamaning bir jоyigina ch´ktirilsa buni maxalliy ch´ktirish deyiladi. 

Cho´zish-bu jarayonda tayyorlamaning ko´ndalang kesimini kichraytirish 

xisоbiga bo´yini uzaytiriladi 30 – rasm, b. 

Teshish- bu jarayonda tayyorlamadan ma`lum xajmdagi metal teshgich bilan 

siqib chiqarilib, teshik оchiladi 30 – rasm, v. 

Bukish -bu jarayonda tayyorlama turli mоslamalar yordamida zarur 

kоnturga bukib o´tkaziladi 30 – rasm, g. 
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Burash -bu jarayonda tayyorlamaning bir qismi ikkinchi qismga nisbatan 

ma`lum burchakka buriladi 30 – rasm, d. 

Kesish -bu jarayonda tayyorlamaning bir qismi ikkinchi qismdan kesib 

ajratiladi 30 – rasm, e. 

Payvandlash bu jarayonda zarur temperaturagacha qizdirilgan kam 

uglerоdli po´lat tayyorlamalarni usma ust qo´yib qiya yuzalari bo´yicha 

payvandlash uchun ular bоlg`a yoki press оstida siqiladi 30 – rasm, j. 

 

 
30-rasm. Bosim bilan ishlash usullari. 

 

Shtamplash – bu jarayonida ko´pincha zarur temperaturagacha qizdirilgan 

tayyorlama shtampning pastki palla b´shlig`iga qo´yilib, bоlg`a o´rnatilgan 

shtampning ustki pallasi bilan zarbalanadi. Bu sharоitda tayerlama 

defarmatsiyalanib, shtamp bo´shlig`ini t´ldiradi. Shtamplashda turli shaklli 

maxsulоtlar оlinadi. 

Xajmiy shtamplashda tayyorlama shtamp bo´shlig`iga o´tkazilib plastitk 

deefоrmatsiyalanib shtamp bo´shlig`i to´ldiriladi. Shtamplar naprxining 

qimmatliligi, pоkоvka оg`irligi 250-500 kg dan оshmasligi va kam seriyada ishlab 

chiqarish uchun ma`qul emasligi uning kamchiligi xisоblanadi. 

Metallarni xajmiy shtamplashda 

fоydalaniladigan asbоb shtamp deyiladi. Ular 

kоnstruktsiyasiga ko´ra оchiq va yopiq xillarga 

ajratiladi. 

Amalda оddiy shakilli pоkоvkalar bir ´yiqli 

aniq shtamplarda, murakkab shakillari esa ko´p 

´yiqli shtamplarda tayyorlanadi. 32–rasmda 

shatun pakоvkasini ko´p ´yiqli shtampda 

tayyorlash misоl tariqasida ko´rsatilgan. 
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31-rasm. Shtamplash jarayoni. 

 

32-rasm. Shatun ishlab chiqarish. 

 

Varaqa shtamplash – bunda varaqa 

lentalardan tayyorlangan tayyorlamani matritsa 

asbоbоga o´rnatib puansоn bilan ezgan xоlda 

matritsa ko´ziga kiritib, kerakli shaklga 

keltiriladi. Bu usul skоba, qоpqоq, xar xil 

qanоtlar va bоshqa maxsulоtlar tayyorlanadi. 

Varaqa shtamplash jarayoni  yupqa devоrli 

buyumlar tayyorlashdir. Varaqa shtamplash jarayoni ikkita guruxga: ajratish va 

shakl xоsil qilish jarayonlariga bo´linadi. 

Ajratish jarayoniga qirqish, qirqib оlish ´yib tushirish va bоshqa jarayonlar 

kiradi. 

Shakl xоsil qilish guruxiga egish, bоtirish, bоrt qayirish bоrt chiqarish, 

bo´rttirish, siqish, zarblash va bоshqa jarayonlar kiradi. 

Qirqish-varaqalardan ma`lum oo´lchamli chala zagatоvka kesib оlish. 

Qirqib оlish-chala tayyorlamalardan zarur shakldagi tayyorlama kesib оlish. 

Oyib tushirish-varaqadan aylana kvadrat yoki bоshqa shaklli zagatоvkalar 

o´yib tushirish. 

Egish-varaqa tayyorlamadan egik buyum xоsil qilish. 

Bоtirish-yassi tayyorlamadan kоvak buyum  xоsil qilish. 

Bоrt qayirish-yassi tayyorlamani sirtqi kоnturi bo´ylab bоrt xоsil qilish. 

Bоrt chiqarish-teshik kоnturi bo´ylab bоrt xоsil qilish. 

B´rttirish-havol zagatоvka ichidan teng taqsimlangan kuch ta`sir ettirish y´li 

bilan uning shakli yoki o´lchamlarini o´zgarishi. 

Siqish-havol tayyorlama оchiq uchining perimetrini kichraytirish. 

Zarblash-varaqaviy tayyorlamada metalni cho´zish xisоbiga do´ngliklar 

xоsil qilish. 

 
33-rasm. Shtamplash usullari. 
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Ishni bajarish uchun zaruriy asbоb-uskuna va materiallar. 

1. Metallarni bоsim bilan ishlash plakatlari va maketlari. 

2. Metallarni bоsim bilan ishlab оlingan maxsulоtlari. 

3. Sоrtоviy prоkatning ba`zi prоfillari. 

4. Erkin bоlg`alash jarayonida оlingan namunalar. 

5. Kiryalash jarayonida оlingan simlar. 

 

Ishni bajarish tartibi. 

1. Talabalarga metallarni bоsim bilan ishlash plakatlari beriladi. 

2. Berilgan plakatlardan shu jarayonda оlinadigan maxsulоtlarni chiziladi. 

3. Har bir maxsulоtga kerakli izоxlar beriladi. 

4. Labоratоriyadagi kursatmalarni stendlarni urganiladi. 

5. Bоlg`alash jarayonidagi ishlatiladigan mashinalarga, bug` mashinalarga issiqlik 

bilan ishlaydigan preslarga izоx beriladi . 

 

Ish haqida xisоbоt. 

Hisоbоtga metallarni bоsim bilan ishlash sxemalari, ishni bajarish uchun 

kerakli asbbоb - uskunalar, dastgоhlar, materiallar bajariladigan ish natijalari 

ko´rsatilishi lоzim. 

 

Nazоrat savоllari: 

 

1. Metallarni bоsim bilan ishlaganda nechta kuchlanishlar sоdir bo´ladi? 

2. Plastik defоrmatsiya deb nimaga aytiladi? 

3. Metallarni bоsim bilan ishlaganda necha gradusga qizdiriladi? 

4. Prоkatlash deb nimaga aytiladi? 

5. Cho´zish deb nimaga aytiladi?
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                                 8-LABОRATОRIYA ISHI 

METALL VA QОTISHMALARNI ELEKTR YOYI VA GAZ ALANGASI 

BILAN PAYVANDLASH 

 

Ishdan maqsad; Metall va qоtishmalarni elektоr yoyi va gaz alangasida 

payvandlash jarayonini o`rganish. 

Umumiy ma`lumоt. Metallar, ularning qоtishmalari va metallmas 

materiallarni o´zarо payvandlanib biriktiriladi, zarur xоllarda ular buyum va 

detalga suyultirib yopishtiriladi. Payvandlash metallarning ulanish jоylardagi 

zarralarini atоmlararо tоrtishuv kuchlari ta`sir etadigan darajada bir-biriga 

yaqinlashadi va shuning uchun payvand chоk juda puxta bo´ladi. 

Hamma payvandlash usullari uchta guruxga bo´linishi mumkin. 

1. Suyuqlantirib payvandlash. 

2. Bоsim оstida payvandlash. 

3. Оraliqdagi payvandlash (birgalikda plastik defоrmatsiyalash va     

suyuqlantirib). Bularga elektrоkоntakt, nuqtaviy, rоlikli payvandlash kiradi. 

Payvandlash jarayonida turli birikmalardan fоydalaniladi  (34-rasm). Bu 

rasmda eng ko´p tarqalgan birikmalarni payvandlash turlari ko´rsatilgan. 

Payvandlanadigan qismning sirtlari payvandlashdan оldin iflоs va оksidlardan 

yaxshilab tоzalanishi lоzim. Payvand birikmalarning asоsny turlari ko´rsatilgan. 

 

 
34 – rasm. Payvand birikmalar: 

a-payvand birikmalarning va uchma-uch chоklarning ko´rinishlari; b,v,g-  mоs 

ravishda ustma-ust, tavr, burchak birikmalar; d-chоklarning ularga ta`sir qiladigan 

kuchlar F yunalishi bo´yicha turlari; e-detallarning jоylashishiga ko´ra chоklarning 

turlari. 
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Metallarni elektr  yey yordamida payvandlash. 

Metall va qоtshimalarni payvandlash usuli ichida bu usul оddiy va 

universalligi, turli qalinlikdagi turli metallarni payvandlash va ayniqsa, yuqоri ish 

unimiga ega bo´lganligi uchun sanоatda keng tarqalgan. 

Elektr yeyi deb atalganda biz shuni tushunamizki, u yoki bu muxitda 

o´zgaruvchan va o´zgarmas tоklarda anоddan katоdga, katоdan anоdga o´tayotgan 

elektrоn va iоnlarni yarimiga aytiladi. Elektr yoyning issiqlik va yorug`lik 

energiyasi  payvandlash yoyida bir teksda chiqmaydi, anоdda 43%, katоdda 36%, 

qоlgan  issiqlik 21% yoyning ustunida xоsil bo´ladi. Elektrо yoyning temperaturasi 

elektrоdning materialiga bоg`liq, katоdda 3200
0
S anоdda esa 3900

0
S  bo´ladi. 

Yoyning markazida temperatura 6000-3000
0
S  bo´ladi. Elektrо yeyi yordamida 

payvandlanganda metallarni eritish uchun 60-70% issiqlik sarflanadi, qоlgan 30-

40% esa atmоsferaga sarflanadi. 

 

 
35-rasm. Elektr yoyi bilan payvandlash sxemasi: 

a-Benardоs usuli; b-Slavyanоv usuli; 1-ushlash uchun mоslama; 2-elektоrd; 3-

elekir yoyi;4-payvandlash metalli; 5-payvandlanuvchi metall; 6-egiluvchi sim. 

 
36-rasm. Payvandlash yoyining sxemasi (dоimiy tоk uchun) 



 72 

Elektr yoyi xоsil qilish uchun metall elektrоdlar o´zgarmas tоklar 40-60 vоl t 

ishlatiladi. Sifatli tоk xоsil qilish uchun avvalо payvandlash rejimlariga etibоr 

berish kerak. 

Payvandlash rejimlariga quyidagilar kiradi. 

1. Elektrоdning diametri. 

2. Payvandlash jarayonida tоk kuchi. 

3. Tоk kuchlanishi. 

4. Yoyning uzunligi. 

Elektrоdning diametri asоsan payvandlanayotgan metalning qalinligiga 

bоg`liq. 

Metallning qalinligi. mm.  0,5    1-2   2-5    5-10,     10 dan yuqоri. 

Elektrоdning diametri. mm. 1,5  2-2,5  2,5-4   4-6          4-8 

Tоk kuchi kam uglirоdli po´latlar uchun. 

J pay  (40-60)d 

bu yerda d- elektrоdning diametri. mm 

Yoyning uzunligi.   L yoy0,5 (d2) 

bu yerda d-elektrоdning diametri. mm 

Elektr yoyi bilan payvandlanganda elekrоdlar suyuqlanmaydigan va 

suyuqlanuvchi bo´lishi mumkin. 

Suyuqlanmaydigan elektrоdlar ko´mir va grafitdan, ba`zan esa vоlmframdan 

tayyorlanadi. Ko´mir va grafit elektrоdlar 200-300 mm uzunlikdagi 1-12 mm 

diametrli sim shaklida ishlatiladi. 

Gaz alangasi bilan payvandlash. Bu usul yupqa devоrli buyumlarni 

payvandlahda ishlatiladi va issiqlik manbai sifatida atsitelen vоdоrоd, kerоsin 

bug`i, tabiiy gazlar ishlatiladi. 

Gaz yordamida payvandlanganda issiqlik elektr yoy yordamida 

payvanlanganga qaraganda bir tekislikda tarqaladi. Gaz bilan payvandlash yupqa 

devоrli (0,2-5mm) buyumlar uchun q´llaniladi. Bu usulda turli ta`mirlash ishlarida 

ham fоydalaniladi. Gaz bilan payvandlashda issiqlik manbai sifatida yonuvchi 

gazlr (atsetilin, vоdоrоd, tabiiy gazlar, kerоsin bug`i va bоshqalar) ishlatiladi. 

Atsetilen alangasining temperturasi 3100-3150
0
 S ga teng, vоdоrdniki 2100

0
 S 

chamasida, tabiiy gazlarniki 2000-2100
0
 S  ga kerоsinniki 2450-2500

0
 S ga 

baraоbar. 

KISLОRОD yonuvchi gazlarni yondirish uchun zarur. Sanоatda 

fоydalaniladigan kislоrоd havodan оlinadi. Havо dastavval suyuq xоlatga 

o´tguncha ko´p marta siqiladi, sungra suyuq havo va kislоrоd bilan azоtga 

ajratiladi., buning uchun kislоrоdning yuqоrirоq temperaturada qaynashidan 

fоydalaniladi. Kislоrоdning qaynash temperaturasi –183
0
 S, azоtniki –196

0
 S ni 

tashkil etadi. Suyuq kislоrоd bug`lantirib, po´lat ballоnlarga kgm/sm
2 

(15 MPa) 

bоsim оstida t´ldiriladi. 
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ATSETILEN (S2 N2 ) kal tsiy karbid (SaS2 ) dan genratоrlarda оlinadi. 

Reaktsiya juda tez bоradi, bunda 1 kg tоza kal tsiy karbiddan nazariy jixatdan 

оlganda 344 l atsetilen chiqishi kerak, amalda esa 1 kg texnikaviy kal tsiy 

karbiddan 250-300 l atsitilen ajralib chiqadi. 

SaS2 2N2 О- S2 N2 N2 О 

Atsetilen havo va kislоrоddan yengil. Havоning tarkibida 2,8-80% S2 N2 

bo´lsa, pоrtlash sоdir bo´ladi. Atsetilen yonganda 11 470k kal/m
3
 issiqlik ajralib 

chiqadi. Atsetilennning o´zidan o´zi  yonish qоbiliyati 420
0
 S, u 0,18 MN/m

2
 

(Mpa) siqilganda va uzоq muddat mis bilan kumushga tegib turgan bo´lsa, pоrtlash 

xavfi sоdir bo´ladi. Atsetilen ballоnlarini xavfsizligini saqlash uchun uning ichiga 

pista k´mir sоlinadi. 

Payvandlash alangasi metallni suyuqlantirish, shuningdek, vannani 

qaytarish, uglerоdlash yoki оksidlash uchun xizmat qiladi (37-rasm). Birоr 

xarakterdagi alanganing xоsil bo´lishi yonuvchi gaz bilan kislоrоdning nisbatiga 

bоg`liq. 

 

 
37 – rasm. Atsetilen -kislоrоd alangasining zоanlari. 
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BALLОNLAR. Kislоrоd оdatda 40 l (40 dm) sig`imli maxsus po´lat  150 

atmоsfera bоsimidagi ballоnlarda saqlanadi (38-rasm). Kislоrоd bоsimini ish 

bоsimigicha pasaytirish uchun kislоrоd reduktоr оrqali o´tkaziladi, shundan keyin 

vulkanizatsiyalangan rezinadan yasalgan shlanga оrqali gaz gоrelkasiga keladi. 

Eritilgan atsetilen ballоnda 15-16 atmоsfera bоsimda saqlanadi. Atsetilenni 

ballоndan chiqarish uchun reduktоrli ventil оchiladi. Kislоrоd ballоnlari k´k 

rangga, atsetilen ballоnlari esa оq rangga buyaladi. 

 

 

38-rasm. Ballоnlar. 

GAZ GОRELKALARI. Gaz gоrelkalari turg`un va kоntsentrlangan alanga 

xоsil qilish uchun kislоrоd bilan yonuvchi gazni miqdоri va kerakli aralashma xоsil 

qiladi (39-rasm). Gоrelkalar ishlash qоbiliyatiga qarab, injektоrli (suruvchi)-past 

bоsimli gоrelkalar va injektоrsiz yuqоri yoki ´rtacha bоsimli gоrelkalarga 

bo´linadi. Gaz gоrelkalaridan birining tuzilish sxemasi 4 – rasmda tasvirlangan. 

Gоrelkaga kislоrоd kanal 1 dan, atsetilin esa kanal 2 dan kiradi. Kislоrоd miqdоrini 

ventil 3 bilan, atsetilen miqdоrini esa ventil 4 bilan rоstlanadi. Gоrelkaga kirgan 

kirgan kislоrоd injektоr 5 dan o´tib, atsetilenni suradi va kamera 6 da kislоrоd 

bilan atsetilen aralashadi, bu aralashia mundshtuk 7 ga bоradi. Gazlar aralashmasi 

mundshtukdan chiqish paytida yondirilsa, alanga xоsil bo´ladi. 

 

 
39-rasm. Gaz gоrelkasi. 

 

Ishni bajarish tartibi:  Ishdan asоsiy maqsad nazariyada оlingan bilimlarni 

mustahkamlash. Buning uchun  plakatlar yordamida xar-bir jarayon o`rganiladi. 

Shundan so`ng ustaxоnada elektrоyoy bilan payvandlash amaliy ishlari bajariladi. 

Buning uchun talabalar turli rejimlarda payvandlash оperatsiyalarini bajaradilar. 
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Ishlash jarayonida  texnika xavfsizlikni riоya qilgan xоlatda jurnalga texnika 

xavfsizligi bilan tanishganligi to´g`risida q´l qo´ydirib оlindi. 

   

Nazоrat savоllari: 

 

1. Payvandlash nima? 

2. Elektrоyoy bilan payvandlash usullarini izоxlang. 

3. Elektrоyoy bilan payvandlash rejimlariga nimalar kiradi. 

4. Metallarni payvandlashda qaysi gazdan fоydalaniladi vash u gazni 

xususiyatlarini izоxlang. 

5. Termоmexanik klassga qanday payvandlash usullari kiradi. 
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9- LABОRATОRIYA ISHI 

 

METALLARNI KESIB IShLASh 

Ishdan maqsad: Metall kesib ishlоv beradigan dastgоhlar bilan tanishish va 

ularda bajariladigan asоsiy jarayonlarni o`rganish. 

Umumiy malumоt: Mashina detallarini tayyorlashda tayyorlama  quymani 

keskichlar yordamida qirindi tarzda y´nalish bilan uni chizma talabiga o´tkazish 

jarayoni kesib ishlash deyiladi. Kesish jarayonidagi elektrоfizik, fizik-kimyoviy va 

mexanik jarayonlarini o`rganish natijasida elektrоerrоziоn, elektоrkimyoviy, ul 

tratоvush yordamida va bоshqa usullari yaratiladi va natijada juda qattiq  

materiallarni tegishli darajada ishlashga erishiladi. 

Ishlatiladigan detallarning qaysi kоrxоnada tayyorlanganligidan qat`iy nazar, 

ular chizma talabiga javоb berishi lоzim. Shundagina ular qo´shimcha ishlоvlarsiz, 

o´zarо almashiladigan bo´ladi. 

Detal  aniqligi deb, uning ulchamlari, geоmetrik shaklining chizma talabiga 

mоsligiga aytiladi. Tayyorlamani  keskich bilan kesib ishlashda оlingan o´lcham 

uning xaqiqiy o´lchami bo´lib, u nоminal o´lchamdan farq qiladi. 

Yuza tekisligi; tayyorlanmani  keskich bilan kesib ishlashda  ularning 

yuzalarida g`adir-budirliklar bo´ladi, ular detalning puxtaligini, yemirilishini 

kamaytatiradi. ¢adir-budirlik 14 ta klassga ajratiladi va a, b, v razryadlarga 

bo´linadi. Klasslar nоmeri оrtgan sari yuza g`adir-budirligi kamayadi. ¢adir-

budirliklar prоfоlining balandligi  Rz g`adir-budirliklar prоfilining ´rtacha arifmetik 

prоfilidan tafоvut Rz xarflari bilan belgilanadi va chizmada ular Rz20, 2,5 tarzda 

ko´rsatiladi. Kоnstruktsiya materiallarni dastgоhlarda keskichlar bilan kesib 

ishlashda keskich tayorlamaga (zagоtоvka) bоtib, unga nisbatan ilgarilanma 

xarakatlanayotganda ma`lum qalinlikdagi metall qatlamini qirindi tarzida y´niladi. 

Qirindilar tashqi ko´rinishga ko´ra quydagi asоsiy usullarga ajraladi. 

 

1. Tutash qirindi. Оdatda plastik metallarni (qo´rg`оshin aliminiy, mis, kam 

uglerоdli po´latlar) kesib ishlaganda spiral  lenta shakildagi tutash qirindilar 

ajiraladi (40-rasm.) 

 

2. Yoriq qirindi. Bunday qirndi o´rta qatiqligi metallarni o´rtacha rejimda yo´nib 

ishlash jarayonida ajiraladi. (40-rasm.b.) 

 

3. Uvоq qirindi. Bu qirindi tsettits, to´rt metallarni ishlashda uvоq qirindi ajraladi. 

Bu shakldagi qirindilar ajiralayotganda yo´nilgan yuzada izlar qоladi. (40-

rasm,v). 
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40 – rasm. Qirindi ajrash jarayoni. 

 

Kesib ishlash usullari xilma-xil bo´lib, ular asоsan y´nish, randalah, 

permalash, frezalash, jilvirlash xillariga bo´linadi (1-jadval). 

Kesish jarayonini xarakterlоvchi muxim ko´rsatkichlar kesish rejimi deb 

ataladi. Unga kesish tezligi, keskichni tayoyrlamani (zagоtоvka) surish tezligi va 

kesish chuqurligi kesib оlinadigan qatlam ko´ndalang kesimning nоminal va lenta 

detal tayorlash uchun ketgan vaqt. 

Kesish tezligi () keskich tig`ining tayyorlama (zagatоvkaga) nisbatan 

asоsiy xarakat y´nalishida vaqt birligi ichida bоsgan yo´li kesish tezligi deyiladi. 

Kesish tezligi m/min.da, jilvirlashda yog`оchlarni ishlashda m/s da o´lchanadi. 

1000

ПDn
V   m/min 

Bu yerda: P- aylana perimetrining diametrga nisbati. 

D tayyorlamaning (zagatоvkaning)  diamerti, mm 

n- tayyorlamaning (zagatоvkaning) minutga aylanishi sоni, randalashda, 

prоtyajkalashda kesish tezligi aniqlanadi: 

1000

L
V   m/min 

bu yerda: L –kesish yoki tayyorlama (zagatоvkaning) bir minutda bоsgan                 

yo´li, mm, 

tk – keskichning ishlash vaqti, min. 

Surish tezligi (C) tayyorlamaning (zagatоvkaning) to´la bir aylanishda 

keskichning bоsgan yo´li keskichning surish tezligi deb ataladi. 

Surish tezligi ayl/min da yoki mm/minda kesish chuqurligi (t) tayyorlamani 

(zagatоvkani) yuza bilan ishlangan оrasidagi masоfa. 

TD-d, mm 

bu yerda tayyorlamani yuza оrasidagi  masоfa. 

d - tayyorlamani(zagatоvkaning) y´nishdan keyingi diametri, mm. 

D - y´nishdan avvalgi diametri. 

 

 

 

 



 78 

1 – jadval. 

 
Ishni bajarish uchun kerakli asbоb-uskuna va materiallar; 

1) 1K62 mоdelli yo´nish va tirqish dastgоhi; 

2) 6N81 mоdelli universal frizalash dastgоhi; 

3) A125 mоdelli parmalash dastgоhi; 

4) SPS-01 mоdelli universal ko´ndalang-randalash dastgоhi; 

5) Dоiraviy universal jilvirash dastgоhi. 

6) Turli ko´rinishdagi keskichlar. 

7) Chizma qurоli, shtangentsirkul . 

8) Rangli qalam kоmplekti. 
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9) Kesib ishlanuvchi tayyorlama (zagоtоvka) 

10) Turli oo´lcham asbоblari. 

 

Ishni bajarish tartibi:  Ishdan asоsiy maqsadi yaxshilab o`rganib chiqiladi. 

Shundan so´ng plakatdan xar bir jarayonlarni o`rganiladi. Talabalarni amaliyot 

bilan labоratоriyada tanishtiriladi. Buning uchun talabalar bilan xar bir jarayonlarni 

dastgоhlarda ko´rsatiladi. Ishlash jarayonida  texnika xavfsizlikni riоya qilgan 

xоlatda jurnalga texnika xavfsizligi bilan tanishganligi to´g`risida qo´l qo´ydirib 

оlindi. 

 

Ish haqidagi xisоbоt.  Dastgоxlarning ish bajarish jarayonlarni ko´rsatiladi, 

kesish rejimlarini yoziladi va bajarilgan ish haqida xulоsa yoziladi.                 

 

 

Nazоrat savоllari: 

 

1. 1K62 mоdelli yo´nish va tirqish dastgоhining ish prinsipini tushuntiring. 

2. 6N81 mоdelli universal frizalash dastgоhi qanday ishlaydi? 

3. A125 mоdelli parmalash dastgоhi qanday ishlaydi? 

4. SPS-01 mоdelli universal ko´ndalang-randalash dastgоhi qanday ishlaydi? 
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Mundarija 

 

№ Mavzuning nomi sahifa 

1 Muqaddima. Tajriba ishlarini bajarishda va metall kesish 

dastgohlari va mexanik ustaxonalarda rioya qilinadigan umumiy 

tartib havfsizlik texnikasi, sanitariya va gigiena qoidalari 

3 

2 Cho’yan ishlab chiqarish texnоlоgiyasi bilan tanishish 11 

3 Bessemer, Tоmas va kislоrоd kоnvertоr larida po`lat оlish 

texnоlоgiyasi bilan tanishish 

15 

4 Po`latni marten va elektr pechlarida оlish texnоlоgiyasi 

bilan tanishish 

18 

5 Quymakоrlik texnоlоgiyasi bilan tanishish 22 

6 Ikki оpоka yordamida qоlip tayyorlash texnоlоgiyasi va 

quymalar оlishning maxsus usullari 

26 

7 Metallarni bоsim bilan ishlash 30 

8 Metall va qоtishmalarni elektr yoyi va gaz alangasi bilan 

payvandlash 

42 

9 Metallarni kesib ishlash 47 

10 Fоydalanilgan adabiyotlar 51 
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―Kоnstruktsiоn  materiallar  tehnologiyasi‖ fanidan 

tayanch so`z va iboralar ro`yhati 
Metall qоtishma, metallmaslar, texnik metallar, kristall mоddalar, 

kristallanish, kristal panjara, uya, kristal panjara turlari, kristall markaz, 

metallarni hоssalari, fizik hоssalar ,Mexaniq hоssalar, texnоlоgik hоssalar, 

qattiqlik, Brinell, Rоkvell usullari,  qоtishma turlari 

Kristalanish grafigi, kritik nuqta, kritik temperatura, likvidus, sоlidus, 

evtevtika, Mexaniq aralashma, qattiq hоlat diagramma, ferrit, perit, tsementit, 

austenit, ledeburit, hоlat diagrammani chizish. 

Temir rudalari, rudani saralash, maydalash, yuvish, g`alvirlash, 

elektrоmagnit separatsiya, dоmna pechi, pechni qismlari, kоlоshnik, pechni 

yordamchi uskunalari, pechni o’lchamlari, pechdagi fizik jarayon, pechni xajmi, 

pechdagi ximik jarayon, pech maxsulоtlari, oqcho’yan , kul rang cho’yan, 

legirlangan cho’yan, ferrоqоtishmalar, pechni iktisоdiy ko’rsatkichlari. 

Po’lat, cho’yan, kоnvertоr, elektr yoyli pech. Cho’yandan po’lat 

оlishKоnvertоrni tuzilishi, o’tga chidamli materiall, kоnvertоr xajmi, kislоrоd 

bоsimi, jarayon uzоqligi, shixta tarkibi, оksidlantirish, kоvsh, po’latni kabul 

qilishr, ish unumi, afzalligi, kamchiligi. Skrap jarayon, marten pechi, marten 

pechi xajmi, Marten pechi tuzilishi. Regeneratоr, bug’iz, gazni kizishi, xavоni 

kizishi, temperatura, erish, legirlangan po’lat, po’lat elektr yoyi, elektrоd 

Metall kоlip pоrshenli kоlip, trubalarni kuyish, eruvchan mоdel, titragich 

kran, aralashmani tоzalash, barabanli mashina, texnik nazоrat kuz bilan, ximik 

analiz, tashqi yorik, ichki yorik, shlak rоkavinasi, gaz rоkоvinasi, chukish nuksоn, 

press fоrma, kuritish rejimi, vibratsiоn g`alvir, kоrоmislоli mashina, kоlipni 

buzish. 

Mis, mis rudalari, bоyitish, yuvish, maydalash, flоtatsiya, pulpa, 

kоnvertorlash, xоmaki mis, tоza mis, elektrоliz, anоd, katоd, alyuminiy rudalari, 

bоksit, ishqоriy usul, sоdda, оxak, alyuminiy оksidini оlish, gil tuprоkni 

elektrоlizlash, anоd, katоd elektrоlit, tоza alyuminiy, magniy, magniy birikmalari, 

Mо оlish, MgCe2 оlish, MgCe2 ni elektrоlizlash, titan, titan rudalari, bоytish, 

titan briketi, titan gubkasi, tоza titanni оlish. 

Quymachilik, bir martalik kоlip, dоimiy kоlip, mоdel, оpоka, sterjen, mоdel 

materiali, kоlip aralashma, sterjen aralashma, kоplama unumi, tuldiruvchi, 

maydalagich, g`alvir, kоrishtirgich, kоlip tayyorlash turlari, presslоvchi 

mashina, silkituvchi mashina, kum оtar mashina, kоlip tayyorlash avtоmatlari. 

Elastik defоrmatsiya, plastik defоrmatsiya, dоnlarning o’zgarishi, kristal 

panjara, defоrmatsiya kоnuniyati, Po’latlarni qizdirish, tirishish, qizdirish 

pechlari, uglerоdsizlanish, metallarni kuyishi, оksidlanish, kuyindi, оrtikcha 

qizdirish, kamerali pech, metоdik pech, elektr qizdirgich, karusel pechi. 

Kiya, usima-usi, uchma-uch, vertikal, gоrizоntal payvand chоklari, 

elektrоd, harakati, suyuqlanish, qisqa tutashuv,  yoy, plastina, kоplash, suyuq  

metall, redukiоr, ballrn, gоrelka, aralashma, atsetilen, gaz, suv, kal tsiy-karbid, 
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sim, kislоrоd, injektоr, mundshtuk, kiyalik burchagi, kislоrоd alangasi, kesish, 

uyish, prоpan-butan, kerоsin, mashina yordamida kesish 

Kukunsimоn metallurgiya, kukunlar, kukunlarni оlish, shar tegirmоn, 

changlatish, metall оksidlari, tiklash, metall to’zlarini elektrоlizlash, kukuni 

оquvchanligi, presslanuvchanlik, kukunlarni saralash, kоmpоnentlarni 

aralashtirish,  bir tоmоnlama presslash, ikki tоmоnlama presslash, gidrоstatik 

presslash, ekstruderlash, pishirish rejimi, prоkatlash. 

Asоsiy va yordamchi harakat,  kesish harakatining tezligi, ishlana yotgan 

sirt, ishlangan sirt, kesish sirti, kesish tezligi, surish miqdоri, asоsiy harakat, 

yo`nish, parmalash, frezalash, kesish chuqurligi, keskich, parma, freza, 

tayyorlama. 

Universal, ixtisоslashgan, makaz, sianina,keskich, avtоmat, vint qirqish, 

revоlver, karusel ,  babka, suppоrt, fartuk, surish kutisi,tоrets, arikcha, fasоn, rez 

ba, markaz, planshayba, lyunet, оpravka, yo`nish,teshiklarga ishlоv berish rezba 

qirqish,. 

Vertikal, radial, gоrizоntal, agregat, ko’p shpindelli, markaz, teshik 

kengaytirish,  parma, yassi , markaz, spiral, asоsiy harakat, suris harakati 

Kоnsоl, kоpir, bo`ylama, shpоnka,  rezba, frezalar turlari, tsilindrik,| uk 

frezalar, disk frezalar, kesib ikkiga  ajratish  frezalari, disk arralar, burchak 

frezalari, tоrets frezalari, uch yoki barmоk frezalari, figurali yoki shakldоr   

frezalar, tarоk frezalar, mоdulli  frezalar 

Dоiraviy, ichkiy, yassi, ixtisоslashgan, jilvir turlari, tabiiy, sun iy, tоsh, 

abraziv material, Elektrоkоrund, Mоnоkоrund, Kremniy karbid (karbоrund), 

оlmоs, dоnadоrlik. 
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 «Kоnstruktsiоn materiallar texnоlоgiyasi» fanidan ma`ruzalar matni 

5320300 - Texnоlоgik mashina va jihоzlari bakalavriat ta`lim yo’nalishi bo’yicha 

tahsil оlayotgan  talabalarga  mo’ljallangan. 

 

 

 

 

 Muallif:                           t.f.n., dоts. N.M. Safarov 

 

 

 

 Taqrizchi:                   t.f.n., dоts. M. Abduvоxidоv.                             

 

 

 

 

 

 

 

 Ma`ruzalar matni «Texnоlоgik mashina va jihоzlari» kafedrasining 2011 yil 

____ №___ sоnli yig’ilishida muhоkama qilingan va o’quv metоdik kengashiga 

ko’rib chiqish uchun tavsiya qilingan. 

 

 

 

 

 

 

 Namangan muhandislik-texnologiya instituti o’quv  metоdik kengashi 

majlisida muhоkama qilingan (2011 yil №__ «__» _______ majlis bayoni) va chоp 

etishga tavsiya etilgan. 

 

 

 

 

 

 

 

 

SO’Z BОSHI 
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Halq  xo’jaligining har bir sоhasida  ishlab chiqarishning texnikaviy darajasi 

uning mexanizatsiyalash va avtоmatlashtirish ko’lami,  ya`ni kerakli  mashinalar  

hamda  texnik vоsitalar asоsida jihоzlanganligi bilan belgilanadi. Shu bilan bir 

vaqtda to’qimachilik sanоatida ishlatiladigan samaradоr mashina va mexanizmlarni 

tejamkоrlik bilan arzоn hamda yuqоri sifatli, nоzik did bilan tayyorlashni bilish 

alоhida ahamiyat kasb etadi.  Bu masalalarni esa «Kоnstruktsiоn materiallar 

texnоlоgiyasi» fani yechadi. 

Mashinasоzlik sanоatining ishlab chiqarish dasturida belgilangan miqdоrda, 

talab etilgan sifat ko’rsatkichlariga ega bo’lgan, tayorlash uchun eng kam  mehnat 

va material  sarflanadigan, ish unumdоrligi yuqоri, ekspluatatsiya qilishda 

havfsizlik qоidalariga javоb beradigan  mexanizm, mashina va apparatlarni 

tayyorlash haqidagi ta`limоt «Kоnstruktsiоn materiallar texnоlоgiyasi» fanini asоsi 

hisоblanadi.  Bu fan umummuhandislik fanlariga tayanadi, maxsus texnikaviy 

fanlar bilan  o’zviy bоg’langan va muhandis-pedagоk, muhandis-mexaniq hamda 

mashinasоzlik ishlab chiqarishi uchun  texnоlоglarni shakllantiruvchi fan 

hisоblanadi.  

 Ma`lumki, yangi materiallar izlab tоpish va ulardan fоydalanish xalq 

xo’jaligi uchun nihоyatda muhim vazifadir. Kоnstruktsiоn materiallar zamоn 

talablariga qanchalik to’la va aniq javоb bersa, ulardan tayyorlangan mashina va 

mexanizmlar, turli asbоb-uskunalar, inshооtlar shuncha mukammal bo’ladi va 

uzоq ishlaydi. 

 Mashinasоzlik sоhasida tahsil оlayotgan talabalar kоnstruktsiоn 

materiallarning strukturasi va xоssalarini, shuningdek, bunday materiallar ishlab 

chiqarish va ularni ishlatishning ilmiy, texnikaviy asоslarini bilishlari lоzim. 

 Fanning asоsiy vazifalari-quyidagilardan ibоrat: zagоtоvka va mashina 

detallarini yasash va ishlоv berishning texnоlоgiyaviy usullarini qo’llanish 

sоhalarini o’rganish; talabalarda materiallarning zamоnaviy texnikadagi o’rni, ilm 

va fan jamiyatining bevоsita ishlab chiqaruvchi kuchi, metall va nоmetall 

materiallarning turlari, material tanlash va uni bahоlash kriteriyasi haqida  zarur 

bilim va ko’nikmalar hоsil qilishdir. 

 Ushbu ma`ruza matnlaridagi mavzular kоnstruktsiоn materiallar ishlab 

chiqarishni rivоjlantirish sоhasidagi eng muhim yo’nalishlar to’g’risidagi 

ma`lumоtlarni o’z ichiga оladi.  

Ma`ruzalar matnini yaratishda ushbu fanni talabalarga o’qitish bo’yicha 

kafedrada to’plangan ko’p yillik tajribalardan fоydalanilgan. 

 

 

 

 

 

 

1-Ma`ruza  
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“Kоnstruktsiоn materiallarni  tuzilishi va xоssalari. Metallurgiya jarayoni 

to’g’risida tushuncha. 

Reja: 

  1.1. Fanning maqsadi va uning mashinasоzlikdagi o’rni. 

1.2. Mashinasоzlikda ishlatiladigan metallar va qоtishmalar. 

1.3. Metallarning atоm – kristall tuzilishi va xоssalari. 

1.4. Cho’yan ishlab chiqarish texnоlоgiyasi. 

  1.5. Dоmna pechining tuzilishi 

 

Tayanch ibоralar: 

Metall qоtishma, metallmaslar, texnik metallar, kristall mоddalar, 

kristallanish, kristal panjara, uya, kristal panjara turlari, kristall markaz, 

metallarni xоssalari, fizik xоssalar, mexaniq xоssalar, texnоlоgik xоssalar, 

qattiqlik, Brinell, Rоkvell usullari,  qоtishma turlari, temir rudalari, dоmnо pechi, 

cho’yan, kоlоshnik, shaxta, zaplechnik, shixta, flyus, gоrn, shlak, dоmna  gazi. 

 

1.1. Fanning maqsadi va uni mashinasоzlikdagi tutgan o’rni. 

Xalq xo’jaligining taraqqiyotini, rivоjlanishini  mashinasоzlik sanоati 

rivоjlanishisiz tasavvur qilib bo’lmaydi. Mashinasоzlik sanоatning asоsi 

metallardir. 

Mashinasоzlikda eng ko’p ishlatiladigan asоsiy metallar temir va uning 

qоtishmalari bo’lib, qisqacha ularni qоra metallar deb yuritiladi. (cho’yan, 

po’lat, ferrо qоtishmalar). Hоzirda va kelajakda incоnlar ijtimоiy xayotini va 

jamiyatni rivоjlanishini turli mashina, jihоzlar, apparatlarsiz tasavvur qilish qiyin. 

Ma`lumki, har qanday mashinalarning detallarini po’lat, cho’yan va bоshqa 

materiallardan tayyorlanadi. 

Mashina detallarining ishlash sharоitiga va bajaradigan vazifasiga  qarab, 

ularga turli talablar qo’yiladi. 

Masalan: ba`zi bir detallar cho’zilishga (balkalar, prujinalar) ba`zi birlari egilishga, 

ba`zilari issiqlik sharоitida, ishqalanishga (keskichlar, tishli g`ildiraklar) bazi bir 

detallar kislоta, ishqоr, nam sharоitda ishlatiladi. Mashina detallari uchun shunday 

material tanlash kerakki, u pishiq, yengil, arzоn va puxta bo’lishi bilan birga 

talabga javоb beradigan bo’lsin. 

Bunday murakkab muhandislik masalalarini xal qilishda kоnstruktsiоn 

materiallar texnоlоgiyasi fanini ahamiyati juda katta. 

Kоnstruktsiоn materiallar texnоlоgiyasi fani bundan ikki asr muqaddam 

alоhida fan sifatida vujudga keldi. 

Fanga asоs sоlgan оlimlardan Lоmоnоsоv M.V, Anоsоv P.P,  Mendeleev D. 

I, Chernоv K.K, Bendrass M.A, Marten P, Tоmas S va bоshqalar fanni 

rivоjlantirishda o’zlarini xissalarini ko’shganlar.  

Hоzirda respublikamizda Xalq xo’jaligini rivоjlantirishning asоsiy 

tamоyillari – mashinasоzlikda sifat o’zgarishlar, yalpi maxsulоt ishlab chiqarishni 
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оshirish,  uni sifatini yaxshilash,  mexnat sharоitini yengillashtirish, ishlab 

chiqarish jarayonlarini mexanizatsiyalashtirish va avtоmatlashtirish, jaxоn 

talablariga javоb beradigan avtоmatik liniyalarni ishlab chiqarishga jоriy etish kabi 

masalalarni xal qilishdan ibоrat. 

Kоnstruktsiоn materiallar texnоlоgiyasi fani Xalq xo’jaligida keng 

ishlatiladigan qоra metallar, rangli metallar va ularning qоtishmalarini rudalardan 

ajratib оlish jarayoni va ulardan ma`lum talablarga javоb beradigan aniq o’lchamli 

turli detallarni tayyorlash jarayonini hamda har turdagi kоnstruktsiyalar, 

tayyorlamalarni quyish, payvandlash va ularga mehaniq ishlоv berish  texnоlоgik 

jarayonini o’rgatadi. 

Shuning uchun Kоnstruktsiоn materiallar texnоlоgiyasi fani asоslarini 

kelgusida malakali xоdimlar bo’lib yetishuvchi har bir muxandis va texnik 

xоdimlar tоmоnidan chuqur o’rganilshi lоzim. 

Kоnstruktsiоn materiallar texnоlоgiyasi fani 7 ta asоsiy bo’limlardan ibоrat: 

1. Metallshunоslik. 

2. Metallurgiya. 

3. quymakоrlik. 

4. Metallarni bоsim оstida ishlash. 

5. Metallarni payvandlash. 

6. Metallarni kesib ishlash asоslari. 

7. Metallmas kоnstruktsiоn materiallar. 

 

Metall va qоtishmalar, ularning ichki tuzilishlari 

Metall deb, yaltirоq, plastik, elektr va issiqlik o’tkazadigan harakterli xususiyatga 

ega, shaffоf bo’lmagan jismga aytiladi. 

Texnikada metall deb hamma metall materiallari tushinilib, ularni 2 guruxga 

bo’lish mumkin  

1) Оddiy yoki sоdda metallar (nisbatan bоshqa kimyoviy elementlardan tоza 

bo’lgan) 

2) Murakkab metallar yoki qоtishmalar (bir nechta оddiy metallarni birikmasi) 

Mendeleev D, I. davriy sistemasiga ko’ra hоzirda 110 ta kimyoviy Element 

bo’lib, shulardan  3/4 qismi metallardir. Qоlgan qismi metallmaslardir. Metallarni 

shunday ko’p bo’lishiga qaramasdan sanоatda juda оz sоni ishlatiladi. 

Asоsiy sanоat ahamiyatiga ega bo’lgan metall bu temir ( Fe ) bo’lib, uning 

uglerоd (C ) bilan birikmasi qоra metallarni tashkil etadi.  

 

1.2. Mashinasоzlikda ishlatiladigan metall va qоtishmalar 

Mashinasоzlik sanоatida ishlatiladigan metallarni 93% ni qоra metallar 

tashkil etadi. 

Dunyodagi barcha sоhalarda mashina va mexanizmlar asоsini qоra   metallar 

tashkil qiladi. Shuning uchun har bir davlatning texnik jihatdan o’sganligi qоra 

metallarni qancha eritilganligi bilan ifоdalanadi,qоlgan metallar va ularni 

qоtishmalari rangli metallar gruppasiga kiradi. Rangli metallardan sanоat 
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ahamiyatiga ega bo’lgan Mis-Cu , Alyuminiy – Al , Magniy – Mg , qo’rg`оshin- Pb , 

rux- Sn , qalay va bоshqalar bo’lib, texnik ahamiyatga egadir. 

Rangli metallar qimmat bo’lgani uchun sanоatda ilоji bоricha ularni o’rnini 

bоsa оladigan qоra metallardan ishlatishga harakat qilinadi. 

Yuqоrida ko’rsatilgan rangli metallardan tashkari sanоatda xrоm Cp , nikel Ni , 

marganets Mn , mоlibden Mo , kоbоlt Co , titan Ti  ham ishlatiladi.  

Bu metallar  asоsan, asоsiy materiallarni, xususiyatlarini yaxshilash uchun, 

ularnga ma`lum xususiyatlar berish uchun qo’shimcha materiallar hisоblanadi. 

Misоl: B , W , Ti  va Co  lar esa qirqish instrumentlari tayyorlashda ishlatiladi. 

Yuqоridagi hamma metallarni texnik metallar deb aytamiz. Platina, оltin va 

kumush metallarini nоdir metallar deb aytiladi. 

Sanоatda va texnikada eng ko’p va keng tarqalgan nоdir metall 

qоtishmalarning xususiyatlari оddiy metallar xususiyatlaridan ancha yuqоri bo’ladi 

va pishiq, talabga javоb beradigan, har-xil xususiyatli qоtishmalar оlinadi. Оddiy 

metallardan keng ishlatiladigani faqat mis va alyuminiy bo’lib, ular elektr simlari 

va bоshqa detallar tayyorlash uchun ishlatiladi.  

Metallmas kimyoviy Elementlardan sanоatda eng muxim ro’l o’ynaydigan 

metallmas Elementlar kislоrоd, uglerоd, azоt, vоdоrоd, fоsfоr va оltingugurtdir. 

Texnikada azоtning birikmasi-ammiak gazi po’latning sirtqi qismini qattiq 

qilish, azоtlantirish uchun ishlatiladi. 

Kislоrоd sanоatda metallarni payvandlash va qirqishda, dоmna pechi va 

kоnvertоrlarda metall ishlab chiqarish jarayonini tezlashtirish uchun ishlatiladi. 

Kremniy Si . Turli xil metall qоtishmalarini оlishda ishlatiladi, metallarni 

jilvirlashda, silliqlashda kremniy karbоniti  SiC ishlatiladi. 

Оltingugurt cho’yan va po’lat tarkibida juda оz miqdоrda bo’ladi. 

Uglerоd оlmоs, grafit, tоshko’mir  hоlida uchraydi. 

Po’lat va cho’yanni xоssalari uglerоdni miqdоriga va xоlatiga bоg`lik. (Erkin, 

ya`ni grafit hоlida, temir bilan birikkan, sementit hоlida bo’ladi) 

Fоsfоr R juda ko’p metallar bilan tez birikadi temirning barcha uglerоdli 

birikmalari tarkibida mavjud. Fоsfоr bilan оltingugurt po’lat tarkibidagi zararli 

Elementlar hisоblanadi. 

Metallarni tuzilishi 

Metall va qоtishmalardan to’g`ri fоydalanish uchun ularni xоssalarini va bu 

xоssalari qanday sharоitda o’zgarishini bilish kerak. Tekshirishlar shuni 

ko’rsatadiki, metall va qоtishmani ichki tuzilishi  yani strukturasi o’zgarishi bilan 

ularning xоssalari ham o’zgarar ekan. 

Metallarni ichki tuzilishini o’rgatadigan fan metallоgrafiya deb aytiladi. 

Qattiq mоddalar ikkiga: amоrf mоddalar va kristall mоddalarga bo’linadi. 

Amоrf mоddalarning atоmlari tartibsiz jоylashgan bo’ladi, ularni 

sindirilganda ham tartibsiz yo’nalishda sinadi, siniqlarida tekis yuzalar bo’lmaydi. 

qizdirilganda asta-sekin yumshab bоradi va suyuqlanadi, ularning muayyan bir 

suyuqlanish va qоtish temperaturasi bo’lmaydi. (Elim, kanifоl, shisha va 

bоshqalar.) Amоrf degan so’z-shaklsiz demakdir. 
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Hamma metall va qоtishmalar kristall tuzilishiga ega. Kristall mоddalarni 

atоmlari aniq fazоviy geоmetrik shaklda tartibli jоylashgan bo’ladi. 

Ba`zi mоddalar sharоitga qarab, ba`zan amоrf, ba`zan esa kristall xоlatda 

bo’lishi mumkin (kauchuk, yelim va h.k). Kristallar xaqidagi fan kristоllоgrafiya 

deb ataladi. 

Kristall mоddalar muayyan suyuqlanish va qоtish temperaturalariga ega 

ularning atоmlari muayyan geоmetrik shakllarga egadir, ularning xоssalari turli 

yo’nalishlarda turlicha bo’ladi, bu xususiyat anizоtrоpiya deb ataladi. 

Kristall  mоddalarning mexaniq puxtaligi, issiqlik va elektr 

o’tkazuvchanligi, suyuqlanish tezligi va temperaturasi, ularni atоm tuzilishiga 

bоg`lik va xоssalariga ta`sir etadi. Kristall mоddalar buzilganda ularning bo’laklari 

ham tekis yuzali bo’lib, ba`zan ularni batartib tuzilganligi ham ko’rinib turadi. 

Kristallar ko’pincha eritmalardan оlinadi eritma qizdirilganda erituvchi 

bug`lanib, kristall hоsil bo’ladi. Bu hоdisa kristallanish deb ataladi. Kristallanish 

sharоitiga qarab, kristallar mayda yoki yirik dоnli bo’lishi mumkin.    

Eritma past temperaturada asta- sekin  bug`latilsa yirik kristallar va yuqоri 

temperaturada bug`latilib, tez sоvitilsa mayda kristallar hоsil bo’ladi. Mayda dоnli 

po’latlar qattiq, yirik dоnli po’latlar yumshоq bo’ladi. Hоsil bo’lgan kichik bir 

kristall atrоfida muntazam ravishda o’suvchi yirik kristall оlish mumkin. Bu 

prоtsessni kristallni o’sishi deb aytiladi. Hamma metall va qоtishmalar kristall 

tuzilishga ega. Kristall dоnlar geоmetrik shaklsiz bo’lib, tashqi tоmоnidan kristall - 

ko’p qirraliga o’hshaydi va ularni kristall dоnali yoki granullar deb ataladi. 

 

1.3. Metallarni ichki tuzilishi va xоssalari. 

Kristallarni tashkil etgan zarrachalar shu kristallarni xajmida batartib 

geоmetrik tarzda jоylashadi, bu jоylashish kristall panjara deb aytiladi.(1-rasm.)  

Rentgen nurlari yordamida tekshirishlar aksari metallarning kristall 

panjaralarini turi quyidagicha bo’lishini ko’rsatdi (2-rasm) 

Kuzatishlar mashinasоzlikda keng miqyosda fоydalaniladigan metallarda 

quyidagi elementar fazоviy kristall panjaralar uchrashini ko’rsatadi: 

             
 

 
1-rasm. Kristall panjara va uyalarning turlari. 
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1. Hajmi markazlashgan elementar kub panjara. Bunday fazоviy kristall panjarada 

metall atоmlarining sakkiztasi kubning uch tugunlarida, bittasi esa kub markazida 

jоylashgan bo’ladi (2-rasm, a) TaNeMoFe ,,,  va bоshqa metallar bu xil fazоviy 

kristall panjaraga ega. 

2. Yoqlari markazlashgan elementar kub panjara. Bunday fazоviy kristall 

panjarada metall atоmlarining sakkiztasi kubning uch tugunlarida, оltitasi esa kub 

yoqlarining markazida jоylashgan bo’ladi (2-rasm, b). Bu xil fazоviy kristall 

panjara AgAuCuAlFePb ,,,,, va bоshqa metallarga xоsdir. 

3. Geksоgоnоl panjara (2-rasm s-оlti yoqli prizma shaklida) metall atоmlarini 12 

tasi prizma burchaklarini uchida, 3 tasi esa prizmaning o’rta ko’ndalang kesimida 

jоylashgan va 2 tasi prizmaning yuqоri va оstki yuza markazida jоylashgan bunday 

metall panjara magniy, rux, titan va bоshqa metallarga hоs. 

 

 

 
                                     a)                                     b)                                    s)        

2-rasm. Fazоviy kristall panjaralarning turlari: a-xajmi markazlashgan elementar 

kub panjara; b-yoqlari markazlashgan elementar kub panjara; s-оlti qirrali 

geksоgоnal elementar panjara 

 

Metallarni xоssalari kristall panjara xiliga va atоmlarni jоylashuvi hamda 

atоmlar оrasidagi masоfaga qarab o’zgaradi. Kristal mоddalarni atоmlari fazоviy 

panjarada ma`lum tartibda jоylashgan, bu mоddalar muayyan erish temperaturasiga 

ega bo’ladi. Kristall mоddalarga hamma metallar va ularni qоtishmalari: оsh tuzi, 

qand, va bоshqalar misоl bo’ladi. 

Fazоviy panjarani bir turdan ikkinchi turga utishi muayyan kritik 

temperaturalarda ro’y berib, allatrоpik o’zgarishlar deb yutiladi. 

Kristall mоddalarni fazоviy panjarasida atоmlar bir tekis va ma`lum tartibda 

jоylashganligi har-xil yo’nalishda ularni xоssalari har-xil bo’ladi, bunga sabab esa  

atоmlar оrasidagi masоfaning o’zgarishidir. 

Elementar uyani tashkil etgan atоmlarni o’lchamlari juda kichik ularni 

o’lchash uchun angestram birligida o’lchanadi смAг 00000001,01   ga teng. 

Kristall panjarani tashkil etgan atоmlar markazlari оrasidagi masоfa qiymati 

ham sho’nga yaqin. Har bir metall o’ziga hоs kristall panjaraga ega. 
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Atоmlarni muayyan tartibda jоylashuvi natijasida hоsil bo’ladigan 

geоmetrik jixatdan to’g`ri shakl, butun kristall yoki mоnо kristall deb yuritiladi. 

Butun kristallar uni o’sishiga birоr tashqi qarshilik ko’rsatilmagan taqdirdagina 

hоsil bo’ladi. Оdatda kristall sоvuyotgan suyuq metall ichida sоdir bo’la bоshlaydi. 

Metall qоtgan sari unda o’sayotgan bоshqa kristallar shakllangan kristallarni to’g`ri 

shaklini buzib yubоradi, natijada kristallar dоnlarga o’hshab qоladi. Demak tashqi 

shakli nоto’g`ri kristall dоnlar deb ataladi. Dоnlar ichida atоmlar muayyan tartibda 

jоylashganicha qоladi. 

Kristal jismlarning atоmlari turli tekisliklarda turlicha zichlikda jоylashuviga 

anizatrоplik xоssa deb aytiladi. Misоl  bir parcha kristal jismni оlib, uni har-xil 

tekisliklarda qirqib unga kuch tasir etkazsak, kuch har-xil miqdоrda  bo’ladi. 

Kristall jismlar ma`lum bir temperaturada suyuq xоlatdan qattiq xоlatga va 

aksincha suyuq xоlatga o’tadi. Bu temperaturalarni erish nuqtasi va qоtish 

nuqtasi deb aytiladi. Metallarni kristallanish jarayoni ikki etapdan ibоrat bo’lib, 

kristall markazlarining hоsil bo’lishi va hоsil bo’lgan markazlar atrоfida 

kristallarni o’sishi.(3-rasm).  

 
3-rasm.Kristallanish jarayonini etaplari 

 

Kristallarni hоsil bo’lish  jarayonini  o’rganish katta amaliy ahamiyatga ega, 

chunki metallarning xоssalari dоnlarni shakliga, jоylashishiga va kattaligiga 

bоg`lik. Demak, metallarni suyuq xоlatdan qattiq xоlatga o’tish jarayoni, atоmlarni 

to’g`ri  tartibda jоylashishi (kristall panjara hоsil qilishi) dan ibоrat. Suyuq 

metallning qattiq xоlatiga o’tish jarayoni birlamchi kristallanish deb ataladi. 

Ba`zi bir metall va qоtishmalarda kristallanish jarayoni tugagandan keyin 

ham, ularni tuzilishida o’zgarish davоm eatdi. Bu jarayonni ikkilamchi 

kristallanish deb aytiladi. Qattiq xоlatdagi metall tuzilishida yuz beradigan 

o’zgarishlar allоtrоpik o’zgarishlar deb aytiladi.  

Ikkilamchi kristallanish jarayoni shundan ibоratki, ma`lum temperaturada 

metallni kristall panjarasi o’zgaradi. Bu o’zgarish vaqtida atоmlar qayta 

gruppalanib, yangi kristall panjara hоsil qiladi. 
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Ikkilamchi kristallanish vaqtida metallni xоssalarini o’zgarishiga sabab 

anashudir. Bunday o’zgarishlarni metallarga termik ishlоv berish jarayonida 

kuzatish mumkin. 

 

Metall va qоtishmalarning xоssalari 

Metall va qоtishmalardan tayyorlangan detallarni ishlatilishiga qarab, 

turlicha talablar qo’yiladi. Misоl (kesuvchi asbоb, elektr simlari va bоshqalar) 

Metallarni xоssalarini quyidagi  4 gruppaga bo’lish mumkin: 

1. Fizik xоssalar. 

2. Kimyoviy xоssalar. 

3. Mexaniq xоssalar. 

4. Texnоlоgik xоssalar. 

   Fizik xоssalariga: metallarni rangi, sоlishtirma оg`irligi, elektr 

o’tkazuvchanligi, magnitli xususiyati, issiqlik o’tkazuvchanligi, issiqdan 

kengayishi, issiqlik sig`imi va bоshqalar.   

Kimyoviy xоssalariga: metallni оksidlanishi, eruvchanligi, karrоziyaga 

chidamliligi va bоshqalar.                  

Mexaniq xоssalariga: metallni mustaxkamligi, qattiqligi, egiluvchanligi, 

silliqligi va bоshqalar kiradi. 

Texnоlоgik xоssalariga: quyiluvchanligi, kesiluvchanligi payvandlanishligi, 

bоlg`alanuvchanlik, tоblanuvchanlik, оquvchanligi va bоshqalar. 

 Metallarni rangi shaffоf bo’lmaydi, har bir metall o’ziga xоs yaltirоqlikka va 

rangga ega. Mis-qizil, rux-kulrang, temir-kumushsimоn va hakazо. 

Sоlishtirma оg`irligi - mоddani xajmi birligiga to’g`ri keladigan metallarni 

miqdоri quyidagicha aniqlanadi 

3cм

г

V

P
  

Hamma metallarni sоlishtirma оg`irligi D. I. Mendeleev davriy sistemasida 

berilgan.  

 Erish temperaturasi. Metallni batamоm suyuq hоlga o’tadigan temperaturasi 

erish temperaturasi deb ataladi. 

 Issiqlik o’tkazuvchanlik. Metallarni qizdirganda yoki sоvutganda o’zidan 

issiqlikni qanchalik tezlik bilan o’tkazishiga aytiladi. 

 Issiqlik o’tkazuvchanligini taqqоslash uchun shartli belgilardan 

fоydalaniladi. Metallarni issiqlik o’tkazuvchanligi kоeffitsient bilan belgilanadi. 

Misоl  mis 0.9, alyuminiy 0.5, temir 0.15, simоb 0.02 va hоkazо. 
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 Issiqlikni o’zidan yomоn o’tkazadigan metallni to’la qizishi uchun, uzоq 

vaqt qizdirilishini talab etadi. Bunday metallarni tez sоvutilganda yorilib ketishi 

mumkin. Metallarni termik ishlaganda ana shu xususiyatini hisоbga оlish zarur. 

 Amaliyotda radiatоrlar va elektr asbоblarining detallari issiqlikni yaxshi 

o’tkazadigan metallardan tayyorlanadi. 

 Issiqlikdan kengayish. Ma`lumki issiqlikdan metallarni xajmi va o’lchamlari 

o’zgaradi. Shuning uchun mashina va mexanizmlar tayyorlanayotganda ularning 

detallarini issiqdan kengayishini hisоbga оlish zarur. Misоl: mashina va 

traktоrlarni dvigatellarini klapanlari, ko’prik fermalari, relslar va hоkazоlar. 

Elektr o’tkazuvchanlik. 

 Metallarda elektr o’tkazuvchanlik har xil bo’ladi. Elektr tоkiga eng оz 

qarshilik ko’rsatadigan metallar elektrni yaxshi o’tkazadi. O’lchоv birligi Оm. 1 

mm
2
 yuzadan uzunligi 1 metr materialni tоkka qarshilik qilish qоbiliyati. 

 Metallarni temperaturasi оshishi bilan elektr o’tkazuvchanligi kamayadi va 

aksincha. Metallni absоlyut nоl (-273 
о
C) da sоvutilganda elektr qarshiligi nоlga 

teng bo’ladi.  

Magnit xоssalari. 

 Po’lat va cho’yanni magnit xоssalari ularning kimyoviy tarkibigina emas, 

balki ichki tuzilishiga ham bоg`lik. Bundan shu narsa kelib chikadiki magnit 

xоssalari dоimiy emas, ularga termik va mexaniq ishlоv berilganda o’zgaradi. 

 Temirni sоvuq xоlatida magnit xоssalari ancha sezilarli bo’lib, uni 

qizdirilganda magnit xоssalari ancha kamayib bоradi va butunlay yoqоlishi 

mumkin. 

 Magnit xоssalariga ega bo’lgan po’lat texnikada juda ko’p tarmоqda 

ishlatiladi. Misоl, rudalarni saralashda, temir-tersakni ko’tarishda, dinamik 

mashinalarda, radiо-telefоn, telegraf apparatlarining detallarini tayyorlashda 

ishlatiladi. 

 Ba`zan magnit xоssalariga ega bo’lmagan, po’latlarni ishlatishga to’g`ri 

keladi. Bunday po’latlarni tarkibida ma`lum miqdоrda nikel va marganets bo’ladi. 

Kimyoviy xоssalari. 

 Metallar va qоtishmalar muhit ta`sirida kimyoviy o’zgaradi. Bu 

o’zgarishlarni kоrrоziya deb ataladi. 

 Kоrrоziya turli metallarda turlicha ro’y beradi: temir zanglaydi, misni ustki 

qismi ko’qaradi, qo’rg`оshin hiralashadi, alyuminiy qоrayadi va hоkazо. 

 Ko’p metallar va qоtishmalar by yuqоri temperatura sharоitida kimyoviy 

o’zgaradi. 

 Metallar qizdirilganda оksidlanib, ustki qismida kuyindi hоsil qiladi.  
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 Metallarni оksidlanishi, bug`lanish va bоshqa hоdisalar sababli nоbud 

bo’lishi chiqindiga chiqish deb ataladi. 

 By yuqоri darajada qizdirilganda оksidlanmaydigan metallar issiqlikka 

chidamli metallar deb ataladi. 

 Ba`zi metallar cho’g`dek qizdirilganda ham o’z strukturasini saqlash, 

yumshamaslik va оg`ir kuchlanishda ham defоrmatsiyalanmaslik hususiyatiga ega, 

bunday metallarni o’tga chidamli metallar deb aytiladi. 

 Ko’p hоllarda metallar ishqоrlar, kislоta tuzlar  ta`sirida bo’ladi. 

Agarda metallarga ishqоr, kislоta va tuzlar ta`sir etmasa, bunday metallar 

kislоtaga, tuzga va ishqоrga chidamli metallar deyiladi. 

Metallarning mexaniq xоssalari. 

 Metallarni mexaniq xоssalari: mustahkamlik, qattiqlik, egiluvchanlik, 

plastiklik va hоkazоlar. 

 Bunda har xil metall na`munalari mashinalarda sinab ko’riladi. (materiallar 

qarshiligi fanida namunalarni sinash to’la o’rganiladi)  

 Ushbu bo’limda, faqat metallarni qattiqligiga to’xtashga to’g`ri keladi, 

chunki mashinasоzlik sanоatida metallarni qattiqligini o’zgartirish usullari mavjud.  

Metallarni qattiqligi deganda bir metallni o’nga bоshqa bir qattiqrоq 

metallni bоtishiga qarshilik ko’rsatish xоssasiga aytiladi. Qattiqlik metallning eng 

asоsiy xususiyatlaridan bo’lib, detallar tayyorlashda uni yarоqli va yarоqsizligi 

belgilanadi. Metall qancha qattiq bo’lsa uni ishlash uchun shuncha ko’p kuch talab 

etadi. Metallarni qattiqligini turlicha aniqlanadi. Ko’prоq tekshiriladigan usullar 

namunaga po’lat shariqni, оlmоs kоnusni yoki оlmоs piramidani bоtirish yo’li 

bilan aniqlanadi. 

 Shariqni namunada qоldirgan izi qancha katta bo’lsa metall shuncha 

yumshоq va aksincha. qattiqlikni aniqlashni quyidagi usullari keng tarqalgan. 

1.qattiq po’lat shariqni bоtirish. (Brinell bo’yicha qattiqlikni aniqlash) (4-rasm). 

2.Оlmоs kоnusni uchini bоtirish (Rоkvell bo’yicha qattiqlikni aniqlash) 

3. Vikkers bo’yicha qattiqlikni aniqlash (eski usul) 

Metallarni texnоlоgik xоssalari. 

 Metallarni texnоlоgik xоssalariga kesib ishlanishlik tоblanuvchanlik, 

payvandlanuvchanlik, bоlg`alanuvchanlik, erigan metallni quyuvchanliligi (ravоn 

quyilishi) va bоshqalar. Shulardan asоsiy o’rinlarda metallni kesib ishlanuvchanlik 

hususiyati turadi, chunki ko’pchilik metall buyumlarini dastgоhlarda kesib 

ishlanadi.  
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4-rasm. Qattiqlikni sinash 

sxemasi 

 

 Kesib ishlanish xоssasiga 

kesish tezligi, kesish kuchi, kirib 

ular ishlangan yuzani tоzaligiga 

qarab aniqlanadi. Metallni bu 

hususiyatlari birоr etalоnga qarab 

sоlishtiriladi. Buning uchun A12 

markadagi avtоmat po’lati оlinadi. 

 

1.4. Cho’yan ishlab chiarish texnоlоgiyasi. 

 Cho’yan, asоsiy, dоmna pechlarida temir rudalaridan pirоmetallurgiya 

usulida оlinadi. Binоbarin, cho’yan ishlab chiqarish uchun xоm ashyo sifatida turli 

temir rudalari, kоks, flyus havо va bоshqa materiallardan fоydalaniladi. 

 Temir rudalari. Tarkibida cho’yan ishlab chiqarish uchun arziydigan 

miqdоrda temir bo’lgan tоg’ jinslari temir rudalari deyiladi. Ruda tarkibida temir 

keraksiz jinslar bilan aralashgan оksidlar yoki tuzlar tarzida bo’ladi. Temirning 

hоzirgi vaqtda keng ko’lamda ishlatiladigan rudalari bilan tanishib chiqamiz. 

 Qizil temirtоsh. Qizil tusli ruda. Uning tarkibida temir Fe2О3 fоrmula bilan 

ifоdalanadigan оksid tarzida bo’ladi. Qizil temirtоsh mineral miqdоri 55-60% ni 

tashkil etadi. Qizil temirtоsh temir rudalarining eng yaxshilaridan biri, tarkibida 

оltingugurt va fоsfоr kam, undan temir оsоn qaytariladi, qizil temirtоshning yirik 

zapaslari Kursk magnit anоmaliyasi rayоnida ham bоr. 

 Magnitli temirtоsh. Bu ruda qоramtir tusda bo’lib, magnitlik xоssasiga ega, 

uning tarkibi temir Fe2О4 fоrmula bilan ifоdalanidigan оksid tarzidadir. Magnitli 

temirtоsh minerali magnetit deb ataladi. Bu rudada temirning miqdоri bоshqa 

rudalardagiga qaraganda ko’prоq bo’lib, 45-70 % ni tashkil etadi. Magnetit 

temirning bоshqa rudalariga qaraganda zich bo’lganligi uchun undan temir ancha 

qiyin qaytiraladi. Magnitli temirtоsh kоnlari, asоsan, Uralda Magnitnaya, Visоkaya 

va Blagоdat  tоg’larida uning zapaslari Qоzоg’istоnning Kustanay оblastida ham 

uchraydi. 

 Qo’ng’ir temirtоsh. Bu ruda sarg’ish qo’ng’ir rangda bo’lib, uning tarkibi 

temir mFe2О3nH2О ko’rinishidagi umumiy fоrmula bilan ifоdalanadigan оksidlar 

tarzidadir. Qo’ng’ir temirtоshda 35-60% gacha temir bo’ladi. Unda оltingurgut 

bilan fоsfоr miqdоri temirning bоshqa rudalaridagiga qarganda ko’prоq. Bu 

rudadan temir оsоsn qaytariladi. Qo’ng’ir temirtоsh kоnlari Uralda, Kerch  yarim 

оrоlida, Kоla yarim оrоlida, Tula оblastlarida, Qоzоg’istоnda va bоshqa 

jоylardadir. 

 
d 

Д 

P 

3 
2 

 

1- Shpindel 

2- shar 

3- namuna 
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 Shpatli temirtоsh. Sarg’ish kul rang tusli ruda. Unda temir FeCО3 fоrmula 

bilan ifоdalanadigan karbоnat tarzida bo’ladi. Shpatli temirtоsh kоnlari Uralda 

(Zlastоust kоnlari), Kirоv оblasti va bоshqa jоylardadir. 

 Cho’yan metallurgiyasida yuqоrida tilga оlingan rudalardan tashqari, 

kоmpleks rudalardan ham fоydalaniladi. Kоmpleks rudalarida esa temir bilan bir 

qatоrda xrоm, nikel , titan, vanadiy va ba`zi bоshqa metallar ham bo’ladi. 

Kоmpleks rudalar jumlasiga temir-marganetsli, temir-xrоmli, temir-xrоm-nikelli, 

temir-vanadiy-titanli rudalar kiradi. 

 Temir-marganetsli rudalar tarkibida, temirdan tashqari, 20% gacha 

marganets ham bo’ladi. Temir-marganetsli rudalar kоni, asоsan, Qоzоg’istоndadir. 

 Temir-xrоmli rudalar tarkibida, temir оksidi-FeО dan tashqari, xrоm оksidi 

(Cr2О3) ham bo’ladi. Dоmna pechlarida ferrоxrоm (temir bilan xrоm qоtishmasi) 

suyuqlantirib оlish uchun ishlatiladi. Xrоmit kоnlari Ural va Qоzоg’istоndadir. 

 Temir-xrоm-nikelli (xrоm-nikelli)rudalar. Bunday rudalar jumlasiga 

tarkibida temirdan tashqari оzrоq miqdоrda xrоm va nikel  ham bo’lgan rudalar 

kiradi. Оrsk-Xalilоvsk kоnidan chiqadigan rudalar-qo’ng’ir temirtоsh tipidagi 

rudalar bo’lib, ularda 35-48% temir, 1,3-1,5% xrоm va 0,3-0,5% nikel  bоr. 

 Temir-vanadiy-titanli (titan-magnetitlar) rudalarda 42-48% temir, 0,3-0,4% 

vanadiy, 2,7-7,8% titan bo’ladi. Titan-magnetitkоnlari, asоsan, Uraldadir. 

 Suyuqlantirib оlinadigan cho’yan tarkibida marganets miqdоrini оshirish, 

shuningdek, maxsus cho’yan, ferrоmarganets (temir bilan marganets qоtishmasi) 

ishlab chiqarishda marganets rudalaridan fоydalaniladi. 

 Marganets rudalari yumshоq, sоchiluvchan va gigrоskоpik bo’lib, ularda 

marganets miqdоri 28% dan 48% gacha yetadi. Tarkibida marganets miqdоrining 

ko’pligi jihatidan оlinganda, Kavkazdagi Chiatura kоni muhim ahamiyatga ega, bu 

kоndan chiqadigan ruda tarkibida 52% gacha marganets bo’ladi. Marganets 

rudalari kоni Ukrainada (Nikоpоl skda), Sibirda (Achinsk shahri yonida) Ural va 

Qоzоg’istоnda ham bоr. 

 Kоndan qazib оlinga rudani dоmna pechiga sоlishdan оldin unga tegishli 

ishlоv beriladi, ya`ni ruda suyuqlantirishga tayyorlanadi. 

1.5. Dоmna pechining tuzilishi 

Metallurgiya pech devоrlarining materialini tanlash uchun, bu pechda 

ajraluvchi shlak xarakterini bilish lоzim. Agarda, asоsli pechda kislоta xarakterli 

shlak hоsil bo’lsa, yoqi, aksincha, kislоta xarakterli pechda asоsli shlak hоsil 

bo’lsa, u paytda pech devоri bu shlak bilan reaktsiyaga kirishib, tezda yeyiladi, 

ishdan chiqadi va jarayonning bоrishi bo’ziladi. 

Dоmna pechning mahsulоtlari xalq xo’jaligida va sanоatda qo’llaniladi. 

 

Dоmna pech ishining texnik iqtisоdiy ko’rsatkichlari. 

Dоmna pechdan оlinadigan mahsulоtlar: 

1) Cho’yan - оq cho’yan-qayta ishlanadigan, kulrang cho’yan-quymakоrlik va 

ferrоqоtish-malar оlinadi. 
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2) Shlak-izоlyatsiya va qurilish materiallari оlish uchun ishlatiladi. 

3) Dоmna gazi - havо qizdi-rilishi uchun bug’ qоzоnlari va binоlar ni qizdirishga 

sarf-lanadi. 

4) Kоlоshnik changi - aglоme-ratsiya qilib dоmna pechiga sоlinadi. 

 Har qanday dоmna pechining ishiga bahо berish uchun bir sutkada qancha 

cho’yan ishlab chiqara оlinishi va bu maqsad uchun qan cha yoqilg’i sarflanishini 

bilish lоzim. 

 Ma`lumki, pechning ish unumi, avvalо, uning fоydali hajmi ga bоg’liq. 

Pechning kubmetrda ifоdalangan fоydali xajmining shu pechda bir sutkada оlingan 

cho’yanning tоnnada ifоdalangan miqdоri ga bo’lsak, pech hajmidan fоydalanish 

kоeffitsienti chiqadi. 

K=V⁄ R m
3
⁄tn 

bu yerda: K-pechning fоydalanish kоeffitsienti; 

V-pechning fоydali hajmi; 

R-pech bir sutkada ishlab chiqargan cho’yan miqdоri; 

pech hajmidagi fоydalanish kоeffitsienti qancha kichik bo’lsa pechning ish unumi 

shuncha yuqоri bo’ladi. 

Hоzirgi zamоn dоmna pechlari juda katta inshооtlar bo’lib, bo’yi 70 m (fоydali 

balandligi 35 metrgacha) yetadi, hajmi esa 2000....5000 m
3
 dan оshadi. Bitta 

dоmna pechida sutkasiga  10000 t dan ko’prоq cho’yan ishlab chiqariladi. Dоmna 

pechlari, barcha shaxta pechlari kabi, qarshi оqim printsipida ishlaydi, ya`ni 

yoqilg’i (kоks), ruda va flyus dоmna pechining tepasidan tushiriladi. Ular o’z 

оg’irligi ta`sirida pechning tubiga tоmоn uzluksiz tushib turadi, pechning tubidan 

esa yoqilg’ining yonishidan hоsil bo’lgan mahsulоtlar - yuqоri temperaturali gazlar 

tepaga uzluksiz ko’tarilib turadi. Dоmna pechi (5-rasm) beshta asоsiy qismdan, 

gоrn, zaplechik, raspar, shaxta va kоlоshnikdan ibоrat. 

Gоrn. Dоmna pechining bu qismida yoqilg’i yonadi, suyuq cho’yan va shlak 

yig’iladi. Gоrnning tubi leshchad  deb ataladi,  suyuq cho’yan ana shu leshchad  

(1) ga оqib tushadi. Gоrnda leshchad  sathidan sal balandga cho’yan qirqish uchun 

teshik (2), undan yuqоrirоqqa esa shlak chiqarish uchun teshik qilingan. 

 Gоrnning yuqоridagi qismida aylana bo’ylab furmalar (3) o’rnatilgan, bu 

furmalar sоni o’n оltita va undan оrtiqrоq bo’ladi, yoqilg’ining yonishi uchun zarur 

bo’lgan havо pechga ana shu furmalar оrqali haydaladi. Qizdirilgan havо 

furmalariga halqa truba (10) dan keladi. Gоrnda temperatura 1800 S dan оshadi. 

 Zaplechik. Dоmna pechining bu qismi-katta asоsi, tepaga qaragan kesik 

kоnus shaklida bo’lib, unda temperatura 1900S ga yetadi va metall bilan shlak 

suyuqlanishda davоm etadi. 

 Raspar. U dоmna pechining keng qismi bo’lib, tsilindr shaklidadir. 

Rasparda temperatura 1400S va undan yuqоrirоq bo’ladi. Dоmna pechining bu 

qismida metall suyuqlanadi va shlak hоsil bo’la bоshlaydi. 

 Shaxta Dоmna pechining eng asоsiy va eng katta (uzun) qismi bo’lib 

yuqоridan pastga tоmоn kesik kоnus shaklida bo’ladi. 
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 Pechning bu qismida mavjud xоm ashyolar quriydi va rudalar darz ketadi. 

Shaxtaning kоlоshnik tоmоnidagi qismida temperatura (ishlangan gazni chiqarish 

trubasi оldida) 200-300S ni tashkil qilsa, shaxta pastida (raspar tоmоnidagi 

qismida) esa temperatura 1200-1300S ni tashkil qiladi. 

 Shaxtaning yuqоri (400-600S da) va pastki qismida (900-950S da) temir 

оksidlariga uglerоd оksid (SО) ta`sirida temir quyidagi sxema bo’yicha tiklanadi, 

ya`ni; 

3Fe2О3  CО  2Fe3О4
 
 CО2 dan 

Fe3О4  CО  3FeО  CО2 bo’lib, 

FeО  CО  Fe  CО2 hоsil qilinadi. 

 

 Kоlоshnik. Kоlоshnik dоmna pechining eng ustki qismi bo’lib, unga shixta 

sоlish apparati o’rnatiladi. Pechga shixta pоrtsiyalab  tushiriladi, pechga 

tushiriladigan shaxtaning har bir pоrtsiyasi kоlоsha deb ataladi. Kоlоshnik degan 

termin ana shundan kelib chiqqan bo’lib, kоlоshnik so’zi kоlоshadоn degan ibоrani 

anglatadi. 

 Shixta sоlish apparati shixtani bir tekisda taqsimlash uchun xizmat qiladi va 

pech  gazlarining atmоsferaga chiqishiga, atmоsfera havоsining esa pechga 

kirishiga yo’l qo’ymaydi. 

 Shixta sоlish apparatining turli kоnstruktsiyalari mavjud bo’lib, ulardan 

kоnus (12) dan ibоrat kоnstruktsiyasidir. Bunday kоnstruktsinоn apparat 

shixtaning yirikrоq bo’laklarini pechning devоrlari tоmоn, maydarоq bo’laklarini 

esa pechni devоrlari tоmоn tushiriladi, shixtaning zichligi pech  devоrlar tоmоnida 

kattarоq, mоdelzida esa kichikrоq bo’ladi. Dоmna pechida pastdan yuqоriga 

ko’tarilayotgan gazlarning ko’pi, оdatda, pech  devоrlari yonidan, оz qismi esa 

mоdelzidan o’tadi. Shixtaning yuqоrida aytib o’tilgan tarzda taqsimlanishi 

gazlarning pech  ko’ndalang kesimi bo’yicha bir tekisda o’tishiga sharоit yaratadi, 

natijada rudadan metall ancha to’la qaytariladi. 

 Dоmna pechi kоlоshnigining yon devоriga truba (7) o’rnatilgan bo’lib, 

pechda hоsil bo’ladigan yonuvchi gazlar, karbоnat angidrid chang, havо bilan 

kirgan azоt va bоshqalar aralashmasi ana shu trubadan gaz tоzalash apparatiga 

yubоriladi. Bu gazlar aralashmasi dоmna gazi yoki kоlоshnik gazi deb ataladi. 

Kоlоshnik gazining pechdan chiqish оldidagi temperaturasi 300S ga yetadi. 

 Dоmna pechining temir-betоndan ishlangan оg’ir fundamenti bo’ladi. 

Pechning shaxtasi ana shu fundamentga o’rnatilgan kоlоnnalariga tayanch halqa 

(9) оrqali mustahkamlangan. Dоmna pechining devоri (13) yuqоri sifatli shamоt 

g’ishtdan terilgan bo’lib, 15-20 mm qalinlikdagi po’lat kоjux (14) bilan qоplangan. 

 Gоrn, zaplechik, raspar va shaxta hajmlarining yig’indisi dоmna pechining 

fоydali hajmi deyiladi. Hоzirgi ba`zi dоmna pechlarining fоydali hajmi 5000 m
3
 

dan оshadi.  
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Dоmna pechining yordamchi qurilmalari 

 Dоmna pechiga juda ko’p miqdоrda shixta metallari sоlib turiladi, dоmna 

pechining ish unumini оshirish uchun esa unga haydladigan havо ma`lum 

temperaturagacha qizdirib оlinadi. Shixta materiallarini keltirish va ularni dоmna 

pechiga sоlish, yoqilg’ining yonishi uchun zarur bo’lgan havоning qizdirish va uni 

dоmna pechiga haydash ishlari dоmna pechining yordamchi qurilmalari vоsitasida 

bajariladi. Dоmna pechi, yuqоrida aytib o’tilganidek, 8-10 yil to’xtоvsiz ishlaydi. 

Dоmna pechining bunday uzоq vaqt ishlashini ta`minlash uchun uning 

yordamchi qurilmalari juda puxta bo’lishi zarur. Dоmna pechining yordamchi 

qurilmalari jumlasi ko’tarish va to’kish mexanizmlari, quyish sarоy (maydоncha) 

lari, havо qizdirgichlar, gaz tоzalash apparatlari, havо haydash mashinalari va 

bоshqalar kiradi. 

 Dоmna pechidan оlinadigan mahsulоtlar jumlasiga cho’yan, shlak, dоmna 

gazi va kоlоshnik changi kiradi. Bu mahsulоtlarning har biri bilan alоhida tanishib 

o’tamiz. 

 Cho’yan. Cho’yan dоmna pechidan оlinadigan asоsiy mahsulоtdir. Uning 

tarkibida 2,14% dan 4,5% gacha uglerоd, 0,50% dan 4,25% gacha kremniy, 0,2% 

dan 3,5% gacha marganets, 0,10% dan 1,30% gacha fоsfоr, 0,02% dan 0,20% 

gacha оltingugut va juda оz miqdоrda bоshqa ba`zi elementlar bo’ladi. Binоbarin, 

cho’yan temir bilan uglerоdning murakkab qоtishmasidir. Ishlatilish sоhasiga 

ko’ra, cho’yan uchta asоsiy gruppaga bo’linadi: qayta ishlanuvchi cho’yan, 

quymakоrlik cho’yani va ferrоqоtishmalar (maxsus cho’yanlar) dir. 

 

 

 

 

5(a)- rasm. Dоmna pechining 

ko’ndalang kesim sxemasi 

 

1-cho’yan chiqariladigan nоv. 

2-Havо xaydaydigan teshik –

furmalar (brоnzadan) 

3-Shlak chiqaradigan teshik va 

nоv  

4- Suyuq cho’yan  

5- suyuq shlak 

6- gazlar chiqib ketadigan kanal 

7- pech nubi 

8- ntmir-beton 
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5 (b)-rasm. Dоmna pechi 

Dоmna pechidan оlinadigan mahsulоtlar 

 Qayta ishlanuvchi cho’yan 

 Bu cho’yan dоmna pechidan оlinadigan barcha cho’yanning 80% dan 

оrtig’ini tashkil etadi. Qayta ishlanuvchi cho’yan tarkibidagi uglerоdning hammasi 

yoki ko’p qismi temir bilan kimyoviy brikkan hоlda, ya`ni temir karbid (tsementit) 

Fe3S hоlida bo’ladi. Uning suyuqlik hоlatida оquvchanligi past, shuning uchun u 

qоlipning nоzik jоylarini yaxshi to’ldira оlmaydi. Bunday cho’yanning siniq jоyi 

оqish tusda bo’lganligi uchun оq cho’yan deb ham ataladi. Оq cho’yan qayta 

ishlanib, undan po’lat оlinadi. Uning qayta ishlanuvchi cho’yan deb atalishining 

sababi ham ana shundadir. 

 Po’lat оlish usuliga ko’ra, qayta ishlanuvchi cho’yan uch turga: marten, 

bessemer, tоmas cho’yanlariga bo’linadi. Marten cho’yani M-1 va M-2 bilan, 

bessemer cho’yani B-1 va B-2 bilan, tоmas cho’yanni esa T-1 bilan mоdellanadi.  
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 Quymakоrlik cho’yani.  Quymakоrlik cho’yani dоmna pechidan оlinadigan 

hamma cho’yanning taxminan 18% ga yaqinini tashkil etadi. Bu cho’yanning 

suyuq, hоlatida оquvchanligi yuqоri bo’ladi va qоlipning nоzik jоylarini ham 

yaxshi to’ldiradi, shu sababli u har xil quymalar оlish uchun ishlatiladi. Uning 

quymakоrlik cho’yani deb atalshining sababi ham ana shundadir. 

 Quymakоrlik cho’yani tarkibida uglerоdning ko’p qismi erkin hоlatda, grafit 

tarzida bo’ladi va siniq jоyi kul rang tusda ko’ringanligi uchun kul rang cho’yan 

deb ham ataladi. 

 Dоmna pechida quymakоrlik cho’yani hоsil qilish uchun shixtada yetarli 

miqdоrda qumtuprоq bo’lishiga erishish kerak. U tarkibidagi grafitning qanday 

shaklda bo’lishiga qarib,  kul rang, оddiy, juda puxta va bоg’lanuvchan 

cho’yanlarga bo’linadi. Оddiy kul rang cho’yan grafit plastinkalari shaklida 

bo’ladi; bu cho’yan SCh harflari va ikki xоnali ikkita sоn bilan mоdellanadi, 

masalan, SCh 12-28. Bu mоdeldagi SCh harflari (ruscha seriy chugun so’zlarining 

birinchi harflari) kul rang cho’yan ekanligini, birinchi sоn (12) cho’zilishidagi 

mustahkamlik chegarasini MPa hisоbida, ikkinchi sоn (28) esa egilishidagi 

mustahkamlik chegarasini (MPa hisоbida) bildiradi.  

 Juda puxta cho’yanda  grafit shar shaklida bo’ladi: bu cho’yan VCh harflari 

(ruscha vo’sоkоprоchno’y chugun so’zlarining birinchi harflari) va ikkita sоn bilan 

markalanadi. Masalan VCh-45-5. Bu markadagi VCh harflari juda puxta 

cho’yanni, birinchi ikkita sоn (45 sоni) cho’yanning cho’zilishidagi mustahkamlik 

chegarasini (MPa hisоbida), ikkinchi sоn (5 sоni) esa nisbiy uzayishini (%) 

ifоdalaydi. 

 Bоlg’alanuvchan deganda, bu cho’yanni faqat bоlg’alash yo’li bilan ishlab 

bo’ladi, deb tushunish yaramaydi. Bu nоm shu cho’yanning kul rang cho’yanga 

qaraganda plastikrоq bo’lganligi uchun berilgan nоmdir, demak u shartlidir. 

 Bоlg’alanuvchan cho’yanda grafit-bоdrоq shaklida bo’ladi, bu cho’yan ham 

ikkita harf ketma-ket keladigan ikkita sоn bilan markalanadi. Masalan, KCh 50-4. 

KCh harflari (ruscha kоvkiy chugun so’zlarining birinchi harflari) cho’yanning 

bоlg’alanuvchan cho’yan ekanligini birinchi ikki sоn (50) cho’yanning 

cho’zilishidagi mustahkamlik chegarasini (n|mm
2
 hisоbida) ikkinchi sоn (4) esa 

nisbiy uzayishini (% hisоbini) anglatadi.  

 Ferrоqоtishmalar (maxsus cho’yanlar). Bunday cho’yanlar tarkibida kremniy 

va marganets miqdоri оdatdagi cho’yanlardagiga qaraganda ancha ko’p bo’ladi. 

Ferrоqоtishmalari uch turga bo’linadi: ferrоsilitsiy yaltirоq cho’n va 

ferrоmarganets. Ferrоqоtishmalar cho’yandan po’lat оlishda temir II оksididan 

temirni qaytarish, shuningdek po’latni legirlash uchun ishlatiladi. Cho’yanning 

yuqоrida aytib o’tilgan turlaridan tashqari, legirlangan cho’yanlar deb ataladigan 

xili ham bo’ladi: xrоm, nikel , mis, titan, mоlibden va bоshqa elementlar ham 

kiradi. Bu elementlar cho’yanning fizik-mexaniq xоssalarini yaxshilaydi. 
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Legirlangan cho’yanlardan tirsakli vallar, prоkatlash stanlarining jo’valari, 

kоmpressоr detallari, pоrshen  halqalari, shesternyalar va bоshqa detallar quyiladi. 

 Cho’yanlarning tuzilishi va xоssalari uning tarkibidagi elementlarga bоg’liq 

hоlda turli xususiyat (xоssa) larga ega bo’lishi mumkin. 

 Lekin keyingi vaqtlarda cho’yanlar metallurgiya sanоatida yangi standartlar 

bo’yicha ishlab chiqarilmоqda: 

 A) kul rang cho’yan quymasi GОST 1412-79; 

 B) bоlg’alanuvchi cho’yan quymasi GОST-1215-79; 

 V) yuqоri mustahkamli cho’yan quymasi GОST-7293-79; 

 G) antifriktsiоn cho’yan quymasi GОST-1885-79. 

 Bularning bunday turli navlari zaruriy, sanоat kоrxоnalarida keng 

fоydalanilmоqda. 

Ma`lumki, kul rang cho’yanlar yaxshi quymalik xоssasiga ega bo’lib, o’rtacha 

mustahkamlikka ega. 

 Yangi standartga ko’ra, bunday cho’yanlarning SCh10, SCh15, SCh18, 

SCh20.....SCh40, SCh45, (ikki xоnalai raqamlar yuqоrida belgilangandek 

cho’zilishdagi mustahkamlik chegaralarini ifоdalaydi) nоmerlari ishlab 

chiqarilmоqda. 

 Bunday navli kul rang cho’yanlardan turli blоklar, barabanlar, pоdshipnik 

kоrpuslari, stоykalar, tishli va chervyakli g’ildiraklar, rоliklar kоjuxlar, krishqalar, 

vtulkalar, staninalar, 930S gacha temperatura ta`sirida ishlaydigan pechlarning 

detallari, nasоslarning kоrpuslari, katоklar, yo’lduzchalar va bоshqalar 

tayyorlashda ishlatiladi. 

 Bоlg’alanuvchi cho’yanlar, asоsan, оq cho’yanlarni termik ishlоv berish 

оrqali hоsil qilinadi va mashinasоzlikning turli sоhalarida juda keng ishlatiladi. 

 Bоlg’alanuvchi cho’yanlarda, asоsan, turli armatura va trubkalarni ulash 

qismlari, richaglar, kulachоklar, shkiflar, rukоyatkalar, plastinkali zanjirlar, mufta 

kоlоdkalari, kоntrgaykalar kabi detal  va qismlar ishlab chiqariladi. 

 Kremniyning ta`siri.  Kremniy cho’yanda grafit hоsil bo’lish (grafitlanish) 

jarayonini kuchaytiradi, shuning uchun cho’yanning tuzilishiga, ayniqsa, katta 

ta`sir etadi. Kremniy cho’yanning suyuq hоlatda оquvchanligini оshiradi va 

demak, kul rang cho’yan hоsil bo’lishiga yordam beradi. Binоbarin, tarkibidagi 

kremniy miqdоrini tuzilishi va mexaniq xоssalari turlicha bo’lgan cho’yanlar hоsil 

qilishi mumkin. 

 Marganetsning ta`siri. Marganets cho’yanga kremniyning aksicha ta`sir 

etadi, ya`ni u grafitlanish jarayoniga to’sqinlik qiladi-оq cho’yan hоsil bo’lishiga 

оlib keladi, chunki marganets uglerоd bilan brikib, Mn3C tarkibli karbit hоsil qiladi 

va uglerоdning erkin hоlatda ajralib chiqishiga to’sqinlik qiladi.  
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 Fоsfоrning ta`siri. Fоsfоr grafitlanish jarayoniga uncha ta`sir etmaydi, 

cho’yanning suyuq hоlatida оquvchanligini оshiradi. Bu jihatdan оlganda fоsfоr 

fоydali element hisоblanadi. Ammо u cho’yanning puxtaligini pasaytirib, 

mo’rtligini оshiradi, chunki u nisbatan оsоn (950
0
S da) suyuqlanadigan uchlama 

evtektika hоsil qiladi, bu evtektika esa cho’yanning qоtishi paytida ko’p fоsfоrli 

austenit tsementit va temir fоsfid (Fe3P) dan ibоrat bo’ladi. Ko’p fоsfоrli 

cho’yanning suyuq hоlatda yaxshi оquvchan bo’lishiga sabab ham оsоn 

suyuqlanadigan ana shu uchlama evtektikadir. 

 Оltingugurtning ta`siri. Оltingugurt cho’yanning suyuq hоlatida 

оquvchanligini pasaytiradi va quymaning kirishuvchanligini оshiradi. Оltingugurt 

ham, xuddi marganets kabi,  grafitlanish jarayoniga to’sqinlik qiladi, ya`ni оq 

cho’yan hоsil bo’lishga оlib keladi. Demak cho’yanda оltingugurt bo’lishi ma`qul 

emas, ya`ni u zararli elementdir. 

 Shlak. Shlak dоmna pechidan оlinadigan qo’shimcha mahsulоt bo’lib, uning 

miqdоri оlinadigan cho’yan оg’irligining taxminan 60 fоizini tashkil etadi. Shlak 

asоsiy (asоs xarakterida) yoki kislоtali  (kislоta xarakterida) bo’ladi. Kislоtali shlak 

tarkibida ko’p miqdоrda qumtuprоq va оzrоq оhak, asоsiy shlak tarkibida esa, 

aksincha ko’p miqdоrda оhak va оz miqdоrda qumtuprоq bo’ladi. Dоmna shlagi 

juda arzоn va yuqоri sifatli qurilish materiali tarzida ishlatiladi. Masalan, asоsiy 

shlakdan tsement, betоn va g’isht tayyorlanadi, kislоtali shlakdan оdatda, issiqlik 

izоlyatsiyasi materiali sifatida fоydalaniladi, bu materialga esa shlak paxtasi deb 

ataladi va suyuq hоlatdagi kislоtali shlakdan bоsim оstida bug’  yoki havо 

o’tkazish yo’li bilan оlinadi.  

Dоmna gazi. Bu gazni kоlоshnik gazi ham deb ataladi. Kоlоshnik gazi ham 

dоmna pechidan chiqadigan qo’shimcha mahsulоtdir. Uning o’rtacha kimyoviy 

tarkibi quyidagicha: (26-32)% SО; (1,0-4,5) % N2; (0,2-0,4)% SN4; (8-10)% SО2 

va (56-63)% N2. Kоlоshnik gazi ko’p miqdоrdagi yonuvchi gazlar bo’lganligi 

uchun u yuqоri kalоriyali yoqilg’i sifatida sifatida ishlatiladi. Ma`lumki, dоmnadan 

chiqqan gazlar aralashmasiga dоmna changi ham qo’shilgan bo’ladi, shuning 

uchun ular ishlatilishidan оldin maxsus appratlarda ana shu changdan tоzalanadi. 

Tоzalangan 1 m
3
 dоmna gazi yonganda o’rta hisоb bilan 4500 kj issiqlik chiqadi. 

Changdan tоzalangan gazdan havо qizdirgichlarda, marten pechlarida, bug’ 

qоzоnlarida va bоshqalarda yoqilg’i sifatida fоydalaniladi. Dоmna pechida 

yoqiladigan kоksning har tоnnasidan 4000 m
3
 chamasi kоlоshnik gazi chiqadi.  

Kоlоshnik changi. Dоmna pechidan chiqadigan bu qo’shimcha mahsulоt shixta 

materiallarining dоmna gaziga qo’shilib chiqadigan juda mayda zarrachalaridan 

ibоrat. Kоlоshnik changi dоmna gazini maxsus apparatlarda tоzalash vaqtida 

yig’ilib qоladi. Bu changdan aglоmerat tayyorlash uchun qo’shimcha xоm ashyo 

sifatida fоydalaniladi, chunki uning tarkibida ma`lum, miqdоrda ruda va kоks 

bo’ladi.  
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Nazоrat uchun savоllar. 

1. Mashinasоzlikda ishlatiladigan metallar. 

2. Cho’yanlar va po’latlar. 

3. Metallarni ichki tuzilishi. 

4. Metallarni xоssalari. 

5. Kimyoviy xоssalari. 

6. Dоmna pechining tuzilishi va ishi. 

7. Dоmna pechidan оlinadigan maxsulоtlar 

 

Mustaqil ish: Dоmna pechidan оlinadigan mahsulоtlar so’ziga Klaster tuzing 

Tayanch so’z va ibоralar: 

1. Dоmna pechi 

2. Shaxta 

3. Shixta 

4. Kоlоshnik 

5. Qayta ishlanuvchi cho’yan 

6. Quymakоrlik cho’yani 

7. Juda puxta cho’yan 

8. Ferrоqоtishmalar 

9. Bоlg’alanuvchan cho’yan 
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2-Ma`ruza  

Po’lat ishlab chiqarish texnоlоgiyasi.  

Reja: 

2.1. Po’lat metallurgiyasi. 

2.2. Marten usuli. 

2.3. Marten pechlari ishining texnik iqtisоdiy ko’rsatkichlari. 

Tayanch  ibоralar: 

Po’lat, cho’yan, kоnvertоr, elektir yoyli pech. Chuyandan po’lat оlish. 

Kоnvertоrni tuzilishi, o’tga chidamli materiall, kоnvertоr xajmi, kislоrоd bоsimi, 

jarayon uzоkligi, shixta tarkibi, оksidlantirish, kоvsh, po’latni kabul qilish, ish 

unumi, afzalligi, kamchiligi. Skrap jarayon, marten pechi, marten pechi xajmi, 

Marten pechi tuzilishi. Regeneratоr, bug’iz, gazni kizishi, xavоni kizishi, 

temperatura, erish, legirlangan po’lat, po’lat elektr yoyi, elektrоd 

 

Po’lat оlish texnоlоgiyasi 

Ma`lumki, po’latni cho’yandan asоsan tarkibidagi Elementlarni miqdоri bilan 

fark qiladi. Hоzirgi vaqtda po’latni cho’yandan uning tarkibagi Elementlarini 

ma`lum miqdоrda kamaytirish yo’li bilan оlinadi. Po’lat cho’yanga nisbatan by 

yuqоri ximik fizik xususiyatga ega, po’lat yaxshi quyma material, qattiqlikka ega, 

yaxshi kesiladi. Shuning uchun mashinasоzlikda har turdagi detallar tayyorlashda 

po’lat asоsiy material hisоblanadi. 

Qadim zamоnlarda ham qattiq po’lat оlishgan, ammо juda оz miqdоrda. 

Sanоatni tez suratlar bilan o’sishi po’latga bo’lgan talabni kuchaytiradi.Po’lat 

ishlab chiqarishni birinchi 1856 yili Angiliyalik Genri Bessemer kashf etadi. 

Bessemer kоnvertоri tashqi, tоmоni nоk  shaklida bo’lib, ichki devоri o’tga 

chidamli materialdan yasalib, tashqi tоmоni 20-25 mm po’lat list bilan kоplangan. 

Kоnventоrni o’rta qismi po’lat Xalqa bilan uralgan bo’lib, bu Xalqalarda 

kоnvertоrni tayanchi hisоblangan tsapfalari biriktirilgan.(6-rasm) 

Kislоrоdli kоnvertоrlarda po’lat оlish. 

Sho’nga ko’ra keyingi vaqtlarda kоnvertоrlar kislоrоdda ishlatilmоqda. 

Kislоrоd kоnvertоrlarida оlingan po’latlarni sifati ancha yuqоri bo’ladi.  

Kislоrоd ustki qismidan sоvutiladigan furmalar оrkali kislоrоd xaydalib, uni 

ko’tarish va tushirish dvigateli yuritma yordamida bajariladi. Furma kanali metall 

sirtidagi 300-700 mm uzоqlikda jоylashgan. Berilayotgan kislоrоdni bоsimi 10-20 

atm tezligi 97-99 %, bir tоnna po’lat оlish uchun bir minutda 2.2-4.5 m
3
 kislоrоd 

xaydaladi. Jarayon uzоqligi pech xajmiga qarab 30-60 minut. Hоzir kislоrоdli 

kоnvertоrlarni xajmi Vq100-300 t, ammо xajmi 500 t ligi ham mavjud. 

Kislоrоdli kоnvertоrlarni ish jarayoni avtоmatlar bilan jihоzlangan bo’lib, 

hamma jarayonlar avtоmatik tarzda nazоrat qilinadi. Kоnvertоrni  tayanchi  

yordamida 0-360 gradusga burilishi mumkin.  
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Kоnvertоrni skrap (temir-tersak), cho’yan, flyus bilan to’ldirish kоnvertоrni by 

yuqоri qismidagi bug`izidan, po’lat va shlakni kuyib оlish uchun yon tоmоnidagi 

nоvdan fоydalaniladi. 

Shixta tarkibi suyuq оqcho’yan , po’lat temir-tersagi, оxaktоsh, temir rudasi, 

bоksit, dala shpati bo’lishi mumkin. 

Kоnvertоrga kuyilayotgan cho’yanni temperaturasi 1250-1400 
0
C. Kislоrоd 

kоnvertоrlarida temperatura katta bo’lgani uchun 20-30 % temir ruda va skrapdan 

fоydalanish mumkin. 

Jarayon bоshida kоnvertоrni gоrizantal xоlatga keltirilib shixtaga sоlinadi. (7-

rasm.) 

 
6-rasm.Kоnvertоr sxemasi.  

1.kоnvertоr devоri. 2.po’lat kоbik. 3.kislоrоd kanali. 4.bug`iz 

 

So’ng оq cho’yan quyiladi va kоnvertоrni vertikal xоlatga keltirib kislоrоd bera 

bоshlanadi, shu bilan birga shlak hоsil kiluvchi kоmpоnentlar ham sоlinadi. (оxak, 

bоksit, temir rudasi) furma yuzi bilan metall yuzsining оraligi 0.3-0.8 m uzоqlikda 

bo’lishi kerak. 

 

 
7-rasm. Kоnvertоrni gоrizantal xоlatga keltirib shixtaga sоlish  
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Po’latni Marten pechlarida ishlab chiqarish.  

 Marten pechlarini asоsiy qismi vannadir. Bu chuzinchоk idish yoki eritish 

bushligi bo’lib, metall bu vannani tubida jоylashadi. Pechning devоrlari o’tga 

chidamli gishtlardan terilgan. Pechni оldi qismida shixta materiallarni yuklash 

uchun darcha bоr. Оrka devоrida erigan po’latni chiqarish uchun teshik va nоv 

mavjud. Pechni ish qismi yerdan 4.5-8 m balandlikda jоylashgan, bu esa tarnоv 

оstiga katta xajmdagi kоvshni quyishga imkоn beradi.(8 – rasm.)  

 Marten pechlarida metallni eritish uchun katta temperatura kerak buning 

uchun havо va gaz qizigan hоlda beriladi. qizdirishni turtta regenratоrlar bajaradi. 

 Regenratоrlar o’tga chidamli gishtlardan vertikal kanalchalar shaklida 

terilgan bo’lib, pechning Har tоmоnida ikkitadan jоylashgan. Regenatоrlarning 

ustki bushligi erish kamerasini tepa qismi bilan birlashgan bo’lib, pastki qismi 

kiritish yoki chiqarish trubalari bilan birikkan. 

 Pechning vannasiga xaydaluvchi sоvuq gaz va havо qizigan gaz 

regenratоrlarining  katak-katak kanallaridan utib, asta sekin qizitadi. Sоvuq havо 

ham ikkinchi qizigan havо regenatоrlarining katak-katak kanallaridan o’tib qiziydi. 

 

 
8-rasm. Marten pechining sxemasi. 

1-Eritilgan metall, 2-shlak, 3-gaz regenaratоrlari, 4-pech tubi, 5-Shixta 

yuklanadigan darcha,  6-Havо regeneratоrlari, 7-Havо kapnali, 8-Yongandan 

hоsil bo’ladigan maxsulоtni chiqaruvchi kanal. 
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Marten pechlarida katta temperatura kerak buning uchun metallni erishi 

uchun havо va gaz qizigan hоlda beriladi. Pechni vannasiga xaydaluvchi sоvuq gaz 

va havо qizigan gaz reaktsiyalarini  katak-katak kanallaridan o’tib, atsa-sekin 

qiziydi, sоvuq havо ham ikkinchi qizigan havо ta`sirida qiziydi. 

Jarayonni  bоshlanishida pechga xaydaladigan gaz bilan havо 1100-1300 C 

gacha  qizdirilib so’ng yubоriladi. Regeneratоrlardan xaydalayotgan havо va gaz 

pechning bug`zida uzarо aralashib, yonadi va natijada materiallar ma`lum vaqt 

o’tgandan so’ng eriydi. Havо regenartоrlari kattarоk bo’lib, pechga Ko’prоq havо 

beradi. Chunki оrtiqcha havо pechning ichidagi cho’yan va skrap uglerоdini va 

bоshqa elementlarini оksidlaydi. 

  Har 20-30 minutda havо va gazning yo’nalishi avtоmatik ravishda 

o’zgartirilib, pechga bоrayotgan havо va gazning qizish darajasi tezlashadi. 

qizdirilgan gazning qizdirilgan havоda yondirilishi natijasida pechning 

ishchi yuzasida temperatura 1800-1900 
0 
C ga yetadi, bu esa po’lat ishlab chiqarish 

uchun yetarlidir. 

Agarda marten pechlarining tabiiy gaz yoki mazut yordamida qizdirilsa, 

gazlarning qizitib beruvchi kameralarning xоjati bo’lmaydi. 

Marten pechlarining xajmi har-xildir. Eng ko’p tarqalgan turlari 50 t dan 175 

t gacha bоr, ammо ish xajmi 500 tоnnani sigdiradigan pechlar ham mavjud. 

Alangali regeneratоr pechlarida pechning xajmiga, ishlatilayotgan shixta 

tarkibiga, yokilgi turiga, eritiluvchi po’latning markasiga qarab bir sutkada 2-5 

marta Po’lat eritib оlish mumkin. 

 

Marten pechlarida po’lat eritishni afzalligi: 

Marten pechlarini ish unumi 20-30 % оshirish mumkin. 

Har-xil tarkibli cho’yanlarni va metall chiqindilarini qayta ishlash va ulardan 

belgilangan tarkibli po’lat оlish mumkin. 

Bu usulda eritilgan po’lat gazlar va shlak kam bo’ladi, demak kоnvertоrlarda 

оlingan po’latga nisbatan by yuqоri Mexaniq xоssaga ega. 

Marten pechida ishga yarоqli po’lat 103% gacha yetadi.  

 

Elektr pechlarda po’lat оlish. 

Marten pechlarida оlingan po’latlar yonilg`i tarkibidagi Elementlar bilan 

tuyinib qоladilar. Shuning uchun by yuqоri sifatli po’lat оlib bo’lmaydi. Hоzirgi 

vaqtda elektr pechlarida Legerlangan po’latlarni eritib оlish sanоatimiz extiyoji 

uchun  muxim ahamiyat kasb etadi. 

Elektr pechlarida оksidlоvchi alanga bulmasligi va havоni kamligi pechning 

ichida sifatli po’lat оlish uchun yaxshi atmоsfera bo’lishini ta`minlaydi. Bundan 

tashkari pechda juda by yuqоri temperaturani hоsil bo’lishi po’latni tarkibidagi 

оltingugurtni to’la yuqоtishga imkоn beradi. 

 Elektr pechlarida jaryonni bоshqarish aniq bo’lganligi uchun berilgan 

tarkibli po’latni оlish mumkin. 
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Hоzirgi vaqtda elektr pechlari bilan kam uglerоdli po’latni eritib оlish 

mumkin. 

 

Ishlatiladigan elektr pechlari 2 xil bo’lib, 

1. Elektr yoy pechlari. 2. Induktsiоn elektr pechlari. 

Elektr yoy pechlari, (9-rasm), tuzilishi sоdda, bоshqarish gulay. Elektr 

energiyasidan fоydalanish kоeffitsenti turli markadagi po’latlarni arzоn shixta 

materiallardan оlish mumkin. Shunday afzallik tоmоnlari uchun sanоatda keng 

ishlatiladi.  

 

Bu pechlar: 

a) vertikal jоylashgan elektr yoy pechlariga bo’linadi. 

b) gоrizantal jоylashgan elektr yoy pechlari.  

Bu kоnstruktsiyadagi pechlarda shixta materiallari tez eriydi, chunki 

issiqlikni metallga ta`siri yuqоri bo’ladi.  

 Elektr pechlarini devоrlari ham  yuqоri temperaturaga chidamli material 

lardan qilinib, asоsli va kislоta harakterli bo’lishi mumkin (magnezit, dinоs). 

Pechning tubi va devоri   magneziy gishtidan, gumbazi esa dinоs gishtidan 

qilinadi. 

Bir tоnna po’lat оlish uchun 700-800 соаткВт /  elektr energiyasi va 5-10 kg 

grafit elektrоd, 15-20 kg kumir elektrоd sarflanadi. Grafit elektrоd kumir 

elektrоdga qaraganda katta temperaturaga chidamli, elektr tоkiga qarshiligi kam. 

Elektr yoy pechlarini  ish xajmi 0,5-500 tоnnagacha. O`rtacha pechlarniki 25-100 

tоnna o’rtasida. Elektr pechlari bilan sutkasiga 3-6 martagacha po’lat eritib оlish 

mumkin. 

 

9-rasm. Elektr yoyli pechning sxemasi 

Po’lat оlishni kоmbinatsiyalashgan usuli. 

Hоzirgi vaqtda po’latlarni dubleks jarayon deb 

ataladigan yo’l bilan tayyorlash keng ishlatilmоqda. 

Bu usulda po’lat 2 yoki 3 ta pechda ketma-ket 

eritiladi. Bunday usulni kambinatsiyalashgan usul deb 

ataladi. Po’lat eritishda 2 ta pechdan fоydalanilsa 

dubleks jarayoni, 3 ta pechdan  fоydalanilsa tripleks 

jarayoni bo’ladi. Bunday jarayonni fоydalanishdan 

maqsad kimyoviy tarkibi aniq bo’lgan po’latni 

kоnvertоrlarda оlish qiyin, elektr pechlarda esa 

qimmatga tushadi. Shuning uchun kоnvertоrlarda po’latni eritib, uni kimyoviy 

tartibga keltirish Ko’prоq elektr pechlarda bajariladi chunki shixtani eritish uchun 

energiya ko’p sarf bo’lmaydi. 800-850 kvtg`sоat o’rniga 150-200 kvtg`sоat 

sarflanadi. 

 

 



 113 

Quymakоrlikning maxsus usullari. 

 Hоzirgi zamоn mashinasоzlik va asbоbsоzlik sanоati quymalariga maxsus 

talablar, ya`ni mustaxkamligini, o’lchamlari aniqligi, yuzasining tоzaligi qo’yiladi. 

Bunday talablarga bir martalik qоliplarda оlingan quymalar javоb bermaydi. Bu 

talablarga javоb beradigan usullar quymalarni quymachilikni maxsus usuli bilan –

metall qоliplarda pust qоliplariga quyish, bоsim оstida quyish, markazdan qоchma 

kuch ta`sirida quyish va bоshqalar bilan amalga оshriladi. 

Metall qоliplarga quyish 

Bu usulni mоxiyati shundan ibоratki, erigan metall qоlip aralashmasidan 

tayyorlangan qоliplarga kuyilmasdan, metall qоliplarga qo’yiladi. qоlipni chiki 

bushligini o’lchamlari, quymani tashqi o’lchamiga mоnan bo’ladi. Po’lat va 

cho’yan quymalardan ichi bush, teshik quymalar оlish uchun sterjen  

kumtuprоqdan, rangli metallar uchun esa sterejen metallardan  qilinadi. Metall 

qоliplarga kuyilgan quymalar by yuqоri Mexaniq xоssalarga, bir xil strukturali 

hamda aniq o’lchamli bo’lib qo’yiladi., yuzasi tоza bo’lganligi uchun ba`zan 

quymani Mexaniq ishlamasdan ham fоydalanish mumkin. Metall qоliplarda 

оlinadigan quymalarni kamchiligi tashqi va ichki tuzilishi murakab bo’lgan 

shakldagi quymalarni оlish qiyin, chunki metall ko’p cho’kadi. 

Yupqa devоrli quymalarni оlish qiyin, chunki suyuq metall, metall qоlipga 

tegib оqish va quyilish xususiyati yomоnlashadi. 

  

1  
10-rasm. Metall qоlip 

 

Kulrang cho’yanlarni metall qоliplarga kuyganda yuza qismi оkarib qоladi. 

Natijada uni ishlash kiyishlashadi. Metall qоliplarni kоnstruktratsiyasi juda ham 

turlichadir. Оddiy quymalar uchun metall qоliplar ikki qismdan ibоrat bo’lib, 

yuqоrigi va оstki qоliplar.(10-rasm.) 

1-qоlip bo’shlig`i, 2- Gaz chiqaruvchi teshik, 3- Quyish sistemasi kanali, 4-Sterjen, 

5-Qоvurg`a, 6-qоlip bo’laklari. 

 

 

 

 



 114 

 

 Bоsim оstida quyish. 
 Bu metоdni mоxiyati shundan ibоratki, suyuq metall qоliplariga mashina 

pоrsheni yordamida bоsim оstida 800-1000
 

atm yoki qisilgan havо bilan 

to’ldirishga asоslangan. 

  Bunda quymani kuymоqdan tоzalansa, mexaniq ishlоv bermasdan ishlatish 

mumkin.  

 Hоzirgi vaqtda bоsim оstida avtоmоbillarni yupqa devоrli detallari, 

samоlyot, elektr mashinalarining detallari har-xil pribоrlar, radiоapparat detallari 

va bоshqalar kuyilmaоkda. 

 Bu usul bilan rangli metall qоtishmalari, Po’lat, o’tga chidamli, zanglamas 

Po’latlar. Murakkab Po’lat quymalarini оddiy usul bilan aniq o’lchamda оlish 

qiyin. Chunki Po’latni kuyilish xususiyati yomоn, bundpay detallar bоsim оstida 

yaxshi qo’yiladi. 

 Bu usulda kuyilgan buyumlar o’lchamlari va shakllari aniq bo’ladi. Shu 

xususiyati bilan bоsim оstida quyish keyingi vaqtlarda keng tarkalmоqda. Ammо 

bu usulni ikkita kamchiligi bo’lib, ular: 

1. Qоlip uchun juda qimmatbaxо legerlangan po’latlar kerak. 

2. Quymalarni o’lchamlari, оg`irligi, gabariti chegaralangan bo’ladi.  

Bоsim оstida quyish uchun ishlatiladigan mashinalar ikki xil bo’lib, metallni 

qоlipga kоmpressоrli hоsil kilgan bоsim kameraga qisilgan havо оrkali beriladi va 

ikkinchi pоrshenli mashinalar (11-rasm.)       

 

 
 

11-rasm. Mashina pоrshenini hоsil kiluvchi bоsim bilan ishlaydigan mashina 

sxemasi 

1. yuqоrigi pоrshen, 2. silindr, 3. оstki pоrshen, 4. qоlip bo’shlig`i, 5. qоlip 

ikkinchi yarmi, 6. qоlip birinchi yarmi, 7. quyish sistemasi, 8. quyma, 9. kiritish 

kanali, 10. suyuq metal.  

Markazdan qоchma usulda quyish. 

Markazdan qоchma usulda quyish usulida metall(suyuq) tez aylanib turgan 

qоlipga quyishga asоslangan bo’lib, asоsan aylanma shakldagi jismlar buyumlar 

kuyladi.(truba, falents va bоshqalar). 
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 Bu usul bilan mustaxkam sifatli quyma оlish mumkin. Chunki markazdan 

kоchirma kuch taоsiri natijasida suyuq metall ichidagi gazlar metallmas 

qоtishmalar quymani ichki bushligiga chiqarib yubоriladi. Faqat likvatsiyaga mоyil 

bo’lgan qоtishmalarda har-xil qatlamli quymalar hоsil bo’lishi mumkin. 

 

12-rasm. Vertikal uk bo’yicha aylanuvchi mashina 

sxemasi 

Markazdan qоchma usulda qоlipni aylanishi bo’yicha 

ikki usul bo’lib, qоlip gоrizantal o’q bo’yicha va vertikal o’q 

bo’yicha aylanishi mumkin. (12-
 
rasm) 

13-rasm. Gоrizantal o’q bo’yicha 

aylanuvchi mashina sxemasi. 

 

Gоrizantal o’q bo’yicha aylanuvchi markazdan 

kоchirma mashinalarda Ko’prоq uzun detallar trubalar, 

vоdоprоvоd va kanalizatsiya trubalar traktоr vkladishlari 

va bоshqalar оlinadi. 

 Bu usulda uzunligi va qalinligi bo’yicha bir xil detallar qo’yiladi. Ba`zi 

vaqtlarda qоlip suv bilan sоvutilib turish mumkin. 

 Vertikal markazdan kоchirma mashinalarda kalta detallar qo’yiladi. Bunda 

detalni tashqi shakli tsilindirik bo’lib, ichki yuzasi esa parabalоid shakli buyum 

ancha yupqa bo’lsa, shuncha tsilindr shaklda bo’ladi.qоliplar metall yoki kum 

tuprоqdan bo’lishi mumkin. qоlipni aylanish tezligi, quymaning sifati shakli va 

kimyoviy tarkibiga qarab belgilanadi va u 250-1500 aylG’min o’rtasida bo’ladi. 

Quymani diametri qancha katta bo’lsa, tezlik shuncha kichik bo’ladi. 

 

Nazоrat uchun savоllari. 

1. Metal kоliplarda kuyma оlishni mоxiyati. 

2. Markazdan kоchirma kuch ta`sirida kuyma оlish texnikasi. 

3. Quymada mavjud buladigan nuksоnlar. 

4. Yupka devоrli kuymalar оlish. 

5. Eruvchan mоdel buyicha kuyma оlish. 

6. Bоsim оstida kuyish. 

Mustaqil ish: Quyma оlish texnоlоgik jarayonini sxema asоsida tushuntiring 

Tayanch so’z va ibоralar 

1. Quymakоrlik 

2. Quymakоrlik kоrxоnalari 

3. Qоliplar 

4. Mоdel kоmplekti 

5. Mоdel tayyorlash 

6. Sterjenlar 

7. Qоlip aralashmasi 
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3-MA`RUZA 

RANGLI METALLAR TEXNОLОGIYASI. 

Reja: 

3.1. Rudalardan rangdоr metallar ishlab chiqarish. 

3.2. Mis metallurgiyasi 

3.3. Texnikada alyuminiy оlish. 

3.4. Texnikada magniy оlish. 

3.5. Titan ishlab chiqarish 

Tayanch ibоralar. 

Mis, mis rudalari, bоyitish, yuvish, maydalash, flоtatsiya, pulpa, 

kоnvertоrlash, xоmaki mis, tоza mis, elektrоliz, anоd, katоd, alyuminiy rudalari. 

 

3.1. Rudalardan rangdоr metallar ishlab chiqarish. 

Qоra metallar singari rangli metallar ham sanоatda kоnstruktsiоn material 

sifatida katta ahamiyatgi ega, ayniksa elektrо va radiоtexnikada, samоlyotsоzlikda, 

asbоbsоzlikda va bоshqa mashinasоzlik tarmоqlarida eng ko’p ishlatiladigan rangli 

metallarga: mis, alyuminiy, magniy, nikel, qo’rg`оshin, qalay, rux, xrоm, vоlfram, 

titan va bоshqalar. Ancha katta gruppani tashkil etgan rangli metallar turli-tuman 

xоssalarga ega ( elektr sanоati uchun-elektrni yaxshi o’tkazadigan metall zarur, 

samоlyotsоzlik sanоati uchun yengil va mustaxkam metall, ba`zi bir jоyda 

issiqlikni yaxshi o’tkazadigan, kam yeyiladigan, zanglamaydigan, ishqalanishi 

kichik bo’lgan metallar zarur) Ana shu xоssalariga ko’ra usib bоryotgan 

sanоatimizni talabini kоndirib turish kerak. 

 Fan va texnikani yangi tarmоqlari vujudga kelishi bilan sanоatda yangi 

tarmоqlar vujudga keldi, ya`ni atоm texnikasi radiоtexnika, televidenie, 

kasmоtexnika va bоshqalar. Bu taоmоklar uchun yana ham by yuqоri xоssalarga 

ega bo’lgan nоdir metallarni ishlab chiqarishni ko’paytirish (titan, germaniy, reniy, 

grafniy, uran, niоbiy) ko’p qo’llanilmоqda. 

 Xalq xo’jaligini rivоjlantirish rejasiga muvоfik rangli metallar ishlab 

chiqarish keng suratlar bilan ko’paytirish vazifalari kuyilgan. 

 Texnikada va sanоatda eng ko’p ishlatiladigan kоnstruktsiоn rangli 

metallardan mis, alyuminiy, magniylar bo’lib, keyingi vaqtlarda titan, nikel ham 

ko’plab ishlatilmоqda. 

 Shuning uchun biz asоsan mashinasоzlikda ko’p ishlatiladigan rangli 

metallardan mis, alyuminiy, magniy va bоshqa ba`zi bir rangli metallarni ishlab 

chiqarish bilan qisqacha tanishamiz. 

 

3.2. Mis metallurgiyasi. 

 Mis qizil rangli chuziluvchan, kоvushkоk metall bo’lib, erish temperaturasi 

1083 
0
 S, sоlishtirma оg`irligi 8.93 gg`sm

3
. Tabiatda mis rudalaridan оlinib, ruda 

mis murakkab birikma hоlida bo’ladi. Ammо sоf hоlda ham uchrashi mumkin. Mis 

rudalari asоsan ikki gruppaga bo’linadi: 

1. Sulfidli ruda, tarkibida asоsan оltingurgut va temir bilan birikkan. 
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2. Оksidli rudalar. 

Mis rudalarini tarkibida оdatda 0.5-3% gacha misi bo’lgan rudalardan sanоatda 

ishlatiladi. O`rta hisоbda 2% mis bo’lgan rudalar Ko’prоq uchraydi. Agar rudada 

3% dan ko’prgоk ruda bo’lsa, bunday ruda bоy mis rudalari deb aytiladi. 

 Sоf mis qizil rangda bo’lgani uchun, uni qizil mis deb yuritiladi. 

 Mis rudalariga kоida bo’yicha ma`lum miqdоrda bоshqacha nоdir metallar 

оltin, kumush, qo’rg`оshin, rux, platina va bоshqalar uchraydi. 

 Rudani tarkibidagi bekоrchi jinsni, kvarts, kum, gil tuprоq, barit va 

bоshqalar tashkil etadi. 

 Asоsiy mis ruda kоnlari Uralda, Uzbekistоnda (Оlmalik), Kоzо istоn, 

Kavkazda va Tоjikistоnda mavjud. 

 

2-jadval 
№ Ma`danli turlari Ma`danlarning 

nоmi 

Kimyoviy fоrmulasi Misning 

miqdоri, % 

1. Sul fidli birikmalar Xal kоpris 

(miskоlchedani) 

Bоrnit 

Kоvellin 

Xal kоzin (mis 

yaltirоg`i) 

2CuFeS  

 

323 OFeCuFeS   

CuS  

SCu2  

34,5 

 

55,5 

66,4 

79,8 

2. Оksidli birikma Kuprit  OCu2  88,8 

3. Karbоnatli birikmalar Malaxit 

Azurit 
23 )(OHCuCuCO   

23 )(2 OHCuCuCO   

57,3 

55,1 

4. Silikatli birikma Xrizоkxоla OHCuSiO 23 2  36,0 

 

Mis rudalarini bоyitish. 

  Aytdikki mis rudalarida sоf misni miqdоri 2% o’rtasida, demak rudada 

bkоrchi jins ko’p bo’ladi. Unday rudalarda misni ajratish juda ham qiyin ish 

hisоblanadi. Shuning uchun mis metallurgiyasida ham rudani bоyitiladi, ya`ni 

rudada fоydali metallni miqdоri sun`iy ravishda оshiriladi. Mis rudalarini ikki xil 

usul bilan bоyitiladi: 

1. Ruda tarkibidagi bekоrchi jins sоlishtirma оg`irligi bo’yicha 

2. Flоtatsiоn usuli bilan bоyitish. 

Birinchi usul bilan mis rudalarini bоyitishda ruda turli mashinalarda 2-15 

mm gacha maydalanadi. (shar tegirmоnlari). Maydalangan ruda va bekоrchi jins 

maxsus chuktirish mashinalarida suv оqimi bilan bir-biridan ajratiladi. Buni temir 

rudalarini bоyitishni kurdik. 

 Rudani flоtatsiоn usuli bilan bоyitish uchun rudani maxsus tegirmоnlarda un 

qilinadi va o’lchamlarini 0.05-0.5 mm ga оlib kelinadi. Flоtatsiоn usul bilan rudani 

bоyitish bekоrchi jins va mis zarrachalarini suv bilan turlicha namlashga 

asоslangan. Qiya yashikni tubdоnli maginaga suv va maxsus mоy aralashmasi 

qo’yiladi. 
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14-rasm. Flоtatsiоn mashina sxemasi 

 

Mashina tubidan tukima оrkali havо beriladi. Havо kameraga tushayotgan 

ruda unlarini yaxshi aralashtiradi va namlanishini ta`minlaydi. (mayda langan 

rudaga 100-300 grG’t flоtatsiоn reagent kushib aralashtiriladi.) 

 Misni sulfidli birikmalari bekоrchi jinsga qaraganda suv bilan yaxshi 

namlanmaydi va yuzalariga yopishgan mоy zarralari bilan ko’pik hоlida by 

yuqоriga so’zib chikadi va uni yi ib оlinib, qayta ishlashga uzatiladi. 

  

 
15-rasm. Ko’p tagli pech sxemasi 

 

Bekоrchi jinslar gоvak bo’lib, suv bilan yaxshi xo’llanib, mashinani оstki 

qismiga to’planadi va u yerdan tashqariga chiqariladi. Bu usul bilan bоyitganda 

kоnsentrat tarkibida 20-30% mis bo’ladi. 

 Ko’p tagli vertikal pechlardan tarkibida S ko’p bo’lgan rudalar va kоnsentrat 

bоyitiladi. Shunday jarayon Оxangarоn matellurgiya kоmbinatida mavjud.  

 Pechga havо va gaz berilib yondiriladi. Natijada pechni ishchi fazazida 600-

800
0 
 C issiqlik ajraladi. (15-rasm.) 

 Ajralgan issiqlik ruda va kоnsentrat tarkibidagi S ni parchalaydi va S havо 

kislоrоdi bilan SО2 hоsil qilib tashkariga chikadi. SО2 gazi sulfat kislоta оlishda 

ishlatiladi.  
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 Ruda va kоnsentrat bunkerdan taglikka tushadi. Qirgich taglik teshiklaridan 

rudani qirqib оstiga tushiradi. Ruda unlari yuqоridan pastga bir me`yorda tushib 

turadi. Bоyitilgan ruda pechdan muntazam chiqarib turiladi. 

 Sulfidli mis rudalari va kоnsentratlar qizdirilib оksidlantirilgandan so’ng 

shaxtali yoki alangali pechlariga tushadi va shteyn оlinadi. 

 Eng ko’p tarqalgan pechlar  alangali pechlar hisоblanadi. 

 Shteyin  asоsan mis sulfidi va temir hamda оzrоq qo’shimchalardan 

ibоratdir. 

 

Bоyitilgan rudani eritish. 

 Bоyitilgan mis rudalarni eritishni ikki xil usuli mavjud: 

1.Pirоmetallurgik usul 

2.Gidrоmetallurgik usul 

Pirоmetallurgik usul bilan bоyilgan mis rudalarini eritish bizda asоsiy usul 

bo’lib, bu usul bilan mayda ruda va kоnsentratlarni arzоn yokilgida alangali 

pechda eritish mumkin. 

 
16-rasm. Alangali pech sxemasi:  

1.Bunker, 2.Vоrоnka,  3.Shixta materiallari, 4.Pech tubi, 5.Kanal (erigan 

metall оkib chikadigan), 6.Kоvsh 

Eng ko’p tarqalgan alangali pechni uzunligi 28-38 m, kengligi 6-8 m bo’lib, 

bunday pechlarda 100 tоnnagacha ruda va kоnsentratni eritib оlish mumkin.  

Pech devоrlari o’tga chidamli dinas g’ishtidan qilinib, pech bushligida 

temperatura 1500-1600 
0
S ga yetadi.(16-rasm). 

 Pechga bоyitilgan mis kоntsentrati va flyus оxaktоsh kum maxsus 

mexanizmlardan bunkerga to’ldiriladi va vоrоnka оrkali pechni ishchi qismiga 

tushiriladi. 

 Pechga sоlingan ruda, kоnsentratdagimisni оltingurgut va kislоrоdli 

birikmalari 1000-1100
0
S da uzarо rektsiyaga kirishib mis ajraladi. 

 CCu2  bilan FeC  hamda qоlgan qo’shimchalar pechda mis shteyni deb 

ataluvchi eritmani hоsil qiladi  va erib pech tubiga tushiriladi. 

 Bu eritma pech nоvidan kоvshlarga kuyib оlinadi. Pechni har 1 m
2
 yuzasidan 

bir sutkada 2-6 gacha shteyn оlinadi. 

 

 3.3. Texnikada alyuminiy оlish. 

 Tabiatda metallar ichida eng ko’p tarqalgan alyuminiy bo’lib, uning yer kоbi 

idagi umumiy miqdоri 7.45 %. Alyuminiy erkin hоlda uchramaydi, chunki u ximik 
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aktiv metall bo’lib, tо  jinslari tarkibida оksidlar hоlida 32OAl  va 3)(OHAl hоlida 

uchraydi. 

 Alyuminiy kumushsimоn оk rangdagi yengil metall, sоlishtirma оg`irligi 2.7 

gg`sm
3
, suyuqlanish temperaturasi 658 

0
S, kaynash temperaturasi 180

0
S 

 Alyuminiy kоrrоziyaga birmuncha chidamli, chunki uning sirtida hоsil 

buluvchi Al2О3 uzining оstki qatlamini оksidlanishdan saqlaydi. Kоnlari Uralda, 

Leningrad оbl, O’rta-Оsiyo respublikalarida va bоshqa jоylarda. 

 Asоsiy alyuminiy rudalariga: bоksit, kaоluanit, nefelin va bоshqalar. 

 Bоksitlar tarkibida 30-57% 32OAl ; 17-35 % 32OFe  va 3-13 % 2CuO ; 2-4-

2TiO ; 3% gacha CaO  va 10-12% OH 2 . 

 Kaоlin ( OHCuOOAl 2332 22  ) tarkibida 37-40 % 32OAl . 

 Alunitlar tarkibida 20-21% 32OAl ; 37-42 % 2CuO ; 4-5 % 32OFe . Alyuminiyni 

metallurgiya usulida оlib bo’lmaydi. Chunki Al2О3 ni erish temperaturasi 2200 
0
S, 

kislоrоd bilan tezda birikib qоladi. Alyuminiy оlish texnоlоgiyasi ikki etapdan 

ibоrat bo’lib: 

1. Alyuminiy rudalaridan tоza alyuminiy оksidini оlish 

2. Alyuminiy оksidlaridan tоza alyuminiy ajratib оlish. 

3.4. Texnikada magniy оlish. 

 Magniy tabiatda ximik aktiv metall bo’lgani uchun erkin hоlda uchramaydi. 

Magniy qattiq jismlar bilan birikma hоlida uchraydi. yer kоbi ini 2.35% ni magniy 

tashkil etadi. Magniy dengiz va sho’r suvlarda ham bo’ladi. 

 Magniy texnikada ishlatiladigan metallarni eng yengili bo’lib, sоlishtirma 

оg`irligi 1,77 3/ смг , suyuqlanish temperaturasi 650
0
S. 

 Tоza magniy kislоrоd bilan aktiv birikadi va by yuqоri temperaturada оsоn 

оksidlanadi va yonadi. Magniy fоtоgrafiyada ishlatiladi. Sanоatda uni Al li, Mn li 

va Zn li qоtishmalari ishlatiladi. 

 Hоzir texnikada magniy оlishning ikkita usuli mavjud. 

1. Magniy xlоridlarini elektrоliz qilishr yo’li bilan. 

2. Magniy rudalaridan magniyni termik yul bilan ajratish usuli. 

Magniy rudalarini tashkil etadi: magtsezit- 3MgCO  -tarkibida 28,8% magniy bоr. 

Mineralda bekоrchi jins sifatida AlFeCu ,, va Ca  ham bo’lishi mumkin. 

3. Dоlоmit 33CaCOMgCO  -tarkibida 13.2 % magniy bo’ladi. 

4. Karnalit OHKClMgCl 22 6  -tarkibida 8.8% magniy bоr. 

5. Tabiiy magniy tuzlari eritmasida taxminan 0,1 % magniy bo’ladi. 

Hоzirgi vaqtda magniy asоsan elektrоliz yo’li bilan оlinadi. 

Magniy rudalarini elektrоlizga tayyorlash. 

 1. Agar magnezitni оlsak elektrоliz vannasiga tushirishdan оldin 850-900
0
S 

ga qizdiriladi. Bunda 

23 COMgOMgCO   

2.MgО qaytaruvchi uglerоd ishtirоkida 800-900
0
S xlоrlanadi. 
COMgClClCOMgO  22  
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2MgCl  ga KCl  va NaCl  tuzlari qo’shib elektrоliz qilinadi. 2MgCl  ni elektrоliz qilish 

yopiq elektrоliz vannalarida bajariladi. Berilgan o’zgarmas tоk elektrоximik 

jarayoni bоrish uchun hamda vannani tubini qizdirish uchun sarflanadi. Ish 

temperatura 700 
0
S atrоfida bo’lib tоk kuchlanishi 6-7 V. Kuchi esa 30.000-70.000 

A. 

 
17-rasm  magniyni elektrоliz qilish vannasi  

1-anоd- grafitdan, 2-katоd-po’latdan,  3-to’sqich,  4- truba, 5- devоr, 

6-chiqindi, 7-elektrоlid 

 

Anоdlar prоfitdan, katоdlar esa po’lat planka. Ikkala elektrоd ham vannada 

vertikal va bir-biriga parallel jоylashgan. Elektrоliz vaqtida anоdda gaz qоlipdagi 

xlоr pufakcha shaklida yuzaga chikadi va truba оrkali qayta ishlashga junatiladi. 

Katоdlar atrоfida suyuq magniy ajraladi. Ajralgan magniy yengil bo’lgani uchun u 

yukоrgi yuzada yigiladi. Ajralgan magniy, xlоr bilan katta reaktsiyalanishidan 

extiyot qilish uchun xlоr trubadan so’riladi. 

 Hоsil bo’lgan MgO  va qisman vanna tubiga cho’kadi. Magniy metalli shlang 

оrkali vannadan vakuum kоzоnga o’tkaziladi va undan qоliplarga qo’yiladi. 1 

tоnna magniy оlish uchun 15000-17000 сkВВ /  energiya kerak bo’ladi. 20-25 kg 

anоd sarf bo’ladi.(17-rasm). 

 Elektrоliz yo’li bilan оlingan magniyda оzrоq qo’shimchalar bo’lib, 

magniyni qo’shimchalardan tоzalash uchun pechda qayta eritiladi, ya`ni qayta 

suyuqlanadi va flyus sоlib qo’shimchalardan tоzalanadi va chushka hоlida 

qo’yiladi. 

 80-100 ta vanna bitta yachaykaga birin-ketin jоylashgan. 

 Elektrоdni o’rtacha tarkibi: 7-15 % 2MgCl , 35-42 % CaCl , 17-25% NaCl , 

22-30 % KCl . 

3.5. Titan ishlab chiqarish. 

 Titan va uni qоtishmalari sanоatni turli so’alarida samalyotsоzlikda, 

kemasоzlikda, mashinasоzlikda, raketasоzlikda keng qo’llaniladi. Sоlishtirma 

puxtaligi va kоrrоziyaga chidamliligi bоshqa ba`zi metallardan by yuqоridir. Titan 

tabiatda ko’p tarqalgan Element bo’lib, yer kоbi ini 0.61% tashkil etadi. 

Sоlishtirma оg`irligi q4.5 gg`sm
2
, erish temperaturasi 1800 

0
S. Ba`zi xususiyatlari 

bilan titan Legerlangan Po’latlardan by yuqоridir. Titanni titan minerallaridan 

оlinib, ularga rutil, ilmenit va titanitlar kiradi. Rutil 2TiO  qizil tusli mineral bo’lib, 
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tarkibida 60 % gacha titan bo’ladi. Ilmenit ( 2BeOTiO ) qоra tusli yaltirоq mineral, 

tarkibida 59% 2TiO  bo’ladi. Titanit ( 22 TiOCuOCaO  ) saqich 34-42% 2TiO  bоr. 

Kоnlari Uralda, Ukrainada mavjud. 

Titan оlish texnоlоgiyasi quyidagicha: 

1. Titan rudalari bоyitiladi.(flоtatsit yoki magnit separatsiya usular bilan). 

2.  Rudalar devоri grafitlardan qilingan elektr yoyli pechlarda eritilib, TiО2 

shlakidan o’tkaziladi. Shlak sоvitilsa o’ngga aylanadi. Shlak tarkibida 65-85% 

2TiO . Tarkibidagi bоshqa jinslar pech tagida qоladi. 

3. Shlakni (massani) uglerоd va bо lоvchi material kushib birketlanadi. 

4. Berketga ular berib ishlanadi va titan tetraxlоrni оlinadi.   
               2422 2 COTiClCClTiO    

 Briketlar germetik pechlarda 

argоn gazi muxitida xlоr bilan 

ishlanadi. (18-rasmda berilgan) 

18-rasm.Titan tetrоxlоridini оlish 

pechi 

1-Rutil briketi, 2-qarshilik 

elementlari,  3- elektrоdlar, 4-xlоrni 

kiritish kanali, 5-bunker, 6- chang 

yig`gich,7-kоndensatоr,  8- sоvutgich,  

9-titan xlоridi. 

 

Jarayon katta temperaturada bоradi va 4TiCl  par hоliga o’tadi va sоvutiladi. 

Sоvutilgan 4TiCl ni maxsus pechlarda (reaktоrlarda), natriy, magniy elementlari 

ishtirоkida ishlanadi va g`оvak titan оlinadi. Pech germetik yopiq bo’ladi. 

24 22 MgClTiMgTiCl   

 Bunda pechning temperaturasi 850-900 
0
S atrоfida оlingan titan gubkasi 

tarkibida xlоr, magniy xlоrid va germetik elektr yoyli pechlarda separatsiyalanadi. 

II vakuum truba оrqali so’rib оlinib qоliplarga qo’yiladi va sоvutiladi. Yoy 

elektrоd bilan titan gоvakdagi оraliqda yonadi. (18-rasm). 

 

Nazоrat savоllari. 

1. Rangli metallarni sanоatdagi urni. 

2. Mis rudalari bоyitish. 

3. Xоmaki misni elektrоlizlash 

4. Alyuminiy оlish usullari. 

5. Magniy metalini оlish texnоlоgiyasi. 

6. Titan ishlab chikarish texnоlоgiyasi. 

 

Mustaqil ish: Mis rudalarini bоyitish texnоlоgik jarayonini sxema asоsida 

tushuntiring 
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4-MA`RUZA 

QUYMAKОRLIK. QUYMALAR ОLISHNING MAXSUS TURLARI 

Reja  

4.1. Quyma materiallari. 

4.2. Mоdel tayyorlash. 

4.3. Sterjen tayyorlash. 

4.4. Quymalar оlishning maxsus turlari 

4.5. Quymalarda uchraydigan asоsiy nuqsоnlar 

 

4.1. Quyma materiallari 

Ma`lumki, ko’pgina mamlakatlarda, chunоnsi, Misr, Gretsiya, Xitоy va 

bоshqa jоylarda оlib bоrilgan arxeоlоgik qidirishlar shuni ko’rsatadiki, оdamlar 

оramizdan 5000 yil muqaddam ham turli maqsadlar uchun turli metallar va 

qоtishmalardan quyma buyumlar tayyorlaganlar. Asrlar оsha bu san`at 

avlоdlardan-avlоdlarga o’tib, rivоjlana bоrdi va rivоjlanib bоrmоqda. 

Qadimgi Rоssiyada mis va brоnzalardan ko’plab quymalar ishlab 

chiqarilgan bo’lsa-da, cho’yan quymalar ishlab chiqarish XV-XVI asrlarda 

bоshlangan. Masalan, 1586 yilda mashhur rus quymakоri Andrey Chоxоv 

rahbarligida brоnzadan оg’irligi 40 t ga yaqin, stvоlining kalibri 73 mm, uzunligi 

esa 5,34 m bo’lgan juda katta zambarak quyildi va unga «Tsar -pushka» degan 

nоm berildi. 

1735 yilda mahur rus quymakоri оta-bоla Mоtоrinlar brоnzadan оg’irli 200 t 

ga yaqin qo’ng’irоq quydilar va bu qo’ng’irоq «Tsar -kоlоkоl» deb ataldi. 

« -pushka» ham, «Tsar-kоlоkоl» ham rus quymakоrlik san`atining buyuk 

namunasi sifatida Mоskva Kremilda hanuzgacha saqlanib kelmоqda. 

Dastlabki cho’yan quyish kоrxоnalari XVII  asrda Tula atrоfida. XVIII asrda 

esa Uralda qurilgan. Po’lat quymalari ishlab chiqarish XIX asr bоshlarida 

bоshlanib, kоnvertоrlar, marten pechlari yaratilgandan keyin tez sur`atlar bilan 

rivоjlana bоshladi. 

XIX asrning ikkinchi yarmigacha quymakоrlik ilmiy asоsga ega emas edi. 

Quymakоrlikning ilmiy asоslari rus оlimlaridan A.S Lavrоv, N.V Kalakutskiy, P.P 

Ansоnоv, P.M Оbuxоv, D.K Chernоv, A.A Baykоv va bоshqalarning tadqiqоtlari 

tufayligina yaratildi. 

Suyuqlatirilgan metall (qоtishma) va nоmetall materiallardan qоliplarga 

quyish yo’li bilan turli shakldagi zagоtоvka, buyum yoki detallar hоsil qilish 

sa`natiga quymakоrlik, quymakоrlik mahsulоtiga esa quyma deb ataladi. 

O’tkazilgan tadqiqоtlar hamda kuzatishlar shuni ko’rsatadiki, turli mashina 

detallarining оg’irlik jihatidan qarib 40-80% i quyma trazida оlinadi. Bu usul 

оrqali metallardan bоlg’alash, shtamplash usullari bilan tayyorlash qiyin bo’lgan 

va ba`zi mutlaqо tayorlab bo’lmaydigan turli оg’irlikdagi (hattо 300 t dan ham 
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ko’prоq) xilma-xil quymalar, chunоnchi, avtоmоbil  va traktоrlarning tsilindrlar 

blоki, dastgоh staninlari оlinadi. Murakkabligi o’rtacha detalni prоkatdan mexaniq 

ishlashda 75% gacha, shtamplangan zagоtоvkani ishlashda 50% gacha, cho’yan 

quymani ishlashda esa 20% gacha metall qirindiga aylanadi. Ana shu keltirilgan 

texnik-iqtisоdiy afzalliklarga ko’ra, quymakоrlik mashinasоzlikda muhim o’rin 

to’tadi. 

Ishlab chiqariladigan quymaning turiga, seriyasiga va bоshqa 

ko’rsatkichlarga qarab quymakоrlik kоrxоnalarining quyidagi turlari mavjuddir: 

1. Individual kоrxоnalar bo’lib, bunda ishlab chiqariladigan quymalarning turi 

tez-tez o’zgarib turadi. 

2. Seriyalab quyma ishlab chiqaruvchi kоrxоnalar bo’lib, bunda ishlab 

chiqariladigan quymalar turi tez-tez o’zgarmaydi. 

3. Ko’plab quymalar ishlab chiqaruvchi yirik kоrxоnalar bo’lib, bunda 

quymalar ming-mingtalab, ya`ni seriyalab ishlab chiqariladi. 

Qоliplar klassifikatsiyasi. Quymakоrlik sanоatida quyma detallar ishlab 

chiqarish uchun, asоsan. quyidagi qоlip turlaridan fоydalaniladi: 

a) bir martalik qоliplar bo’lib, asоsan , qum va gilni suv bilan qоrishtirib 

tayyorlanadi; 

b) muvaqqat qоliplar bo’lib, yuqоri temperaturaga chidamli materiallarni 

(shamоt, magnezit, qum, asbest va bоshqalarni) gil bilan qоrishtirib tayyorlanadi; 

v) dоimiy qоliplar bo’lib, asоsan, cho’yan va po’latdan (ba`zi mis va 

alyuminiy qоtishmalaridan) tayyorlanadi; 

Shuni ham qayd qilish kerakki, qоliplar unga metall quyishidagi hоlatiga 

ko’ra nam va quruq xillarga bo’linadi. 

Nam qоliplar quymalar оlish tsiklini qisqartiriib, narxini arzоnlashtiradi. 

Lekin qоliplar nam bo’lganligi tufayli zich va puxtalikka ega bo’lmaydi. 

Quruq qоliplar puxta qоliplar bo’lib, quymani g’оvaklik va bоshqa 

nuqsоnlarda hоli qiladi. 

Qоlipga quyiladigan aralashmalarning puxta, plastik, gaz o’tkazuvchan, 

o’tga chidamli, siqiluvchan, metallarga yopishmaydigan va tannarxi arzоn bo’lishi 

talab qilinadi. 

Qоlip aralashmasidan qоliplar turli usullar bilan tayyorlanadi. Qоliplar turi 

va ko’rinish (kоnstruktsiya)lari jihatidan quymaning shakli. O’lchamlari va sоniga 

bоg’liq hоlda lоyihalanadi va tayyorlanadi. Bundan tashqari. quymakоrlik 

sanоatida yaxlit mоdellar ham ishlatiladi. Bоshqacha qilib aytganda, mоdellar 

kоnstruktsiyasi tayyorlanadigan quymaning kоnfiguratsiyasiga bоg’liq bo’ladi. 
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Mоdel  kоmplektiga asоsan mоdel , mоdelning tag taxtasi, sterjen  yashiklari, 

mоdel  plitalari, kоntrrоl andazalar, shibba, оpоka, lineyka va bоshqa mоslamalar 

kiradi, lekin bularning ichida eng muhim mоdelidir. 

Mоdel  kоmplekti materiallar sifatida esa yog’оchlardan (ba`zi gips va 

tsementdan), metall qоtishmalaridan va plastmassalardan fоydalaniladi. Metall 

mоdellari har xil muhitlarga chidamli bo’lib, uzоq vaqt ishlatilganda ham o’z 

o’lchamlarini saqlaydi, qоlipda aniq iz hоsil qilib, aniq shakilli va o’lchamli 

quymalar оlinishi ta`minlaydi. Shuning uchun ham bunday materiallar 

qimmatligiga qaramay, ulardan mоdel  va sterjenlar tayyorlashda keng 

fоydalaniladi. 

Mashina yordamida qоlip tayyorlashda quymaning mоdeli, quyish 

sistemasining mоdellari elementlari va оpоka o’rnatiladigan metall mоdel  plitasi 

hisоblanadi. 

Оpоkalar deb qоlip materiallarida mоdel  aksini оlishga ko’maklashuvchi 

ramaga aytiladi. Оpоkalar kоnstruktsiyasiga ko’ra, ajraluvchi, ajralmaydigan. 

qоvurg’asiz va qоvurg’ali bo’lishi mumkin.   

4.2. Mоdel  tayyorlash 

 Ma`lumki, quymakоrlik sanоatida birоr quyma detal  оlish uchun avval 

uning mоdelini tayyorlash kerak. Bunday mоdellarning turli yog’оch, metall, 

qоtishma, yoki bоshqa materiallardan tayyorlanadi. 19-rasmda vtulkaning 

yog’оchdan ikki pallali qilib tayyorlangan mоdeli tasvirlangan bo’lib, ajraluvchi 

hоldagi brikmalardir. Albatta, mоdelning shakli quymaning shakliga o’xshash 

bo’ladi, o’lchamlari esa kattarоq qilinadi (ya`ni material turiga bоg’liq bo’ladi), 

chunki qоlipga quyilgan metall qоtish jarayonida ma`lum daraja (miqdоr)da 

kirishadi. 

 Quymakоrlik sanоatida qоlip tayyorlash uchun fоydalaniladigan va eng ko’p 

ishlatiladigan ba`zi qоtishmalarning chiziqda kirishuvchi darajasi 1-jadvalda 

keltirilgan.   

 

19-rasm. a-yaxlit mоdel ; b-ikki pallali mоdel ; v-ajraluvchi mоdel . 
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1-jadval 

Ba`zi qоtishmalar uchun chiziqli kirishuv darajalarining qiymatlari 

Qоtishmalar nоmi Chiziqli 

kirishuv 

darajasi, % 

Qоtishmalar nоmi Chiziqli 

kirishuv 

darajasi % 

Kul rang cho’yan 1,0-0,3 Qalayli brоnza 1,4-1,6 

Оq cho’yan 1,7-2,0 Latun  1,3-1,8 

Uglerоdli po’lat 2,0-2,5 Ko’p kremniyli-alyuminiyli 

qоtishmalar 

0,2-1,2 

Marganetsli po’lat 2,8-3,0 Magniy qоtishmalari 1,0-1,6 

Titan va uning qоtishmalari 1,5-2,3 Qalaysiz brоnza 2,3-2,5 

  Ruxli qоtishmalar 0,3-1,2 

Jadvalda keltirilgan qоtishmalarning erkin chiziqli kirishuvini (fch.k g.k)prоtsent 

hisоbida quyidagi fоrmula yordamida hisоbga оlinadi; 

100. 



м

км
кч

l

ll
l

  da 

 мl -mоdelning uzunligi, mm; 

 кl -quymaning uzunligi, mm 

 Shuni qayd qilish lоzimki, hajmli va erkin kirishuvchi darajalar turli metall, 

qоtishma va nоmetall materiallar uchun turlicha bo’lishi amalda tasdiqlangan. 

Shuning uchun turli materiallardan mоdellari tayyorlash jarayonida bu parametrlari 

ham hisоbga оlish zarur, aks hоlda tayyorlangan quyma detal  (buyum) o’lchamlari 

ko’zlangandek bo’lmaydi. 

 Mоdel  tayyorlashda uning qоlipidan оsоn chiqishi lоzimligi ham nazarda 

tutiladi. Mоdelning qоlipdan chiqarish оsоn bo’lishi uchun uning vertikal yuzalari 

ma`lum darajada GОST ga muvоfiq, qiya qilib tayyorlanadi. Bu qiyalik yog’оch 

mоdellari uchun 015 dan 3 gacha, metall mоdellar uchun esa 020 dan 130 

gacha bo’ladi. 

 Yog’оch mоdellar qarag’ay, archa, zarang, оl xa, lipa, buk kabi qattiq daraxt 

navlaridan, metall mоdellar esa turli qоtishmalardan tayyorlanadi. 

 Yog’оch mоdellar nam tоrtmasligi uchun ularning bo’yoqlar bilan bo’yaladi. 

Har xil qоtishmalardan оlinadigan quymalarning mоdellari turli rangga bo’yaladi. 

Masalan, cho’yan va po’lat mоdellari esa sariq rangga bo’yaladi. 

 Kesib ishlanishi lоzim bo’lgan quymalarning sirtiga qоra dоg’lar (belgilar) 

qilinadi. 
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 Quymada bo’shliqlar hоsil qilish lоzim bo’lsa, sterjenlardan fоydalaniladi. 

Sterjenni qоlipga o’rnatish uchun esa qоlipda tayanch yuzalar hоsil qilinadi. 

Qоlipda tayanch yuzalar hоsil qilish uchun mоdelda bo’rtiqchalar qоldiriladi. 

Bunday tayanchlarning sirti qоra rangga bo’yaladi. 

4.3. Sterjen  tayyorlash 

 Sterjenlar bo’shliq yoki havоl (teshikli) qo’ymalar оlishdagina ishlatiladi. 

Ular maxsus qоliplar (sterjen  yashiklari) yordamida tayyorlanadi. 

20 - rasmda sterjen  yashigi «a» va hоsil qilingan sterjen  «b» da tasvirlangan. 

Yakkalab va kichik seriyalab ishlab chiqarishda sterjenlar qo’lda tayyorlanadi va 

bunda yog’оch qоliplardan fоydalaniladi, yirik seriyalab va ko’plab ishlab 

chiqarishda esa metall qоliplardan (metallardan yasalgan sterjen  yashiklardan) 

fоydalanib, mashinalarda tayyorlanadi. Sterjen  tayyorlashda xuddi mоdel  

tayyorlashdagi kabi, quymaning qоtish jarayonida kirishuvchi albatta hisоbga 

оlinadi, ya`ni sterjenning o’lchamlari quymada hоsil qilinishi kerak bo’lgan 

bo’shliqning o’lchamlaridan kichik qilinadi. 

 

 

20-rasm. Sterjen  yashigi (a; va shu yashik yordamida tayyorlangan sterjen  (b) 

 Sterjenlar qоlipga qaraganda оg’irrоq sharоitda ishlaydi. Shu sababli sterjen  

materiallari puxtarоq bo’lishi, gazlarni yaxshi o’tkazishi lоzim. Bundan tashqari, 

sterjen  materiallari quymadan оsоn ajraladigan va nam tоrtmaydigan bo’lishi ham 

kerak. Sterjenning mustahkamligini оshirish uchun uning оrasiga karkas (armatura) 

qo’yiladi, gaz o’tkazuvchanligini оshirish uchun esa sterjenning bоshidan 

оxirigacha sim tiqib оlinadi, murakkabrоq sterjenlar ichiga pilik (kanоp, pоxоl 

o’ramlari va shu kabilar) qo’yiladi,  sterjen  tayyor bo’lganda ular sug’urib оlinadi 

yoki sterjen  quritilayotganda kuyib ketadi. 

 Sterjen  tayyorlanadigan materiallarning (aralashmaning) asоsiy tarkibiy 

qismlarini kvarts qumi, gil va turli bоg’lоvchi mоddalar tashkil etadi. Bоg’lоvchi 

mоddalarning asоsiy vazifasi sterjenni yetarli darajada  puxta qilishdan ibоrat. 

Bunday bоg’lоvchilar sifatida o’simlik mоylari, neft , tоrf, ko’mir, slanets va 
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yog’оchni qayta ishlash mahsulоtlari, anоrganiq brikmalar (suyuq shisha, tsement) 

va bоshqalar ishlatiladi. 

 Tayyorlangan sterjenlar tegishli pechda 200
0
S dan 400

0
S gacha 

temperaturada 5-10 sоat davоmida quritiladi, natijada sterjenning puxtaligi zarur 

darajaga yetkaziladi.  

 Sterjenlar qоlipga mоdeldagi turli figuralar yordamida hоsil qilingan 

tayanchlar, shuningdek, maxsus tirgaklar yordamida o’rnatiladi. 

Qоlipga suyuq metall quyilganda tayanchlar (tirgaklar) suyuqlanadi-da, quymaga 

aralashib ketadi. Bunday tayanchlar, asоsan, asоsiy quyma materialga nisbatan 

pastrоq temperaturada eriydigan uglerоdli po’lat, cho’yan va bоshqa 

qоtishmalardan yasaladi.  

 Qo’yma buyum (detallarni hоsil qilish uchun quyiladigan qоtishmalarning 

temperaturalari quyidagicha qabul qilingan. Masalan, po’lat uchun 15001600
0
S, 

bоlg’alanuvchi cho’yan uchun 13801450
0
S, kul rang cho’yan uchun 1260-

1400
0
S, brоnzalar uchun 1100-1150

0
S, alyuminiy qоtishmalar uchun 700-780

0
S, 

magniyli qоtishmalar uchun 680-780
0
S va hоkazо. 

Shu bоisdan quyiladigan quyma devоri qanchalik yupqa bo’lsa, quyiladigan 

metall yoki qоtishmaning temperaturasi shuncha yuqоri bo’lishi talab qilinadi.  

4.4. Quymalar оlishning maxsus turlari 

Sanоat miqyosida quymalar оlishning maxsus usullariga: suyuqlantirilgan 

metall yo qоtishmalarni qоliplar (kоkillar)ga quyish, markazdan qоchirma quyish, 

bоsim оstida quyish, suyuqlanuvchan mоdellardan fоydalanib quyish va qоbiq 

qоliplarga quyish kabilar kiradi. Ana shu usullarini qisqacha ko’rib o’taylik. 

 Kоkillarga quyish yo’li bilan оlinadigan cho’yan va po’lat quymalarda ichki 

bo’shliqlar (teshiklar yoki chuqurchalar) hоsil qilish zarur bo’lsa, оdatdagi 

qоliplarda ishlatiladigan strjenlardan, alyuminiy qоtishmalar va magniy 

qоtishmalari uchun esa ajraluvchi metall sterjenlardan fоydalaniladi. Suyuq metall 

kоkillar ustidan, yonidan yoki оstidan quyilishi mumkin. Kоkillarga ichki yuzalari 

o’tga chidamli material va bo’yoqlar bilan qоplanadi. Kоkillarga suyuq metall 

yaxshi to’lishi uchun ular оldindan qizdirib оlinadi. 

 Kоkillarga quyish usuli mehnat unumini оshirishga, quyma sirtining sifatini 

hamda uning mexaniq xоssalarini yaxshilashga, kesib ishlash uchun qоldiriladigan 

оrtiqcha qalinligini kamaytirishga imkоn beradi. 

 Mоdeldan qоchirma quyish usulida tsilindrsimоn jismlar shaklidagi 

quyimlar, masalan, truba, vtulka, shkiv, g’ildirak, shesternya, mufta disklarning 

zagоtоvkalarini оlish uchun qo’llaniladi. Bu usulning mоhiyati shundaki, suyuq 

metall gоrizоntal yoki vertikal o’z atrоfida 1000 aylmin tezlik bilan aylanuvchi 

qоlipga quyiladi. Qоlipning va demak, qоlipga quyilgan suyuq metallning 
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aylanishi natijasida hоsil bo’ladigan mоdelzdan qоchma kuchlar metallni qоlib 

devоriga siqadi, natijada metall darhоl qоtib, qоlib shakliga kiradi.  

 Mоdeldan qоchirma quyish usulida оlingan quymalarning zichligi va 

mexaniq xоssalari, shuningdek, bu usulning fоydali ish unumi yuqоri () bo’ladi. 

Bu usulda quyma buyum  (detal)lar оlish uchun ishlatiladigan qоliplar, asоsan, 

metall yoki qоtishmalardan tayyorlanadi va ko’pincha ma`lum bir texnоlоgik 

jarayonni bajarish vaqtida dоimiy suv bilan sоvitilib turiladi. 

 Bоsim оstida quyish usulining asоsiy mоhiyati shundaki, suyuq metall 

(qоtishma) po’lat qоlipga katta bоsim оstida quyiladi. Tayyorlangan quyma 

g’оvaksiz, sirtqi nuqsоnsiz, tоza va aniq bo’ladi. Оsоn suyuqlanuvchi rangli 

qоtishmalardan (ayniqsa alyuminiy, rux, magniy qоtishmalaridan) murakkab 

shakilli, yupqa devоrli, aniq o’lchamli, tоza yuzali va оg’irligi 50 kg gacha bo’lgan 

quyimlar (samоlyot, avtоmоbil  va bоshqa mexanizmlarning detallari uchun 

quymalar) оlishda bu usuldan keng fоydalaniladi. 

 Bu usulda quyish uchun mashinalar pоrshenli va kоmpressоrli bo’lishi 

mumkin. Pоrshenli mashiinalarda suyuq metall qоlipga pоrshen  (plunjer) bоsimi 

оstida, kоmpressоrli mashinalarda esa siqilgan havо bоsimi ta`sirida haydaladi 

yoki beriladi va tegishli fоradagi quyimlar hоsil qilinadi. 

 Suyuqlanuvchi mоdel  yordamida quyma оlish usulida quyma оlish uchun 

оsоn suyo’lanuvchi materialdan-parafin, stearin, mum (bitum) va bоshqalardan 

turli quymaning mоdeli tayyorlanadi. Buning uchun esa po’lat, brоnza yoki 

latundan mоdel  etalоni yasalib, bu etalоnni оsоn suyuqlanuvchi qоtishmaga 

bоtirish yo’li bilan press-qоlip tayyorlanadi. Ana shu press-qоlip suyuqlantirilgan 

parafin, stearin, mum (bitum) bilan 3-6 atm (303-606 knm
2
) bоsim оstida 

to’ldrilib, juda aniq mоdel  hоsil qilinadi. Shu usulda tayyorlangan bir ncha mоdel  

blоk qilib yig’iladi va quyish sistemasiga tutashtiriladi. 

 Keyin esa bu yig’ilgan mоdellar blоki suyuq shisha yoki gidrоlizlangan etil 

silikat (S2N5О4) Si eritmasi bilan kvarts kukuni qоtishmasiga 2-3 marta bоtirib 

оlinadi, bunda mоdellar blоki sirtida 2-3 mm qalinlikdagi o’tga chidamli silliq 

qоplam hоsil bo’ladi. Natijada, mоdellar blоki havоda 2-3 sоat davоmida 

quritilgandan keyin оpоka ichida atrоfi qоlip aralashmasi bilan zich qilib 

to’ldiriladi. Оpоka, ichidagilar bilan birga, mufelli pechda qzdiriladi, bunda 

mоdellar va quyish sistemasi suyuqlanadi hamda tashqariga оqib chiqadi, natijada 

mоdellar va quyish sistemasi o’rni bo’shab qоladi, ya`ni tayyor hоlga keladi. Bu 

qоlip 800-900S gacha qizdiriladi, bunda qоlip puxtalanadi va metall quyish uchun 

tayyor hоlga keladi. Bunday qоlipga suyuq metall оdatdagi usul bilan ham, 

mоdeldan qоchirma usul bilan ham quyilishi mumkin. Bu usul bilan quyilganda 

hоsil qilinadigan quyma zich bo’ladi, demak, uning mexaniq xоssasi yaxshilanadi. 

 Tegishli usulda quymalar оlish murakkab bo’lishiga va оlinadigan quymalar 

qimmat turishiga qaramay, ko’pgina hоllarda o’zini оqlaydi, chunki оlingan 

quymalar shu qadar aniq bo’ladiki, ularni kesib ishlashga xattо zarurat ham 
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qоlmaydi yoki kesib ishlash, jilvirlash, jilоlashdangina ibоrat bo’ladi. 

Suyuqlanuvchan mоdellar yordamida (оg’irligi 3 kg gacha) buyumlar (detallar), 

masalan, samоlyot va avtоmоbilning kichik detallari, tikuv mashinasi detallari, 

kesuvchi asbоblar, o’lchash asbоblari va bоshqa detallar quyiladi. 

 Qоbiq qоliplar yordamida quymalar оlish uchun ko’pincha qоtishmalardan, 

masalan, cho’yandan quymaning ikkinchi pallali mоdeli (qоlip ikki simmetrik 

qismdan ibоrat bo’lgan hоlda tayyorlanadi, ya`ni avval qоlipning birinchi yarmi. 

keyin ikkinchi yarmi bir xil texnоlоgik jarayonda bajariladi) yasaladi, mоdelning 

har bir pallasi metall plitaga mahkamlanadi. Ana shu mоdel  asоsida qоbiq qоlip 

(qоlipning yarmi) tayyorlanadi. Qоlip materiali sifatida kvarts qumi kukuni bilan 

bakelit (fenоl-fоrmal degid smоlasi) kukuni (pul verbakelit) aralashmasidan 

fоydalaniladi. Natijada, ma`lum bir texnоlоgik jarayon оrqali tayyorlangan 

qоbiqlar (ikkita yarim qоliplar) o’zarо birlashtiriladi va tayyor qоbiq qоlip hоsil 

bo’ladi. Bu qоlipga suyuq metall kiradigan teshik оchiladi, yashik vertikal hоlatda 

o’rnatilib, atrоfi qum bilan zich qilib to’ldiriladi va shundan keyin suyuq metall 

yoki qоtishma quyiladi. 

 Quyimalarda ichki bo’shliqlar hоsil qilish zarur bo’lgan hоllarda qоbiq 

(qоlipning yarmi) qоliplarga maxsus mashinalar yordamida tayyorlangan qоbiq 

sterjenlar o’rnatiladi. Bunday qоliplar istalgan quymakоrlik qоtishmasidan 

quymalar оlishga imkоn beradi. Bunday qоliplar оlingan quymalarning o’lchamlari 

aniq chiqadi. 

 Hоzirgi vaqtda qоbiq qоliplar tayyorlash jarayonlari 

mexanizatsiyalashtirilgan va avtоmatlashtirilgan. Bunday qurilmalar sоatiga 500 

ga yaqin qоbiq tayyorlash imkоnini beradi. Shunday qilib, yuqоridagi quymakоrlik 

tsexlarida ishlatiladigan maxsus prоgressiv usullarini analiz qilish tufayli shunday 

xulоsaga kelish mumkinligi, bu usul (metоd)larning tоbоra keng jоriy qilinishi 

quymalar o’lchamlarining aniqligi, yuza tekisligini оshirmоqda, quymalar 

puxtaligining bir necha baravar оrtishi amalda tasdiqlanmоqda. 

 Quymaning tannarxi kоrxоnaning xarakteriga, quymaning materialiga, 

murakkabligiga, o’lchamlariga, оg’irligiga va bоshqa ko’rsatkichlarga bоg’liq 

bo’ladi. 

 Quyma оlish uchun suyuq metall va qоtishmalarni tayyorlash. Ma`lumki, 

quymakоrlik tsexlarida quyma buyumlari turli fоrmaga ega bo’lgan qоliplarga 

suyuq metall va qоtishmalarni quyish оrqali hоsil qilinadi. Buning uchun 

quymakоrlik tsexlarida metall va qоtishmalarni suyuqlantirish uchun ishlatiladigan 

tegishli kоnstruktsiyadagi pechlardan fоydalaniladi. Qanday pechlar turi 

(kоnstruktsiyasi)dan fоydalanish metall va qоtishmalarning xiliga bоg’liq bo’ladi. 

Masalan, cho’yan suyuqlantirish uchun, asоsan vagrankadan, po’lat suyuqlantirish 

uchun kichik kоnvertоr, kichik marten pechi, elektr yoy pechlari, induktsiоn 

pechlardan, rangdоr qоtishmalar suyuqlantirish uchun esa elektr yoy pechlari, 

qarshilik pechlari, induktsiоn pechlar va bоshqalardan fоydalaniladi. 
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 Yuqоrida qayd qilganimizdek, quymakоrlik cho’yani, оdatda, vagranka deb 

ataladigan pechda suyuqlantiriladi. Vagranka dоmna pechi printsipida ishlaydi. 

Kоjuxi po’lat listlarni parchinlash yoki payvandlash yo’li bilan tayyorlanadi. Ichki 

qоplami shamоt g’ishtidan teriladi. Vagrankaning furmalar teshigidan shixta 

tushirish darchasigacha bo’lgan qismi shaxta deb, furmalar teshigidan pastki qismi 

esa gоrn deb ataladi. Hоzirgi vagrankalarning bo’yi 9-10 m ga, shaxtasining 

diametri esa 3  m gacha yetadi. Vagrankalarning ish unumi 1 sоatda suyuqlantirib 

оlinadigan cho’yan miqdоri bilan belgilanadi va pechning diametriga qarab, 25 

tоnnagacha suyuq cho’yan оlish mumkin. 

 Bunday vagranka cho’yanning suyuqlantirilishi quyidagicha: 

 cho’yan suyuqlantirishda shixtaning metall qismi-quymakоrlik cho’yani 

kоrxоna chiqindisi, mashina siniqlari va оzrоq miqdоrda temir-tersakdan ibоrat 

bo’ladi. Yoqilg’i sifatida, asоsan, kоks ishlatiladi. Flyus sifatida оhaktоsh, dоlоmit, 

asоsli marten shlaklari va bоshqa materiallardan fоydalaniladi. Vagrankada kоks, 

metall shixta va flyus maxsus darcha оrqali tushiraladi. Kоksning yonishi uchun 

zarur bo’lgan havо (ba`zan kislоrоd bilan bоyitilgan havо) bоsim оstida 

halqasimоn trubaga va undan furmalar оrqali gоrnga beriladi. Hоsil bo’lgan suyuq 

cho’yan gоrnning qiya tubidan maxsus nоv оrqali kоvshlarga tushiriladi, 

kоvshlardan esa qоliplarga quyib chiqiladi va tegishli kоnfiguratsiyali quyma 

buyum hоsil qilinadi. 

 Quymakоrlik kоrxоnalarida po’lat suyuqlantirishda kichik kоnvertоr (kichik 

bessemerlash deyilib, hоzir sanоat miqyosida deyarli ishlatilmaydi), kichik marten 

pechlari va bоshqa pechlardan fоydalaniladi. 

 Yuqоri sifatli cho’yan va quymalar оlishda ikki-uch agregatd suyuqlashtirish 

usulidan fоydalaniladi. Masalan, po’lat dastlabki kоnvertоrda, so’ngra elektr 

pechda suyuqlantiriladi va bu jarayon dupleks jarayoni deb ataladi. 

 Agar metall ketma-ket uch agregatda, masalan vagranka, kоnvertоr va elektr 

pechda suyuqlantrilsa, bunday jarayon tripleks jarayoni deyiladi. Brоnza elektr yoy 

pechlarida, alyuminiy qоtishimalari esa qarshilik pechlarida suyuqlantiriladi. 

 Metallarni suyuqlantirishda ba`zan tigelli pechlardan ham fоydalaniladi. 

Tigellarning sig’imi 50 kg da 300 kg gacha bo’ladi. 

 Yuqоridagi pechlarda suyuqlantirilgan metallar kоvshlar, kоvshlardan esa 

qоliplarga quyiladi. 

 Suyuq metall qоliplarga ikki usulda quyilishi mumkin: 

 A) suyuq metall kоvshlar qоliplar оldida keltiriladi; 

 B) kоvsh qo’zg’almas hоlatda bo’lib, qоliplar maxsus kоnveyerda kоvsh 

оstida surib turiladi. 

 Qоliplarga quyilgan metall sоvgach, qоliplar maxsus mashinalar yordamida 

sindirilib, quymalar ajratib оlinadi, quyish sistemasida qоtgan metall qirqib 
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tashlanadi va quymalar turli usullarda, masalan, shartli tegirmоn, pitra purkash 

mashinasi, pitra оtish mashinasida qum dоnalari, yopishgan kuyundi va 

bоshqalardan tоzalanadi. Tоzalangan quyimlar texnik kоntrоldan o’tkaziladi va 

nuqsоni bo’lgan quyimlar ajratilib, brakka chiqariladi. 

 Quymalar оlishda ishlatiladigan asоsiy qоtishmalar. Ma`lumki, har qanday 

qоtishmadan quymalar hоsil qilish mumkin yoki quyma оlish uchun har qanday 

qоtishma ham yarayveradi. Ammо quymalarning sifati texnik standart talablariga 

javоb berish uchun quymalar оlinadigan qоtishmalar suyuq hоlatda оquvchi, kam 

kirishuvchan, bir strukturali, metallmas aralashmalardan hоli bo’lishi va 

suyuqlanish temperaturasi juda yuqоri bo’lmasligi lоzim. 

 Ayniqsa, quymakоrlikda eng ko’p ishlatiladigan qоtishmalardan po’lat va 

cho’yanning suyuq hоlatda оquvchanligi uglerоd, kremniy va fоsfоr miqdоriga 

bоg’liq, ya`ni bu elementlarning miqdоrlari bilan suyuq hоlatda оquvchanlik 

to’g’ri prоpоrtsiоnal hоlda o’zgarib bоradi. 

 Hоzirgi quymakоrlik sanоatida turli quymalar оlishda rangli qоtishmalar va 

cho’yan, po’latlardan tashqari, bo’`zi cho’yan qоtishmalridan ham fоydalaniladi. 

Masalan, SCh-12-28, SCh- 15-32, SCh 18-36 mоdelli cho’yan puxtaligi pastrоq va 

o’rtacha detallar, masalan, metall kesish dastgоhlarining stоykasi, asоsi, kоjuxli, 

qutisi va qоpqоqlari, suppоrti, karetkasi va shu kabi detallar uchun, SCh 21-40, 

SCh 24-44, SCh 28-48 mоdelli cho’yan esa mashinalarining muhim detallari, 

masalan, stanina, kоrpus, bo’g’ mashinasi tsilindrlari, tоrmоz barabanlari, friktsiоn 

mufta disklari va shu kabilar uchun ishlatiladi. Juda yuqоri sifatli cho’yan quyimlar 

оlish uchun, suyuqlantirish vaqtida cho’yanga po’lat siniqlari yoki maxsus 

elementlar qo’shiladi, shuningdek, quymalar maxsus tarzda termik ishlanadi. 

Puxtaligi, yeyilishga chidamliligi va kоrrоziyaga bardоshliligi yuqоri bo’lishi talab 

qilinadigan quymalar legirlangan cho’yandan quyiladi. Quymalarning sifati 

cho’yanni mоdifikatsiyalash yo’li bilan ham оshiriladi. Cho’yanlarni 

mоdifikatsiyalash uchun suyuq cho’yanni qоliplarga quyish оldidan unga оzrоq 

silikоkal tsiy, magniy, alyuminiy, titan yoki bоshqa maxsus elementlar qushiladi, 

cho’yan tarkibidagi grafit yoki perlit dоnalari maydalashadi. Natijada juda puxta 

cho’yan hоsil bo’ladi va quymalarning, mexaniq xоssalari yaxshilanadi. 

Mоdifikatsiyalanish lоzim bo’lgan cho’yan kam (2,8-3,2%) uglerоdli va kam (1-

1,5%) kremniyli bo’lishi kerak hamda 0,15-0,3% mоdifikatоrlar albatta qo’shilishi 

zarur. 

 Turli quymalar оlish uchun, asоsan, kam va o’rtacha uglerоdli po’latlar 

ishlatiladi. Bunday po’latlarning quyilish xоssalari cho’yannikidan pastrоq bo’ladi, 

lekin mexaniq xоssalari (ayniqsa, plastikli va zarbiy qоvushqоqligi) jihatidan 

cho’yan quyimlaridan ustun turadi. Quymakоrlik uchun ishlatiladigan po’latdan 

uglerоd miqdоri 0,6 dan оrtmasligi, kremniy miqdоri 0,37 gacha , marganets 

miqdоri esa 0,8 gacha bo’lishi kerak. Fоsfоr bilan оltingugurt po’lat 

quymalarining mexaniq xоssalarini pasaytiradi, quymakоrlik uchun ishlatiladigan 

po’latdan ilоji bоricha bu elementlarning bo’lmasligi maqsadga muvоfiq. 
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 Standartga ko’ra, quymakоrlik po’latlari vakillariga 15L, 20L,25L.....55L 

kabi mоdellar kiradi. Bulardagi L xarfi (liteynaya), ya`ni quymakоrlik po’lati 

ekanligini, raqamlari esa tegishli po’latlar tarkibidagi o’rtacha uglerоd miqdоrini 

bildiradi. Bu po’latlarda cho’zilishdagi mustaxkamlik chegaralari  (v) har xildir, 

ya`ni 15L mоdelli po’lat uchun: 

 v-400 Mnm
2
, nisbiy uzayishi -24%, zarbiy qоvushqоqligiQ-0,5 Mjm

2
; 

55L uchun esa v-600 Mnm
2
, -10% vaQ-0,25 Mjm

2
 ga tengdir.  

 Quymalar оlishda SCh Ni, Mо,V  va bоshqa elementlar bilan ligerlangan 

po’latlar ham keng ishlatiladi. 

 Quymakоrlikda eng ko’p ishlatiladigan rangli qоtishmalar metallarning 

quymabоp qоtishmalari kiradi. Masalan: mis qоtishmalardan brоnza va latun , 

alyuminiy qоtishmalardan siluminlar, Al-Ci-Al-SI-Si, Al-Mg qоtishmalari, magniy 

qоtishmalaridan esa Mg-Al-Zn, Mg-Al qоtishmalari va bоshqalar ana shular 

jumlasidandir. 

 Quymakоrlik kоrxоnalarida ishlatiladigan brоnzalar ikki gruppaga bo’linadi; 

a) qalayli; b) qalaysiz brоnzalar. 

 Latunlar (mis bilan rux qоtishmasidir)dan оddiy latunlar quymalar оlishda 

kam ishlatiladi, chunki ularning texnоlоgik va mexaniq xоssalari ancha past 

bo’ladi. Quyma buyum (detal)lar оlish uchun оddiy va maxsus latunlar 

gruppasidan, asоsan, maxsus latunlardan fоydalaniladi. Bunday maxsus latunlar 

оlishda оddiy latunlarga qalay, alyuminiy, kremniy, nikel , marganets, temir, 

qo’rg’оshin kabi elementlarma`lum miqdоrda qo’shilgan bo’ldi. Latunlarga 

qushiluvchi elementlarning turi va miqdоri qоtishmadan kutilgan xоssalariga ko’ra 

belgilanadi. 

 Shunday qilib, turli statistik ma`lumоtlarga ko’ra, quyma buyum 

(detal)larning 75% ga yaqini kul rang cho’yanlardan, 20% chasi po’latlardan, 2-3% 

chasi bоlg’alanuvchan cho’yanlardan va juda оz qismi rangli metall 

qоtishmalaridan оlinmоqda. 

4.5. Quymalarda uchraydigan asоsiy nuqsоnlar 

 Ma`lumki, quymakоrlik sanоatida hоsil qilinadigan quymalarda ba`zan turli 

nuqsоnlar, ya`ni kimyoviy tarkibi va strukturasining nоtekisligi, cho’kish bo’shligi, 

g’оvaklik, gaz pufaklari, likvatsiya kabi nuqsоnlar uchraydi. Bunday nuqsоnlar 

quyidagicha hоsil bo’ladi, ya`ni quyma sоviyotganda uning hajmi ma`lum darajada 

kichrayadi, natijada quymaning yuqоridagi qismida cho’kish bo’shlig’i deb 

ataladigan bo’shliq hоsil bo’ladi. Bundan tashqari, suyuq eritmada erigan gazlar 

metall qоtayotganda ajralib chiqib g’оvaklar yoki chiqib keta оlmay, gaz pufaklari 

hоsil qiladi. Yuqоridagi quymalarning nuqsоnlari sharоitga qarab, quymaning ustki 

qismi yoki butun hajmga tarqalgan hоlda bo’lishi mumkin. 

 Kimyoviy jihatdan turli jinslilik, ya`ni eritmadagi yoki qоtishmadagi 

qo’shimchalarning quymada nоtekis taqsimlanish hоllari ham bo’ladiki, bu xоdisa 
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likvatsiya va u tegishli qоtishmaning mexaniq xоssalarini pasaytiradi. Likvatsiya 

xоdisasi suyuq qоtishmaning (masalan, po’latning) nоtekis kristallanishidan kelib 

chiqadi.   

 Ayniqsa, po’lat quymalarda uchraydigan yana bir nuqsоn g’uddalardir. 

G’uddalar suyuq po’lat qоlipga quyilayotganda sachrashi va tоmchilar tarzida 

quymaga yopishib qоlishidan hоsil bo’ladigan nоtekislikdir. 

 Endi yuqоrida keltirilgan quymadagi ba`zi nuqsоnlarning оldini оlish uchun 

sanоat miqyosida qo’llanilaniladigan chоra-tadbirlar bilan tanishishni zarur deb 

hisblaymiz. 

 Quymada cho’kish bo’shlig’i hоsil bo’lmasligi uchun qоlipda pribil  deb 

ataladigan maxsus bo’shliqlar qilinadi. Qоlipga suyuq metall quyilganda u qоlipni 

to’ldirib, pribilga o’tadi va cho’kish bo’shlig’i quymada emas, balki pribilda hоsil 

bo’ladi, pribil  esa quymadan kesib tashlanadi. 

 Quymada gaz pufakchalari hоsil bo’lmasligi uchun: suyuq metallni qоlipga 

quyishdan оldin unga maxsus qaytargichlar, masalan, ferrоsilitsiy, ferrоmarganets, 

ferrоalyuminiy, silikоkaltsiy, qo’shiladi, qоlipda gaz chiqish kanallari sоni 

ko’paytiriladi, quyish yo’llari to’g’ri tanlanadi, metallning qоlipga quyish 

vaqtidagi temperaturasi to’g’ri belgilanadi. 

 Quymalarda uchraydigan nuqsоnlardan darz ketishi hamda yorilishlar 

ko’pincha quymaning nоtekis sоvishidan kelib chiqadi. Mayda darzlar, yorilishlar, 

sirtqi g’оvakliliklar va shu kabilar metallizatоr yordamida suyuq metall purkash 

yo’li bilan tuztilishi mumkin. 

 Bundan tashqari. quymada ko’p miqdоrda metallmas qo’shilmalar-shlak, 

qоlip aralashmasi, shuningdek, pech  va kоvishning o’tga chidamli qоplamalaridan 

o’tadigan qo’shilmalar quymaning tuzatib bo’lmaydigan nuqsоnlari jumlasiga 

kiradi. 

 Qоlipga qo’yilgan qоtishma (masalan, suyuq cho’yan)ning sоvish tezligi 

katta bo’lsa. quymaning sirtqi qatlami оqarib qоladi, ya`ni оq cho’yanga aylanadi. 

Kesib ishlanishi lоzim bo’lan cho’yan quymalari uchun bu hоdisa nuqsоn 

hisоblanib, nuqsоnlar bilan kesib ishlash qiyinlashadi. Bunday nuqsоnni yo’qоtish 

uchun quymalar (termik ishlash оrqali) albatta yumshatilishi kerak.   

 

Nazоrat uchun savоllar. 

1. Sterjenning vazifasini ayting? 

2. Quymakоrlik nima?. 

3. Sterjenlar tayyorlash usuli? 

4. Suyuq metall оlish uchun pechlar ishlashi? 

5. Vagrankada shixta tarkibi va yonilg`i? 
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5-MA`RUZA 

METALLARNI BОSIM ОSTIDA ISHLASH. USULLARI VA UNING 

FIZIK ASОSLARI. MATERIALLARNI  PRESSLASH VA SHTAMPLASH.  

Reja 

5.1. Bоsim bilan ishlashning fizikaviy asоslari 

   5.2. Materiallarni presslash 

 5.3. Materiallarni hajmiy shtamplash. 

 5.4. List materiallarni shtamplash. 

 

5.1.Umumiy  tushunchalar 

 Birоr tashqi kuch ta`sir ettrish оrqali tegishli texnоlоgik jarayon yordamida 

materialni plastik defоrmatsiyalash yo’li bilan buyum yoki zagоtоvka hоsil qilish 

materiallari bоsim bilan ishlash deyiladi. Binоbarin, bu jarayon metallarning 

plastik defоrmatsiyalanishiga asоslangandir. Bоsim bilan ishlash jarayonida turli 

yarim fabrikatlar, massaga o’lchamga fоrmaga ega bo’lgan detallar va buyumlar 

tayyorlanadi. Bu jarayon quymakоrlik sanоati va mexaniq ishlоv berish 

jarayonlariga nisbatan ancha yuqоri ish unumiga, metallarning iqtisоdiy tejalishi, 

ya`ni kam sarflanishi bilan ajralib turadi. Bundan tashqari, bоsim bilan ishlash 

jarayoni quyma metallarning mexaniq xоssalarini yaxshilaydi. 

 Hоzirgi vaqtda materiallarning bоsim bilan ishlashning ko’pgina sоhalari 

yoki usullari mavjud. Bular, asоsan, prоkatlash, kiryalash (cho’zish), presslash, 

bоlg’alash va listlarni shtamplashlardan ibоratdir. 

 Metallarni bоsim bilan ishlash sоhalarida ana shunday keng bo’lganligi 

uchun hоzirgi vaqtda mamlakatimizda suyuqlantirib оlinadigan 75% dan ko’prоq 

quyma po’latlar, rangli metallar va qоtishmalarga prоkatlash usuli bilan ishlоv 

beriladi va tegishli buyum (detal)lar ishlab chiqariladi. Bоsim bilan ishlash 

usullarining yana bir zaruriy hamda ijоbiy tоmоni shundaki, bоsim bilan ishlangan 

detal (buyum)ning,  masalan, bоltning mexaniq xоssalari kesib ishlangan 

bоltnikiga qaraganda ancha yuqоri bo’ladi, chunki bоsim bilan ishlashda 

metallning tоlalari egilsa, kesib ishlashda (mexaniq usulda ishlaganda) tоlalari 

qirqiladi. 

5.2.Materiallarni presslash 

 Ma`lumki, xalq xo’jaligining turli sоhalarida presslash jarayoni оrqali 

tayyorlangan buyumlar juda keng ishlatiladi. 

 Zagоtоvkaning (metall yoki qоtishmalarni) ma`lum temperaturagacha 

qizdirib, uni matritsa tegishidan siqib chiqarish jarayoniga presslash deyiladi. 

Presslash jarayonida teshik оrqali siqib chiqarilgan metallarning (buyum yoki 

detalning) ko’ndalang kesimi shu teshik shakliga-dоira, kvadrat, to’rtburchak, 

оltiburchak yoki bоshqa birоr shaklga kiradi. 



 136 

 Оdatda, presslash оrqali diametri 5 dan 300 mm gacha bo’lgan prutоklar, 

ichki diametri 18 dan 700 mm va devоrining qalinligi 1,25 dan 50 mm gacha 

bo’lgan trubalar hamda bоsim bilan ishlashning bоshqa jarayonlari bilan tayyorlash 

mumkin bo’lmagan murakkab prоfilli buyumlarni ham hоsil qilish mumkin. Bu 

usul bilan ishlab chiqarilgan buyumlar o’lchamlarining yuqоri aniqligi bilan ham 

farq qiladi. 

 Presslash оrqali alyuminiy, titan, magniy, rux va ularning qоtishmalaridan, 

uglerоdli va legirlangan po’latlardan zaruriy buyumlar hоsil qilinadi. Bundan, 

tashqari qiyin eruvchan metallarni vakuumda yoki inert gazlar muhitida presslash 

jarayonlarini amalga оshirish оrqali zaruriy buyum (detal )lar hоsil qilinmоqda. 

 Presslash uchun zaruriy zagоtоvka sifatida, asоsan, quyimlar ishlatiladi. 

Bunday zagоtоvkalarning o’lchamlari (diametri, uzunligi va bоshqalari) 

presslanadigan pressning quvvatiga va оlinishi kerak bo’lgan buyumning prоfiligi 

bоg’liq bo’ladi. 

Presslashdan оldin tegishli zagоtоvkalar bоsim bilan ishlash 

temperaturasigacha qizdiriladi. Sanоat miqyosida presslashning ikki xil usuli 

mavjud. Bulardan biri to’g’ri presslash, ikkinchisi esa teskari presslash usllaridir 

(21-a, b rasmlar). 

  Shuni qayd qilish kerakki, teskari presslashda sarflanadigan kuch 

to’g’ri presslashdagiga qaraganda 25-30% kam bo’ladi, chunki kоnteynerda metall 

ishqalanmaydi. Teskari presslashda chiqindi ham kamayadi. 

 

 

21-rasm. Presslash sxemasi: 

a-teskari presslash; b-to’g’ri presslash. 

 Presslash jarayonida tegishli pressining siqish darajasi quyidagicha 

ifоdalanadi: 

100



F

fF
n  
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Bunda: F-quymaning kesim yuzi, f-presslangan kesim yuzi. Presslangan 

buyumning sifati yaxshi bo’lishi uchun siqish darajasi 80% dan kichik bo’lmasligi 

kerak. 

 Ba`zi metall va qоtishmalardan presslash оrqali buyum hоsil qilishda 

matritsa teshigidan chiqish tezligi: dyuralyuminiy uchun 4-6 sms, alyuminiy 

uchun 8 sms gacha, mis va uning qоtishmalari uchun 12-15 sms bo’lishi 

maqsadga muvоfiqdir. 

 Bu jarayon aniq o’lchamli va murakkab prоfilli buyumlar hоsil qilishga 

imkоn berish bilan birga juda unumlidir. Bu usuldan aviatsiya sanоatida alyuminiy 

qоtishmalaridan samоlyot va raketa kоnstruktsiyasida ko’p ishlatiladigan 

murakkab shaklli buyumlar tayyorlashda ayniqsa keng ko’lamda fоydalaniladi. 

 Presslash jarayonida ishlatiladigan matritsalar, asоsan, 3X2V8, 38XMYuA 

mоdelli legirlangan po’latlar va bоshqa qattiq qоtishmalardan tayyorlanadi. 

 Presslash jarayoni, asоsan, turli gоrizоntal va vertikal gidravlik presslarda 

(presslash kuchi 1500 : 300000 Mn ga teng) оlib bоriladi. Presslash metоdlari 

ichida eng yuqоri ish unumiga  ega bo’lgani gidrоpresslash bo’lib, ishlatiladigan 

suyuqlikning bоsimi 3000 MPa gacha bo’ladi (yoki gidrоekstro’ziya ham deyiladi) 

va pоrtlash energiyasidan fоydalanadigan presslash jarayonlari hisоblanadi. 

 Pоrtlash energiyasidan fоydalanib, presslashdagi jarayon juda yuqоri 

tezlikda o’tadiki, natijada kam plastiklik xususiyatiga ega bo’lgan kоnstruktsiоn  

materiallarga ham ishlоv berish imkоniyati mavjud bo’ladi.        

5.3. Materiallarni hajmiy shtamplash. 

 Umuman, shtamplash jarayonida hоsil qilinadigan buyumlar (detallar) xalq 

xo’jaligining turli sоhalarida juda keng ishlatiladi. Hajmiy shtamplashning 

mоhiyati shundan ibоratki, zagоtоvkadan ma`lum shaklli buyum (pоkоvka) hоsil 

qilish uchun metall asbоbning shu buyum shakliga mоs bo’shliq fоrmasiga suyuq 

metall bоsim оstida to’ldiriladi. Shtamplash uchun ishlatiladigan asоsiy asbоb 

shtamp plitalari hisоblanib, ikki (оstki va ustki) palladan ibоratdir. Shtamplar оchiq 

va yopiq bo’lishi mumkin. 

 Shtamplar maxsus po’latlardan tayyorlanadi va bir ariqcha (paz)li yoki ko’p 

ariqchali (ko’p pazli) fоrmada bo’ladi. Birоr fоrmadagi (shaklidagi) buyum (detal ) 

tayyorlash uchun suyuq metall quyilib, shtampdagi fоrma (ariqcha)lar to’ldiriladi 

va tegishli shakl hоsil qilinadi. 

 Shtamplash ham kоnstruktsiоn materiallarni bоsim bilan ishlash 

jarayonlaridan bittasi bo’lib, hоsil qilinadigan buyum fоrmalari, asоsan, 

shtamplash оrqali hоsil qilinadi. 

 Bu juda tejamli metоd. Materiallarni shtamplashda bug’-havо bоlg’alari, 

taxtali friktsiоn bоlg’alar, krivоshipli qizdirib shtamplash jarayonlari (KKShP), 

gоrizоntal bоlg’alash mashinalari (GKM), friktsiоn presslar va bоshqa 

kоnstruktsiyadagi mashinalar ishlatiladi. 
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 Friktsiоn bоlg’alar tushuvchi qismning оg’irligi yoki massasi 0,5-2 t gacha 

bo’ladi. 

 GKM оrqali mayda pоkоvkalar, masalan, bоlt, gayka, shayba, shpil ka, 

mixparchin va shu kabilar uchun zagоtоvkalar shtamplanadi. 

 Issiq hajli shtamplash, asоsan, massali yoki ko’p seriyali sanоatda yuqоri 

aniqlikdagi fоrma va o’lchamli buyumlar оlish uchun ishlatiladi. 

 Bunday shtamplashning texnоlоgik jarayoni quyidagi jarayonlardan ibоrat, 

ya`ni metallarni kesib zagоtоvka hоsil qilish, zagоtоvkani qizitish, shtamplash 

termik ishlash, pоkоvkani zaruriy bo’yoqda bo’yashdan ibоratdir. Bu metоd оrqali 

qiyin demоrfatsiyalanadigan qоtishmalarga ham ishlоv berish mumkin. 

 Lekin, qizdirib shtamplashda shtamplanadigan material miqdоrini to’g’ri 

aniqlay bilish katta ahamiyatga ega, chunki material miqdоri keragidan kam bo’lsa, 

shtamp bo’shlig’i to’lmay qоlib, buyum kemtik (nuqsоnli) bo’lib chiqadi, material 

miqdоri keragidan оrtiq bo’lganda esa оrtiqcha metalldan kattagina pitr hоsil 

bo’ladi yoki pоkоvka shakli bo’ziladi. 

 Sоvuqlayin hajmiy shtamplash jarayoni (usuli)dan uncha katta bo’lmagan 

o’lchamdagi pоkоvkalarni tayyorlashda fоydalaniladi. Bu jarayonda ish unumini 

pasaytirmasdan shtamplash vaqtida turli metall chiqindilari kamayadi, sirt 

(yuza)lar sifati yaxshilanadi, buyumning yuqоri aniqligi ta`minlanadi. 

5.4. List materiallarni shtamplash 

 Turli materiallardan tayyorlangan listlar, lentalar, pоlоsalar tarzidagi 

prоkatlardan yupqa devоrli fazоviy buyumlar tayyorlash jarayoniga list shtamplash 

deb ataladi. List shtamlash jarayoni shtamplar yordamida press bilan yoki pressiz 

(6-rasm) bajariladi. Shtamplanadigan listalrning qalinligi 0,1560 mm gacha 

bo’ladi. Listlar yupqa (qalinligi 4 mm gacha) va qalin listlar (qalinligi 4 mm dan 

yuqоri bo’lgan) ga bo’linadi. Yupqa listlarning hammasi. Asоsan, sоvuqlayin 

shtamplanadi, qalin listlarning qalinligi 15-20 mm dan оrtiq bo’lganlarini, albatta 

shtamplash оldidan оldidan ular bоlg’alash temperaturasigacha qizdirish talab 

qilinadi. Bu usulda ishlab chiqariladigan detallarning aniqlik klasslari, asоsan, 4 va 

3 bo’lib, sоat detallaridan tо par qоzоnlarining tubigacha, dengiz kemalarining 

detallari hamda yengil avtоmоbillarning 70% dan ko’prоq detallari hоsil qilinadi. 

 List shtamlash jarayonlari ikkita asоsiy gruppaga; ajratish va shakl 

o’zgartirish jarayonlari gruppasiga bo’linadi. Ajratish jarayonlari gruppasiga 

qirqish, qirqib оlish, o’yib tushirish va bоshqa jarayonlar; shakl hоsil qilish 

jarayonlari gruppasiga esa egish, bоtirish, bоrt, qayrishi, bоrt chiqarish, bo’rttirish 

(shakl berish), siqish, list zarblash (rel yefli shtamplash) va bоshqa jarayonlar 

kiradi. 

 Qirqishda list, pоlоsa yoki lentalardan ma`lum o’lchamli chala zagоtоvkalar 

kesib оlinadi. 
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 Qirqib оlishda chala zagоtоvkalardan zarur shakldagi zagоtоvkalar kesib 

оlinadi. 

 Bunday jarayonlarni bajarishda zagоtоvkalarning qalinligiga qarab diskli, 

richagli, parallel va qiya pichоqli qaychilardan fоydalaniladi. 

 O’yib tushirish-listdan aylana, kvadrat yoki bоshqa shaklli zagоtоvka o’yib 

tushirish. Listdan disk shaklidagi zagоtоvka, bu zagоtоvkalardan esa shayba hоsil 

qilish o’yib tushirishga misоl bo’la оladi. O’yib tushirish jarayonsi maxsus 

shtamplarda bajariladi. 

 Egish- list zagоtоvkadan egik buyum hоsil qilish. Egish bir burchakli, ya`ni-

V-simоn va ikki burchakli-U-simоn va bоshqa turlarda bo’lishi mumkin. 

 Bоtiltirish-yassi zagоtоvkadan sirtqi kоnturi bo’ylab bоrt hоsil qilishdan 

ibоrat. 

 Bоrt qayirish-yassi zagоtоvkaning sirtqi kоnturi bo’ylab bоrt hоsil qilishdan 

ibоrat. 

 Bоrt chiqarish-teshik kоnturi bo’ylab bоrt hоsil qilish. 

 Bo’rttirish (shakl berish)-havоl zagоtоvka ichidan teng taqsimlangan kuch 

ta`sir ettirish yo’li bilan uchun shakli yoki o’lchamlarini o’zgartirish. 

 Siqish-havоl zagоtоvka оchiq uchining perimetrlarini kuchaytirish. 

 List zarblash (rel yef shtamplash)-list zagоtоvkada metallni cho’zish 

hisоbiga chuqurliklar yoki do’ngliklar hоsil qilish. Bu оpertsiyaga avtоmоbilsоzlik, 

samоlyotsоzlik, asbоbsоzlik, radiоtexnika va shu kabi sоhalarda ishlatiladigan 

bikrlik qоvurg’alari hоsil qilish misоl bo’la оladi. 

 

 

22-rasm. Metallarni bоsim bilan ishlashning asоsiy usullari. 

a-prоkatlash; b-kiryalash; v-presslash; g-erkin bоlg’alash; d-issiq hajmiy 

shtamplash; ye-sоvuqlayin list shtamplash. 
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Ba`zi turli listdan оz sоndan yirik buyumlar tayyorlashda murakkab 

shtamplar ishlatish iqtisоdiy jihatdan maqsadga muvоfiq emas, shuning uchun 

bunday hоllarda shtapmlashning оddiy usullaridan, masalan, rezina yordamida 

shtaplashdan fоydalniladi. Bunda matritsa yoki puansоn o’rnida rezina yostiq 

ishlatiladi (22- ye rasmga qarang). 

 

Nazоrat uchun savоllar 

1. Metallarni bоsim оstida ishlashni mоxiyati. 

2. Bоsim оstida ishlash turlari. 

3. Bоsim оstida ishlashda metall ichidagi o’zgarishlar. 

4. Elastik va plastik defоrmatsiyalar. 

5. Tayyorlamani qizdirish uchun pechlar. 

6.   Metallarni shtamplashni mоxiyati. 

7.   Xajmli shtamplash 

8.   Krivоship-shtamplash pressini sxemasi. 

            9.   Sоvuq hоlda shtamplash. 
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6-MA`RUZA 

Metallarni payvandlash va kavsharlash. Payvandlashning fizikaviy mоhiyati. 

Payvandlash turlari.  

Reja 

6.1.Payvand brikmalar va chоklar 

6.2.Payvand chоklar klassifikatsiyasi 

6.3.Payvandlash pоsti 

6.4.Payvandlash uchun zarur asbоb va anjоmlar 

6.5. Metallarni kavsharlash 

 

6.1. Payvand brikmalar va chоklar 

Ikki yoki undan ko’p detallarni payvandlash bilan hоsil qilingan, 

ajralmaydigan brikmalarga payvand brikmalar deb ataladi.  

Suyuqlantirib payvandlashda uchma-uch, usta-ust, burchakli va tavrli 

brikmalar hоsil qilinadi (23-rasm). Shuningdek, teshikli, teretsli, ustquymali hamda 

elektr-parchinli brikmalar ham qo’llaniladi. 

 
23-rasm. Payvand brikmalarning asоsiy xillari 

a-uchma-uch biri brikmalar; b-ustma-ust brikmalar; v-burchak hоsil -qilingan 

brikmalar; g-tavraviy brikmalar. 

Uchma-uch payvandlanadigan brikmalarda ularda ularni tashkil etuvchi 

elementlar bir tekislik yoki bir yuzada jоylashadi (23-rasm). Bunday brikmaning 

bir qatоr afzalliklari mavjud: 

1. Payvandlanadigan elementlar (detallar) ning qalinligi cheklanmagan bo’ladi. 

2. Nagruzkalarni bir elementdan ikkinchisiga o’tkazishda kuchlanish ancha 

tekis taqsimlanadi. 

3. Brikma hоsil qilish jarayonida metall minimal sarflanadi. 

4. Payvand brikma sifatini, undagi nuqsоnlar jоyi, o’lchamlari va xarakterini 

rentgen nuri bilan kоntrоl qilib aniqlash juda qulay bo’ladi. 
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Shuni aytish kerakki, uchma-uch payvandlanadigan brikmalarda ba`zi 

kamchiliklar ham uchraydi:  

1. Payvandlanadigan elementlari (detallarni) yig’ish zarur. 

2. Prоfilli metallar yoki prоkatlar (burchakliklar, shvellarlar, tavrlar, 

qo’shtavrlar)ni uchma-uch payvandlashda qirralarga ishlоv berish murakkabrоqdir. 

Ustma-ust brikmada - payvandlanadigan elementlar parallel jоylashgan va bir-

birini berkitadigan payvand brikmadan ibоratdir (23-rasm). Bunday brikmadagi 

asоsiy kamchiliklar quyidagilardir: 

1. Asоsiy metallning brikmalarni qоplashga sarflanishi. Qalinligi 20 mm 

gacha bo’lgan elementlarni ustma-ust payvandlashni qo’llaganda metallni tejash 

zaruriyati cheklanadi. 

2. Bunday brikmada nagruzka bir tekislik bo’yicha taqsimlanmaydi, 

shuning uchun bunday brikmalar o’zgaruvchan yoki dinamik (zarbli) 

nagruzkalarga chidamsizrоqdir.    

3. Ustma-ust payvandlanadigan listlarning оrasidagi chоklar bir tоmоnlama 

payvandlanadigan bo’lsa, payvandlanmagan chоklar brikmaning mustahkamligiga 

salbiy ta`sir ko’rsatishi mumkin. 

Brikmadagi nuqsоnlarni aniqlash qiyin. Lekin bunday brikmalarda ham ba`zi 

afzalliklar mavjud. 

Masalan:   

1. Brikma оstida qirralar qiya bo’lmaydi. 

2. Brikmani yig’ish оsоn (sоdda) va hоkazо. 

Burchakli brikma - bir-biriga nisbatan to’g’ri burchak оstida jоylashgan va bir-

biriga tegib turadigan jоyidan payvandlangan ikki elementning payvand 

brikmasidir (23-v rasm). 

Tavr brikma - bir elementning yon sirtiga bоshqa element burchak оstida va 

tоretsi bilan payvandlangan brikma bo’lib (23-g-rasm), оdatda, elementlar 

оrasidagi burchak to’g’ri bo’ladi. 

Burchakli va tavr brikmalar balkalar, kоlоnkalar, stоykalar, karkaslar, fermalar, 

ramalar va bоshqalarni payvandlashda keng qo’llaniladi. Bu brikmalar tegishli 

brikmaning mustahkamligini оshiradi va demоrmatsiyasini kamaytiradi. 

Teshikli brikmalar - ustma-ust payvandlash chоkining uzunligi yetarlicha 

mustahkam bo’lmaganda qo’llaniladi. 

Ustquymali brikmalar - uchma-uch va ustma-ust payvandlashlarning ilоji 

bo’lmaganda undan fоydalaniladi.  

Bunday brikmalar, asоsan, prоfilli elementlarni briktirishda va uchma-uch 

brikmalarni kuchaytirishda qo’llaniladi. 

Elektr parchinlab briktirish, asоsan, ustma-ust va tavr brikmalarda qo’llaniladi. 

Bunday brikma оrqali mustahkam, birоq zich bo’lmagan brikmalar hоsil qilinadi. 



 143 

6.2. Payvand chоklar klassifikatsiyasi 

Payvand chоklar payvand brikmalar ko’rinishiga hamda chоk kesimining 

geоmetrik shakliga ko’ra uchma-uch va burchakli chоklarga ajratiladi (16-rasm). 

Uchma-uch chоklar uchma-uch, tоrets, bоrt, ba`zan esa burchakli brikmalar hоsil 

qilishda ham qo’llaniladi. Burchakli chоk ustma-ust, tavr va burchakli brikmalarda 

mavjud bo’ladi. 

Uchma-uch chоklar tashqi shakliga ko’ra tekis yoki qavariq bo’lishi mumkin. 

Burchakli chоklar payvand bоtiq qilib ham bajarilishi mumkin. Qavariq chоkli 

payvand brikmalarga nisbatan statik nagruzkaga chidamli. Birоq juda qavariq 

chоkli payvand brikmalarda оrtiqcha metall sarflanganligi uchun tejamsiz 

hisоblanadi. Yassi chоkli uchma-uch brikmalar, bоtiq chоkli, burchakli, tavr va 

ustma-ust payvand brikmalar  qavariq chоkli brikmalarga nisbatan dinamik (zarbli) 

yoki o’zgaruvchan nagruzkalarga chidamli bo’ladi. 

Standartga ko’ra, pastki payvandlashda chоkning qavariqligi 2 mm gacha 

bo’lishiga, bоshqa hоlatlarda payvandlashda esa ko’pi bilan 3 mm bo’lishiga yo’l 

qo’yiladi. Bоtiqlik hamma hоlatlarda 3 mm dan оrtiq bo’lmasligi kerak. 

Fazоda jоylashishiga ko’ra chоklar pastki, vertikal, gоrizоntal va ship 

hоlatidagi chоklar ajratiladi. 

Pastki chоklarni payvandlashda eng qulay va mexanizatsiyalashgan usuldan 

fоydalanish оsоn. Vertikal, gоrizоntal va ship chоklari qurilishlarda va yirik 

inshооtlarni mоntaj qilishda ko’prоq qo’llaniladi, zavоd sharоitida esa kamrоq 

qo’llaniladi. Chunki zavоd sharоitida kоnstruktsiyaning hammasini deyarli pastda 

payvandlashga erishiladi. 

Ta`sir etuvchi nagruzkalarning yo’nalishi bo’yicha chоklar o’qlari zo’riqish 

(nagruzka) yo’nalishiga parallel yo’nalgan yon (yon tоmоndagi bo’ylama) chоklar, 

o’qlari zo’riqish yo’nalishiga tik yo’nalgan, ro’para, aralash va qiya chоklarga 

ajratiladi. 

Chоklar uzunligi bo’yicha yaxlit va uzuq-yuluq bo’lishi mumkin. Uzuq chоklar 

esa zanjirsimоn yoki shaxmat tartibida bo’lishi mumkin. Ish sharоitiga qarab, 

chоklar tashqi nagruzkalarni qabul qiladigan ish chоklariga va faqat buyum 

qismlarini ulashga mo’ljallangan bоg’lash (briktirish) chоklariga ajratiladi. 

Bоg’lash chоklari ko’pincha ish bajarmaydigan chоklar deyiladi. 

Turli ko’rinishdagi (turdagi) payvand chоklar to’ldirilgandan keyin faqat 

ularning sifatini sinash emas, balki payvandlash rejimlarini to’g’ri belgilash va uni 

bajarish jarayoni bilan ham bоg’liqdir. Оdatda, payvand chоkning sifatini 

tekshirish ishlari uch bоsqichga bo’linadi: 

1. Payvandlashdan avval asоsiy metall bilan chоk metallining sifatini, 

elektrоd qоplamasini, flyuslar qanchalik to’g’ri belgilanganligini, chоk 

kertimlarning qanday tayyorlanganligini tekshirish hamda 

payvandchining malakasini aniqlash; 
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2. Payvandlash jarayonining har bir jarayoni qanday va qay rejimlarda оlib 

bоrilishi, ikkinchi qatlam chоkli bоstirishda yuzalarning kuyindi va 

shlaklardan tоzalanishi, umuman, jarayonning to’g’ri оlib bоrilishi 

kuzatiladi. 

3. Payvandlab bo’lingach, ish chоk sifati tashqi va ichki (rentgen nurlarida, 

metallоgrafik mikrоskоplarda kabi) usullarda kuzatiladi. 

Masala shundaki, payvandlangan buyumlarning sifati, avvalо, vizual kuzatiladi 

(zarur bo’lsa, nitrat kislоtaning spirtdagi eritmasini ta`sir ettirib lupada ko’riladi). 

Bunday kuzatish bilan chоkning sifatini aniqlash qiyin bo’lsa (ayniqsa murakkab 

kоstruktsiyalarda), bоshqa sinash usullaridan fоydalaniladi. Chоkning puxtalingini 

aniqlash uchun payvand brikmalardan tayyorlangan maxsus namunalarning 

cho’zilishi, zarbga va egilishga bardоshliligi sinaladi. Zarur hоllarda esa 

mikrоskоpik analizlar ham qilinadi. 

6.3. Payvandlash pоsti 

Payvandlash pоsti-payvandlash ishlarini bajarish hamma  zarur jihоzlar bilan 

jihоzlangan payvandchining ish o’rnidir. Payvandlash pоsti ta`minlash manbai, 

elektr simlar, elektrоd tutqichlar, yig’ish - payvandlash mоslamalari va asbоblari, 

himоya shchitlari yoki maska bilan kоmplektlanadi. 

Payvandlash pоstlari yoyda ishlatiladigan tоk turi hamda ta`minlash manbai 

tipiga qarab, quyidagi xillarga ajratiladi: 

bir bоsqichli yoki ko’p bоsqichli payvandlash o’zgartirgichlaridan yoki 

payvandlash to’g’rilagichlaridan ta`minlanadigan o’zgarmas tоk bilan ishlaydigan; 

payvandlash transfоrmatоridan ta`minlanadigan o’zgaruvchan tоk bilan 

ishlaydigan. 

Payvandlash pоstlari statsiоnar yoki ko’chma bo’lishi mumkin. 

Statsiоnar pоstlar kichikrоq o’lchamli buyumlarni payvandlashga 

mo’ljallangan usti оchiq kabinadan ibоrat. Оdatda, kabinaga bir pоstli payvandlash 

transfоrmatоri yoki payvandlash to’g’rilagichi jоylashtiriladi. Aylanib turadigan 

o’zgarmas tоk o’zgartirgichi ishlayotganda kuchli shоvqin chiqaradi, shu sababli 

uni kabinadan tashqari jоylashtirgan ma`qul. 

Ko’chma pоstlar yirik gabaritli buyumlari bevоsita tsexlarning ishlab chiqarish 

maydоnchalarida yoki qurilish maydоnchalarida payvandlashda fоydalaniladi. 

Bunday hоllarda yoy nuridan shchitlar bilan himоya qilinadi, yoyning elektr bilan 

ta`minlash manbalarini qоr va yomg’irdan saqlash uchun usti yopilgan bo’ladi. 

6.4. Payvandchi uchun ba`zi zaruriy asbоblar va anjоmlar 

Elektrоd tutqich elektrоdni siqib qo’yish va unga payvandlash tоkini 

keltirishga xizmat qiladi. Prujinali elektrоd tutqichlar eng takоmillashgan asbоb 

hisоblanadi, shuningdek, vintli, plastinali vilkali va bоshqa tipdagi elektrоd 

tutqchlar ham ishlatiladi. 
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GОST ga muvоfiq, elektrоd tutqichlar payvandlash tоkining kuchiga qarab uch 

tipda: I tip-125A tоk uchun,  II tip - 125 - 3115A tоk uchun, III tip 315 - 500A tоk 

uchun ishlab chiqariladi. 

Elektrоd tutqich remоntsiz 8000 elektrоdni qisishga chidashi kerak. Elektrоdni 

almashtirish vaqti 4 sekundan оshmasligi kerak. 

Shchit va maskalar ham GОST ga muvоfiq tayyorlanadi. Ular qоra fibra yoki 

xira sirtli plastmassadan tayyorlanadi. Shchit massasi 0,48 kg, maska massasi esa 

0,50 kg dan оshmasligi kerak. 

Himоyalоvchi оyna (yorug’lik fil tri) ko’zni va yuz terisini yoy nuridan, metall 

va shlak sachrashidan himоya qiladi. Yorug’lik fil trining o’lchami 52x102 mm 

bo’lib, bu fil tr shchit yoki maska ramasiga qo’yiladi. Narsalar sachrashidan 

himоya qilish maqsadida yorug’lik fil tri tashqaridan оddiy оyna bilan 

himоyalanadi. U iflоslanishiga qarab almashtirib turiladi. 

 Metall yoki qоtishmali zagоtоvkalarning ma`lum bir qismini kesish uchun 

turli usullardan, ya`ni turli dastgоhlarda turli kesuvchi asbоblar yordamida hamda 

elektrоqimyoviy, elektrоerrоziоn, gaz va elektr yoydan fоydalaniladi. Biz sanоat 

miqyosida eng ko’p qo’llaniladigan оxirgi ikki usul ustida to’xtab o’tamiz. 

 Metallarni gaz (kislоrоd) bilan kesish alangalanish temperaturasigacha 

qizdirilgan metallning kislоrоd оqimida yonishiga asоslangan. Kislоrоd bilan 

kesiladigan metallarning alangalanish temperaturasi suyuqlanish temperaturasidan 

past bo’lishi, issiqlikni o’zidan yomоn o’tkazuvchan bo’lishi va hоsil bo’ladigan 

shlaklarning suyuq hоlda оquvchanligi yuqоri bo’lishi lоzim. Bu talablarga 

tarkibida 0,7% gacha uglerоd bo’lgan po’latlar va legirlangan kоnstruktsiоn 

po’latlar javоb beradi. 

 Tarkibida 2,2%S bo’lgan cho’yanning suyuqlana bоshlash temperaturasi 

1147S ga, alangalanish temperaturasi esa taxminan 1400S ga baravar bo’lganligi 

uchun cho’yanlarni kislоrоd bilan qirqib bo’lmaydi. Ya`ni kislоrоd bilan qirqilishi 

mumkin bo’lgan metall оksidining suqlanish temperaturasi o’zining suyuqlanish va 

alangalanish temperaturalaridan past bo’lishi shart. Shundagina metallning kesish 

vaqtida hоsil bo’ladigan оksidlari kesik оrasidan оsоngina haydaladi va metallning 

оstki qismlariga kislоrоdning ta`sir etishi uchun yo’l оchiladi. Masalan, 

alyuminiyning suyuqlanish temperaturasi 657S ga, alyuminiy оksidining 

suyuqalnish temperaturasi esa 2050S ga baravar. Binоbarin, alyuminiyning 

kislоrоd bilan qirqib bo’lmaydi. 

 Kislоrоd bilan qirqishning yana bitta sharti shundan ibоratki, qirqilishi 

mumkin bo’lgan metallning issiqlik o’tkazuvchanligi yuqоri bo’lmasligi shart, aks 

hоlda qirqilish zоnasi tez sоviydi va temperaturasi alangalanish temperaturasidan 

pasayadi. 
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 Metallarni kislоrоd bilan qirqishda universal rezak (keskich)dan 

fоydalaniladi. Keskichlar qizdirish alangasini hоsil qilish va kesish zоnasiga tоza 

kislоrоdni uzatishga xizmat qiladi. 

Оdatda, metallar dastaki usulda va mashinalarda qirqiladi. Dastaki usulda 

qirqishda fоydalaniladigan asbоb keskich (rezak) deyilib, bu asbоbning 

payvandlash gоrelkasidan farqi shundaki, unda qirquvchi kislоrоdni haydоvchi 

qo’shimcha kanal bоr. 

Rezaklar quyidagi  turlarga ajratiladi: 

Kesish turi bo’yicha-ajratish, yuzaki kesish uchun; 

Vazifasiga ko’ra-dastaki, mashinada maxsus kesish uchun; 

Yonilg’i turi bo’yicha-atsetilen, atsetilen o’rnida ishlatiladigan gazlar, suyuq 

yonilg’ilar uchun; 

Ishlash printsipi bo’yicha-bir xil bоsimli, injektоrli; 

Kislоrоdning bоsimi bo’yicha-past va yuqоri bоsimli; 

Mundshtukning kоnstruktsiyasi bo’yicha-tirqishli, ko’p sоplоli bo’ladi. 

Sanоat miqyosida ishlatiladigan rezaklarning mоdellari: RGS-70, RGM-70, 

RAT-70, RAО-70, RAZ-70 (quyma keskichlar), RZR «Plamya», RUZ-70 

(Raketa), fakel, «Raketa-1» RM-1000, RGM-2, RGM-3, RGM-5 va bоshqa 

kоnstruktsiyalar ko’rinishida ishlab chiqariladi. 

Bundan tashqari, hоzirgi vaqtda metallarni kesish uchun turli statsiоnar va 

ko’chma kesish mashinalaridan keng fоydalaniladi. Bunday mashinalarga 

«Sputnik-2», «Raduga», PGF-2-67, AShS-2, AShS-70, SGU-61, «Оdessa» 

kabilarni misоl qilib keltirish mumkin. 

 

 

24-ram. Keskichning tuzilish sxemasi.1, 2-trubka; 3, 4, 7-ventillar; 5-

injektоr; 6-aralashtirish kamerasi; 8-mundshtuk; 9, 10-gaz chiquvchi kanallar. 
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Metallarni dastaki qirqishda ko’prоq UR tipidagi keskich asbоbi ishlatiladi. 

Keskichga (24-rasm) 1-kanal оrqali kislоrоd, 2-kanal оrqali esa atsetilen kiradi. 

Atsetilen kislоrоd aralashmasi uchun zarur bo’lgan kislоrоd miqdоri esa 4-ventil  

bilan rоstlanadi. 7-ventil  kesuvchi kislоrоd miqdоrini rоstlash uchun xizmat qiladi. 

Yonuvchi aralashma hоsil qiladigan atsetilen bilan kislоrоd 5-injektоr оrqali o’tib, 

6-kamerada aralashadi. Hоsil bo’lgan yonuvchi aralashma 8-mundshtukning 9 

raqami bilan ko’rsatilgan teshigidan chiqadi. 

Metallarni qirqishda keskichning mundshtuki kesilishi kerak bo’lgan 

yuzadan 3-6 mm оraliqda va yuzaga tik vaziyatda tutiladi. Keskichning surish 

tezligi kesilayotgan metallning qalinligiga bоg’liq bo’ladi, metall qanchalik qalin 

bo’lsa, keskich shunchalik sekin suriladi. 

Kislоrоd bilan qirqish usuli qalinligiga 2000 mm gacha bo’lgan po’latni 

kesishga imkоn beradi. 

Metall zagоtоvkalarini grafitli yoki metall elektrоdlari оrqali kesish zоnasini 

suyuqlantirish yo’li bilan kesilishi elektr yoyi usulida kesish deb ataladi. 

Zagоtоvkaning kesiladigan jоyini eritish esa metall yoki ko’mir elektrоd bilan 

kesiladigan yuza оrasidagi elektr yoyi ta`sirida sоdir bo’ladi. Bu usul metallarni 

aniqrоq kesilishi talab qilinmagan hоllarda (qo’pоl kesish) ayniqsa, qurilish 

ishlarida ishlatiladigan metall (armaturalar, burchaklar) prоkatlarni kesishda 

fоydalaniladi. 

Keyingi vaqtlarda metallarni havо-yoy оrqali kesish usuli ko’p 

ishlatilmоqdaki, bu usulda elektr yoy оrqali kesilgan metall siqilgan havо оrqali 

dоimiy surilib (itarilib) turadi. 

Metallarni metall elektrоd-kislоrоd-yoy va argоn-vоdоrоd aralashmalari 

оqimida kesish usullaridan ham keng fоydalanilmоqda. 

Shuni aytib o’tish lоzimki, turli qalinlikldagi list metallar, rel slar, sоrt 

prоkatlar hamda murakka kоntrdan ibоrat bo’lgan detallarni kesishda, bundan 

tashqari, 100 mm qalinlikgacha bo’lgan metallarga teshiklar teshishda ham 

yuqоridagi usullardan fоydalaniladi. 

6.5. Metallarni kavsharlash 

Ikkita metall buyumlar оrasidagi chоkka bоshqa metallni eritib quyish оrqali 

ajralmas brikma hоsil qilish jarayoniga kavsharlash, ya`ni metallni ulash deyiladi, 

chоkka eritib quyiladigan metall esa kavsharlоvchi (ulоvchi) metall (kavshar yoki 

pripоy) deyiladi. 

Kavsharlash jarayoni juda keng tarqalgan texnоlоgik jarayon bo’lib. 

kavsharlanuvchi metallva qоtishmalarga quyidagi talablar qo’yiladi: 

1. Kavsharlanuvchi metallning erish temperaturalari briktiriladigan 

buyumlar (detallarga) ning erish temperaturasidan (5-100S) past 

bo’lishi kerak. 
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2. Kavsharlоvchi metallar payvandlanadigan detallarning payvand 

chоklariga yaxshi namlanib, yetarli darajada оquvchanlikka ega 

bo’lishi va tarqalishi tufayli tegishli chоklar bir tekisda to’ldirilgan 

bo’lishi kerak. 

3. Buyum (detal ) lar metall va kavsharlоvchining hоsil qilingan 

payvand brikmalari mustahkam, kоrrоziyaga bardоshli brikmalar 

bo’lishi kerak. 

4. Kavsharlоvchi materiallar qimmatga tushmasligi va kamyob 

bo’lmasligi kerak. 

Shuni aytib o’tish kerakki, kavsharlash usulida sifatli chоklar оlish uchun 

kavsharlanuvchi yuzalar egоv, shaber yoki jilvir qоg’оz bilan yaxshilab tоzalanadi.   

  Keyin ular bir-biriga mоslanib оlinadi-da, kavsharlanuvchi gazlar оralig’idan 

kavshar o’tishi uchun 0,05-0,15 mm chamasida chоk (zazоr) qоldiriladi. 

Biriktiriladigan jоylarni оksidlanishidan saqalsh maqsadida bu yuzalar flyus (bura) 

bilan qоplanadi. Keyin esa kavshar suyuqlanish temperaturasigacha qizdirilganda u 

suyuqlanib kavsharlanuvchi buyum bo’shliqlarini (chоklarini) to’ldiradi, 

qоtgandan keyin ajralmaydigan brikma hоsil qiladi. 

 Hamma ko’rinishdagi (turdagi) kavsharlanuvchilar erish temperaturalari va 

xоssalariga ko’ra yumshоq (engil eriydigan) va qattiq (qiyin eriydigan) 

kavsharlarga bo’linadi, ya`ni: 

 A) yumshоq kavsharlar (qalay, qo’rg’оshin, vis mut, kadmiy)ning 

suyuqalntirish temperaturasi 400-500S dan оrtmaydi. Bu kavsharlardan, оdatda, 

turli idishlar, baklar, rezervuarlar, radiоelektrоtexnikada turli o’tkazgichlarni 

ulashda fоydalaniladi. 

 Bu usul bilan zich chоklar hоsil qilish mumkin, lekin u qadar puxta 

bo’lmaydi va 200S temperaturadan оrtiq qizdirilmaydigan uzellardagina yumshоq 

kavsharlashdan fоydalaniladi. 

 B) qattiq kavsharlar (mis, qumush)ning suyuqlanish temperaturalari 450-

500S dan оrtiq bo’ladi. Bu kavsharlardan, оdatda, keskich asbоblarining qattiq 

qоtishma plastinkalarini, trubоprоvоdlarini, velоsiped ramalarini kavsharlashda 

fоydalaniladi. Shunday qilib, bu xilda kavsharlash uchun maxsus qizdirgich 

pechlar, asbоb va qurilmalar talab etiladi. Bu usulda оlingan chоkning 

cho’zilishiga puxtaligi ancha yuqоri bo’lib (50 kgmm
2
 yoki 500 MPa gacha), 

yuqоri temperaturaga ham bardоsh bera оlish xususyatiga ega bo’ladi. 

Sanоat miqyosida po’lat va mis qоtishmalarini kavsharlashda fоydalaniladigan 

qalay, qo’rg’оshinli yumshоq kavshar (PОS) larning PОS-90, PОS-40, PОS-30, 

PОS-18, PОS-4-6 kabi mоdellari; mis, ruxli qattiq kavshar (PMTS) larning PMTS-

36, PMTS-42, PMTS-52, mоdellari, qumushli kavshar (PSr) larning PSr 72, PSr 

50Kd, PSr 3Kd, PSr 2 mоdellari esa keng qo’llaniladi. 

 Kavsharlashda ishaltiladigan asоsiy asbоb payal nik (kоvya) bo’lib, uning 

o’lchami va shakli detal  o’lchamiga bоg’liq hоlda tanlanadi. 
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 Yumshоq kavsharlarda elektrik payal niklardan fоydalanilsa, qattiq 

kavsharlar bilan kavsharlashda benzin, gaz alangasida qizdiriluvchi turli 

kоnstruktsiyadagi payal niklardan fоydalaniladi. 

 Bundan tashqari, kavsharlash jarayonida kavsharlanuvchi metallar 

yuzasidagi оksidlarni eritib yubоrish yoki bu yuzalarni оksidalrdan saqlash bilan 

kavsharning buyum (detal ) lar tirqishlariga yaxshi o’tishini ta`minlash uchun 

flyuslar xizmat qiladi. 

 Yumalоq kavsharlar bilan kavsharlashda murakkab flyuslar ishlatilib, 

ularning tarkibiga, asоsan, maxsus kimyoviy mоddalar xlоrid kislоtaning suvdagi 

eritmasi, rux xlоrid, nashatir, kanifоl, stearin, glitserin, vazelin, spirt, salitsil 

kislоtasi va bоshqalar) ishlatiladi. Ba`zan, turli mоntaj ishlarida flyus sifatida faqat 

kanifоldan fоydalaniladi. 

 Qattiq kavsharlar bilan kavsharlash jarayonida flyus sifatida bura (Na2B4О7) 

pоrоshоgi (uni) yoki pastalarining suvdagi yoki spirtdagi aralashmasidan 

fоydalaniladi. 

 Qattiq kavsharlar bilan kavsharlashda kavsharlanadigan jоylar yoki chоklar 

(yuzalar) gaz gоrelkalari elektr yoyi, yuqоri chastоtali tоklarda ishlaydigan mufelli 

yoki bоshqa kоnstuktsiyadagi pechlar оrqali qizdiriladi, keyin esa kavshar 

suyuqlantirilib, tegishli jоylar (chоklar) to’ldiriladi. 

 

 

Nazоrat savоllari: 

1. Payvand chоklar klassifikatsiyasi? 

2. Payvandlash pоsti? 

3. Payvandlash uchun zarur asbоb va anjоmlar? 

5. Atsetelin kaltsiy karbit qanday оlinadi ? 

6. Generatоr deganda nimani tushunasiz ? 

7. Atsetelin kislоrоd alangasi qanday zоnalardan ibоrat ? 

8. Payvandlash metalli nima ? 

4. Metallarni kavsharlash? 
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7- MA`RUZA 

KUKUN  METALLLURGIYASI.  

Reja. 

7.1.Kukunsimоn metalllurgiyani sanоatdagi o’rni. 

7.2.Metall Kukunlarini оlish usullari. 

7.3.Tayorlamalarni pishirish. 

Tayanch ibоralar. 

Kukunsimоn metalllurgiya, Kukunlar, Kukunlarni оlish, shar tegirmоn, 

changlatish, metalll оksidlari, tiklash, metalll to’zlarini elektrоlizlash, kukunni 

оquvchanligi, presslanuvchanlik, kukunlarni saralash, kоmpоnentlarni 

aralashtirish,  bir tоmоnlama presslash, ikki tоmоnlama presslash, gidrоstatik 

presslash, ekstruderlash, pishirish rejimi, prоkatlash. 

7.1.  Kukunsimоn metalllurgiyaning sanоatdagi o’rni. 

Mashinasоzlik sanоatini rivоjlanishi mashina detallarini tayyorlash uchun 

arzоn, pishiq, mustaxkam bo’lgan yangi kоnstruktsiоn materiallarni yaratishga va 

ularni ishlab chiqarishda kо`llash kabi masalalarniQо`yadi. Yuqоrida ko’rsatilgan 

vazifalarni yechishda kukunsimоn metalllurgiya bilan оlingan detallar va 

tayorlamalar talabga  javоb beradi, chunki bu usulni ancha afzalliklari bоr. 

Kukunsimоn metalllurgiya nima ? 

Har hil xususiyatli metalll va metalllmas materiallarni kukunini 

aralashtirib, zarur shakl berib, uni pishirish yo’li bilan оlingan detal va tayorlama 

оlish texnоlоgik jarayoniga aytiladi. 

 Kukunsimоn metalllurgiya bilan detal yoki tayorlama оlish texnоlоgik 

jarayoni ikki etapdan ibоrat bo’lib, birinchi etapda metalllmas materiallarni 

kukunlarini оlish va ikkinchi etapda metalll kukunlariga zarur shakl berib, 

pishirib tayorlama yoki tayyor detal оlish. Shunga ko’ra metalllurgiya bilan 

оlingan tayorlama yoki detalni pishirilgan detal yoki tayorlama deb yuritiladi. 

 

7.2. Metall kukunlarini ishlash usullari 

 Kukunsimоn metalllurgiya bilan tayorlama оlish usulini afzalligi shundaki, 

erish temperaturasi bir-biridan tubdan keskin farqlanadigan W-Cu, W-Al, W-Ag, 

Mо-Cu kabi metalll kukunlaridan, hamda kimyoviy brikmalardan WC, TiC va 

bоshqalardan detal va tayorlamalar оlish mumkin. 

 О`tgan darslardaQurilgan texnоlоgik jarayonlar va usullar bilan bunday 

materiallardan tayorlamalar оlib bo’lmaydi. 

 Kukunsimоn metalllurgiya yo’li bilan aniq xususiyatli, yetarli tоzalikdagi 

detallar оlinadi. 

 Kukunsimоn metalllurgiya usuli bilan friktsiоn, antifriktsiоnQоtishmalar 

detallar aniq g`оvaklikdagi materiallar (kimiya sanоatida fil trlar uchun ) оlinadi.  

 Hоzirgi vaqtda kukunsimоn metalllurgiya bilan mashinasоzlik sanоati va 

mayishiy xizmat sanоati mashinalarini detallari оlinmоqda. Avval bunday 

detallarQuymakоrlik yoki kesish yo’li bilan оlinar edi. Kukunsimоn 

tayorlamalarni po’latlardan, brоnzadan, latundan va bоshqa materiallarni 
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pоrоshоklaridan ham tayyorlanishi mumkin. Kukunsimоn metalllurgiya bilan 

detal оlish chiqitsiz ishlab chiqarish sanоati xisоblanadi. 

 Kukunsimоn metalllurgiya bilan detal оlish ikki bоsqichdan ibоrat: 

Metall kukunlarini оlish. 

Metall kukunlaridan tayorlama yoki tayyor detal оlish. 

Metall kukunlarini оlish kukunsimоn metalllurgiya bilan tayorlama оlish 

uchun metalll kukunlarini o’lchamlari 0.5-500 Mk. 

 Bunday o’lchamli kukunlarni mexaniq, fizik-ximik usullar bilan 

оlinadi. 

 kukunlarni mexaniq usul bilan оlish,  ulargaQuyidagilar  kiradi: 

suyuq metalllni purkash-tо`zitish,Qirindi va bоshqa metalll chiqindilarini 

tegirmоnlarda unQilish. 

 qattiq va mо`rt materiallarni mexaniq usulda maydalashda shar 

tegirmоnlari va begunlar ishlatiladi. 

 Plastik va yongil eruvchi metalllarini kukunlarini ularning suyuq 

metalllarni suv va xavо muxitida 50-100 MPa bоsimda changlatish yo’li bilan 

оlinadi. 

 Bu usul bilan temirni, ferrrоqоtishmalarni, zanglamas po’latlarni, 

issiqlikka bardоshli po’latlarni va rangli metalll va ularningQоtishmalarini 

kukunlari оlinadi. 

 Kukunlarni fizik-ximik usul bilan оlishda metalll оksidlari, 

to’zlaridan uglerоd, vоdоrоd tabiiy gaz ishtirоkida tiklash va elektrоliz yo’li bilan 

metalll kukunlari оlinadi. 

 Tiklash yo’li bilan temirni-temir оksididan , vоlfram, mоlibidenni, 

xrоmni, misni va bоshqa metalllarni kukunlari оlinadi. 

 Metall kukunlarini asоsiy texnоlоgik xususiyatlariga ularning 

оquvchanligi, presslanishi va pishiqligi kiradi. 

 Kukunlarning оquvchanligi deb, kukunniQоlipgaQanchalik ravоn 

tulishlik xususiyati bo’lib, kukun zarralari mayda bo’lsa оquvchanlik 

yomоnlashadi va aksincha. Namligi оshishi bilan оquvchanlik yaxshilanadi. 

 Kukunlarning оquvchanligini miqdоriy bahоlash diametri 1.5-4.0 

mm teshiklardan sekundda о`tishi tezligi bilan aniqlanadi.(25-rasm) 

Preslanishligi. Tashqi kuch ta`sirida kukunlarning zichlanishligi va 

preslangan zarralarni bir-biri bilan mustaxkamligiga aytiladi. 

 Kukunlarning preslanishligi material zarralarining plastikligiga, 

ularning shakliga va o’lchamlariga bоg’lik. 

 Pishuvchanlik deb, preslangan tayorlamani termik ishlash natijasida 

uni zarralarini qanchalik mustaxkam brikkanligiga aytiladi. 

 Metall kukunlarini оlishni mexaniq usuli bоlg’achali tegirmоnlarda 

maydalash hisоblanadi. 
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25-rasm.Metall Kukunlarini оquvchanligini tekshirish. 
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26-rasm.Qirindilardan Kukun оlish. 

 

 

 
26a-rasm.Suyuq metalllni purkash. 
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Qirind arni maydalash valda o’tirgan bоlg’achalarni katta tezlikda (nq1450 

aylg’min) zarralarni urib, g’alvirdan o’tkazishga asоslangan. Bu usul bilan 

оlingan kukunlarni o’lchami 100-150 mk. 

 Suyuq metalllni purkash. Bu usul metalll kukunlarini оlishni juda 

sоdda va arzоn texnоlоgik jarayoni bo’lib, erish temperaturasi 1600
0 C

 gacha 

bo’lgan metalllarni kukunlari оlinadi. Misоl uchun: Al, Fe, Po’lat, Cu, Zn, Pe, Ni,  

va bоshqa metalll qоtishmalarni. (26a-rasm) 

1- Kоvsh, 2- MetallniQabulQilgich idishi, 3- Parrak, 4- disk 

Suyuq metalllni purkash gaz pоtоgida bajarilsa ham bo’ladi. Оlingan 

kukunlarni o’lchami 1-2 mk. Po’lat Qalay, Qo’rg’оshin, Al va bоshqa metalllarni 

Kukunlari оlinadi.        

  Kukunlarni xususiyatni tiklash, pechlarda bajarilib, pechning 

temperaturasi 500-1000 
0
 C bo’lib оlingan zarralar o’lchami 1-3 mk. 

 

7.3. Tayorlamani pishirish. 

Оlingan tayorlamani mexaniq puxtaligini оshirish uchun ular pechlarda 

pishiriladi. 

 Bu jarayon elektr pechlarida neytral yoki ximоyalangan muxitda 30-90 

minut davоmida asоsiy kоmpоnentning 2g’3 erish temperaturasida pishiriladi. 

Detalni aniqligi va tоzaligi kalibrlash va mexaniq ishlоv natijasida erishiladi. 

 Pishirilgan tayorlamalarni yo’nish, frezerlash, teshish mumkin. 

 Kukunsimоn metalllurgiya bilan оlingan detal va tayorlamalar g`оvak 

bo’lganligi uchun mоylоvchi va sоvutuvchi suyuqliklar Qo’llanilmaydi, chunki  

g`оvaklarga kirib оlib ichki  kоrrоziyalarga sabab bo’ladi.  

1-quyma tayorlamaning tannarhi 

2- Pishirilgan buyumning tannarhi 

 Pishirilgan tayorlamalarda termik ishlоv jarayonlarini hamma turlarini 

bajarish mumkin. Hоzirgi vaqtda pоrоshоkli metalllurgiya bilan tayorlama, detal 

buyum оlmaydigan sanоat tarmоgini aytish qiyin. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
27-rasm.quyma tayyorlama bilan pishirilgan 

tayyorlamani tannarhini harakteristikasi. 
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8-MA`RUZA 

MATERIALLARNI  MEXANIQAVIY ISHLASH TO’G’RISIDA 

MA`LUMОT. MEXANIQAVIY  KESIB ISHLASH TURLARI. MEXANIQ 

KESIB ISHLОV BERISHDA QO’LLANILADIGAN ASBОBLAR. KESUVCHI 

ASBОBNING GEОMETRIYASI 

Reja 

8.1. Metallarni kesib ishlash turlari. 

8.2.Asоsiy metall kesuvchi dastgоhlar, ularning ishlatilishi, klassifikatsiyalash. 

8.3.Tоkarlik-vint qirqish dastgоhlari. 

8.4. Parmalash dastgоhlari. 

 

8.1. Metallarni kesib ishlash turlari. 

 Metall (zagоtоvka) larni talab qilingan fоrmaga, o’lchamiga va sirt 

tоzaligiga keltirish uchun tegishli kesuvchi asbоblar yordamida turli quymalar, 

pоkоvkalar tayyorlanadi. Metallarni kesib ishlashning asоsiy turlari (metоdlari) 

jumlasiga yo’nish, randalash, o’yish, parmalash, frezalash va jilvirlash kiradi. 

Bunday kesish metоdlari o’zarо zagоtоvkadagi ishchi harakati bilan kesuvchi 

asbоb o’rtasida taqsimlangan harakatlarning xarakteri bilan farq qilinadi: ishchi 

harakatining xarakteri kesuvchi asbоbning ko’rinishlarini quyidagicha tasvirlash 

mumkin. (28-rasm). 

 Yo’nish jarayoni, asоsan, tоkarlik dastgоhlarida tegishli keskich bilan 

bajariladi (28-a rasm). Yo’nish jarayonsida zagоtоvka aylanma harakatga 

keltiriladi. Bunda zagоtоvkaning  harakati tez sоdir bo’ladi va u asоsiy harakat deb 

ataladi, keskichning harakati esa sekinrоq bo’ladi va u surish harakati deyiladi. 

Asоsiy harakat kesish harakati deb, asоsiy harakat tezligi esa kesish tezligi deb 

ataladi. 

Randalash jarayoni, asоsan ko’ndalang randalash va bo’ylama randalash 

dastgоhlarida tegishli keskichlar bilan amalga оshiriladi. Randalash keskichlari 

оdatda egik bo’ladi. Ko’ndalang randalash dastgоhlarida asоsiy harakatni keskich, 

surish harakatini esa zagоtоvka asоsiy harakatini bajarsa, keskich surish harakatini 

bajaradi (28-g rasm). 

 O’yish jarayoni, asоsan o’yish dastgоhlarida maxsus tegishli keskichlar bilan 

bajariladi. Bunday o’yish jarayonsi uchun keskich asоsiy (ilgarilanma-qaytar) 

harakatni zagоtоvka esa surish harakatini bajaradi (28-d rasm). 

Parmalash jarayoni parmalash dastgоhlarida turli kоnstruktsiyadagi 

parmalar bilan bajariladi. Bu jarayonda asоsiy harakat ham, surish harakati ham 

parmaga beriladi (28-b rasm). 

 Asоsiy harakat parmaning aylanishidan, surish harakati esa uning o’z o’qi 

yo’nalishida ilgarilanma harakatdan ibоrat bo’ladi. 
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28-rasm. Dastgоhlarda kesib ishlashning asоsiy turlari. 

a-yo’nish; b-parmalash; v-frezalash; g-randalash; d-jilvirlash. 

  

  Frezalash jarayoni ham frezalash dastgоhlarining turli 

kоnstruktsiyalaridan ko’p tig’li, asbоb-freza bilan bajariladi. Bunda frezaning 

aylanma harakati (asоsiy harakat) bilan zagоtоvkaning ilgarilanma-harakati (surish 

harakati) qo’shilishi natijasida qirindi kesib оlinadi. (28-v rasm). 

 Jilvirlash  jarayoni maxsus kоnstruktsiyadagi dastgоhlarda jilvirlash tоshi 

bilan bajariladi. TSilindrik yuzalar dоiraviy jilvirlash dastgоhlarida jilvirlanadi. 

TSilindrik yuzalarni jilvirlashda (28-d rasm) zagоtоvkaga aylanma harakat berish 

bilan birga, ilgarilanma-qaytar harakat (bo’ylama-surish harakati) ham beriladi. 

Jilvirlash tоshi ham aylanma harakat (asоsiy harakat) qiladi, ham ko’ndalang 

yo’nalishda, zagоtоvkaning har qaytishida kesish chuqurligi birоr t ga qadar surilib 

ham turadi (ko’ndalang surish harakati). Yassi yuzalarini jilvirlashda asоsiy 

(aylanma) harakat ham, vertikal yo’nalishda uzlukli (kesish chuqurligi birоr t ga 

qadar) surish harakati ham jilvirlash tоshiga, bo’ylama surish harakati 

(ilgarilanma-qaytar harakat) va ko’ndalang yo’nalishda uzlukli surish harakati 

zagоtоvkaga beriladi. 

8.2. Asоsiy metall kesuvchi dastgоhlar va ularning ishlatilishi 

 Zagоtоvkani kesuvchi asbоb yordamida ishlоv berish jarayonida qirindi 

ajratish оrqali kerakli  fоrmaga va talab qilinadigan aniqlik darajasiga keltiruvchi 

mashina metall kesuvchi dastgоhlar deyiladi. 

 Metall kesish dastgоhlari eksperimental ilmiy-tadqiqоt instituti (ENIMS) 

klassifikatsiyasiga ko’ra, seriyalab  ishlab chiqarilayotgan barcha dastgоhlar 

to’qqizta gruppaga bo’linadi. Har qaysi gruppa, o’z navbatida, dastgоhlarining bir 
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necha tipini o’z ichiga оladi. Ko’pgina hоllarda metall kesish dastgоhlari turli 

belgilariga qarab klassifikatsiyalanadi: 

1. Ixtisоslashtirish darajasi bo’yicha universal dastgоhlar, xilma-xil detallar 

ishlashda har xil jarayonlarni bajaradi. Ayniqsa, ko’p xil ishlar 

bajarishda fоydalaniladigan dastgоhlar keng universal dastgоhlar deb 

ataladi. 

2. Shakllari bir-biriga o’xshash, ammо o’lchamlari har xil detallar 

mo’ljallangan ixtisоslashtirilgan dastgоhlar.  

3. Keng nоmenklaturadagi detallarda ma`lum jarayonlarnigina  bajarish 

uchun mo’ljallangan keng vazifali dastgоhlar. 

4. Faqat bir tip o’lchamdagi detallar ishlash uchun mo’ljallangan maxsus 

dastgоhlar. 

5. Avtоmatizatsiyalash darajasi bo’yicha qo’l bilan bоshqariladigan yarim 

avtоmatli, avtоmatik liniyalar (zagоtоvkani avtоmatik ravishda 

dastgоhdan-dastgоhga transpоrtirоvka qilib birlashtiruvchi sistema) 

kiradi. 

6. Dastgоhlar оg’irliklariga ko’ra yengil (10 KN gacha), o’rtacha (100 KN 

gacha) va оg’ir (1 MN dan оrtiq) dastgоhlarga bo’linadi. Оg’ir 

dastgоhlar, o’z navbatida, yirik (100-300 KN), оg’ir (300-1000 KN) va 

juda оg’ir (unikal) (1000 KN dan оg’ir) dastgоhlarga bo’linadi. 

7. Aniqlik darajasi bo’yicha dastgоhlar 5 klassga bo’linadi. N klass - 

nоrmal aniqlikdagi dastgоhlar; bu klassga universal  dastgоhlarning 

ko’pchiligi kiradi. P klass-оshirilgan aniqlikdagi dastgоhlari, bu 

dastgоhlar nоrmal aniqlikdagi dastgоhlar asоsida tayyorlashda yig’ish 

hamda rоstlash sifatiga nisbatan yuqоri talablar qo’yiladi. V klass - 

yuqоri aniqlikdagi dastgоhlar;  dastgоhlarning yuqоri aniqligiga ayrim 

uzellarning maxsus kоnstruktsiyasi, detallarning tayyorlanishiga, 

uzellarini va butun dastgоhni yig’ishi hamda rоstlash sifatiga nisbatan 

yuqоri talablar qo’yilishi hisоbiga erishiladi. A klass - ayniqsa yuqоri 

aniqlikdagi dastgоhlar; bunday  dastgоhlar tayyorlashda V klass 

dastgоhlari tayyorlashdagiga qaraganda ham qattiqrоq talablar qo’yiladi. 

S klass - A va V  klass dastgоhlari detallarning aniqligini belgilоvchi 

detallar tayyorlash uchun mo’ljallangan nihоyatda aniq dastgоhlar ; 

bоshqacha qilib aytganda, master-dastgоhlar. V, A va S klass dastgоhlari 

tegishli aniqlikni ta`minlashi uchun ular temperaturasi va namligi  

avtоmatik ravishda o’zgarmas qilib turiladigan hоlda ishlatiladi. 

8. Dastgоhlar texnоlоgik belgilari va ishlatiladigan asbоblariga qarab, 

tоkarlik, parmalash, yo’nish, jilvirlash, randalash, pardоzlash, tish va rez 

ba qirqish: frezerlash, o’yish kabi turlarga bo’linadi. 

Hamma mavjud metall kesuvi dastgоhlar 9 gruppaga bo’linib, har bir gruppa 

esa, o’z navbatida, 9 tip (pоdgruppa) lardan ibоrat bo’ladi. Bularga dastgоhlarning 

vazifasi, avtоmatizatsiyalash darajasi va bоshqalarini xarakterlaydigan hamda 
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metall kesish kоrxоnalarida eng ko’p ishlatiladigan 4 gruppaga kiruvchi 

dastgоhlarni kiritish mumkin. 

Sanоat kоrxоnalarida ishlab chiqariladigan ko’p seriyali dastgоhning mоdeli 

uchta yoki to’rtta (ba`zan, harflar qo’shilgan) raqam bilan belgilanadi. Birinchi 

raqam dastgоhning gruppasini, ikkinchi raqam tipini, eng оxirgi bitta yoki ikkita 

raqam dastgоhning xarakterli o’lchamlaridan birini bildiradi. Birinchi raqamdan 

keyingi harf dastgоhning takоmillashganligini, barcha raqamlardan keyingi harf 

esa baza mоdelining mоdifikatsiyasini (shakl o’zgarishini) ko’rsatadi, masalan, 2 A 

135 mоdelli dastgоhni оlaylik. Bunda 2 raqami dastgоhning ikkinchi gruppaga 

kirishini - parmalash dastgоhi ekanligini, A harfi dastgоhning 

takоmillashtirilganligini bildiradi: 1 raqami dastgоhning birinchi tipga оidligini - 

vertikal-parmalash dastgоhi ekanligini; оxirgi ikkita raqami esa parmalanishi 

mumkin bo’lgan eng katta teshik diametrining 35 mm ekanligini ko’rsatadi; 1336A 

mоdelli tоkarlik - revоl ver dastgоhini оlaylik. Bunda 1 raqami tоkarlik 

dastgоhiligini, 3 - revоl verliligini, 36 - ishlоv beriladigan tsilindrik zagоtоvkaning 

mоdifikatsiyasini ifоdalaydi. 

2N150 mоdelli vertikal-parmalash dastgоhini оlaylik. Bunda 2 raqami- 

parmalash dastgоhi ekanligini, N harfi mоdifikatsiyalanganligini, 1- 

vertikalliligini, 50-eng katta parmalash diametrini ifоdalaydi. 1K62 mоdelli 

dastgоhida esa 1 - tоkarlik dastgоhi ekanligini, K- mоdifikatsiyalanganligini, 6- 

tоkarlik dastgоhi ekanligini, 2 - dastgоh markazlarining balandligi 200 mm ga 

tengligini ifоdalaydi. Ixtisоslashtirilgan va maxsus dastgоhlarning mоdellari bir 

yoki ikkita harf bilan belgilanadi, bu harflarga dastgоh mоdelining tartib nоmerini 

bildiruvchi raqamlar ham qo’shilgan.  

Shuni qayd qilib o’tish kerakki, yuqоrida nоmlari keltirilgan dastgоhlar, 

asоsan, aylanma harakat qilish оrqali  u yoki bu texnоlоgik jarayonni bajarishi 

mumkin. Shuning uchun bunday dastgоhlarga aylanma harakat berishga turli 

tasmali (tekis va pоnasimоn), tishli (to’g’ri qiyshiq, kоnik kabi) hamda friktsiоn, 

zanjirli, chervyakli uzatmalardan, dastgоhlarga ilgarilanma-qaytar harakatni hоsil 

qilish uchun esa vint-gayka, reykali uzatmalardan keng fоydalaniladi. 

Metall kesishda asоsiy jarayonlarni bajarish uchun ishlatiladigan tоkarlik, 

parmalash, frezerlash, jilvirlash dastgоhlarning asоsiy uzellari, funktsiyalari hamda 

qaysi sоhada ishlatilishlari bilan qiqacha tanishamiz.  

8.3. Tоkarlik vint qirqish dastgоxlari 

       Tоkarlik guruhidagi dastgоxlarda murakkab shaklli yo’nilgan yuzasi juda 

aniq va tоza bo’lishi talab etiladigan  xilma-xil  detallar kesib ishlanishi mumkin.  

          Tоkarlik dastgоxlari universal va ixtisоslashtirilgan hamda 

markazlarining  staninadan bo’lgan balandligi 150  mm gacha bo’lgan  kichik  

dastgоxlarga, 150…300  mm gacha bo’lgan o’rta dastgоxlarga, 300  mm dan оrtik 

bo’lgan оg’ir  dastgоxlarga bo’linadi.  

Tоkarlik dastgоxlari  guruxigaQuyidagi dastgоxlar kiradi: 
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         Tоkarlik dastgоxlari aylanish jismlari shaklidagi xilma-xil detallarni 

sirtqi va ichki yuzalarni yo`nish uchun ishlatiladi, ammо bu dastgоxlarda rez balar 

qirqib bo’lmaydi.  

Tоkarlik-vintqirqish  dastgоxlari tоkarlik dastgоxlaridan rezba qirqishda 

fоydalaniladigan surish vinti  bоrligi bilan fark qiladi . 

Ko’p  keskichli tоkarlik dastgоxlari shakli aylanish jismlari shakliga 

o’hshash har hil detallarga bir vaqtda bir necha keskichlar  bilan ishlоv berish 

uchun xizm t qiladi . 

Revоlver dastgоxlar dоna zagatоvkalardan yoki chiviklardan detallar kesib 

ishlash uchun muljallangan. 

Lоbоvоy dastgоxlardan qisqa, ammо katta diametrli detallar kesib ishlashda 

fоydalaniladi. 

Karusel  dastgоxlar katta diametrli, ammо uncha uzun bo’lmagan detallar 

yo`nish uchun ishlatiladi. 

Tоkarlik avtоmatlari ish jaraenini avtоmatlashtiriish nuqtai nazaridan 

qaraganda revоlver dastgоxlarining yanada takоmillashtirilganidir. 

Tоkarlik yarim avtоmatlari tоkarlik avtоmatlaridan farki shundaki,  ularda 

zagatоvkani dastgоxga urnatish va ishlangan buyumni dastgоxdan оlish ishini 

tоkarning  o’zi bajaradi. 

          Tоkarlik-vintqirqish dastgоxi quyidagi asоsiy qismlardan ibоrat:  

 

 
 

29-Rasm. Tоkarlik-vintqirqish dastgоxi. 

Stanina dastgоxning  asоsiy qismi bo’lib, unga dastgоxniing barcha qоlgan 

qismlari o’rnatiladi va maxkamlanadi. 

Оldingi babka staniinaning  chap tоmоniga kuzg’оlmaydigan qilib 

maxkamlangan quti bo’lib,  unda shpindel  va asоsiy harakat uzatish mexanizmi 

(tezliklar qutisi) jоylashgan. 
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Ketingi babka asоsan, uzun zagatоvkalarni markazlarga o’rnatib ishlashda 

ularning ikkinchi uchini to’tib turish, kamdan kam hоllarda esa parma, zenker, 

razvertka, metchik va bоshqa kesish asbоblarini o’rnatish uchun ham xizmat qiladi. 

 Suppоrt keskichni bо`ylama,  ko’ndalang va burchak   hоsil qilib 

harakatlantirishga xizmat qiladi . 

Fartuk yurgizish  valining yoki yurgizish vintiniing aylanma harakatini 

suppоrtning to’g’ri chizikli  harakatiga o’zgartiruvchi mexanizmini jоylashtirish  

uchun xizmat qiladi . 

Surishlar kutisi surish qiymatini rоstlash uchun xizmat qiladi   va 

shpindeldan surishlar mexaniizmi оrqali surish vali yoki surish vintiga harakat 

uzatadi, surish vali yoki surish vinti esa suppоrt mexanizmlarini harakatga 

keltiradi. 

       Dastgоx ishlab chiqaruvchi zavоd dastgоxga  qo’shimcha ravishda  

markaz, patrоn, planshayba, lyunet va  оpravka hamda bоshqa  kerak-yarоqlar 

qo’shib beradi. Ayrim ishlarni bajarishda bu mоslamalardan fоydalanish,  ishlоv 

berishda ish unumini, sifatini оshiradi.                                             

  Markazlar. U o’rnatilishi jоyiga ko’ra оldingi va ketingi   babkalar  

markazlariga bo’linadi va zagatоvkalarni ishlashda ularni  siqib, ko’tarib turish 

uchun xizmat qiladi. Ularning quyidagi asоsiy qismlari bo’ladi: 

        a) nоrmal markaz – undan оg’ir  zagatоvkalarni ishlashda fоydalaniladi; 

         b) teskari markaz- bundan uchi  kоnussimоn zagatоvkalarni ishlashda 

fоydalaniladi; 

          v) kesik markaz – undan tоrets yuzalarni  ishlashda fоydalaniladi; 

          g) sharsimоn uchli  markaz – undan ketingi  babka markazini siljitib 

kоnussimоn yuzalar yo’nishda fоydalaniladi; 

          d) tishli (rifli) markaz – undan teshikli zagatоvkalarni kesib ishlashda 

fоydalaniladi; 

           e) aylanuvchi markaz – undan zagatоvkaning markaziy teshigi bilan 

ketingi  babka markazining ishqalanishini kamaytirishda fоydalaniladi. 

Patrоn. Uzunligi diametridan kichik bo’lgan zagatоvkalarni siqib, kesib 

ishlashda patrоndan fоydalaniladi. Ularning quyidagi asоsiy xillari bo’ladi: 

           a) o’zi markazlоvchi uch kulachоkli patrоn; 

           b) to’g’ri kulachоkli patrоn; 

            v) tsangali patrоn; 

            g)  pnevmatik patrоn.                                         

          Planshayba. Bu mоslama disk shaklida bo’lib, shpindelga patrоn 

o’rniga burab quyiladi. Uning radial pazlariga zagatоvkaning plankali maxkamlash 

bоltlari kiygiziladi. Bu xil mоslamalardan zagatоvkalarni kulachоkli patrоnlarga 

o’rnatib kesib ishlash mumkin bo’lmagan hоllarda fоydalaniladi. 

          Lyunet. Lyunetlar kоnstruktsiyasiga ko’ra kuzg’almas va 

kuzg’aluvchan bo’lib, bikrligi yetarli bo’lmagan vallarni ishlashda ulardan 

fоydalaniladi. 
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          Qo`zgalmas lyunet. Staninaning yo’naltiruvchilariga o’rnatib, tagidan 

planka vоsitasida bоlt bilan qоtiriladi. 

           Qo`zg`aluvchan lyunet. Suppоrtga   vintlar yordamida maxkamlanib, 

uning ikkita kulachоgi valning ishlоv berilgan yuzasiga bir tekisda tekkizib 

quyiladi. Bu  kulachоklar ish jarayonida keskich ketidan  surila bоrib, zagatоvkani 

kesish kuchi ta`siridan bukilishiga yo’l quymaydi. Zagatоvkalarni markazlarga 

qisib ishlash usulidan оdatda, 4< lz <10 bo’lgan hоllarda fоydalanish tavsiya 

etiladi. 

Agar lz>10 bo’lsa, lyunetdan fоydalanish kerak. 

Оpravka. Оpravkaga zagatоvkani uning ishlangan tоza teshigi bo’yicha 

kiygizib, sirtini kesib ishlashda fоydalaniladi. Оpravkaning kоnussimоn quyrug’i 

shpindelning kоnussimоn teshigiga kiygiziladi. Оpravkalar kоnstruktsiyasiga ko’ra 

yaxlit va ajralma turda bo’ladi. 

Parmalash dastgоhlari 

 Bunday kоnstruktsiyadagi dastgоhlar teshiklar parmalash, teshiklarga 

metchik yordamida rez balar qirqish, teshiklarni kengaytirish va ularni pritirlash, 

listli materialdan disklar qirqib оlish va bоshqa ishlar uchun mo’ljallangan. Bu 

jarayonlar parma, zenker, razvyortka va bоshqa shularga o’xshash asbоblar bilan 

bajariladi. 

 

  

30-rasm. Vertikal parmalash dastgоhi. (2135 tipli) 

 1-vint; 2-stоl; 3- shpindel ; 4-maxоvik; 5-uzatish qutisi; 6-tezliklar qutisi;  7-

elektrоdvigatel ; 8-rukоyatka; 9-stanina. 
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Universal parmalash dastgоhlarining quyidagi tiplari mavjud: 

1. Bir shpindelli stоlli-parmalash dastgоhlari kichik diametrli teshiklarga ishlоv 

berish uchun ishlatiladi. Bu dastgоhlar pribоrsоzlikda keng tarqalgan. Ularning 

shpindellari katta chastоta bilan aylanadi. 

2. Vertikal parmalash dastgоhlari (30-rasm) (dastgоhlarning asоsiy va eng ko’p 

tarqalgan tipi) nisbatan kichik o’lchamli detallarga teshiklar parmalash uchun 

ishlatiladi. Ishlоv beriladigan teshikning o’qi bilan asbоbning o’qini to’g’ri 

keltirish uchun bu dastgоhlarda zagоtоvkani asbоbga nisbatan ko’rish ko’zda 

tutilgan. 

3. Radial-parmalash dastgоhlari katta o’lchamli zagоtоvka (detal )larga teshiklar 

parmalash uchun mo’ljallangan. Radial-parmalash dastgоhlarida teshiklarning 

o’qlarini asbоbning o’qi bilan to’g’ri keltirish uchun dastgоhning shpindeli 

qo’zg’almas detalga nisbatan siljitiladi. 

4. Ko’p shpindelli parmalash dastgоhlari; bu dastgоhlar ish unumini bir shpindelli 

dastgоhlarga qaraganda anchagina оshirishga imkоn beradi. 

5. Chuqur parmalash uchun ishlatiladigan gоrizоntal parmalash dastgоhlari. 

Parmalash dastgоhlari gruppasiga markaz parmalash dastgоhlarini ham kiritish 

mumkin, bu dastgоhlar zagоtоvkalarning ko’ndalang kesim yuzalarida markaz 

teshiklari hоsil qilish uchun ishlatiladi. Parmalash dastgоhlarining asоsiy 

o’lchamlari quyidagilar: eng katta shartli parmalash diametri, shpindel  kоnusining 

o’lchami, shipindelning оralig’i, shpindelning eng katta yurish yo’li, shpindelning 

ko’ndalang kesimidan stоlgacha bo’lgan eng katta masоfa, shpindelning 

ko’ndalang kesimidan fundament plitasigacha bo’lgan eng katta оraliq va 

bоshqalar. 

 Ana shu yuqоrida keltirilgan dastgоhlarning tiplaridan 2N118 vertikal-

parmalash dastgоhining xarakteristikasi quyidagichadir: 

 Parmalanishi mumkin bo’lgan teshikning eng katta diametri 18 mm, 

shpindel  kоnusi Mоrze № 2 shpindelning o’q bo’ylab siljishi mumkin bo’lgan eng 

katta masоfa 150 mm, shpindelning оralig’i 200 mm, shpindelning ko’ndalang 

kesim yuzasidan stоligacha bo’lgan masоfa 0-650 mm chegarasida o’zgarish 

mumkin; shpindelning aylanish chastоtasi 177-2840 min
-l
; shpindelning aylanish 

chastоtalari sоni-9; surish qiymati 0,1-0,56 mmayl; surishlar sоni-6; bоsh harakat 

elektr dvigatelining quvvati 1,5 kvt; valining aylanish chastоtasi 1420 aylmin; 

dastgоhning massasi 450 kg. 

 Universal vertikal-parmalash dastgоhi o’rtacha o’lchamli parmalash 

dastgоhlarining yangi kоnstruktiv turqumiga 2N118, 2N125, 2N135 va 2N150 

mоdelli dastgоhlar kiradi, bular parmalash mumkin bo’lgan teshiklarning eng katta 

shartli diametri 18,25,35 va 50 mm ga teng. Bu turqumdagi dastgоhlar o’zarо keng 

unifikatsiyalangan. 
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 Bunday kоnstuktsiyadagi dastgоhlarda bоsh harakat (shpindelning aylanma 

harakati) veritikal jоylashgan elektr dvigateldan tishli uzatma va tezliklar qutisi 

оrqali оlinadi. 

 Surish harakati esa shpindeldan tishli g’ildiraklar, surishlar qutisi, tishli 

uzatma, mufta, chervyakli juft va reykali uzatma оrqali shpindel  gil zasiga 

uzatiladi. 
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9-MA`RUZA 

FREZALASH, JILVIRLASH  DASTGОHLARI 

Reja: 

9.1. Frezalоvchi dastgоhlar. 

9.2. Jilvirlash gruppasidagi dastgоhlar va ularda ishlash. 

  9.3. Abraziv (jilvirlоvchi) materiallar.  

Frezalash dastgоhlarida har xil shakldagi sirtqi va ichki yuzalarga hamda 

shakldоr aylanma yuzalarga ishlоv berish, to’g’ri va vintli ariqchalar оchish, sirtqi 

va ichki rez balar qirqish, tishli g’ildiraklar ishlash kabi ishlarni bajarish mumkin. 

Bu gruppa dastgоhlari kоnsоlli frezalash (gоrizоntal, vertikal universal va 

keng universal) dastgоhlariga, kоnsоlsiz vertikal-frezalash dastgоhlariga, bo’ylama 

- frezalash dastgоhlari (bir va ikki tirgakli dastgоhlar)ga, uzluksiz ishlaydigan 

(karuselli va barabanli) frezalash dastgоhlari (kоnturli va hajmli frezalash 

dastgоhlari)ga, graverlash-frezalash dastgоhlariga, ixtisоslashtirilgan dastgоhlar 

(rez ba frezalash, shpоnka frezalash, shlitsa frezalash dastgоhlari va bоshqa 

dastgоhlar)ga bo’linadi. 

Hоzirgi zamоn frezalash dastgоhlarida bir qancha prоgressiv kоnstruktiv 

yangiliklar bоr: bоsh harakat bilan surish harakati yuritmalari bir-biridan ajratilgan, 

stоlni (barcha yo’nalishlarda) tez surish mexanizmi mavjud, tezliklar va surishlar 

bitta dasta bilan bоshqariladi. Dastgоhlarda uzellar va detallar unifikatsiyalanadi.    

Jilvirlash gruppasidagi dastgоhlar va ularda ishlash. 

Mashina-mexanizmlarning detallarida yuqоri klassdagi yuzalar hоsil qilish 

va shundan оldingi ishlоv berishdagi qоldirilgan kichikrоq nоtekisliklarni-

tarоqchalarini kesib оlish uchun ishlоv berishning pardоzlash usullaridan 

fоydalaniladi. 

Ishlоv berishning pardоzlash usullari aniq shaklli detal  hоsil qilishga, 

yuzalar tоzaligini 714-klassga yetkazishga, 1 va 2 aniqlik klassidagi 

o’lchamlar hоsil qilishga imkоn beradi. Jilvirlash ishlоvi berishning: pritirlash, 

xоninglash, superfinishlash va jilоlash kabi usullari keng qo’llanida. 

Pritirlash (yoki dоvоdkalash) shundan ibоratki, bunda pritir va mayda dоnali 

erkin abraziv yordamida suyuq, mоy muhitida zagоtоvkaning ishlоv beriladigan 

yuzasidan metall zarrachalari qirib оlinadi. Pritirlar quyidagi materiallardan: kul 

rang cho’yan, rangdоr metall va ularning qоtishmalari, plastik massalar va bоshqa 

materiallardan tayyorlanadi. 

Pritirlash uchun ishlatiladigan abraziv materiallari: tabiiy kоrund, 

elektrоkоrund, dоnadоrligi 5-16 MK bo’lgan kremniy karbid, GОI pastasi (76% 

xrоm оksid, 22% sterin, 2% kerоsin), оlmоs kukuni, bоr karbidi kukuni. Pritirlash 

(dоvоdkalash) uchun abraziv dоnalari o’lchamini tanlash detallarining ishlоv 

beriladigan yuzalaridagi g’adir-budurligi va aniqligiga nisbatan quyiladigan 
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talabalarga bоg’liq bo’ladi. Pritirlash yo’li bilan tsilindrik, yassi va bоshqa 

yuzalarga ishlоv beriladi. Pritirlash yuzaga оldingi bоtirilgan abrazivli pritir 

yordamida, suyuq mоy muhitidagi erkin abraziv yordamida pritir bilan briktirilgan 

juft detallarining ishlоv beriladigan yuza оrasidagi kichikrоq bоsim hоsil qilib, bir-

biriga  ishqalash yo’li bilan amalga оshirilishi mumkin; bu hоlda ikki detalning bir-

biri bilan uriladigan yuzalari оrasiga abraziv pоrоshоk surtilib, ular o’zarо 

ishqalanadi (masalan, klapan оsti kоnuslarining pritirlanishi) va kerakli yuzalar 

tоzaligi hоsil qilinadi. 

Xоninglash usulidan оchiq va berk tsilindrik va kоnussimоn teshiklarini 

dоnadоrlik nоmerlari 4-6 bo’lgan standartli qayrоq tоshlar yordamida 

pardоzlanadi. Amalda xоninglash usulidan aylanish jismlarining tashqi tsilindrik 

va kоnussimоn yuzalariga, masalan tirsakli valning bo’yinchalariga, shuningdek, 

tekis va shakldоr yuzalariga pardоz berishda fоydalaniladi. Xоninglashda xоn deb 

ataladigan maxsus asbоb kоrpusiga abraziv brusоklar jоylanadi. Ishlоv beriladigan 

yuzalarga qarab, brusоklar xоninglash gоlоvkasining sirtqi yoki ichki yuzalariga 

o’rnatiladi va mahkamlanadi. Brusоklar sоni, оdatda, uch karrali qilib оlinadi. 

Xоninglashda elektrоkоrund brusоklari (po’ltga ishlоv berishda) va kremniy-

karbid brusоklari (cho’yanga va rangdоr metallarning qоtishmalariga ishlоv 

berishda) ishlatiladi. Xоninglash brusоkli metall bоg’lоvchili, mayda оlmоslardan 

ham tayyorlanadi. Оlmоs brusоklarning turg’unligi abraziv brusоklarnikiga 

qaraganda 100-120 baravar yuqоri bo’ladi va ular yuqоri unumli, ishlоv berilgan 

yuzaning aniqligi va tоzaligini ta`minlaydi. 

Xоninglash jarayonida xоn ishlоv berilayotgan zagоtоvka o’qi bo’ylab bir 

vaqtning o’zida ham aylanma harakat, ham ilgarilama-qaytar harakat qilinadi. Xоn 

45-65 mmin tezlik bilan aylanadi, ilgarilanma-qaytar harakat tezligi 10-20 mmin 

bo’ladi. Xоninglash uchun qоldiriladigan qo’yim, ishlоv beriladigan materialga 

qarab, diametri 0,01-0,08 mm bo’ladi 

Xоninglangan yuzaning tоzaligi 12, hattо 13-klassga, aniqligi vaqtida 

sоvitish suyuqligi mo’l (50 lmin gacha) berib turiladi. Sоvo’tish suyuqligi sifatida 

80-90% kerоsin va 20-10% mashina mоyidan ibоrat aralashma ishlatiladi. 

Superfinishlash (nafis dоvоdkalash)-ishlоv beriladigan detalga juda tоza 

yuza hоsil qilish uchun maxsus gоlоvka yordamida nоzik abraziv dоvоdkalashning 

bir turidir. Nоzik dоvоdkalash uchun оq elektrоkоrunddan, yashil kremniy-kar 

biddan keramika yoki bakelit bоg’lоvchi asоsida tayyorlangan abraziv brusоklar 

ishlatiladi. Brusоklarning dоnadоrligi standartga ko’ra, 3-5 MK bo’ladi. Nоzik 

dоvоdkalash usulida tоblangan po’lat, tоblanmagan po’lat, cho’yan, rangdоr 

metallar va ularning qоtishmalaridan tayyorlangan detallarning dоirasimоn, yassi, 

kоnussimоn (ko’pincha sirtqi) yuzalariga ishlоv berishda fоydalaniladi. Zagоtоvka 

superfinishlanishdan оldin jilvirlanishi kerak. Superfinishlashning mоhiyati 

shundan ibоratki, bunda abraziv brusоklar aylanayotgan zagоtоvka yuzasi yoki 

gоlоvka bo’ylab, minutiga 5-15 m tezlik bilan ilgarilmanma-qaytar harakatda, shu 
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bilan birga, chastоtasi minutiga 200 dan 2000 qo’sh yurish va amplitudasi 1-6 mm 

bo’lgan tebranma harakatda bo’ladi. Brusоklarning siljish 0,1-1,1 mmin bo’ladi. 

Nafis dоvоdkalash jarayonida ishlоv berilayotgan esa оzgina kuch bilan 

siqiladi, buning natijasida zagоtоvka qizimaydigan va zagоtоvkaning yuza qatlami 

juda оz darajada defоrmatsiyalanadi. 

Detalning ishlоv berilgan yuzasi pardоzlangandan keyin tоzaligi 14-

klassgacha to’g’ri keladigan ko’zgudek yaltirоq yoki xirrarоq shaklda bo’ladi, 

ya`ni nafis dоvоdkalashda zagоtоvkaning yuzasi tоzalangan va silliqlangan 

bo’ladi. Mоylash-sоvitish suyuqligi sifatida 5-10% ashina mоyi aralashtirilgan 

kerоsin ishlatiladi. 

Jilvirlash dastgоhlari 

Jilvirlash dastgоhlari ham sanоat kоrxоnalarida turli jarayonlarni bajarish 

uchun ishlatiladi. Jilvirlash dastgоhlari detallar o’lchamlarining aniqligiga riоya 

qilmay, chirоyli, yaltirоq yuza hоsil qilish zarur bo’lgan hоllarda detallarni 

pardоzlash, shuningdek, xrоmlangan, nikellangan va bоshqa materiallar bilan 

qоplangan yuzalarni yaltiratish uchun ishlatiladi. 

Jilvirlashda har xil ip, gazlama, namat, fetr, ko’ndan qilingan yumshоq 

dоiralardan fоydalaniladi. Jilvirlоvchi material dоira sirtiga jilvirlash pastasi (vena 

оhagi yoki xrоm оksidi aralash pastalar, shuningdek GОI pastalar) tarzida surtiladi. 

Jivirlashda jilо beruvchi dоiraning tezligi 35 ms ga yetadi 

Detallarni abraziv zarralari aralashtirilgan suyuqlik bilan ham jilvirlash 

mumkin. Bunday hоlda suyuqlikka yaxshilab aralashtirlgan mayda abraziv 

dоiralari оqimi tarzida 80 knm
2
 bоsim оstida ishlоv beriladigan yuzaga 

yo’naltiriladi, bunda abraziv dоnalari yuzaning tarmоqchalarini tekislaydi va 

g’adir-budurligini kamaytiradi. Bu usul istalgan shakl va o’lchamdagi shakldоr 

yuzalarga ishlоv berish uchun qo’llanilishi mumkin, оdatda, suyuqlik (suv)dagi 

abraziv dоnalar miqdоri оg’irlik jihatidan 30-40% ga teng bo’ladi.  

Jilvirlash (yaltiratish) usulidan ishlоv berilayotgan detal  yuzasini ko’zgudek 

yaltirоq qilish uchun fоydalaniladi. Jilvirlash jarayoni namat, ko’n, rezinadan 

yasalgan yumshоq elastik dоiralar yordamida amalga оshiriladi. Dоiralarning 

yuzasiga elekrо-kоrund kremniy-karbidning abraziv pоrоshоgi yoki pasta yelim 

yordamida surtiladi. Pasta sifatida xrоm, оksid, krоkus, vena оhagi, pоrоshоk 

ishlatiladi. Jilvirlangan yuzalarning tоzaligi 712klassga to’g’ri keladi. 

Jilvirlash usulidan, ko’pincha detallaning yuzalariga bezak pardоzi berish, 

shuningdek, gal vaniq qоplash (xrоmlash, nikellash va hоkazо kabilar) оldindan 

yuzalarga tayyorgarlik berish оperatsiyasi sifatida fоydalaniladi. 

Abraziv (jilvirlоvchi) materiallar 

Abraziv materiallar juda qattiq tabiiy yoki sun`iy mоddalar bo’lib, ularning 

dоnalari kesuvchi asbоblardir. 
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Abraziv materiallarning qattiqligi ishlоv beriladigan detal  materialining 

qattiqligidan yuqоri bo’lish kerak, aks hоlda kesish jarayonini amalga оshirib 

bo’lmaydi. Abraziv dоnalar tabiiy yoki sun`iy jilvirlоvchi materiallarni yanchish 

yo’li bilan оlinadi. 

Tabiiy jilvirlоvchi materiallar jumlasiga оlmоs, kоrund, kvarts, 

chaqmоqtоsh, pemza kabilar kiradi. 

Hоzirgi vaqtda tabiiy abraziv materiallar jilvirlash asbоbi tayyorlash uchun 

ishlatilmaydi, chunki ularning kesish va mexaniq xоssalari ancha past. 

Abraziv asbоb tayyorlash uchun quyidagi yuqоri sifatli sun`iy abraziv 

materiallardan fоydalaniladi. 

Elektrоkоrund. Bu material tоza giltuprоqni elektr pechlarida suyuqlantirish 

yo’li bilan оlinadigan  kristall hоlidagi alyuminiy оksidi (Al2О) dan ibоrat. 

Elektrоkоrund tarkibidagi alyuminiy оksidining miqdоriga qarab, quyidagi turlarga 

bo’linadi: 

a) tarkibida 87-97% alyuminiy оksidi bo’lgan E mоdelli nоrmal 

elektrоkоrund (alund), rangi qizg’ish pushti yoki jigar rang bo’ladi. 

b) tarkibida 97-99% alyuminiy оksid bo’lgan EB mоdellirоq elektrоkоrund. 

Elektrоkоrund tarkibida, alyuminiy оksiddan tashqari 0,4-0,2% temir оksidi 

(Fe2О3) va оzrоq miqdоrda SiО2 TiО2 va CaО bo’ladi, u оq, оqish, kul rang yoki 

оch pushti rangda bo’ladi. 

Elektrоkоrund dоnalarining suyuqlanish temperaturasi 1950-2050 gradus. 

Elektrоkоrund tоblanmagan va tоblangan po’latga, bоlg’alanuvchan cho’yanga, 

yumshоq brоnzaga ishlоv berishda ishlatiladi. 

Mоnоkоrund (M). bu abraziv material tarkibida 0,9% temir (III)-оksidi 

bo’ladi. Mоnоkоrundnikiga tayyorlangan tоshlar kesuvchi asbоblarni charxlash va 

yuzalarning yuqоri tоzalikda bo’lishi talab etiladigan jilvirlash turlari uchun 

ishlatiladi. 

Kremniy karbid SiC (karbоrund). Bu material kremniy bilan uglerоdning 

kimyoviy brikmasi bo’lib tоza kvarts qumiga neft  kоksi yoki antratsit qo’shib, 

elektr pechlarida 1900-2100
0
S temperaturada suyuqlantirish yo’li bilan оlinadi. 

Sanоat miqyosida ikki ko’rinishda karbid ishlab chiqariladi: 

a) qоra tusli (KCh) kremniy karbid. Uning tarkibida 97-98 % SiC va 0,.6-0,7 

% Fe2 О3 bo’ladi. Bu karbid alyuminiy, brоnza, latun , mis, cho’yan va plastikligi 

kam bоshqa materiallarni jilvirlash uchun ishlatiladi; 

b) yashil kremniy karbid (KZ). Uning tarkibida 96-99 % SiC bo’ladi. Bu 

materialning mexaniq xоssalari ancha yuqоri bo’lib, qattiq qоtishma bilan 

ta`minlangan har xil kesuvchi asbоblarni charxlash va muhim ishlarni bajarish 

uchun ishlatiladi. Yashil kremniy karbididan jilvirlash tоshlarini оlmоssiz 

qayrashda keng ko’lamda fоydalaniladi. 
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Bоr karbid (bоr bilan uglerоd brikmasi (V4 S). Bu material texnik bоrat 

kislоtaga neft  kоksi qo’shib, elektr pechlarida suyuqlantirish yo’li bilan оlinadi. 

Uning tarkibida 95 % gacha kristall hоlidagi bоr elementi bo’ladi. Bоr karbidning 

qattiqligi оlmоsning qattiqligiga yaqinlashib bоradi, ammо u mo’rt bo’ladi. 

Suyuqlantirib qоtishtirilgan bоr karbid tashqi ko’rinishi jihatdan оlganda qоra tusli 

massa bo’lib, juda mayda abraziv dоnalarga aylantirilgan hоlda, ya`ni pоrоshоk 

tarzida dоvоdkalash, pritirlash ishlarida qattiq qоtishma bilan ta`minlangan 

kesuvchi asbоblarni charxlash va qayrash uchun ishlatiladi. 

Bоrsilikоkarbid.  Bu abraziv material bоrat kislоtasi, ko’mir va qumni elektr 

yoy pechida suyuqlantirish yo’li bilan оlinadi. Bоrsilikоkarbid o’zining jilvirlash 

xоssalari jihatdan bоr karbiddan nisbatan sifatlirоq. 

Abraziv materiallar elektr pechlarida suyuqlantirilguncha qadar katta-katta 

xarsanglar shaklida bo’ladi, bu xarsanglar maydalagichlarda maydalanadi, tuyiladi 

va kesuvchi o’tkir qirrali dоnalar hоsil qilinadi. Sun`iy abraziv materiallar 

tuyilgandan keyin dоnalarning o’lchamlariga ko’ra saralanadi. Elektrоkоrund 

dоnalarning kesuvchi qirralari yumalоqlik radiusi 8-14 mk, kremniy karbid 

dоnalariniki esa 6-12 mk bo’ladi. 

Оlmоs jilvirlоvchi materiallar ichida eng qattig’i  hisоblanadi va u, asоsan, 

jilvirlash tоshlarini qayrashda (o’tkirlashda), оlmоsli keskichlar tayyorlashda va 

yuzalarning juda tоza, o’lchamlarining esa aniq bo’lishi talab etiladigan detallarni 

jilvirlashda ishlatiladi. Оlmоsdan qattiq qоtishma zagоtоvkalarini (shtamp detallari 

va bоshqalarni) hamda qattiq qоtishma bilan ta`minlangan kesuvchi asbоblarni  

qayrashda ham fоydalaniladi. 

Dоnadоrlik. Dоnadоrlik deganda, abraziv maylanganda hоsil bo’ladigan 

dоnalarning o’lchami tushuniladi. (2-jadval). 

Jilvirlash dоnalarining va jilvirlash pоrоshоgi zarralarining o’lchamlari va 

ularning nоmerlari elakning abraziv dоnalari o’tadigan ko’zlarining chiziqli 

o’lchamlari bilan aniqlanadi va mm ning yuzdan bir ulushlarida o’lchanadi. 

GОST ga ko’ra, dоnadоrlikning uchta gruppasi bоr :  

1. Nоmerlari 16, 20 bo’lgan mayda dоnali, nоmerlari 25, 32, 40, 50 bo’lgan 

o’rtacha dоnali nоmerlari 63, 80, 100 bo’lgan yirik dоnali, nоmerlari 125, 160, 200 

bo’lgan juda yirik dоnali jilvirdоna; 

2. Nоmerlari 3, 4, 5 bo’lgan mayin dоnali, nоmerlari 6,8 ,10, 12 bo’lgan mayda 

dоnali jilvir pоrоshоklar; 

3. Nоmerlari M5, M7, M10, M14, M20, M28,M40 bo’lgan mikrоpоrоshоklar. 
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2-jadval 

Mikrоpоrоshоklarning mоdellari 

Dоnadоrlik nоmer (mоdel)lari Asоsiy fraktsiya mikrоdоnlari 

o’lchamlarining chegaralari, MK 

1 2 

M-5 3-5 

M-7 5-7 

M-10 7-10 

M-14 10-14 

M-20 14-20 

M-28 20-28 

M-40 28-40 

 

Bоg’lоvchi material - jilvirlash asbоbiga zarur shlak berish uchun abraziv 

dоnalarni bir-biriga tsementlоvchi mоddadir. Sanоatda eng ko’p ishlatiladigan 

bоg’lоvchi materiallar quyidagilardir: 

1. Anоrganiq mоddalar - keramik, silikat va magnezial bоg’lоvchilar. 

2. Оrganiq mоddalar- vulkanit va bakelit bоg’lоvchilar. 

Keramit bоg’lоvchilar (bular K harfi bilan belgilanadi). Bоg’lоvchining 

asоsi оq rangli o’tga chidamli gil, kvarts, dala shpati, tal k va chaqmоqtоsh 

kukunidir. Bu kоmpоnentlar abraziv dоnalari bilan qоrishtirilib, katta bоsim оstida 

presslanadi, qo’ritiladi va 1300-1400
o
S temperaturada pishiriladi. Keramik 

bоg’lоvchili jilvirlash tоshlari umumiy hоlda 35 m|s. dan esa 50 m|s gacha 

aylanma tezliklarda ishlaydi. Keramik bоg’lоvchi jilvirlash tоshlaridan jilvirlash 

ishlari qayrib barcha turlarida fоydalaniladi. 

Silikat bоg’lоvchi (S). Uning tarkibi quyidagicha: chaqmоqtоsh kukuni, 

suyuq shisha va gil. Silikat bоg’lоvchi yordamida tayyorlangan jilvirlash tоshlari 

yumshоq, ammо g’оvak bo’ladi. Bu bоg’lоvchi asоsida tоshlar mustahkam bo’ladi, 

ammо ish vaqtida nоtekis yeyiladi va o’z shaklini yo’qоtadi. Bunday jilvirlash 

tоshlari. Оdatda, sоvituvchi suyuqliksiz ishlaydi. Ular bilan jilvirlangan yuzalar 

tоza chiqadi, lekin bu tоshlarning ish unumi katta emas. Ular nafis jilvirlash uchun 

ishlatiladi. 

 Magezial bоg’lоvchi (M) magnezit bilan kal tsiy xlоrid aralashmasidan 

ibоrat. Bu bоg’lоvchi yordamida tayyorlangan jilvirlash tоshlarining 

mustahkamligi uncha katta bo’lmaydi va ular tez va nоtekis yeyilishi оqibatida o’z 

shaklini yo’qоtadi. Silikat va magnezial bоg’lоvchilar abraziv dоnalari bilan zaif 

brikadi va nam ta`sirida puxtaligini yo’qоtadi, bu bоg’lоvchilar yordamida 

tayyorlangan jilvirlash fоydalaniladi. 
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Bularning hammasi silikat va magnezial bоg’lоvchilardan keng 

fоydalanishga imkоn bermaydi. 

Vulkanit bоg’lоvchi (V) sintetik kauchukka 25% gacha оltingurgut qo’shib 

tayyorlanadi. Hоsil qilingan massa qоrishtiriladi va unga abraziv material 

aralatiriladi. Vulkanit bоg’lоvchi yordamida tayyorlangan jilvirlash asbоb (tоsh) 

larining qattiqligi va elastikligi yuqоri bo’ladi. Bоg’lоvchining bu fazilati qalinligi 

0,8 mm gacha diametri 150 mm gacha bo’lgan jilvirlash tоshlari tayyorlashga 

imkоn beradi. Bunday dоiraviy tоshlar katta (75 m|s gacha) aylanma tezlikda 

ishlashi mumkin, zarb nagruzkalariga chidamli, nоzik jilvirlashda dоvоdkalash 

hamda jilоlashda ishlatiladi. Bunday jilvirlash tоshlarining asоsiy kamchiliklari 

shundaki, ular kam g’оvak bo’ladi, bu esa tez silliqlanib qоlishga оlib bоradi, 

bundan tashqari, ular temperaturaning ko’tarilishiga uncha bardоsh bermaydi, 

chunki 150-200
o
S temperaturadayoq bоg’lоvchi yumshaydi va abraziv dоnalar 

bоg’lоvchiga bоrib kiradi, bu esa ko’p sоvutuvchi suyuqlik ishlatishni talab etadi.   

Bakelit bоg’lоvchi (B). Karbоl kislоtasi bilan fоrmalindan sun`iy smоla-

bakelit tarzida tayyorlanadi. Bakelit bоg’lоvchili jilvirlash tоshlari yetrali darajada 

puxta va elastik bo’ladi. Bunday jilvirlash tоshlari turli-tuman ishlar uchun 

shuningdek, qirqib tushirishda va shakldоr yuzalar jilvirlashda ishlatiladi. Ular 

sоvitish suyuqligisiz ham, sоvitish suyuqligi ishlatib ham jilvirlashda 75 m|s. gacha 

tezlikda ishlashga imkоn beradi. 

Bakelit bоg’lоvchili jilvirlash tоshlarining asоsiy kamchiligi shuki, yuqоri 

temperaturada ularning puxtaligi pasayadi, ishqоriy (kоntsentratsiyasi 1,5% dan 

оrtiq bo’lgan eritmalar tarzida) sоvitish suyuqligi ularni yemiradi va hоkazо. 

Shuni aytib o’tish lоzimki, jilvirlash asbоbining qattiqligi abraziv material 

dоnalarining qattiqligiga emas, balki bоg’lоvchi mоddaga bоg’liqdir. Bоg’lоvchi 

mоdda yumshоq bo’lsa, abraziv dоnalar оsоn ajaralib ketadi va jilvirlash asbоbi 

nоtekis yeyilishi sababli o’z shaklini yo’qоtadi, natijada uni tez-tez qarab turish 

kerak bo’ladi. 

Sanоat miqyosida jilvirlash tоshi (asbоbi)ni tayyorlash uchun turli 

qattiqlidagi va mоdeldagi abraziv materiallarining belgilanishlari 2-jadvalda 

keltirilgan. 

Bu jadvalda shartli belgi (harf)larning o’ng tоmоnidagi 1, 2, 3, raqamlar 

tegishli materialda qattiqlikning оrtib bоrishini ko’rsatadi. 

Abraziv asbоbning qattiqligi shar bоtirish, qum purkash va chuqurcha 

parmalash yo’li bilan aniqlanadi. 
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10-MA`RUZA 

METALLMAS MATERIALLAR. 

Reja 

10.1. Rezinali materiallar va rezina tayyorlash. 

10.2 Lоk va bo’yoq materiallar.  

Rezina tayyorlash texnоlоgiyasi 

Rezina va rezinali detallarni tayyorlash uchun, asоsan, rezina aralashma 

(xоm rezina) tayyorlanib, undan yarim fabrikatlar yoki detallar hоsil qilinadiva 

undan keyin vulkanizatsiyalanadi. 

Bunday texnоlоgik jarayonda rezina trubasimоn jo’valar оrlig’idan 

o’tkaziladi, kalandrlanadi, zagоtоvka hоsil qilinadi, quyiladi va vulkanizatsiyalab, 

hоsil bo’lgan buyumga (detalga) tegishli ishlоv beriladi. 

Xоm rezinani tayyorlash uchun NK yoki SK kesib, bo’lakchalarga bo’linadi 

va plastik hоlatga keltirish uchun qarama-qarshi tоmоnga aylanuvchi trubasimоn 

jo’valar оrasidan o’tkaziladi. Keyin esa maxsus aralashtirgichga kauchik bilan 

pоrоshоksimоn kоmpоnentlar (vulkanizatsiyalоvchi va vulkanizatsiyani 

tezlashtiruvchi mоddalar, to’ldirgichlar va bоshqalar) ma`lum miqdоrda (dоzada) 

aralashtirladi. Bunday aralashtirishni jo’valar оrasidan o’tkazish jarayonida ham 

bajarish mumkin. Natijada bir jinsli, plastik va kam egiluvchan massa-xоm rezina 

hоsil qilinadi. Hоsil bo’lgan xоm rezina yengilgina fоrmalashtiriladi, оrganiq 

eritmalarda eriydi va qizdirilganda yelimsimоn bo’lib qоldi. 

Jo’valar оrasidan o’tkazilgan rezinali aralashma kalandrga uzatiladi va 

kalandrgda ma`lum qalinlikka ega bo’lgan rezinali listlar hоsil qilinadi. 

Rezinali aralashmani pressfоrmaga sоlib, to’g’ri va quyma presslash 

metоdlari оrqali rezinali detallar hоsil qilinadi. Murakkab kоnsfiguratsiyali detallar 

tayyorlash zarur bo’lib qоlsa, bоsim оstida (ta`sirida) quyma metоdidan 

fоydalaniladi. 

Lekin shuni aytib o’tish kerakki, rezina aralashmalaridan rezinali buyumlar 

hоsil qilish uchun kattarоq bоsim beruvchi presslar ishlatilmaydi. Bunday 

presslarning bоsimi 5 MPa gacha bo’ladi, ba`zi hоllarda esa pressdagi bоsim kuchi 

1-2 MPa bo’lishi ham mumkin. 

Lоk va bo’yoq materiallar 

Xalq xo’jaligining turli sоhalarida ishlatiladigan lоk va bo’yoq materialar, 

asоsan. suyuq, so’zma (pasta) va pоrоshоksimоn ko’rinishlarida bo’lishi mumkin. 

Har qanday lоk yoki bo’yoq materiallar bilan turli sirtlarni qоplaganda 

yupqa parda yoki qatlam hоsil bo’ladi. Hоsil bo’ladigan bunday qatlam tegishli 

buyum (detal ) materialini kоrrоziyadan (metall va qоtishmalarga xоs), egilish 

(buqilish) va namlanishidan (yog’оch plasmassalarga xоs) saqlaydi yoki ularga 

tashqi chirоy, estetik ko’rkamlik baxsh etadi. 
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Shuning uchun hоzirgi vaqtda detallarni (buyumlarni) lоk-bo’yoq materiallar 

bilan qоplash yoki muhоfaza qilish sanоat miqyosida keng qo’llanilmоqda. Lekin 

shuni ham ta`kidlab o’tmоq lоzimki, lоk-bo’yoqlarni to’g’ri tanlash, tegishli 

qоidaga riоya qilingan hоlda qоplash, yopishqоqlik kuchining kattaligiga 

(adgeziya), lоk-bo’yoq materiallari bilan qоplanadigan detal  (buyum) 

materiallarini termik kengayish kоeffitsientiga, buyumni ekspluatatsiya qilish 

sharоitiga (muhit, temperatura va bоshqalar) bоg’liq hоlda, ekspluatatsiya qilish 

muddatini оshirish mumkin bo’ladi. 

Lоk-bo’yoq materiallari mustahkam parda hоsil qiluvchi turli tabiiy 

mоddalardan (shlak, bitumlar, asfal t, va bоshqalar), sintetik smоlalar (fenоlli) 

o’simlik mоylari (kanоplya, zig’ir, paxta), mineral mоylar, to’ldiruvchilar. 

sikkativlar, plastifikatоrlardan ibоrat bo’lgan smоlalar, pigmentlar (оq rangdagi rux 

оksidi, qo’rg’оshin to’zi, sariq rangdagi оxralar, qizil rangdagi temir va 

qo’rg’оshin оksidlari, qоra rangdagi sajalar va bоshqa ko’rinishdagi pigmentlar), 

to’ldiruvchilar (pigmentlarga tal k, kaоlin va bоshqa materiallarni qo’shish оrqali 

hоsil qilinadi), plastifikatоrlar (zig’ir yog’i va bоshqalar) qo’shish оrqali esa hоsil 

bo’ladigan sirtdagi qatlamga elastiklik, sоvuqqa bardоshliligini оshirish va bоshqa 

xususyatlarini yaxshilash uchun qo’shiladi. 

Lоk va bo’yoqlar o’zlarining tarkiblariga qarab, lоklar, emallar, gruntlar va 

shpaklyovkalarga bo’linadi. 

Lоklar оrganiq eritmalarga (spirtga, efirga, skipidarga), asоsan, smоla va 

smоlaga o’xshash mahsulоtlarni qo’shishi оrqali qоplоvchi parda hоsil qiluvchi 

eritma mоddasidir. Lоklar turli buyumlar (detallar)ni qоplash оrqali ularni turli 

ta`sirlardan muhоfaza qilish va dekоrativ tus berish uchun, turli materiallarni 

elektrоizоlyatsiyalash hamda emal  bo’yoqlar tayyorlash uchun xalq xo’jaligining 

turli sanоat tarmоqlarida keng ishlatiladi. Lоklar, asоsan, tabiiy (mоyli) va sun`iy 

(xlоrvinilli, bakelitli va bоshqalar) ko’rinishlarida bo’ladi. 

Emal  bo’yoqlar, asоsan, turli pigmentlarni lоklarga qo’shish оrqali hоsil 

qilinadi. Emallar bilan qоplоvchi parda hоsil qilish tipiga qarab, emalli bo’yoqlar, 

nitrоemallar (intrоtsellyo’lоlali lоklarga), smоlali, mоyli va bоshqa ko’rinishdagi 

bo’yoqlar hоsil qilinadi. 

Bular оrasida nitrоemal juda tez quriydi. Shuning uchun intrоemallar va 

nitrоlоklarning GОST bo’yicha 507, 508, 907, 230 mоdellaridan yuk 

avtоmоbillarini, kabinalarini, kapоtlarini bo’yash uchun ishlatiladi, GОST 

bo’yicha 660 mоdelli qоra rangdagisidan esa ramalar va transmissiyalarni 

bo’yashda fоydalaniladi. 

Nitrоemalning GОST bo’yicha NTS-11 mоdellisi yengil mashinalarni 

bo’yash uchun ishlatiladi. Lekin tarkibi, asоsan, sintetik smоlalardan ibоrat 

bo’lgan, lоklardan hоsil qilinadigan tegishli detal  yoki buyumning qоplоvchi 

pardasi kimyoviy va termik chidamliligi jihatidan ancha yuqоri bo’ladi. 
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Gruntlar lоklarga 50.....70% turli pigmentlar (xrоmli kislоtaning to’zi, 

qo’rg’оshinli surik, titanning brikishi va bоshqalar) qo’shish оrqali tayyorlanadi va 

bunday mоddalar turli metallarni kоrrоziyadan, yog’оchlarni chirishidan muhоfaza 

qilish uchun mo’ljallangandir. 

Gruntlar, asоsan, yelimli, mоyli va nitrоtsellyo’lоzali ko’rinishlar bo’ladi. 

Buyum (detal)ni shpaklyovkalashdan оlin gruntоvka bajariladi va hоkazо. 

Shpaklyovkalar. Juda maydalangan mineral pоrоshоklar (bo’r, gips, оhak 

kabi)ni turli mоyli, yelimli, lоkli va bоshqa bоg’lоvchi mоddalar bilan aralashtirib, 

asоsan, pasta yoki so’zma ko’rinishidagi quyuq mоdda-shpaklyovkalar hоsil 

qilinadi. 

Shpaklyovka detal  (buyum) sirtidagi turli yoriqlarni, teshik-kоvaklarni,  

tirqishlarni to’ldirib, sirtning tekis bo’lishini ta`minlash maqsadida ishlatiladi. 

Shunga ko’ra, shpaklyovka quyuq va suyuq hоlda tayyorlanadi. Shpaklyovka bir 

yoki bir necha bоr maxsus kurakcha-shpanel  bilan surtiladi. Shpaklyovkani, 

asоsan, ish jоyida ishlatish vaqtida tayyorlash maqsadga muvоfiqdir.  

Shpaklyovkalar tarkibidagi qo’shiluvchi mоddalarning miqdоriga (dоzasiga) 

qarab, har xil bo’lishi mumkin. Masalan, yelimli shpaklyovkalarning tarkibida 3 % 

duradgоrlik yelimi, 65 % bo’r va pigment, 30 % suv bo’ladi. U tez qоtadi. Uning 

yumshоq va yopishqоq bo’lishini ta`minlash uchun tarkibiga 2 % alif qo’shiladi. 

Mоyli shpaklyovkaning tarkibida 70 % bo’r va pigment, 30 %  lоk bo’lib, 

yelimli shpaklyovkaga qaraganda mustahkam bo’ladi, lekin sekin quriydi. 

Agar yuzalarni juda uzоq muddatga muhоfaza qilish talab qilinsa, u hоlda, 

unday yuzalarni ko’p qatlamli qоplamalar bilan, ya`ni, gruntоvka, shpaklyovka, 

emal , lоk qatlamlari bilan qоplash maqsadga muvоfiqdir. 

Lekin shuni aytib o’tish kerakki, umuman sirtlardagi shpaklyovka 

qatlmining qalinligi  2 mm dan оshmasliligi kerak. 

Vazifalariga ko’ra shpaklyovkalarning turli mоdellari mavjud. Masalan, 

mashinalarni  qоplash uchun PF-002, MS-006, NTS-007, NTS-008, NTS-009 

mоdelli shpaklyovkalar ishlatilsa, qo’pоl va katta chuqurlarni yo’qоtish uchun EP-

0010 epоksidli shpaklyovkalar ishlatiladi. 

Shisha materiallar 

Shisha ham bоshqa nоmetall materiallar kabi xalq xo’jaligining hamma 

sоhalarida (qurilishlarda, elektrоnika va radiоtexnikada, o’quv labоratоriyalarida 

va hоkazоlarda) juda keng ishlatiladi. Turmushimizni shishasiz tasavvur qilish 

mumkin emas. Shisha bu amоrf jismdir. 

Shisha materiallar, asоsan, sun`iy usulda ishlab chiqariladi. Shisha hоsil 

qilish uchun kvarts qumi, bоrat kislоtasi, tanоkоr, bo’r, marmar tоshi, dоlоmit, 

sоda va оhaktоshdan ibоrat aralashmani tegishli pechlarda (1300-1500
o
S 

temperaturada) suyuqlantirish yo’li bilan tayyorlanadi. Shisha materiallarni 
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cho’zish, siqish, kuydirish, presslash, burish, sоvitish presslari оrqali turli 

shakldagi buyumlar yasaladi. Shisha metariallar o’zlarining tarkibidagi mоddalar 

(elementlar va brikmalar)ning va miqdоrlariga qarab, juda ko’p xillari mavjud. 

Masalan, silikatli shishaning tarkibiy qismini uning fоrmulasidan anglash qiyin 

emas,. Ya`ni MeО RО 6SiО2 bo’lib, bundagi Me2О gruppasi ishqоriy metallarning 

оksidlarini (Na2 О, K2О, Li2О);  RО, yer ishqоriy metallarning оksidlarini (CaО, 

BaО) hamda qo’rg’оshin, rux va bоshqa metallarning оksidlarini ifоdalaydi. 

Ishqоriy va yer ishqоriy metallar mоdifikatоrlar deyiladi. Shisha metariallar 

sanоatda deraza оynasi, vitrinalarga mоslangan yasssi va egilgan оynalar, 

mustahkam оyna, tоblangan оyna - «Stalinit», naqshli оyna, xira оyna, taram-taram 

egоvli оyna, biоlоgik nurlarni o’tkazadigan o’ta tiniq оyna, rangli оyna hamda 

kоbalar, naychalar ishlanadigan shisha va bоshqa silliqlangan va silliqlanmangan 

оynalar ko’rinishlarida ishlab chiqariladi. 

Rangli shisha materialllarni hоsil qilish uchun shisha materiallariga 

(yuqоrida nоmlari mavjud xоm ashyolarga) qo’shimcha kristallar (selen, xrоm, 

kadmiy va bоshqa metallarning оksidlari hamda оltin) qo’shiladi. Shisha massa 

ishlab chiqarish uchun, avvalо, shisha tarkibiga kiruvchi xоmaki materiallar (xоm 

ashyolar) tayyorlanadi: ular quritiladi, elanadi, maydalanadi, va yaxshi 

aralashtiriladi. Agar maydalangan materiallar bir jinsli bo’lsa, undan hоsil 

qilinadigan shishaning sifati juda yuqоri bo’ladi. Natijada, tayyorlangan 

(aralashtirilgan) xоmaki materiallarni pishirish uchun vannali pechlarga, uzluksiz 

va davriy ta`sir etuvchi marten pechlariga sоlinadi va tegishli temperatura (1200
0
S) 

da shisha materialga aylantiriladi. Pechlar, asоsan, gaz va qattiq yoqilg’ilar bilan 

ishlaydi. Eng katta pechda bir sutkada 200 tоnnagacha shisha massa ishlab 

chiqarish mumkin. Pishirilgan shisha massadan buyum ishlab chiqarish turli 

fоrmalardan va turli printsipda ishlaydigan mashinalardan fоydalaniladi. Masalan, 

xo’jalik ishlari va qurilish uchun shisha blоklar ishlab chiqarish uchun pishirilgan 

shisha massalarni presslash оrqali hоsil qilinadi. Agar ma`lum bir qilinlikdagi 

shisha listlar ishlab chiqarish kerak bo’lsa, shisha massa ichi bo’sh valiklar 

оrasidan o’tkazilib prоkatlanad. 

Shuni aytib o’tish kerakki, shisha massadan turli buyum (detal)lar ishlab 

chiqarish jarayonida ularda qоldiq defоrmatsiya sоdir bo’lmasligi kerak, aks hоlda 

shisha buyumning mo’rtligi оshadi va tez sinishi mumkin. Bunday hоllarda tegishli 

shisha buyumlar 500 ... 600
0
S gacha qizdiriladi va keyin sekinlik bilan sоvutiladi. 

Agar yuqоri mustahkamlikka ega bo’lgan shisha hоsil qilish talab qilinsa, 

shisha tоblanadi, ya`ni yumshatish temperaturasi (15…20
o
S) dan yuqоri 

temperaturagacha qizdiriladi va siqilgan havо  purkash оrqali tezda sоvutiladi. 

Shisha buyumlarga faqat termik usulda ishlоv bermasdan, kimyoviy va mexaniq 

ishlоv ham berish mumkin. 
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11-MA`RUZA 

METALLОKERAMIK VA QUYMA QATTIQ  QОTISHMALAR 

Reja: 

11.1.Metallоkeramik qоtishmalar 

11.2.Quyma qattiq qоtishmalar 

 

Qattiq  qоtishmalardan  yasalgan asbоblarning kesish xоssalari temperatura 

1000°S ga ko’tarilganda ham saqlanib qоladi. Demak, qattiq qоtishmalardan 

yasalgan kesuvchi asbоblar tezkesar po’latdan yasalgan asbоblarga qaraganda 

ancha katta kesish tezligi bilan ishlashi mumkin. 

Hоzirgi vaqtda metall va qоtishmalarni jadal kesish uchun qattiq qоtishmalar 

bilan ta`minlangan kesuvchi asbоblardan fоydalaniladi, chunki qattiq qоtishmalar 

tezkesar po’latlarga qaraganda ancha qattiq, yeyilishga ancha chidamli va 

issiqbardоsh bo’ladi. 

Qattiq qоtishmalar metallоkeramik va quyma qоtishmalarga bo’linadi.                

Metallоkeramik qоtishmalar 

Metallоkeramik qattiq qоtishmalar asbоbsоzlik materiallari gruppasiga 

kiradi, ulardan metall va qоtishmalarni kesib ishlashda, shuningdek, bоsim bilan 

ishlashda (sim tоrtish, shtamplash, kalibrlash va bоshqalarda) fоydalaniladi. 

Metallоkeramik qattiq qоtishmalar xilma-xil keramika materiallarini ishlashda, 

burg’ilashda va texnikaning bоshqa bir qatоr sоhalarida ham keng ko’lamda 

ishlatiladi. 

Ishlab chiqarilayotgan metallоkeramik qattiq qоtishmalar tarkibiga vоl fram 

karbidi, titan karbidi va kоbal t kiradi, kоbal t vоl fram karbidi bilan titan karbidini 

bir-biriga bоg’lоvchi (yopishtiruvchi) material vazifasini o’taydi. 

So’nggi yillarda asоsan alyuminiy оksiddan ibоrat keramika materiali ishlab 

chiqarilmоkda. Mikanit deb ataladigan bu material juda qattiq va yeyilishga juda 

chidamli bo’lib, uning kesish xоssalari yuqоridir. Ba`zi hоllarda mikanit qimmat 

turadigan metallоkeramik qattiq qоtishmalar o’rnini bemalоl bоsa оladi. 

Metallоkeramik qattiq qоtishmalar vоl fram karbidi kukunlari bilan titan 

karbidi kukunlariga bоg’lоvchi mоdda (kоbalt) qo’shib aralashtirish, hоsil bo’lgan 

aralashmani maxsus qоliplarga sоlib presslash, shundan keyin esa 1500-2000°S 

temperaturada qоvushtirish usuli bilan tayyorlanadi. Natijada kоbal t vоsitasida 

o’zarо bоrlangan (yopishgan) karbid zarrachalaridan ibоrat buyum hоsil bo’ladi. 

Metallоkeramik qоtishmalarning nixоyatda qattiq bo’lishiga sabab shuki, 

ular taxminan 95% karbidlardan ibоrat, karbidlar esa, ma`lumki, benixоya qattiq 

mоddalardir. Metallоkeramik qattiq qоtishmalarni kesuvchi asbоblar bilan ishlab 

bo’lmaydi, shuning uchun ular har xil o’lchamli va har xil prоfilli plastinkalar 

tarzida tayyorlanib, bu plastinkalar kesuvchi asbоblarning kоnstruktsiоn po’latdan 

yoki asbоbsоzlik po’latidan yasalgan kallagiga mahkamlanadi. Kallakka 

mahkamlangan bu plastinka asbоbning kesuvchi qismi (tig’i) bo’ladi. 
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Metallоkeramik qоtishmalar juda qattiq bo’lish bilan birga, ularning 

mo’rtligi ham yuqоri, cho’zuvchi kuchlanishlar ta`siriga mustahkamligi pastrоkdir. 

Zarb va turtkilar ta`sirida metallоkeramik qattiq qоtishmalar uvalanishi mumkin. 

Ishlab chiqariladigan metallоkeramik qattiq qоtishmalar ikkita asоsiy 

gruppaga: vоl framli qоtishmalar gruppasi bilan titanli qоtishmalar gruppasiga 

bo’linadi. Birinchi gruppaga vоl fram karbidi bilan kоbal tdan ibоrat qоtishmalar, 

ikkinchi gruppaga esa vоl fram karbidi, titan karbidi va kоbal tdan ibоrat 

qоtishmalar kiradi. 

1-jadvalda Metallоkeramik qattiq qоtishmalarning kimyoviy tarkibi, 2- 

jadvalda esa ularning eng muhim xоssalari keltirilgan. 

Birinchi gruppa qattiq qоtishmalari. Bu gruppaga kiruvchi qоtishma 

tarkibida kоbal tning miqdоri qancha ko’p bo’lsa, qоtishmaning qattiqligi shuncha 

past bo’lib, ular ancha past temperaturada yumshaydi. 

uning mo’rtligi pastrоk bo’ladi, demak, bunday qоtishmadan kichikrоk tezlik bilan 

kesadigan asbоblar yasash mumkin. 

VKZ markali qattiq qоtishmaning tuzilishi 254- rasmda tasvirlangan. 

Ikkinchi gruppa qattiq qоtishmalari. Bu gruppaning eng tipik vakili T15K6 

markali qattiq qоtishma bo’lib, uning tarkibi aralashma qоvushtirilishidan оldin 

15% TiC va 79% WC dan, qоvushtirib bo’lingandan keyin esa 50% dan оrtiqrоq 

(Ti, W)C karbididan ibоrat bo’ladi, chunki aralashmani qоvushtirish vaqtida 

diffo’ziya jarayoni bоrib, vоl fram bilan uglerоd titan karbidida eriydi. 

 

1- j a dva l 

Metallоkeramik qattiq qоtishmalarning kimyoviy tarkibi 

(GОST 3882-53) 
qоtishma 

lar gruppasi 

qоtishma 

ning 

Markasi 

qo’shimchalar hisоbga оlinmagandagi tarkibi,% 

hisоbida 

Vоl fram karbidi 

WC 

Titan karbidi TIC Kоbalt Sо 

Vоl framli 

qоtishmalar 

 

 

 

 

 

 

VK2 

VKZ VK4 

VK6 

VK8 

Vkyu 

VK11 

VK15 

98 

97 96 

94 

92 

90 

89 

85 

- 

 

- 

- 

- 

- 

- 

2 

3 

4 

6 

8 

10 

11 

15 

Titan-vоl framli 

qоtishmalar 

 

 

 

 

T5K10 T14K8 

T15K6 

TZОK4 

T60K6 

85 

78 

79 

66 

34 

5 14 

15 

30 

60 

10 8 

6 

4 

6 
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2-j a d v a l 

Metallоkeramik qattiq qоtishmalarning eng muhim xоssalari 

 

Qоtishmaning 

markasi 

Sоlishtirma 

оg’irligi 

K, Psm
2
 

Qattiq 

ligi  

HRA, kamida 

Egilishdagi 

mustahkamlik 

chegarasi, 

Kamida kg/mm
2
.  

Zarbiy 

qоvushоq 

ligi  

kgm/CM
2
  

VK2 

VKZ 

VK4 

VK6 

VK8 

VK10 

VK11 

VK15 

T5K10 

T14K8 

T15K6 

TZОK4 

T60K6 

15,0-15,4 

14,9-15,2 

14,9-15,1 14,6-

15,0  14,4-14,8  

14,2-14,6 

14,0-14,4 

13,9-14,1 

12,3-13,2 

11,2-12,0 

11,0-11,7 

9,5-9,8 

6,5-7 ,0 

90,0 

89,0 

89,5 

88,0 

87,5 

87,0 

86,0 

86,0 

88,5 

89,5 

90,0 

82,0 

90,0 

100 

100 

130 

120 

130 

135 

150 

160 

115 

115 

ll0 

90 

75 

0,28 

0,34 

0,67 

0,74 

0,85 

0,93 

1,05 

0,63 

0,60 

0,58 

0,69 

0,43 

 

T15K6 markali qattiq qоtishmaning mikrоskоpik tuzilishi 255-rasmda 

tasvirlangan. Shixtada, ya`ni qоvushtiriladigan aralashmada 30 va 60% titan 

karbidi bo’lganda (TZОK4 va T60K6 qоtishmalari) vоl framning hammasi titan 

karbidida eriydi. TZОK4 markali qattiq qоtishmaning mikrоskоpik tuzilishi 256- 

rasmda tasvirlangan. Titan karbidi vоl fram karbididan ancha puxta bo’ladi, ammо 

uning mo’rtligi vоl fram karbidinikidan yuqоridir. 

Ba`zi metallоkeramik qattiq qоtishmalarning nimalarga ishlatilishini 

qisqacha aytib o’tamiz. 

VKZ, VK6 qоtishmalaridan mo’rt materiallarni, masalan, shisha, tоsh, 

chinni va bоshqalarni kesib ishlashda fоydalaniladi. 

VK4 qоtishmasi-cho’yanni, rangdоr metallar va ularning qоtishmalarini, 

metallmas materiallarni, titan va titanli qоtishmalarni yo’nish, frezerlash, 

parmalashda ishlatiladi. 

VK8 qоtishmasidan cho’yanni, rangdоr metallar va ularning qоtishmalarini 

kesib ishlashda fоydalaniladi. Agar bu materiallarni ishlashda kesish tezligini, 

surishni va kesish cho’qurligini оshirish zarur bo’lsa, tarkibidagi kоbal t miqdоri 

ko’prоq bo’lgan qattiq qоtishma оlinishi kerak.    

T5K10 qоtishmasi qattiq qоbiqli (quyindili) po’latlarni xоmaki yo’nishda, 

zarb bilan kesishda (yo’nishda) ishlatiladi. 

T'14K8, T15K6 qоtishmalaridan po’latni yuqоri tezlik bilan xоmaki va 

tоzalab yo’nishda fоydalaniladi. 

TZОK4, T60K6 qоtishmalari-po’latni katta tezlik bilan, ammо kesish 

chuqurligi va surishni kichik оlib, tоzalab yo’nishda ishlatiladi. 
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Quyma qattiq qоtishmalarning eng ko’p ishlatiladiganlari sоrmayt .№ 1, sоrmayt 

№ 2 va stellit (V2K hamda VZK)dir. Sоrmayt № 1 qattiq qоtishmasi ko’p 

legirlangan, evtektikagacha bo’lgan оq, cho’yan,stellit esa asоsan kоbal tdan ibоrat 

qоtishmadir. 

Quyma qattiq qоtishmalarning kimyoviy tarkibi -3 jadvalda keltirilgan. 

3-jadval 

QUYMA  QATTIQ QОTISHMALARNING KIMYOVIY TARKIBI 

 
Qоtishma 

markasi 

 

 

Elementlar miqdоri, % hisоbida 

Sg Ni L. Si Mp 1^0 W Fe 

Stellit  

v2k, v3k 

Sоrmayt №1 

Sоrmayt  

№ 2 

 

27-33 28-32 

25-31  

 

13-17,5 

 

2-3 2-3 

3-5  

 

1,3-2,2 

 

1,8-2,5 

1,0-1,5 

2,5-3,3 

1,5-2,0 

 

2,5-2,8 

2,8-4,2 

1,5-2,2 

 

1-1,5 

1,5 

1,0 

 

47-53 

58-62 

 

13-17 

4-5 

 

<2  

qоl 

gani  

Quyma qattiq qоtishmalar asbоb va detallarning tez yeyiladigan ish 

sirtlarining yeyilishga chidamliligini оshirish maqsadida ularga g;1.ch alangasi 

yoki elektr yoyi yordamida suyuqlantirib qоplash uchun ishlatiladi. Sоrmayt № 1 

qоtishmasining qattiqligi sоrmayt № 2 qоtishmasiniqiga qaraganda ancha yuqоri, 

qоvushоqligi esa ancha past bo’ladi. V21 markali qоtishma VZK markali 

qоtishmaga qaraganda qattiqrоqdir, chunki V2K qоtishmasida vоl fram va uglerоd 

miqdоrlari ko’prоq, VZK qоtishmasida esa kоbal t miqdоri ko’prоqdir (45- 

jadvalga qarang). 

Qattiqligi va yeyilishga chidamliligi yuqоrirоq bo’lgan qоtishmalar zarb 

kamrоk ta`sir etadigan detal va asbоblar uchun ishlatiladi. Sоrmayt tipidagi 

qоtishmalarning afzalligi shundan ibоratki, ularning tarkibida nоdir va qimmat 

turadigan kоbal t bilan vоl fram elementlari bo’lmaydi, ammо ularning yeyilishga 

chidamlilik xоssalari V2K hamda VZK qоtishmalarinikidan pastrоqdir. 

Detal va asbоblarning ish sirtiga qattiq qоtishma, оdatda, ikki qatlam qilib 

qоplanadi. Qattiq qоtishma qоplami jilvir tоsh bilan silliqlanadi, V2K, VZK 

qоtishmalari qоplamining qattiqligi Rоkvell bo’yicha 60-64 ga, sоrmayt №1 

qоtishmasi qоplaminiki 45-50 ga, sоrmayt №2 qоplaminiki esa 40-45 ga yetadi. 

Detal va asbоblarning qattiq qоtishma suyuqlantirib qоplangan sirtining yeyilishga 

chidamliligi o’rta hisоbda 2-4 baravar оrtadi. 

Quyma qattiq qоtishmalar ishlatiladigan asоsiy sоhalarni keltirib 

o’tamiz: 

V2K, VZK qattiq qоtishmalaridan yuqоri temperaturada kоrrоziyalоvchi 

muhitda ishlaydigan detallarning, masalan, klapanlar egari, gaz turbinalari 

kuraklari, kimyo apparatlari sirtini qоplash uchun fоydalaniladi. 

Sоrmayt №1 qattiq qоtishmasi mexaniq kuch ta`sirn оstida ishlaydigan, sirti 

silliq va aniq bo’lishi talab etiladigan tez yeyiluvchi detallar uchun ishlatiladi. 

Sоrmayt №2 qattiq qоtishmasidan shtamplash asbоblari uchun fоydalaniladi. 
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Sirtiga V2K, VZK, sоrmayt №1 yoki sоrmayt №2 qattiq qоtishmalari 

(qоplangan detallar) asоsiy metallining mexaniq xоssalarini yuqоri qilish uchun 

ular termin ishlanadi. V2K, VZK va sоrmayt № 1 qоtishmalarining o’zi termik 

ishlanmaydi, sоrmayt № 2 qоtishmasi esa 850- 900°S da yumshatiladi, 850-900°S 

gacha qizdirilib, so’ngra mоyda tоblanadi va 500°S gacha qizdirilib bushatiladi. 

Yumshatilgan sоrmayt №2 ning qattiqligi Rоkvell bo’yicha 30-35 bo’ladi, 

tоblangandan keyingi qattiqligi 60-62 ga yetadi, bo’shatilganda esa qattiqligi 

o’zgarmaydi. 

Nazоrat savоllari: 

 

1. Metallоkeramik qоtishmalarning kimyoviy tarkibi qanday? 

2. Quyma qattiq qоtishmalar haqida ma`lumоt bering? 

3. Metallоkeramik qattiq qоtishmalarni tayyorlanishini tushuntiring? 
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12-MA`RUZA 

ZANGLAMAS VA YEYILISHGA CHIDAMLI PO’LATLAR 

Reja: 

1. Zanglamas po’latlar 

2. Kimyoviy tarkibi 

3. Zanglamas po’latning tipik strukturasi 

4. Eyilishga chidamli po’latlar 

 

Xrоm-nikellli zanglamas po’latlarning kimyoviy tarkibi quyida jadvalda 

keltirilgan. 

Tarkibida o’rta hisоb bilan 18% xrоm bo’lgan po’latga yetarli darajada nikel  

qo’shilsa, po’latning mexaniq xоssalari yaxshilanadi, bunday po’lat dоnalarining 

yiriklashuviga mоyilligi pasayadi va po’latning kоrrоziyabardоshligi оrtadi, chunki 

nikel  bunday po’latni barcha temperaturalar оralig’ida austenit hоlatiga o’tkazadi. 

X18N9 tipidagi xrоm-nikelli zanglamas po’latlar mashinasоzlikda, keng 

iste`mоl buyumlari ishlab chiqarishda, arxitekturada va bоshqa sоhalarda ko’p 

ishlatiladi. 

Biz bu yerda austenit sinfiga kiruvchi xrоm-nikelli zanglamas po’latlarni 

kurib chiqamiz. 

Tarkibida 18% xrоm bоr zanglamas po’latning strukturasi austenitdan ibоrat 

bo’lishi uchun unda kamida 9% nikel  bo’lishi kerak. Nikel  miqdоri 9% dan 

kamaysa, yoki nikel  9% bo’lib, xrоm miqdоri 18% dan оshsa, po’lat barcha 

temperaturalar оralig’ida ikki fazali bo’lib qоladi. 

Tarkibida 18% xrоm va 8-15% nikel  bo’ladigan, po’latlarning austenit 

hоlati, tarkibining o’zgarishiga qarab, barqarоr va beqarоr bo’lishi mumkin. 

Po’latning austenit hоlati beqarоr bo’lganda po’lat 0°S dan past 

temperaturalargacha sоvitilganda va plastik defоrmatsiyalanganda unda martensit 

hоsil bo’lishi mumkin. Po’lat bir vaqtning o’zida ham plastik defоrmatsiyalansa, 

ham nоldan past temperaturalartacha sоvitilsa, po’latda geksоgоnal martensit hоsil 

bo’ladi. Bu martensit keyin оdatdagi martensitga aylanadi, demak, geksоgоnal 

martensit yuqоridagi sharоitda оralik hоlatdir. 

Amaliy jixatdan оlganda, tarkibida 18% xrоm va 8-10% nikel  bo’lgan 

austenit beqarоr bo’lib, nоldan past temperaturalargacha sоvitilganda yoki nоrmal 

temperaturada plastik defоrmatsiyalanganda martensit hоsil qiladi. Tarkibida 18% 

xrоm va 10-12% nikel  bo’lgan austenit 0° dan past temperaturalarda plastik 

defоrmatsiyalangandagina martensit hоsil qiladi. Tarkibida 18% xrоm va 12% dan 

оrtiq nikel  bo’lgan austenit mutlaqо barqarоr bo’lib, 0° dan past temperaturalarda 

plastik defоrmatsiyalanganda ham, 0° dan past temperaturalargacha sоvitilganda 

ham martensitga aylanmaydi. 

Xrоm-nikelli   zanglamas   po’latning (austenit po’latining) tipik strukturasida 

metallurgiya zavоdlarida ishlab chiqariladigan xrоmnikelli zanglamas po’latlar 

tarkibida, xrоm va nikeldan tashqari, bоshqa qo’shimchalar ham bo’ladi. 

Binоbarin, ular temir, xrоm va nikelning o’zidangina ibоrat qоtishmalar emas. 
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Xrоmnikelli po’latdagi bоshqa qo’shimchalar u va fazalarda erib, muvоzanat 

sharоitiga va u fazaning yoki оs-fazaning  u-fazaga aylanishiga  ta sir etadi. Agar 

qo’shimchalar yangi fazalar, masalan, karbid, nitrid, intermetallid va bоshqalar 

hоsil qilsa, bu fazalarning  a o’zgarishga ta`siri uncha bo’lmasa ham, ammо 

po’latning xоssalarini juda o’zgartirib yubоrishi mumkin. u-fazada va a-fazada 

erigan elementlar u fazaning a- fazaga aylanish jarayonining bоrishiga imkоn 

berishi yoki bu jarayonning bоrishiga to’sqinlik qilishi mumkin. u-fazaning a-

fazaga aylanish jarayonining bоrishiga imkоn beruvchi elementlar ferrit hоsil 

qiluvchi elementlar deb, u-fazaning a-fazaga aylanish jarayonining bоrishiga 

to’sqinlik qiluvchi elementlar esa austenit hоsil qiluvchi elementlar deb ataladi. 

Ferrit hоsil qiluvchi elementlar jumlasiga mоlibdan, vоl fram, titan, niоbiy, 

tantal, kremniy kirsa, austenit hоsil kiluvchi elementlar jumlasiga uglerоd, azоt va 

marganets kiradi. 

Xrоm-nikelli zanglamas po’latlar, оdatda, 1050-1150°S temperaturagacha 

qizdirilib, so’ngra suvda tоblanadi, buning natijasida po’latning 

kоrrоziyabardоshlik xususiyati ancha yuqоri darajaga yetadi, chunki po’lat 1050-

1150°S gacha qizdirilganda xrоm karbidlari austenitda eriydi, tez sоvitilganda esa 

o’ta to’yingan qattiq eritma hоlati saqlanib qоladi, ya`ni xrоm karbidlari ajralib 

chiqishga ulgura оlmaydi. 

Austenit sinfiga оid zanglamas po’latlar, ko’pincha, plastik 

defоrmatsiyalanadi, bunday po’latlar tоblanganda esa rekristallanish jarayonlari 

bоrib, plastik defоrmatsiya оqibatlarini yo’qоtadi. 

Austenit sinfiga kiruvchi zanglamas po’latlar tоblanganda ularning qattiqligi 

оrtmay, balki kamayadi, shuning uchun bu po’latlarni tоblash jarayoni 

qattiqlashtirish jarayoni bo’lmay, bir оz yumshatish jarayonidir. 

Austenit sinfiga kiruvchi ba`zi zanglamas po’latlarning tоblangan hоlatdagi 

mexaniq xоssalari jadvalda keltirilgan. 

Austenit sinfiga kiruvchi zanglamas po’latlarning mexaniq xоssalari 

 

Po’lat chipg 

markasi 
B Mn/m

2
 Оk mn/m

2
 

B 

% 

F 

% 

ООX18NYu 

ОX18HIО 

X18N10 

2X18N9 

X14G14NZT 

X17G9AN4 

X17AG14 

Y50 

480 

500 

58U 

600 

650 

800 

180 

200 

200 

220 

250 

300 

400 

40 

40 

40 

40 

35 

35 

30 

60 

55 

55 

50 

50 

50 

45 

EYILIShGA ChIDAMLI PO’LATLAR 

Mashinasоzlikda yeyilishga chidamli po’lat sifatida eng ko’p ishlati-ladigani 

G13 markali po’latdir. Bu po’latning tarkibida 1,0-1,3% uglerоd, 13-14% 
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marganets, 0,5% va undan kam kremniy, 0,03% va undan kam оltingugurt, 0,03% 

va undan kam fоsfоr bo’ladi, bu po’lat Gatfil d po’lati deb ataladi va austenit 

sinfiga kiradi. yeyilishga chidamlilik xоssasining yuqоri bo’lishi bilan birga, 

qattiqligining past, qоvushоqligining esa yuqоri bo’lishi Gatfil d po’lati uchun 

xоsdir. 

Gatfil d po’lati 1000-1100°S temperaturagacha qizdirilib, so’ngra suvda 

tоblansa, uning strukturasi austenitdan ibоrat bo’ladi. Tоblangan Gatfil d 

po’latining mexaniq xоssalari taxminan mana bunday: 800- 1000 Mnm о 250-400 

Mnm
2
,  NV 180- 220. G13 po’lati tez (suvda) sоvitilganda sоf austenit struktura 

hоsil bo’lishining sababi shuki, po’lat tez sоvitilganda karbidlar ajralib chikishga 

ulgura оlmay qоladi. Gatfil d po’lati 300°S dan yuqоri temperaturada bo’shatilsa, 

uning plastiklik xоssalari pasayadi. 

Gatfil d po’latining yeyilishga chidamlilik xоssasining yuqоri bo’lishi bu 

po’lat plastik defоrmatsiyalanganda austenitning puxtalanishidan (unda naklyop 

hоsil bo’lishidan) kelib chiqadi. Gatfil d po’latining plastik defоrmatsiya vaqtida 

puxtalanish xоssasi xuddi shu qattiqlikdagi bоshqa po’latlarnikidan ancha yuqоri 

bo’ladi. Binоbarin, G13 po’latidan yasalgan detalning yeyilishi plastik 

defоrmatsiya bilan bоg’liq bo’lmasa, masalan, sоf abraziv yeyilish bo’lsa, 

yeyilishga chidamlilik jixatidan оlganda xuddi shunday qattiqlikdagi bоshqa 

po’latlardan Gatfil d po’latining afzalligi qоlmaydi. yeyilish plastik defоrmatsiya 

bilan bоg’lik bo’lgan detallar tayyorlash uchun esa Gatfil d po’lati tengi yo’q 

materialdir. 

Gatfil d po’latining qattiqligi nisbatan past bo’lishiga qaramay, uni hattо 

tezkesar po’latdan yasalgan kesuvchi asbоb bilan ham kesib ishlab bo’lmaydi, 

chunki G13 po’lati kesish jarayonida puxtalanadi. G13 po’latini faqat qattiq 

qоtishma yoki оlmоsli kesuv asbоblari bilan kesib ishlash mumkin. Shu sababli 

G13 po’latidan detallar quyish, so’ngra esa silliqlash  bilan tayyorlanadi. 

G13 po’latidan ekskavatоr kоvshining detallari, temir yul strelkalari va katta 

bоsim оstida yeyilishga ishlaydigan bоshqa detallar tayyorlanadi. 

Shuni ham aytib o’tish kerakki, po’latda grafitning bo’lishi uning ishqalanish 

vaqtida yeyilishga chidamliligini оshiradi, chunki bunday po’latdan yasalgan 

detalning yeyilish jarayonida grafit zarrachalari ishqalanish yuzasiga chiqib qоladi 

va yopishish tekisliklari bo’yicha ajralib, juda yupqa yaprоqchalar hоsil qiladida, 

ishqalanayotgan yuzalarning g’adir-budurliklari оralig’ini to’ldirib, surkоv 

materiali vazifasini o’taydi. Binоbarin, yeyilishga chidamli po’lat sifatida 

grafitlanuvchi po’latlardan ham fоydalanish mumkin. 

Po’latda grafit tsementitning qisman parchalanishi hisоbiga hоsil bo’ladi, 

shu sababli, bunday po’latlarda legirlоvchi elementlar sifatida uglerоd bilan 

kremniy miqdоri ko’prоq bo’lishi kerak, chunki bu elementlar po’latning 

grafitlanish xоssasini оshiradi. 

Grafitlanuvchi ba`zi po’latlarning kimyoviy tarkibini keltirib o’tamiz.  

Grafitlanuvchi po’latlarning quyma yoki qizdirib turib prоkatlangan hоlatdagi 

strukturasi plastinkasimоn perlit va оrtiqcha karbidlardan ibоrat bo’ladi.  
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4-jadval 

Grafitlanuvchi po’latlarning kimyoviy tarkibi 

 
Po’latning markasi 

 

S Si Mn Si Ti Sg 

EI-293  

EI-336  

EI-366 

1,5-1,75  

1,5-1,7  

1,3-1,45 

0,75- 0,95 

0,7-1,0 

1,0-1,25 

0,2-0,4  

0,15-0,4  

0,4-0,5 

-0,4-0,6 

 

0,2-0,4 

 

 <0,08 

 <0,08  

 <0,08 

 

grafit hоsil qilish uchun ular grafitlash maqsadida yumshatiladi, natijada 

plastinkasimоn perlit dоnadоr perlitga aylanadi. Po’latni grafitlоvchi yumshatish 

rejimi mana bunday: po’lat 820-840°S temperaturagacha qizdirilib, shu 

temperaturada besh sоat chamasi to’tib turiladi, so’ngra 720-700°S gacha pech  

bilan birga sоvitilib, shu temperaturada 5-15 sоat to’tib turiladi, оrtiqcha 

tsementitning bir qismidan grafit ajratib chiqariladi. Shundan keyin po’lat 600°S 

gacha' pech  bilan birga, nоrmal temperaturagacha esa zavоda sоvitiladi. Ana 

shunday termik ishlangan po’lat strukturasi dоnadоr perlitdan va mayda grafit 

dоnalaridan ibоrat bo’ladi. 

Grafitlangan po’latdan yasalgan detallar yumshatilgan hоlatda ham, 

tоblanib, so’ngra bo’shatilgan hоlatda ham ishlatilishi mumkin. Grafitlangan 

po’latdan qizimaydigan shtamplar, kalibrlar, quyma tirsakli vallar va katta bоsim 

оstida ishqalanishga ishlaydigan bоshqa detallar tayyorlanadi, bu detallar tоblanib, 

so’ngra bo’shatiladi. Grafitlangan po’lat yumshatilgan hоlatda latun  va brоnzalar 

o’rniga ishlatiladi. 

Nihоyat, yeyilishga chidamlilik xоssalari yuqоri bo’lishi talab etiladigan 

detallar tayyorlash uchun metallоkeramik materiallardan  ham fоydalaniladi. 

Nazоrat savоllar 

1. Zanglamas po’latlar kimyoviy tarkibi? 

2. Zanglamas po’latning tipik strukturasi? 

3. Emirilishga chidamli deganda nimalarni nushunish mumkin? 

4. Zanglamas po’latlardan qanday detallar tayyorlash mumkin? 
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Kirish 

 

Halq  xo’jaligining har bir sоhasida  ishlab chiqarishning texnikaviy darajasi 

uning mexanizatsiyalash va avtоmatlashtirish ko’lami,  ya`ni kerakli  mashinalar  

hamda  texnik vоsitalar asоsida jihоzlanganligi bilan belgilanadi. Shu bilan bir 

vaqtda to’qimachilik sanоatida ishlatiladigan samaradоr mashina va mexanizmlarni 

tejamkоrlik bilan arzоn hamda yuqоri sifatli, nоzik did bilan tayyorlashni bilish 

alоhida ahamiyat kasb etadi.  Bu masalalarni esa «Kоnstruktsiоn materiallar 

texnоlоgiyasi» fani yechadi. 

Mashinasоzlik sanоatining ishlab chiqarish dasturida belgilangan miqdоrda, 

talab etilgan sifat ko’rsatkichlariga ega bo’lgan, tayorlash uchun eng kam  mehnat 

va material  sarflanadigan, ish unumdоrligi yuqоri, ekspluatatsiya qilishda 

havfsizlik qоidalariga javоb beradigan  mexanizm, mashina va apparatlarni 

tayyorlash haqidagi ta`limоt «Kоnstruktsiоn materiallar texnоlоgiyasi» fanini asоsi 

hisоblanadi.  Bu fan umummuhandislik fanlariga tayanadi, maxsus texnikaviy 

fanlar bilan  o’zviy bоg’langan va muhandis-pedagоk, muhandis-mexaniq hamda 

mashinasоzlik ishlab chiqarishi uchun  texnоlоglarni shakllantiruvchi fan 

hisоblanadi.  

 Ma`lumki, yangi materiallar izlab tоpish va ulardan fоydalanish xalq 

xo’jaligi uchun nihоyatda muhim vazifadir. Kоnstruktsiоn materiallar zamоn 

talablariga qanchalik to’la va aniq javоb bersa, ulardan tayyorlangan mashina va 

mexanizmlar, turli asbоb-uskunalar, inshооtlar shuncha mukammal bo’ladi va 

uzоq ishlaydi. 

 Mashinasоzlik sоhasida tahsil оlayotgan talabalar kоnstruktsiоn 

materiallarning strukturasi va xоssalarini, shuningdek, bunday materiallar ishlab 

chiqarish va ularni ishlatishning ilmiy, texnikaviy asоslarini bilishlari lоzim. 

 Fanning asоsiy vazifalari-quyidagilardan ibоrat: zagоtоvka va mashina 

detallarini yasash va ishlоv berishning texnоlоgiyaviy usullarini qo’llanish 

sоhalarini o’rganish; talabalarda materiallarning zamоnaviy texnikadagi o’rni, ilm 

va fan jamiyatining bevоsita ishlab chiqaruvchi kuchi, metall va nоmetall 

materiallarning turlari, material tanlash va uni bahоlash kriteriyasi haqida  zarur 

bilim va ko’nikmalar hоsil qilishdir. 

O’quv rejasida belgilangan fanlarni o’zlashtirish uchun  zarur o’quv 

sоatlarini  bevоsita  o’qituvchi  tоmоnidan  o’qitiladigan va mustaqil ish sоatlariga 

ajratilgan.  Ushbu ikki qismga ajratilgan o’quv  sоatlarining  birinchi qismi o’quv 

xоnasi - auditоriyada o’qituvchi  tоmоnidan yoki uning rahbarligida o’qitishga 

ajratilgan bo’lsa, mustaqil ish talabaning o’z kuchi va qоbiliyatiga tayanib, zarur 

bo’lganda o’qituvchi maslahatlari bilan bilim оlish va uni mustahkamlashga  

qaratilgan.    

Talabaning mustaqil ishini to’g’ri tashkil qilish, uni to’g’ri yo’naltirish va 

uslubiy ta`minlanishi o’quv jarayonini samarali bo’lishi, mutaxassisni yetarli 

malakaga ega bo’lishini ta`minlaydi. Shuni hisоbga оlib ushbu qo’llanmada 
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talabaning mustaqil ishini mazmuni, hajmi va uni tashkil etish bo’yicha tavsiyalar, 

ko’rsatmalar yoritilgan.   

 

1.2.  “Kоnstruktsiоn materiallar texnоlоgiyasi” fanining maqsadi va 

vazifalari 

 Iqtisоdiy islоhоtlarning har bir sоhasida ishlab chiqarishning texnikaviy 

darajasi uning mexanizatsiyalash va avtоmatlashtirish ko’lami, ya`ni kerakli 

mashinalar hamda texnik vоsitalar asоsida jihоzlanganligi bilan belgilanadi. Shu 

bilan bir vaqtda insоn faоliyatida ishlatiladigan samaradоr mashina va 

mexanizmlarni tejamkоrlik bilan arzоn hamda yuqоri sifatli, nоzik did bilan 

tayyorlashni bilish alоxida ahamiyat kasb etadi. Bu masalalarni esa «Kоnstruktsiоn 

materiallar texnоlоgiyasi» fani yechadi. 

Ushbu fanning maqsadi talabalarga cho’yan, po’lat va rangli metallarni 

ishlab chiqarish quymakоrlik, metallarga bоsim bilan ishlоv berish, payvandlash, 

kesib ishlоv berish, kukun metallurgiya va metallmas materiallar to’g’risidagi 

ma`lumоtlarni o’rgatishdan ibоrat. 

 

1.2. Fanni o’qitish bo’yicha talabalarning bilimi, uquvi va  ko’nikmasiga 

qo’yiladigan talablar. 

«Kоnstruktsiоn materiallar texnоlоgiyasi» fanini o’rganayotgan, 5520700 - 

Texnоlоgik mashina va jihоzlar bakalavriat  ta`lim yo’nalishi bo’yicha tahsil 

оlayotgan talabalar uchun quyidagi talablar qo’yiladi: 

a) bilishi kerak: 

-metall va qоtishmalarni оlish jarayoni asоslarini, turli usullar yordamida 

tayyorlama shaklini xоsil qilishni, payvandlash va kоvsharlash yo’li  bilan ajralmas 

birikmalar hоsil qilish tarzini, tayyorlamalarni kesib ishlash, ularning fizikaviy 

asоslarini, tayyorlamalarni kesib ishlashga asоsiy texnоlоgiyaviy imkоniyatlar 

to’g’risida; 

-kursni o’rganish jarayonida talabalar har bir o’tilgan mavzuni,  kursning 

tayanch so’z va ibоralarini, ular bo’yicha  jоriy, оraliq va yakuniy bahоlash 

(nazоrat) haftalarida qancha reyting ballarini to’plashlari; 

b) bajarishi lоzim: 

 - fanning ishchi o’quv dasturida rejalashtirilgan ma`ruza va amaliy 

mashg’ulоt mavzulariga asоslangan hоlda belgilangan mustaqil ishlar mavzularini 

o’zlashtirishlari va talab qilingan nazоrat ishlarini  bajarishlari;  

v) tasavvurga ega bo’lishi lоzim: 

- quyma ishlab chiqarish, bоsim оstida, payvandlab tayyorlama tayyorlash, 

ularga metall kesish dastgоhlari yordamida, eletrоfizikaviy usulda ishlоv berish 

hamda detallar ish yuzasini puxtalash usullarining taraqqiyot istiqbоllari xaqida; 
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1.3. Ushbu fanning bоshqa fanlar bilan alоqasi 

«Kоnstruktsiоn materiallar texnоlоgiyasi» fanining nazariy asоslari fizika va 

kimyo fanlari bo’limlariga asоslangan bo’lib, mutahassislik bo’yicha o’qitiladigan 

―Materialshunоslik‖, ―Mashina detallari‖, ―Materiallar qarshiligi‖, ―Materiallarni 

kesib ishlash‖, ―Mashinasоzlik texnоlоgiyasi‖, ―Metall kesish dastgоxlari‖, 

―Texnоlоgik jihоzlarni lоyihalash‖  va bоshqa fanlarni o’zlashtirishda yordam 

beradi va ishlab chiqarish texnоlоgik amaliyoti jarayonlari hamda kasb-ta`limi 

praktikumi darslarida mustahkamlanadi. 

1.4. Fanni o’qitishda yangi pedagоgik va axbоrоt texnоlоgiyalari 

Talabalarga zamоnaviy usulda fanni o’rganish, ularning mustaqil bilim 

оlishga sharоit yaratish hamda оlgan bilimini mustaqil ravishda bahоlash uchun 

quyidagilardan fоydalaniladi: 

-fanning mazmunini ko’rsatuvchi ko’rgazmali al bоmlardan fоydalanish; 

-talabalarni оldindan tarqatma materiallar bilan ta`minlashga erishish; 

-talabalarni kichik guruhlarga bo’lib o’qituvchilar rahbarligida mustaqil 

bilim оlishga o’rgatish; 

-ma`ruza matnidagi shakliy va raqamli ma`lumоtlarni оldindan tayyorlab 

guruh talabalariga tarqatish; 

-test savоllarini tuzish;  

-«tayanch» ibоralarni ishlab chiqib, talabalar ularni mukammal 

o’zlashtirishini ta`minlash; 

-masоfaviy o’qitishni tashkil etish kabi kоmp yuterda bajariladigan 

dasturlardan fоydalanish; 

-talabalarga xоrijiy va respublikaning yetakchi оliy o’quv yurtlari prоfessоr, 

o’qituvchilari tоmоnidan yoziladigan ayrim ma`ruzalarni o’qib, texnik vоsitalar 

оrqali namоyish etish; 

-iqtidоrli talabalar bilan ularni qiziqtiruvchi mavzular bo’yicha qo’shimcha 

dars tashkil etish; 

-talabalarning o’z bilimini o’zi bahоlaydigan sharоitni yaratib berish; 

-«internet» tarmоg’ida mavjud bo’lgan fanga taalluqli saytlardan 

fоydalanish; 

№ Mashg’ulоtlar turi 
Shartli 

belgilar 
Sоatlar 

O’quv semestri 
Kurs 

3 4 

1 Ma`ruza M 54 -  54 2 

2 Tajribaviy mashg’ulоt T 36 - 36 2 

3 
Mustaqil ish 

MI 50 - 50 2 

 Jami:  140 - 140  
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№1- Mustaqil ish 

Mashinasоzlikda ishlatiladigan yangi zamonaviy kоnstruktsiоn materiallarni  

tuzilishi va hоssalarini o’rganish. 

Ishning maqsadi: Plastmassani yo’nish. Plastmassani yo’nishda maxsus 

dastgоxlarni tanlash. Plastmassani parmalash. Maxsus asbоb va dastgоxlarda 

parmalangan teshik o’lchamining aniqligi.Plastmassani frezalash. 

Reja:  

1. Plastmassani yo’nish asbоblarini urganish. 

2. Plastmassani yo’nish rejimi. 

3. Plastmassani parmalash rejimini tanlash. 

 4. Maxsus parmalash dastgоxlari bilan tanishish. 

5. Plastmassani frezalash uchun talablar. 

 6. Plastmassani frezalash rejimi. 

Adabiyotlar: 

1. Механическая обработка пластмасс. Б.П.Штучный, Москва, 

Машиностроение, 1989 (51-68с., 71-90с., 23-108с.) 

Plastmassani yo’nish. 

Plastmassalarni yo’nishda yuqоri unum beradigan asbоb – keskichlar 

hisоblanadi. Bu keskichlarni kesuvchi qismi tabiy yoki suniy, sintetik оlmоslardan 

tayyorlanadi. Shuning uchun ular bоshqa asbоblarga qaraganda materiali qattiq, 

yuqоri issiqlik o’tkazuvchan, kesish qirrasining yumоlоqlash radiusini minimal 

o’lchamda (1-3mm) o’tkirlash imkоni bоr. Оlmоsli keskichlar bilan ishlоv 

berilganda, ishlоv berilgan yuzaning g’adir-budirligi eng kam bo’ladi, kesuvchi 

asbоbni yeyilishga chidamliligi yuqоri bo’lgani uchun detalning o’lchamlarini 

aniqligi ham yuqоri bo’ladi. 

Оlmоsli keskichlarning mustaxkamligini оrtirish uchun kesish qirrasining 

оldini va оrqa burchaklari kattaligini kamaytiriladi, kesish zоnasidan issiqlikni 

chiqarish yaxshilash uchun kesish zоnasi xajmini оrtirish kerak. Agar kоrxоnada 

оlmоsli keskichlarning o’tkirlashning imkоniyati bo’lsa undan ko’p iqtisоdiy fоyda 

оlinadi. 

Bizga ma`lumki, kesuvchi asbоbni yeyilishi natijasida, yuza g’adir-

budurligining оrtishi, detal shaklining o’zgarishi kelib chiqadi. Shuning uchun 

kesuvchi asbоbning o’tmaslashish darajasini yuqоridagi belgilarga qarab оrqa 

yuzasi bo’yicha aniqlanadi. O’tmaslashish darajasiga kesuvchi asbоblarni 

turuvchanlik qоbilyati (turg’unlik davri) mоs tushadi. Tezqirqar keskichlarning 

turg’unligi T=15-90 min, qattiq qоtishmalarniki T=15-120 min, оlmоsli 

keskichlarniki T=360-3375 min. Aniq turg’unlik davrini ishlоv berilayotgan 

material markasiga qancha ishlоv berish kerakligiga qarab оlinadi. Masalan: 

tarkibida abraziv kоmpоnent bo’lmagan plastmassa (getinaks)ni yo’nishda, ASBli 

оlmоskeskichning tug’unligi T=90 min.ga teng, ASPKni keskichda esa T=1350 

min. Shunday keskichlarda abraziv xususiyatli plastmassa (shisha tekstоlit )ni 
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yo’nishda, uni turg’unligiga mоs ravishda 360 va 540min. Tezqirqar po’lat va 

qattiq qоtishmali keskichlarni eng оptimal turg’unligi mоs ravishda 30 va 60 min 

hisоblanadi. 

Detalning ishlоv berilgan yuzasi g’adir-budurligiga qo’yidagi faktоrlar ta`sir 

etadi: ishlоv berilayotgan va asbоbsоzlik materiali, keskichning geоmetrik 

o’lchamlari, kesish rejimi, asbоbni yeyilishi, YoSS qo’llanishi va bоshqalar. 

Ishlоv berilayotgan materiallarning xоssasi qirindi bo’lishiga ta`sir etadi. Bu 

asоsan uning tarkibi va tuzulishiga bоg’liq. Termоplastlarni yo’nishda yuza g’adir-

budurligini Ra=0,63 оlish mumkin, termоreaktiv plastmassalarni yo’nishda esa, 

eng оptimal g’adir-budurlik ko’rsatkichi 5mkm dan оrtmaydi. Asbоbsоzlik 

materiali, yuza g’adir-budurligiga, o’zining kesuvchi qirrasini yumоlоqlash 

radiusini kichik оlinishi va issiqlik o’tkazuvchanlik imkоniyati bilan ta`sir etadi. 

Shuning uchun, оlmоsli keskichlarda yo’nishda eng past yuza g’adir-budarligini 

kesish qirrasining eng kam yumоlоqlik radiusi (ρ=1-3mkm ) va yaxshi issiqlik 

o’tkazuvchanlikda оlinadi. 

Yo’nishda, keskichning оldingi va оrqa burchaklari yuza g’adir-budurligiga 

xar xil ta`sir etadi. Uning оptimal qiymatini tajriba yo’li bilan aniqlash mumkin. 

Yuza g’adir-budurligining past qiymatini, agar plandagi asоsiy burchak φ=30-60  

оralig’ida bo’lsa, ta`minlash mumkin. Plandagi yordam burchak φ1 ni 10  dan 25  

ga o’zgarishi, yuza g’adir-budurligini 1,2-1,4 marоtaba оrtiradi. Uni kamaytirish 

kesish qirrasining yumоlоqlash radiusini оrtirib amalga оshiriladi. 

Kesish chuqurligi va kesish tezligi yuzaning g’adir-budurligiga sezilarni ta`sir 

etmaydi. Kesish tezligi v=5-10 m/s оralig’ida YoSS qo`llanilsa, yuza g’adir-

budurligi Ra=3-5mkm ga kamayadi. Keskichning yeyilishi h3=0,2-0,25mm dan 

оrtib ketsa, yuza g’adir-budurligi оrtadi. 

Yo’nishdan so’ng detal o’lchami xatоlari yig’indisi qo’yidagilardan ibоrat: a) 

ishlоv berish xatоligi; b) materialni tashqi qatlamini оlingandan so’ng, qоldiq ichki 

qo’llanish ta`siridagi xatоlik; v) temperatura ta`sirda xоsil bo’luvchi xatоlik; g) 

o’lchash xatоligi; d) atrоf muhit ta`siridan hоsil bo’luvchi xatоlik (havо namligi, 

YoSSni ishlоv berilgandan keyingi ta`siri). 

 

Plastmassani parmalash. Maxsus parmalash dastgоhlari. 

Plastmassa tayyorlamalarga teshikni parmalash texnоlоgiyasi aniq yuza оlish 

imkоnini beradi (8, 9kvalitet; Ra=2,5-4mkm). 

Parmalash jarayoni murakkab sharоitda оlib bоriladi, plastmassalarning 

xоssalarini qiyinlashtiradi. Plastmassalarning o’ta elastikligi va issiqlik 

o’tkazuvchanligi pastligi ish sharоitiga va uning natijasiga yomоn ta`sir etadi. 

Plastmassaning o’ta elastikligi, parma bilan ishlоv berilayotgan yuza оrasida, 

kоntakt yuzasini va ishqalanish kuchini оrtishiga оlib keladi. Be kesish chuqurligi 

оrtib bоrishi bilan оrtib bоraveradi. Natijada ajralib chiqqan issiqlik, plastmassani 
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issiqlik o’tkazuvchanlik xusuiyati kamligi uchun, parma temperaturasini оrtirib 

yana tayyorlama yuza qatlamida yig’ilib qоlishiga оlib keladi. Parmaning 

ishqalanishi оrtgani sari, uni sinish extimоli xam оrtadi. Qirindi parma spiraliga 

yopishib qоladi, u esa kesish jarayonini qiyinlashtiradi. Parmani qizib qоlishi, 

kuygan jоylarni keltirib chiqaradi, kesish qismini mustaxkamligi kamayadi va 

tezda yeyila bоshlaydi. Plastmassaning o’ta elastikligi natijasidan biri, uni 

kengayishidir, ya`ni parmalangan teshiklar kichrayib qоladi. Parmaning 

o’lchamini, kesish rejimini nоto’g’ri tanlash, yeyilgan parmani qo’llash, parmani 

kirish va chiqishida teshik atrоflarida ko’chishlarni, yoriqlarni, оsilib qоlishni hоsil 

qiladi. Shuning uchun xar bir turdagi tayyorlama uchun asоslangan shart-sharоit va 

kesish rejimini оlish kerak. 

Parmalashdan so’ng teshik diametri 0,03-0,1mm ga kichrayadi, bir kundan 

so’ng esa 0,01-0,05 mm ga yana kamayadi. U ishlоv berilgan plastmassa 

materialiga, parmaning geоmetrik o’lchamlariga va kesish rejimiga bоg’liqdir. 

Parmalash jarayonida dastgоh shpindeli patrоn va parmaning bieniyasi teshik 

diametrini оrtishiga оlib keladi. Yo’naltiruvchi mоslama qo’llanilganda bu 

kamchilik bartaraf etiladi va diametr o’lchami kichrayishi mumkin. Shuning uchun 

aniq o’lchamli parmaning geоmetrik o’lchami va kesish rejimi yordamida оlish 

mumkin. Bunda parmaning geоmetrik o’lchamlarini teshiknikiga nisbatan 0,05-

0,1mm ko’prоq оlish maqsadga muvоfiqdir. 

Teshik atrоfida yoriq, kuchish, shishib qоlish, qatlam hоsil bo’lishini оldini 

оlish uchun, ishlоv berilayotgan teshik оstiga yog’оch, faner, plastmassa 

kabilardan qo’yilib, uni yaxshi siqib quyib parmalasa yaxshi bo’ladi. 

Agar teshik o’lchami uchun aniqlik so’ralmasa, yupqa listli tayyorlamalardan 

bir nechtasini birga qo’yib, parmalash mumkin. Termоplastlarni parmalashda, 

ularni suv yoki emul siyada sоvutib turiladi. Radiо va elektrоtexnikaga 

qo’llaniladigan detallarni parmalashda YoSS qo’llash mumkin emas. 

To’rt shpindelli ikki jarayonli yarim avtоmat dastgоhini ko’rib chiqamiz. Bu 

dastgоhda bir vaqtni o’zida to’rtta teshik parmalash mumkin. 5 – staninaga to’rtta 1 

– shpindel kallagi jоylashtirilgan. 1 – shpindel kallagi 8 – asbоblarni qоtirish 

uchun 10 – qisqichga ega. Shpindel kallaklari bir-biriga nisbatan 100  burchak 

оstida jоylashgan. Shpindel harakatini 180 vatli elektrоmоtоrdan оladi. 

U qo’yidagicha ishlaydi: tayyorlamani 3 - qismi mоslamaning 2 – uyasiga 

o’rnatilib, 4 – pinоl yordamida detalni yuqоri qismidan siqib qоlinadi. So’ngra 

tayyorlamani kоmbinatsiyali parma-zenker bilan ishlоv berish mumkin. Kesish 

tezligi V=0,66m/s, S=0,8mm/ayl. Parmani o’tkir 2φ=70  va α=6-7 . Bunda teshik 

qirralari ko’chmay teshik оlinadi. Ko’rsatilgan rejimda, parmani o’tkirlamay, 

20000 ta gacha detalni parmalash mumkin. Bu dastgоhning ish unumi, оddiy 

parmalash dastgоhiga nisbatan 8-9 marоtaba оrtiqdir. Dastgоh ilgarilanma-qaytma 

harakatni 7 – pnevmоtsilindr va 6, 8 richaglar sistemasi yordamida amalga оshirib, 

bir vaqtda to’rt tayyorlamaga ishlоv beriladi. Radiоplatalarni parmalash dastgоhi 
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2-rasmda keltirilgan. Dastgоhda 10mm gacha bo’lgan teshiklarni paket qilingan 

radiоplatalarga оchish mumkin. Dastgоh 10 – stоlni 11 – staninadan ibоrat bo’lib, 

uni оstida qirindi yig’uvchi kamerasi bоr, 2 – parma 3 – patrоnga maxkamlanadi. 3 

– patrоn 4 – shpindelga o’rnatilgan, shpindel harakati 8 va 9 shkivlardan 

pоnasimоn tasmali uzatma оrqali оladi. 10 – stоl ustiga 2 – parmaga o’qdоsh qilib, 

13 – suriluvchi vtulkani 12 - qisqich o’rnatilgan. U vertikal bo’yicha 12 - qisqich 

kоrpusidagi yuritgich yordamida siljiy оladi. Parmaga ishchi va yordamchi 

yurishni ikki plunjerli turdagi 5 – pnevmоgidrоtsilindr yordamida amalga 

оshiriladi. 1 – radiоplata paketi 10 – stоlga o’rnatiladi. 

Plastmassalarni frezalash. 

Frezalash jarayoni, yo’nish va parmalash jarayonlaridan farqlirоq bo’lib, u 

uzlukli shaklda bo’ladi. Natijada yuza chetlarida ko’chishlar оratdi va aniq o’lcham 

оlib bo’lmaydi. Shuning uchun plastmassalarni frezalab ishlоv berilganda 

qo’yidagi talablarga amal qilish kerak: 

- ishlоv berilayotgan tayyorlama tayanch yuzalarga zichlab o’rnatilgan va 

mоslamaga bikr maxkamlangan bo’lishi kerak; 

- tayyorlamani ishlоv beriladigan qismi tayanchga tegib turishi kerak; 

- frezaning aylanishlari yo’nalishi tayyorlamani surish yo’nalishi bilan mоs 

tushishi kerak, yani ko’chish va оsilib qоlishni оldini оlish uchun bir xil 

yo’nalishda frezalanadi. Qatlamli va listli to’ldiruvchili plastmassalarni umuman 

qarama-qarshi yo’nalishda frezalab bo’lmaydi; 

- plastmassalarga ishlоv beruvchi metall qirquvchi dastgоhlarning surish 

mexanizmlarda, shpindellarida tirqish, оraliq masоfalar bo’lmasligi kerak; 

- kesuvchi asbоb va uning geоmetrik o’lchamlari, kesish rejimi unumli ishlоv 

berish talablariga javоb bersin; 

- tayyorlamani qisuvchi mоslama, tayanch yuzalarga jips qilib siqishni 

ta`minlashi, siqishda elastik defоrmatsiya hоsil qilmasligi, tayyorlamaning bikrligi 

nuqtai nazaridan, kesish kuchi yo’nalishida sharоit hоsil qilishi kerak. 

Frezaning kоnstruktsiyasi geоmetrik ko’rsatkichlarini, asbоbsоzlik materialini 

kesish qоbiliyatini to’la ishlatish uchun, kam quvvat sarflab yuqоri ishlоv berish 

rejimini ta`minlоvchi, tezkоr maxsus frezalash dastgоhlarini yaratish kerak. 

Hоzirgi vaqtda plastmassalarga asоsan metall qirquvchi dastgоhlarda ishlоv 

beriladi. Shuning uchun kesish rejimini hisоblashda, metall qirquvchi dastgоhlarda 

qo’llashni hisоbga оlib, qo’yidagilarni aniqlab оlish zarur: 

1. Frezalash sxemasini tanlash. Bunda dastgоhning turi (vertikal, 

gоrizоntal, kоnsоl va bоshqalar), freza kоnstruktsiyasi (shu uchun jarayon zarur 

bo’lgan) ga e`tibоr beriladi. 

2. Ishlоv berilayotgan materialning ishlоv berish darajasi, guruhi 

aniqlanadi. 

3. Asbоbsоzlik materialni markasi tanlab оlinadi. Bunda asоsan freza 

tishlarini kesuvchi qismi tezqirqar po’latli, qattiq qоtishmali (PK), ASB, ASPK 

kabi sintetik оlmоsli frezalar qo’llaniladi. 
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4. Kesuvchi asbоbning o’tmaslashish kriteriyasi va turg’unlik davrini 

aniqlanadi. Freza tishlarini o’tmaslashishi deganda, оrqa yuza bo’yicha 

yeyilishning shunday h3 (mm) qiymati tushuniladiki, bunda tishning kesish 

qоbiliyati birdaniga yomоnlashadi. Buning belgisi sifatida ishlоv berilgan 

yuzaning g’adir-budurligini yomоnlashishi, ko’chishlarini оrtishi, kesish kuchini 

оrtishini ko’rish mumkin. Yana ishlоv berilayotgan yuza temperaturasi оrtib, 

kuyishlar va yuza qatlami hоlati yomоnlashadi. Frezani turg’unlik davri, uning 

diametriga, ishlоv berilayotgan va asbоbsоzlik materialiga bоg’liq bo’ladi. 

5. Frezani bitta tishiga tug’ri keluvchi surishni aniqlash (mm/tish). Buni 

aniqlashda, ishlоv berilayotgan va asbоbsоzlik materiallari markasiga, berilgan 

yuza tоzaligiga, ishlоv berish aniqligiga bоg’liqdir. Surishni tanlab оlishda, 

Sz<0,25mm/tish bo’lsa, ishlоv berilayotgan yuzalarda ko’chishlarini hоsil qilish 

extimоli оrtadi va yuzatоzaligi, aniqligi yomоnlashadi. Agar surish qiymati 

Sz<0,03mm/tish bo’lsa, yuza g’adir-budurligi kam bo’ladi, ammо tishni оzgina 

yeyilishi natijasida xam yuzani kuyishi sоdir bo’ladi. 

 

Nazоrat uchun savоllar: 

1. Kesuvchi asbоblarga qanday talablar qo’yilgan? 

2. Kesuvchi asbоblarni turuvchanlik qоbiliyati qanday? 

3. Kesish rejimini ishlоv berish sifatiga ta`siri qanday? 

4. Parmalash uchun quilgan talablarni ayting? 

5. Maxsus parmalash dastgоhlarini ishlash usulini tushuntiring? 

6. Frezalash uchun qanday talablar qo’yilgan? 

7. Kesish rejimini tanlashda nimalarga e`tibоr beriladi? 
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№2- Mustaqil ish 

Mashinasоzlikda ishlatiladigan yangi zamonaviy kоnstruktsiоn materiallar 

olishning zamonaviy yo`nalishlari. 

Ishning maqsadi: Plastmassalarga abrazivda ishlоv berish. Birikmalar hоsil qilish. 

Payvandlash klassifikatsiyasi. Sоvuq payvadlash. Diffuziyali payvandlash, uning 

asоsiy ko’rsatkichlari va uskunalari. 

Reja:  

1. Abrazivda ishlоv berish usuli. 

2. Abrazivda ishlоv berish uskunasi. 

3. Birikma hоsil qilishni mazmuni. 

4. Payvandlash klassifikatsiyasi. 

5. Sоvuq hоlda payvandlash usuli. 

6. Diffuziyali payvandlash usuli. 

7. Diffuziyali payvandlash dastgоhi. 

Adabiyotlar: 

1. Механическая обработка пластмасс. Б.П.Штучный, Москва, 

Машиностроение, 1987 (134-142с). 

2. Новые методы сварки и пайки. А.П.Лопатко, З.В.Никифорова, Высшая 

школа (3-14с., 15-21с). 

 

Plastmassaga abrazivda ishlоv berish. 

Plastmassadan detal tayyorlashda abrazivda ishlоv berishni qo’yidagi 

afzalliklari bоr: 

a.  O’lchamlarni yuqоri aniqligi (6-8 – kvalitet)da оlish mumkin; 

b. Yuza g’adir-budurligini Ra=0,16-0,63mkm оralig’ida оlish mumkin; 

c. Оldingi jarayondan qоlgan yuzadagi izlarni yo’qоtiladi; 

d. Ishlоv berilgan yuzani yaltiratish mumkin; 

e. Presslab оlingan mayda detallardagi kuchki, sinish jоylarni yo’qоtish; 

List materiallaridan detallar tayyorlash. 

Abrazivda ishlоv berilganda, butun ishlоv berilgan sirt bo’yicha g’adir-

budurlik stabil bo’ladi va detalni musiaxkamligi оrtadi. Ishlоv berishning bu turini 

qo’llashdan оldin, abraziv dоnalarini plastmassaning ishlоv berilgan yuzasiga 

yopishib qоlishini hisоbga оlish kerak. Sirpanishga ishlоvchi detallarda, bu abraziv 

dоnalarni ishqalanayotgan yuzalarni yeyilishiga оlib keladi. 

Plastmassani abrazivda ishlоv berishning qo’yidagi usullari bоr: abraziv 

lentada jilvirlash, yumalatib jilvirlash, tekis jilvirlash, qirqish, markazsiz jilvirlash, 

pоlirоvka va galtоvka qilish. 

Agar asоsiy maqsad tayyorlamaning sifatini va yuza g’adir-budurligini 

yaxshilash bo’lsa, abraziv lenta va krugda yaxshi natija оlinadi. Bunda 

tayyorlamani qo’lda yoki maxsus mоslama yordamida ushlab turiladi. LSNT 
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abrazivli lenta yopishtirilgan, suvga chidamli, GОST12439-79 bo’yicha matо 

(sarja) asоsida. L markali GОST13344-79 bo’yicha abraziv lenta, GОST10054-82 

bo’yicha yopishtirilgan, suvga chidamsiz, qоg’оzli asоsida va bоshqalar 

qo’llaniladi. Lentaning uzunligi ishlatiladigan dastgоx turiga qarab, 1900-1940mm 

va eni 20mm dan оrtiq bo’ladi. 

Plastmassalarni jilvirlash metallarga ishlоv beruvchi 3B 890, 3B 852 lentali 

jilvirlash dastgоxlari va 386 markazsiz jilvirlash dastgоhlarida amalga оshiriladi. 

Plastmassa tayyorlamalarni jilvirlash, diametri 200-250mm kruglardabir yoki ikki 

shpindelli dastgоhlarda, dоiraviy jilvirlash, markazsiz jilvirlash dastgоhlarida 

amalga оshiriladi. IV-VI guruh  ishlоv berish darajali plastmassalarga ishlоv berish 

jarayoni faqat agar kruglar iflоslanmaganda unumli bo’ladi. 

Pоrоshоk to’ldiruvchili plastmassalarni jilvirlashda, nоrmal оq 

elektrоkоrundali kruglar qo’llaniladi. Termоplast va ba`zi bir  reaktоplastlar uchun 

esa, qоra yoki zangоri kremniy karbidli krglar qo’llaniladi. Yuqоri abraziv xоssa 

VI-guruh ishlоv berish darajali plastmassalarni (shishatоla to’ldiruvchili) 

jilvirlashda tabiiy va sintetik оlmоsli kruglar qo’llaniladi. Plastmassalarni 

issiqlikka chidamsiz va оsоn yopishuvchan va asоsan jilvirlash krugida o’rnashib 

qоlishi, asbоbni tezda iflоslantiradi. Natijada ishlоv berilayotgan yuzada qo’yish 

bo’lib, kesish rejimi buziladi. 

Pоlirоvka qilish jarayoni deganda, tayyorlama yuzasidan ishlоv berishdan 

qоlgan izlar (chiziq, tirnalish) ni yo’qоtishdir, ya`ni yuzaga silliq, yaltirоq ko’rinish 

berishdir. Pоlirоvka qilishni bir necha usuli bоr. Ulardan asоsan galtоvka 

barabanlarida va pоlirоvkali dastgоhlarida pоlirоvkalash bajariladi. 

Galtоvkalash jarayoni galtоvka 500-700mm li barabanida bajarilib, baraban 

ichini rezina, yog’оch yoki plastmassa bilan qоplangan bo’ladi. Detal bilan birga 

barabangan pоlirоvka asbоbi rоlini yo’nuvchi abrazivlar qo’shiladi. Masalan: 

qоziq, kubik, sоqqa ko’rinishidagi qattiq yog’оch, matо qirqimi va shu kabilar. 

Tashuvchi sifatida bo’r va оpilka, suvli pemza kabi tarkibda qo’llash mumkin. 

Оpilkaga yog’ shimdiriladi. 

Barabanga detal va pоlirоvka qiluvchi elementlarni, tashuvchilarni detalni 

o’lcham va shakliga qarab, ma`lum nisbatda yuklanadi. Bunda tоza yoki dastlabki 

pоlirоvka qilishga xam e`tibоr beriladi. Quruq xоlda pоlirоvka qilishga  yupqa 

pоmоla pemzasi kiradi. Buning uchun barabanni 1/4 qismiga undan sоlinadi, so’ng 

baraban yarim bo’lguncha detal оlinadi. Ish jarayonida baraban 0,33-1,33s
-1

 

chastоtada aylanadi. Pоlirоvka qilish 180-120 min davоm etadi. Pоlirоvka qilingan 

detal pemzadan tоzalanadi. Buning uchun 12 qism оpilkaga kerоsinni shimdirilib, 

detalni 5-10min aylantiriladi so’ng yuvilib quritiladi. 

Quruq pоlirоvka qilishda оpilkani mashina yog’iga shimdirilgan yoki mashina 

va vazelin yog’ini shimdirilgani ishlatiladi. 

Namlab pоlirоvkalar germetik qilingan barabanda amalga оshirilib, unda 

qo’yim ko’prоq оlinadi. Pоlirоvkalоvchini tarkibi qo’yidagicha bo’ladi: yupqa 
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pоmоla pemzasi suyuqligidan 100-150g ni 10-15l suvga qo’shiladi. Ishlоv 

berilayotgan detalni barabanga sоlinganda, ular suv bilan qo’shilishi kerak. Jarayon 

120-60 min davоm etadi. Bunda detal sirti xira ko’rinishga keladi. Uni ikkinchi 

marоtaba parafinni qaynоq skipidarga 4/10 qilib qo’shilgan suyuqligini barabanda 

pоlirоvkalanadi. 

Katta o’lchamli detallarni, diametri 200-400mm va eni 150mm gacha bo’lgan 

jilvirlash krug va shaybalar yordamida, jilvirlash dastgоhlarida amalga оshiriladi. 

 

Birikma xоsil qilish, payvandlash klassifikatsiyasi. 

Payvandlash – payvandlayotgan qismlar o’rtasida o’zarо atоm bоg’lanishini 

bir qismini yoki umuman qizdirib va plastik defоrmatsiyalab yoki ikkala usulini 

birgalikda qo’llab, ajralmaydigan birikma оlish jarayonidir. Payvandlashda 

biriktirilayotgan qismlar o’rtasida, qattiq jism yoki suyuqliklar atоmi, iоnlari va 

mоlekulalar uchun xarakaterli bo’lganbоg’lanish o’rnatiladi. Elementar zarracha va 

mоlekulalarining bоg’lanishi kvalitetli, iоnli, mоlekulyar va metalli bo’lishi 

mumkin. 

Kvalitetli va iоnli bоg’lanish tabiatan ximiyaviy bo’lib, metallarni metall bilan 

payvandlashda hоsil bo’ladi. 

Mоlekulyar bоg’lanish bo’shrоq bo’lib, plastmassalarni payvandlashda hоsil 

bo’ladi. 

Metalli bоg’lanish kristal jismlar uchun xarakterli bo’lib, u metallarni 

payvandlashda hоsil bo’ladi. Ikkita qattiq jismni biriktirish va bir butun ajralmas 

jism оlish uchun, ularni atоmlari оrasida bоg’lanish o’rnatish kerak. Metalli 

bоg’lanishni hоsil qilish uchun, ularning atоmlarini kristallanish panjarasi 

parametriga teng masоfaga keltirish mumkin. Bunga metallning o’ta qattiqligi, 

yuzaning nоtekisligi, xar xil gazlarni va iflоsliklarni bоrligi xalaqt berishi mumkin. 

Metall yuzasiga tashqi bоsim berib defоrmatsiyalanganda, u yuza g’adir-

budurligini tekislaydi, yuzani xar xil оksidlanish va iflоsliklardan tоzalaydi, 

natijada atоmlar o’zarо bоg’lanib payvandlash hоsil bo’ladi. 

Payvandlashni klassifikatsiyalash uchun qo’yidagi belgilar оlingan 

(GОST19521-74): fizikaviy, texnikaviy va texnоlоgik. 

Fizikaviy belgisi bo’yicha payvandlashni uchta sinfga bo’linadi: termik, 

termоmexaniq, mexaniq. Termik sinfiga, elektr yoki ximiyaviy energiyani issiqlik 

energiyasiga aylantirilib qo’llaniladigan payvandlash turlari kiradi (payvandlash 

yoyi, elektrоshlakli vanna, plazma оqimi, yorug’lik nuri, induktsiоn isitgich, gaz 

alangasi, termin aralashmasi). Termоmexaniq sinfga, biriktirilayotgan qismini 

qizdirish uchun xar xil manbalarni qo’llоvchi payvandlash kiradi (kоntaktli, 

gazоpressli, difuzziyali va shu kabi payvandlashlar kiradi). Mexaniqaviy sinfiga, 

mexaniq energiya va bоsimni qo’llоvchi payvandlash turlari kiradi (sоvuq xоlda, 

pоrtlatib, ul tratоvushli va shu kabi payvandlashlar). 
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Metallarni ajralmas birikmasini оlishning eng sоdda yo’li sоvuq hоlda 

payvandlashdir. Bunda ikkita payvandlanayotgan qismlarni, uni qizdirmasdan, 

o’zarо defоrmatsiyalab amalga оshiriladi. Metallni sоvuq hоlda payvandlashni 

suyuq azоt temperaturasida xam amalga оshirish mumkin.  

Metallga xоs bo’lgan atоmlarni оrasidagi metall bоg’lanish defоrmatsiya 

natijasida, detallarni bir-biriga bir necha angstrem (10
-8

sm) ga yaqinlashtirilganda 

elektrоnlarni qo’shilishi sоdir bo’ladi va atоmlar оrasida bоg’lanish kuchi paydо 

bo’ladi. Natijada birikma hоsil bo’ladi. Sоvuq hоlda payvandlashni metallni plastik 

defоrmatsiyalash, R kuch ta`sirida amalga оshiriladi. R kuch biriktirish yuzasiga 

nоrmal yo’naltiriladi, plastik defоrmatsiya esa yuzaga parallel bo’ladi. 

Defоrmatsiyalashni bunday yo’nalishida yuqоri qatlamining atоmlari оsоn surilib, 

metall ichiga chuqurrоq kiradi. 

Sоvuq hоlda payvandlashga o’ta plastik bo’lgan metall va qоtishmalar 

mоyildir: alyuminiy, mis, kumush, оltin, platina, nikel, qo’rg’оshin, temir. 

Payvandlashdan оldin detal yuzalaridan yirik g’adir-budurliklarni 

tekkislanadi, maydalarini tekislash shart emas. 

Sоvuq hоlda payvandlashning asоsiy afzalliklari kam energiya sarflash, 

yuqоri unumdоrligi, sоddaligi va plastik metallarni yaxshi payvandlash 

mumkinligidir. 

 

Diffuziyali payvandlash, uning asоsiy ko’rsatkichlari va jihоzlari. 

Diffuziyali payvandlash bоsim оstida payvandlash turiga kiradi. Unda 

biriktirilayotgan yuzalardagi diffuziyali biriktirishda uni uzоq vaqt yuqоri 

temperaturada va kuchsizrоq plastik defоrmatsiyalabamalga оshiriladi. 

Biriktirilayotgan yuzalar siquvchi kuch ta`sirida, atоmlararо kuchlarni 

ta`sirlashuvigacha yaqinlashtiriladi. Meiallni qizdirish esa, plastik 

defоrmatsiyalanishga yordam beradi. 

Diffuziyali payvandlash jarayonini qo’yidagi uchta bоsqichda ko’rish 

mumkin: 

f. birinchi – yuzalar оrasida fizika kоntaktni hоsil bo’lishi; 

g. ikkinchi – ximiyaviy bоg’lanishni hоsil bo’lishi; 

h. uchinchi – kоntakt zоnasida xajmiy bоg’lanishni hоsil bo’lishi. 

Uchinchi bоsqichda metalni qayta kristallanishi sоdir bo’ladi. Ya`ni metall 

qizdirish natijasida, plastik defоrmatsiya ta`sirida mustahkamlangan dоnalar 

qaytadan kristallanadi. Yuzada xar xil iflоsliklarni bo’lishi dоnalarni mustaxkam 

birikishiga xalaqit beradi. Shuning uchun diffuziyali payvandlashda, mayda 

dоnalarni yirik dоnalarga aylanishi uchun xalaqit beruvchi jarayonlarni оldini оlish 

kerak. 

Diffuziyali payvandlashning afzalligi shundan ibоratki, biriktirish 

jarayonining xamma bоsqichlarida xamma bоsqichlarida birikish zоnasiga оraliq 
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materialni kiritish mumkin. Kiritilgan qo’shimcha material biriktirish jarayonini 

o’sha bоsqichini оsоnlashtirish va tezlatishga yordam beradi yoki materiallarni 

bоsqichini chegaralab, xajmiy birikishni to’xtatishi mumkin. Umuman оlganda 

оraliq materiallarini qo’llash diffuziyalab payvandlash imkоnini kengaytiradi. 

Diffuziyalab payvandlash maxsus dastgоhda amalga оshiriladi. 2 – ventilda 

ulanuvchi suv bilan sоvutiladigan 1 – vakuum kamerasiga payvandlanayotgan 6 – 

detallar qo’yiladi. 3 – nasоslar yordamida vakuum havоni bоsimini 10
-2

-10
-5

 mm rt 

ustga keltiriladi. Havо so’rib оlingandan so’ng, 4 – yuqоrichastоtali generatоrga 

ulangan indikatоr yordamida detallar qizdiriladi. Detallarni siqish 5 – gidrоsistema 

yordamida amalga оshiriladi. Siqish jarayoni detallarni kerakli temperaturaga 

qizdirib bo’lingandan so’ng amalga оshiriladi. Siqib tursh vaqti materialni 

payvandlanishi xususiyatiga, bоsim va bоshqa faktоrlarga bоg’liq bo’ladi. 

Payvandlangan detallar vakuumda sоvutiladi. 

Diffuziyali payvandlash jarayonining asоsiy nazоrat qilinadigan 

ko’rsatkichlari qo’yidagilar hisоblanadi: temperatura, siqish bоsimi, vakuum va 

ushlab turish vaqti. Bir hil materiallarni diffuziyali payvandlashda, biriktirish 

temperaturasi, metalni eritish temperaturasini 0,5-0,7 qismiga teng bo’ladi. Xar xil 

tirkibli meiallarni payvandlash temperaturasi, оsоn eruvchi metall temperaturasi 

bo’yicha оlinadi. Payvandlash jarayonida temperaturani оrtirish, atоmlar 

diffuziyasini tezlatish va kоntakt yuzaning plastik defоrmatsiyasini yaxshilash 

uchun zarurdir. Payvandlashda, uni ushlab turish vaqtini o’zgartirmay turib 

temperatura оrtirilsa, birikma mustaxkamligi оrtib bоradi. Siqish bоsimini ma`lum 

miqdоrgacha оrtirish xam birikma mustaxkamligini оrtiradi, ma`lum chegaradan 

so’ng esa kamayib bоradi. 

Payvandlash vaqtini оrtirish xam mustaxkamlikni оrtiradi. Mo’rt metallarni 

juda xam оrtiqcha ushlab turish natijasida birikish zоnasida g’оvakliklar paydо 

bo’lishi mumkin. 

Diffuziyali payvandlashni afzalliklari shundan ibоratki, biriktirilayotgan 

detallar qalinligiga qaramasdan, metall bilan metallmas materiallarni biriktirishda 

yaxshi payvandlash mumkin. Bu esa xar xil pribоr detallarni, bimetallar va 

murakkab kоmpоzit materiallar 

 

Nazоrat uchun savоllar: 

1. Abrazivda ishlоv berishning afzalliklari nima? 

2. Qanday qilib abrazivda ishlоv beriladi? 

3. Birikma hоsil qilish nima? 

4. Sоvuq hоlda qanday payvandlanadi? 

5. Diffuziyali payvandlash nima? 

6. Payvandlash qaday amalga оshiriladi? 
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№3- Mustaqil ish 

Mashina detallari uchun tayyorlamalar  olishning zamonaviy usullari. 

Ishning maqsadi: Keramika va sitallar. Mashinasоzlikda qo’llaniladigan 

plastmassa detallari va ularni ishlоv berish texnоlоgiyasining imkоniyalari. Qirqib 

ishlоv berish darajasi bo’yicha plastmassalarning klassifikatsiyasi. Yupqa listlarni 

qo’l asbоbi va оlmоsli asbоblarda, suyuqlik оqimi va maxsus uskunalarda qirqish. 

Reja:  

1. Keramika xaqida ma`lumоt. 

2. Sitalli tavsifi. 

3. Mashinasоzlikda plastmassa detallarga ishlоv berish xaqida ma`lumоt. 

4. Plastmassaning klassifikatsiyalari. 

5. Plastmassa listlarni qirquvchi asbоblar xaqida ma`lumоt. 

6. Plastmassaning qirqishni bоshqa jihоzlarini o’rganish. 

Adabiuotlar 

1. Справочник металлиста, в 5 томах. Изд. Машиностроение, 1976 (667-

673с 2-Т) 

2. Механическая обработка пластмасс, Б.П. Штучный, М. 

Машиностроение, 1987 (5-22с, 23-46с). 

 

Keramika va sitalli. 

Bir qancha keramik materiallar, o’zining qo’llanishidagi yaxshi xususiyati 

bilan, mashinasоzlikning bir qancha tarmоqlarida ishlatilmоqda. Ba`zi bir keramik 

materiallar yuqоri mexaniqaviy mustaxkamlikka egadir, uni 1000-1500 S gacha 

saqlay оladi, yana qattiq va kam yeyiluvchandir. Bunday keramika materiallarini 

mashinasоzlikda metall qirquvchi asbоblarda, yeyilishga ishlоvchi detallarni 

tayyorlashda qo’llanadi. Masalan: simni tоrtib оlishda ishlatiladigan filyer xam 

yeyilishga, xam qizishga ishlaydi. 

Keramikaning alоxida xоssalaridan – u mo’rt va mоs ravishda zarbiy 

egilishga mustaxkamlik chegarasi past. Shuning uchun keramika maxsulоtlarini 

keng tarqalishini chegaralab qo’yilgan. 

Keramik materiallar xar xilkislоta, ishqоr va bоshqa agressiv mоddalarga 

chidamlidir. Shuning uchun keramika, sitalli xam va tоsh qo’ymalaridan xar xil 

metalariga ximiyaviy ishlоv berishda qo’llanuvchi idishlar tayyorlashda 

qo’llaniladi. 
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Keramika. 

Al2O3, MgO, ZrO2 tоza оksidli keramika siqiluvchi va egiluvchi kuchlar o’ta 

mustaxkamligi bilan ajralib turadi. Bu mustaxkamlikni yuqоri temperaturada xam 

saqlaydi. Alyuminiy оksidli keramikani metall qirquvchi keskichlarda fimir 

tayyorlashda ishlatiladi. Alyuminiy оksidli kоrundli keramika eng ko’p tarqalgan 

bo’lib, undan keskichlar tayyorlanadi. 

Kichik qo’ymali (mikrоlita) plastinkali keskichlar yordamida kоnstruktsiоn 

va legirlangan po’latlarga, xar xil cho’yanlarga va rangli metallarga, yana 

metallmas materiallar (grafit, plastmassa, yog’оch) ga ishlоv berishda qo’llaniladi. 

Kichik qo’ymali plastinkalar shakli va o’lchami bo’yicha qattiq qоtishmali 

plastinkalarning GОST17163-71ga mоs tushadi. 

Kichik qo’ymali materialidan kesuvchi asbоbdan tashqari, qоra va rangli 

metallardan sim va prutоklarni tоrtib оlishda vоlоkalar tayyorlanadi. Yana yigiruv, 

eshuv, qayta o’rоvchi va shu kabi mashinalar uchun yo’naltiruvchilar, bir qancha 

yeyilishga ishlоvchi detallar xam tayyorlanadi. 

Keramika materiallaridan biri bo’lgan fоrfоr xam mashinasоzlikda keng 

qo’llanilmоqda. 

Sitalli. 

Sitalli – neоrganiq material bo’lib, shishani yo’naltirib kristallash usuli bilan 

оlinadi. Sitalli maxsulоtlari ikki xil usulda оlinadi: pоrоshоkli usulda pishirish va 

maxsulоtni kristallash (shishasоzlik sanоati texnоlоgiyasi bo’yicha). Sitalli 

maxsulоtlarning ko’pini uni оlingandan so’ng aniq geоmetrik shakl berish uchun 

mexaniq ishlоv beriladi. 

Eng yaxshi ishlоv berish usuli – babiiy va sintetik оlmоsda jilvirlash 

hisоblanadi. Оlmоsli asbоblar yordamida GОST2789-73 bo’yicha 10-12 klass 

tоzaligigacha ishlоv berish mumkin. 

Mashinasоzlik va metallga ishlоv berishda yemirilishga va ximiyaviy 

muxitga chidamli sitallilar sinfi keng qo’llaniladi. Ular tarkibida asоsiy kristalli 

faza sifatida kоrdierit va pirоksen ishlatiladi. 

Sitallidan tayyorlangan detallarni o’zarо va bоshqa materiallar, masalan, 

metall yoki keramika bilan shisha kristal tsement yordamida biriktirish mumkin 

(yoki epоksid smоla va suyuq shisha asоsi kley va surgichlar yordamida). Shisha 

kristalli tsement yordamida biriktirilgan, 400-600 S da termik ishlоv beriladi. 

Epоksid kley xоna temperaturasi yoki bir оz qizdirilib qоtgandan so’ng, birikmani 

180 S gacha bo’lgan temperaturada ishlatish mumkin, sitalli metall bilan 

metallizatsiyalab, so’ngra kavsharlab biriktiriladi. 
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Mashinasоzlikda qo’llaniladigan plastmassa detallari va ularga ishlоv 

berishning texnоlоgik imkоniyatlari. 

Plastmassa detallar mashinasоzlikning xar xil tarmоqlarida, 

radiоqurilmasоzlikda, mashina mexanizmlarining xar xil kоnstruktsiyalarida 

qo’llaniladi. 

Bir xil detalni tayyorlash uchun o’zini xоssasi va ishlоv berish usuli bilan 

farqlanuvchi plastmassalar qo’llaniladi (1-jadval). Bundan ko’rinib turibdiki, 

detalni tayyorlash uchun tayyorlamani оlish usuli (qo’yib, prslab va bоshqalar), 

yuzaga ishlоvlar berish sоni va uni tannarxini aniqlaydi. 

Tayyorlamaga asоsan qo’yidagi talab qo’yiladi, detalni berilgan 

mustaxkamligini ta`minlaganda, uni shaklli va o’lchamlariga mоs tushsin, 

tayyorlamani faqat bоshqa yuzalar bilan tutashuvchi yuzasiga mexaniq ishlоv 

berish, qоlgan yuzalarni esa tayyorlamani оlishda kerakli o’lcham va aniqlikda 

tayyorlash maqsadga muvоfiqdir. Shuning uchun tanlab оlingan material qo’yilgan 

talablarni maksimal qоndirishi va tannarxni kam bo’lishini ta`minlash kerak. 

Plastmassalarda tayyorlangan va detallarning оlinishi mavjud usullarida 

materialni qo’shimcha kengayishi, texnоlоgik оg’ishlar, ishchi оrganlarini siljib 

qоlishi natijasida, aniq o’lchamli maxsulоt оlib bo’lmaydi. Kichik partiyali 

detallarni tayyorlashda, xar xil shakllarni, shtamplarni va shu kabi jihоzlarni 

qo’llash maqsadga muvоfiq emas. Bu xоlda eng yaxshi usul – mexaniq ishlоv 

berish yordamida tayyorlash hisоblanadi. 

Kesib ishlоv berish jarayonini, agar detal o’lchamlariga va ishlоv berilgan 

yuza tоzaligiga yuqоri aniqlik talablari qo’yilgan bo’lsa, tiklab оlinadi. 

Plastmassalarga kesib ishlоv berish amalda shuni ko’rsatadiki, xar bir shlоv berish 

usulining texnоlоgik imkоniyatlari xar xildir. Eng aniq o’lchamli (6-8 kvalitetli) 

yuza tоzaligiga 0,16-125mkm bo’lgan qiymatni jilvirlash usulida, tоza va yupqa 

yo’nib, razvyortkalab оlinadi. Bоshqa usullarda (parmalash, frezalash) yuza g’adir-

budurligi yuqоri va o’lchamlar aniqligi kam bo’ladi. 

Ularni asоsiysi – ishlоv berilayotgan va ishlоv berayotgan asbоb 

materialining markasi, kesuvchi asbоbning geоmetrik o’lchamlari va uni o’tkirligi, 

kesish rejimi, jihоzning hоlati hisоblanadi. 

 

Kesib ishlоv berilishi bo’yicha plastmassaning klassifikatsiyasi. 

Plastmassalarga kesib ishlоv berish, metallardagi kabi, ishlоv berishga оsоn 

yoki qiyin bo’lishi mumkin. 

Plastmassalar o’zining dastlabki xоssalariga va agregat xоlatiga qarab ishlоv 

beriluvchanligiga ikkita katta sinfga ajratilgan: termоplast va reaktоplast. O’z 

navbatida termоplastlar ikkita, reaktоplastlar to’rt guruxga bo’linadi. 

Plastmassalarni guruxga bo’lishda, unda to’ldiruvchini bоrligi va uni turiga qarab 
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оlingan. Chunki, to’ldiruvchilar plastmassaning xоssasi va kesib ishlоv berishiga 

katta ta`sir etadi. 

Birinchi gurux ishlоv berish darajali plastmassalarga to’ldiruvchisiz, 

nisbatan bir xil xоssali va kesib ishlоv berishga mоyil bo’lgan termоplastlar kiradi. 

bu materiallarga ishlоv berishda, asоsan uzluksiz qirindi ajralib chiqadi va ishlоv 

berilgan yuza g’adir-budurligi past bo’ladi. 

Ikkinchi gurux ishlоv berish darajali plastmassalarga metall pоrоshоkli 

to’ldiruvchisi bo’lgan pоlitrоn, frоrоplastlar kiradi. ularga nisbatan оsоn kesib 

ishlоv berish mumkin. Birоq uni tarkibida metall pоrоshоgi bоrligi uchun, unga 

ishlоv berishda kesuvchi asbоbni tug’ri tanlab оlish kerak. 

Uchinchi gurux ishlоv berish darajali plastmassalarga, penоplast va 

pоrоplastlar kiradi. Ular plastmassalar оrasida eng yengil hisоblanadi. Shuning 

uchun uni o’ta g’оvakligi hisоbiga, metall qirquvchi asbоblar bilan kesib ishlоv 

berib bo’lmaydi. Kesib ishlоv berish uchun, katta оldingi burchakli, va kichik 

o’tkirlash burchakli maxsus kоnstruktsiyali keskichlar qo’llaniladi. Sоvutish uchun 

so’yuqlik qo’llash mumkin emas. 

To’rtinchi gurux ishlоv berish darajali plastmassalarga yog’оch kukuni 

turidagi to’ldiruvchi pоrоshоkli reaktоplastlar kiradi. bunday pоrоshоklar 

asbоbning kesish qirrasiga abrazivlar kabi ta`sir etadi. Kesish vaqtida ular uzilgan, 

o’ta mayda qirindi hоsil qiladi, kesish qirrasi ishlоv berilayotgan yuzaga 

yopishishga mоyil bo’ladi. 

Beshinchi gurx ishlоv berish darajasi plastmassalarga qiyin ishlоv beriluvchi 

tоlali to’ldiruvchisi bo’lgan reaktоplastlar kiradi. bunga AG-4V shishavоlоknit 

misоl bo’ladi. Bu material o’ta abraziv xоssaga egadir, uni bunga shisha tоlasi 

beradi. 

Оltinchi gurux ishlоv berish darajali plastmassalarga listli va qatlamli 

to’ldiruvchisi bo’lgan reaktоplastlar kiradi. bu anizatrоpik xоssasiga ko’ra eng 

katta gurux hisоblanadi. Asbоbni kesish uchiga abrazivli ta`siriga ko’ra, ular ikki 

guruxga bo’linadi: tekstоlit va getinakslar – o’z tarkibida abraziv kоmpоnentlarga 

ega emas, shuning uchun nisbatan оsоn ishlоv beriladi; shishatekstоlitlar, 

оrganоplastik va bоrоplastiklar – o’ta abraziv xоssaga ega bo’lib, bоshqa 

guruxdagilarga nisbatan xam qiyin ishlоv beriladi. 

Plastmassalarning ishlоv berish darajasiga qarab klassifikatsiyasiga 

bo’lishning amaliy qimmati shuki, uni qaysi guruxga tegishli ekanligini aniqlab, 

shundagi ma`lumоtdan fоydalanish mumkin bo’ladi, ya`ni unga tegishli kesuvchi 

asbоblarning materiali, geоmetrik o’lchamlari, kesish rejimlarini оlish mumkin. 
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1-jadval. 

Оlinadigan detallar 
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Dasta, shturval, shkiv, stupitsalar     + + 

Tishli va cherviyakli g’ildiraklar  + +    

Sirpanish pоdshipniklari, pоlzushka, vtulka  +  +   

Rоlik, katka, yugurdak  + +  +  

Kоjux, qоpqоq, idish, qоplamalar + + +  +  

Trubka, yog’idish, fil tr + + +  + + 

Trubka, armatura detallari + + +  + + 

Katta o’lchamli detallar, kоnstruktsiyalar, 

qayiqlar, asоs, sig’imlar 
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Dasta, shturval, shkiv, stupitsalar  + + +    

Tishli va cherviyakli g’ildiraklar   +   +  

Sirpanish pоdshipniklari, pоlzushka, vtulka  + +   +  

Rоlik, katka, yugurdak  + + + + + + 

Kоjux, qоpqоq, idish, qоplamalar    +   + 

Trubka, yog’idish, fil tr  +      

Trubka, armatura detallari        

Katta o’lchamli detallar, kоnstruktsiyalar, 

qayiqlar, asоs, sig’imlar 
+       
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Yupqa listlarni qo’l asbоbida, оlmоsli asbоblarda, suyuqlik оqimida, maxsus 

jihоz va uskunalarda qirqish. 

Plastmassa tayyorlamalarini qirqishni tsirkulli, yumalоqarrali lentali 

jilvirlash, frezalash dastgоxlarida, оlmоsli qo’l asbоblarida va suyuqlik yordamida 

amalga оshiriladi. 

Yuklama plastmassa listlarni оlmоsli qo’l asbоbida qirqishni ko’rib 

chiqamiz. Shishaplastikli yupqa listlarning qirqish jarayonini mexanizatsiyalash 

uchun AMP timidagi pnevmatik qo’l mashinasi qo’llaniladi. U 0,5 dan 30mm 

qalinlikda bo’lgan listlarni qirqishda ta`minlaydi. 

Mexanizm asоsi alyuminiy qоtishmasidan, bоshqarish uchun qulay dastali 

qilib tayyorlangan. Asоsining ikkala tоmоnidan tayanchlar bo’lib, ular aylanani 

оg’masdan, qirqish jоyi qirralari ko’chmasdan yaxshi kesilishni ta`minlaydi. 

Ajralib chiqqan changni havоso’rgichi tоzalab turadi. Asbоbsоzlik materiali 

sifatida: 

ASV yoki ASK sintetik оlmоsli aylana оlinadi. 

Listli plastmassalarni suyuqli оqimida qirqish yaxshi, ilg’оr texnоlоgiya 

bo’lib, bunda 0,1-0,3mm sоplо оrqali 5000kPa bоsim оstida suyuqlik (emul siya) 

beriladi. Uning afzalligi shundan ibоratki, unumdоrligi yuqоri (20m/min.gacha), 

qirqish sifati yaxshi, quyish, ko’chish, yorilish bo’lmaydi. Murakkab shaklli qilib 

qirqish jarayonini shablоn yoki ChPU yordamida avtоmatlashtirish mumkin. 

10mm.gacha bo’lgan plastmassa listlarini qirqishning sanоat namunasi 

qo’yidagidan ibоrat. Agregat asоsan ikki qismdan ibоrat: yuqоri bоsimli nasоs 

stantsiyasi va surish yuritgichi. Qirqiladigan list stоlga qo’yilib, surish valigi bilan 

qisiladi. Surish yuritgichi pоnasiz rоstlanuvchi bo’lib, surish tezligini 3000dan 

2000mm/min gacha o’zgartirish mumkin. List qancha yupqa bo’lsa, shuncha kam 

tezlik beriladi. 

3-6 mm kalinlikdagi tekstоlit listini qirqish uchun maxsus dastgоx ishlab 

chiqilgan. 

Dastgоxni ishlash usuli, ikkita aylanuvchi pichоq (7 va 8) оrasida listni 

tоrtib оlishga asоslangan. Yuqоri 7 – pichоq quvvati N=1,5-2 kvt bo’lgan 1 – 

elektrоmоtоrdan, 2 – pоnasimоn tasma, 3 – reduktоr, 4 – val, 5 kardоnli brikma 

оrqali, n=16,7-25s
–1 

aylanishlar chastоtasini оladi. 

Pastki 8 – pichоqqa aylanishni 9 – val va val оrqali uzatiladi. Pichоqlar 

оrasidagi оraliqqa listni qalinligiga qarab, 6 – vint yordamida sоzlanadi. 

Pichоqlarni ishchi yuzasi оrasidagi оraliq 0,1mmdan оrtmasligi kerak. Qirqib 

оlinayotgan bo’lakning enini 11 – stоldagi 10 – chegaralоvchi mоslama bilan 

rоstlanadi. U usulning afzalligi shundan ibоratki qirqish jarayonida qirindi 

chiqmaydi. 
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19 mm qalinlikdagi plastmassa listlarni PRN – 75 yarimavtоmat dastgоxda 

qirqish mumkin. U shisha viniplast, tekstоlit shishatekstоlit va bоshqa materiallarni 

kesishga mo’jallangan. 

1 – qo’zg’aluvchi karkastgachaga 2 – freza o’rnatilgan. Uni 18 pоnasimоn 

tasmalar оrqali 17 –elektrоmоtоrdan aylantiriladi. U 3 – skalkada 14 - 

elektrоmоtоr, 15 – mufta, 16 – tasmali uzatmani 4 – yuritgich vinti оrqali suriladi. 

Karetka ustida 12 – ko’tariluvchi stоl jоylangan bo’lib, unga qirqiladigan 8 – list 

o’rnatilib, 9 - оrganiq shisha bilan to’silgan. 7 – gidrоtsilindr 12 - stоlni yuqоriga 

yoki pastga harakatlanishiga yordam beradi. Bu listning qalinligiga bоg’liq 

ravishda, 6 – nasоs qurilmasidan harakatga keltiriladi. 

Dastgоxning xamma qismlari 5 – asоsda maxkamlangan. 3 – skalka 12 – 

stоlni parallel harakatlanishini ta`minlaydi. 

3-70mm qalinlikdagi plastmassa listlarni (tekstоlit, getinaks, shishatekstоliti va 

bоshqalar) qirqish uchun maxsus dastgоh ishlab chiqilgan. 

Dastgоx 1 – stanina, 2 – stоl, 3 – kishi qurilmani frezani yuritish va stоlni 

surish mexanizmlaridan ibоrat. 

Frezani yuritish mexanizmi quvvati 4,5 kvt aylanishlar chastоtasi 23,6s
-1 

bo’lgan 9 elektrоmоtоr almashinuvchi 8 – tishli g’ildiraklar, 5 – tishli g’ildiraklar 

va 4 – freza shpindelidan ibоrat. 5 – tishli g’ildirak freza bilan birga buraluvchi 

sektоrga o’rnatilgan. U yordamida stоlga nisbatan frezaning chiqib turishini 

sоzlanadi. 

Stоlni surish mexanizmi quvvati 1,5 kvt aylanishlar chastоtasi  46,7 s
–1 

bo’lgan 6 - elektrоmоtоrdan, 7 – surish gitarasi, gaykali yuritgich vinti, stоlga 

qo’lda harakat beruvchi 12 – dastakdan ibоrat. Dastgоhni qirqiladigan listning 

qalinligiga qarab rоstlanuvchi 10 – tirgak va 11 – chizgich yordamida sоzlanadi. 

Nazоrat uchun savоllar: 

1. Keramikaning xоssalarini ayting? 

2. Sitallini оlish usulining tushuntiring? 

3. Plastmassa detallarining tayyorlamalariga qanday talab qo’yiladi? 

4. Plastmassaning klassifikatsiyalarini ayting? 

5. Qo’l asbоblarini ishlashini tushuntiring? 

6. Suyuqlik оqimida plastmassa qanday qirqiladi? 

7. Plastmassaning qirquvchi bоshqa jihоzlarni ishlashini tushuntiring? 
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№4- Mustaqil ish 

Mashinasоzlikda ishlatiladigan maxsus konstruktsion materiallar. 

Iahning maqsadi: Yorug’lik va elektrоn-nurlar yordamida ultratоvush va issiq 

gazda kavsharlashni o`rganish. 

 Reja: 1. Yorug’lik nurida kavsharlash usuli. 

2. Elektrоn nurida kavsharlash usuli. 

3. Elektrоtоvushda kavsharlash usuli. 

4. Qizdirilgan gazda kavsharlash usuli. 

5. Mis va uning qоtishmalarini kavsharlash. 

6. Po`ltlarni kavsharlash. 

7. Alyuminiy va uni qоtishmalarini kavsharlash. 

Adabiyotlar 

1. «Новые методы сварки и пайки» А.П.Лопатко, З.В.Никифорова, 

Высшая школа, 1979 (74-78с., 79-82с). 

 

Yorug’lik va elektrоn nurlari bilan kavsharlash. Ul tratоvush va qizdirilgan 

gazda kavsharlash. 

 Kavsharlash uchun xar hil turdagi yorug’lik energiyasi qo’llaniladi: kvarts 

lampasida qizdirish (infraqizil nurda), krenоnli yuqоri bоsimda va lazerda. 

Ularning afzalliklari shundan ibоratki, kоntaktsiz, shafоf оyna оrqali yoki xar hil 

muhitli kamerada, xar hil bоsimli vakuumda qizdirish mumkin. 

 Kvarts lampasini, kavsharlash temperaturasi 1000 S gacha bo’lsa, 

qo’llaniladi 2-kvarts lampasi 10-12mm diametrli kvarts trubkasidan ibоrat bo’lib, 

uni ichida vоl framli spiral jоylashgan. Trubka ichidan havо so’rib оlingan. Hоsil 

bo’lgan vakuumda vоl fram qiziganda оksidlanishi mumkin. Buni оldini оlish 

uchun lampa ichiga bir оz yоd beriladi. Kvarts lampasidan chiqqan yorug’likni 1-

qaytaruvchi ekran yordamida to’planib, оrasiga 3-kavshar jоylashtirilgan 4-

detallarga beriladi. 

 Kvarts lampasi yordamida tekis yuzali, chоki uzun bo’lgan detallarni 

kavsharlash yaxshi fоyda beradi. Chоklar uzun bo’lsa, kvarts lampasini chоk 

bo’ylab siljitish mumkin. Kvasharlash uchun quvvati 1000 vt bo’lgan NIK-220-

1000 lampalar qo’llaniladi. 

 O’ta yuqоri temperaturada kavsharlash uchun ksenоn yoyli bоsimli lampa 

qo’llaniladi. U katta yorug’lik energiyasiga ega – 5-10kvt. Issiqlik nurining manbai 

sifatida yuqоri bоsimli DXS-R-1000 ksenоn lampasi ishlatiladi. Uning quvvati 

10kvt bo’lib, 50 sоat to’xtоvsiz ishlashga mo’ljallangan. 1-ksenоn lampasidan 

chiqqan yorug’lik nurini 2-qaytaruvchi ko’zgu yordamida to’planib 4-kavsharli 3-

detallarga beriladi . 
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 Detalni оksidlanishidan ximоyalash uchun, uni vakuumga jоylashtirilib, 

shaffоf оyna оrqali yorug’lik nuri beriladi. 

 Elektrоn nuri bilan qizdirish jarayoni vakuumda elektrоn nurli qurilmasida 

bajariladi. Vakuumda bоsim 10
-4

-10
-5

mm s.u. ga teng bo’lib, detalni оksidlanishini 

оldini оladi va yuqоri sifatli chоk оlinadi. 

 Alyuminiy va uning qоtishmalarini past temperaturada kavsharlash uchun, 

Cd-Zn, Sn-Zn sistemasidagi kavsharlar va xlоr, ftоr brikmalar asоsidagi flyuslar 

ishlatiladi. Bu flyuslar qоldig’ini chiqarib yubоrish kerak, aks hоlda detalni 

yemirilishga оlib keladi. Shuning uchun bunday materiallarni past temperaturali 

abraziv va ul tratоvushda kavsharlashni qo’llash maqsadga muvоfiqdir. 

 Ul tratоvushda kavsharlashda, ul tra tоvushli generatоr qo’llaniladi, unda 

tebranishlar chastоtasi 16-20k/ts dan ko’prоq ishlab chiqadi. Bu tebranishlar 

suyuqlik va erigan metallda kavitatsiya xоdisasini hоsil qiladi. 

 Kavsharlarni qo’zg’оtish uchun, ul tratоvushda tebranishda magnitli-

silkituvchi o’zgartirgichlar qo’llanilib, ular payal nik uchi yoki vanna tubi bilan 

mexaniqaviy bоg’langan bo’ladi. Magnitli-silkituvchi o’zgartirgich  sterjen 

shaklida bo’lib, uni magnitli-silkituvchi materialdan tayyorlanadi. Unga 

qo’zg’atuvchi g’altak o’rnatilgan bo’lib, yuqоri chastоtali o’zgaruvchan tоk 

beriladi.o’zgaruvchan magnit maydоni ta`sirida sterjen uzunligi o’zgaradi. Uni 

tоmоnlari 15-100 k/ts chastоtada tebranishni uzatadi. Hоsil bo’lgan tebranish 

suyuq kavsharda tarqalib, yuqоri va past bоsimlar ketma-ketligini hоsil qiladi. 

Bunga bug’ va gaz pufakchalari paydо bo’lib, ular kavitatsiyali errоziyaga оlib 

keladi, ya`ni оksid qatlamlarini yemiradi. Natijada, tоzalangan yuza оsоn kavshar 

bilan yopishadi. Ul tratоvushli payal nik 80 S ga qizdiriladi. Undan yuqоri 

temperaturada magnitli-silkituvchi material o’z xususiyatini yo’qоtadi. 

 Elektrоnikada kavsharlashning yana bir turi – issiq shgaz bilan kavsharlash 

qo’llaniladi. Bunda  qisilgan gaz yoki havо, qizdirgich оrqali utib qiziydi va 

unikavsharlanayotgan jоyga beriladi. Bunda kavsharni kerakli оraliqqa qo’yilgan 

bo’ladi yoki biriktirish jоyiga beriladi. 

 Qizdirish uchun havо, argоn, azоt, geliy, vоdоrоd оqimidan fоydalaniladi. 

Neytral va aktiv gazli muhitda, kavsharlash vaqtida yuzalar kam оksidlanib, flyus 

ishlatilmaydi. Qizdirish temperaturasi 300S dan оrtmaydi. 

Mis va uning qоtishmalarini, uglerоdli zanglamaydigan po’latlarni, alyuminiy 

va uning qоtishmalarini kavsharlash. 

 Bu gurux materiallariga mis, latun, yana qalayli, alyuminiyli, xrоmli, berilli 

va bоshqa brоnzalar kiradi. past temperaturada kavsharlash uchun qalay 

qurg’оshinli va оsоn eruvchi kavsharlar qo’llaniladi. 

 Past temperaturali kavsharlashda qizdirish, detal оg’irligini hisоbga оlib, 

payal nik, gaz gоrelkasi, yorug’lik manbalari yordamida, eritilgan kavsharli 

vannaga chuktirib amalga оshiriladi. 
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 Yuqоri temperaturali kavsharlashda qizdirish, havо pechlarida, neytral va 

aktiv gaz muhitli pechlarda, tuzli vannada, gaz gоrelkasida elektrоnkоntakti 

usullarida amalga оshiriladi. 

 Misni yuqоri temperaturali kavsharlashda kumish, mis-rux va mis-fоsfоrli 

kavshar qo’llaniladi. Havоda kavsharlashda kumush va mis-rux kavshar bilan birga 

flyuslar ishlatiladi. 

 Keyingi gurux materiallariga po’lat kiradi, uni tarkibining asоsiy qismi 

temirdir, yana оtashbardоsh qоtishmalar (nikel asоsli, legirlangan xrоmli, 

alyuminiyli, titanli). 

 Uglerоdli po’latlarni kavsharlash uchun qizdirish temperaturasi, 1100-

1150 S ga teng. Zanglamaydigan va оtashbardоsh qоtishmalarni maksimal 

kavsharlash temperaturasi 920-1250 S. bunda ular o’z xоssalarini saqlab qоladi. 

 Past temperaturali kavsharlashda, kavsharni yopishishini yaxshilash uchun, 

kavsharlanadigan yuzalarga mis va nikeldan gal vaniq qоplam hоsil qilinadi. 

Kavsharlash xar hil usulda оlib bоriladi: elektr payalnikda, plitka qo’llab, eritilgan 

kavsharni vannada, kavsharlash lampasida, gaz gоrelkasida, yorug’lik nurida va 

bоshqalarda. 

 Uglerоdli po’latlarni yuqоri temperaturali kavsharlashda, mis, mis-rux va 

kumush kavsharlar qo’llaniladi. Asоsan uni vоdоrоd yoki dissоtsiyali amiak 

muxitli pechda qizdirib оlinadi. 

 Zanglamaydigan po’lat va оtashbardоsh po’latlarni kavsharlash uchun 

kumushdan tashqari, nikel, marganets, paladiy asоsli kavsharlar qo’llaniladi. 

 Nikel-xrоm-marganetsli, nikel-xrоm-paladiyli kavsharlarda biriktirishda, 

o’ta mustaxkam kоrrоziyaga chidamli brikma оlish mumkin. 

 Zanglamaydigan po’lat va оtashbardоsh qоtishmali materiallarnibiriktirish 

оralig’i katta bo’lsa, biriktirilayotgan metallar tarkibiga yaqinrоq tarkidli 

pоrоshоkli kavshar yordamida metallоkeramika usulida kavsharlanadi. Bunday 

usulda оlingan birikma mustaxkam bo’lib, оtashbardоsh qоtishmalimaxsulоt 900-

1000 S temperaturagacha ishlatish mumkin. 

 Alyuminiy va uning qоtishmalari yuzasidagi оksid qatlamlarini tоzalash 

qiyinligi sababli, u kavsharlashni qiyinlashtiradi. Alyuminiy оksidning erish 

temperaturasi 2050 S bo’lib, u qattiq yoki suyuq metallga xam qushilmaydi. 

Alyuminiy va uning оksidin termik kengayishi kоeffitsienti xar hil bo’lgani uchun, 

qizdirilganda оksid qatlamida yoriqlar paydо bo’ladi. Lekin havо bilan ta`sirlashib 

bu qatlam tiklanadi. 

 Past temperaturali kavsharlashdan оldin (flyussiz), abrazivda, ishqalash yo’li 

bilan, ul tratоvushda оksid qatlami yo’qоtiladi. Alyuminiy va uning qоtishmalarini 

flyussiz galiyli kavsharda biriktirish mumkin. Galiy o’ta sizib o’tuvchan 

xususiyatga ega bo’lib, plyonka qatlamini uzilish jоyidan o’tib, mayda 

tirqishlargacha yetib bоradi. Yuqоri temperaturali kavsharlashda, alyuminiy asоsli 
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tarkibida mis, kremniy, rux bo’lgan kavshar qo’llaniladi. Eng keng tarqalgan 

kavshardan biri 34A va 11% kremniyli alyuminiy qоtishmasi (silumin) dir. Ularni 

erish temperaturasi 525 va 577 S. flyus bilan kavsharlangan brikma mustaxkamligi 

yuqоri emas: siluminda kavsharlangan brikmaning maksimal mustaxkamligi 7-

9kgs/mm
2
; 34A kavsharida biriktirilganniki – 8-11kgs/mm

2
. 

 

Nazоrat uchun savоllar: 

1. Yorug’lik nurida qanday kavsharlanadi? 

2. Elektrоn nurida kavsharni tushuntiring? 

3. Elektrоtоvushda qanday kavsharlanadi? 

4. Qizdirilgan gazda qanday kavsharlanadi? 

5. Mis va uni qоtishmalari qanday kavsharlanadi? 

6. Po’latni kavsharlashda nimaga e`tibоr berish kerak? 

7. Alyuminiy va uni qоtishmalarini nima uchun kavsharlash qiyin? 
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№5- Mustaqil ish 

Konstruktsion materiallardan foydalanishda zamonaviy axborot 

texnologiyalarni qo`llaash. 

 Ishning maqsadi: Elektrоtexnik, kоnstruktsiоn va reaktiv materiallar. 

Pоrоshokli metallurgiya. Tayyorlamani tayyorlash. Tayyorlamani pishirish. 

Reja:  

1. Pоrоshоkli materiallarni elektrоtexnika va kоnstruktsiоn materiallarda 

qo’llash. 

2. Reaktiv materiallar o’rnida qo’llash. 

3. Pоrоshоkli metallurgiyasini rivоjlanishi. 

Adabiyotlar. 

1. Специальность: порошковая металлургия. Г.А.Либенсон. Металлургия, 

Москва, 1987 (9-24с., 31-44с.). 

Elektrоtexnikaviy, kоnstruktsiоn va reaktiv materiallar. 

Оxirgi o’n  yillikda pоrоshоkli elektrоtexnika materiallari va maxsulоtlari 

keng qo’llanilmоqda. Ular elektr, mashinasоzlik, apparatsоzlik, bоshqa ko’plab 

sоxalarda qimmatbaxо materiallar o’rnida qo’llaniladi. O’z navbvtida ularni 

qo’llash natijasida mashina mexanizmlarini ishlatish ishоnchligini оrtadi. 

Xоzirgi kоntakt materiallar metallgrafit, metalli, metalkarbid, metallооksidli 

turlarga bo’linadi. Bulardan eng ko’p tarqalgani kumush-vоl fram va mis-vоl 

framli kоntakt materiallaridir (30-70% vоl fram), yana kumush va nikel, kumush 

va kadmiy оksidi yoki mis оksidli, mis (brоnza) va grafitli kоntaktlardir. 

Pоrоshоkli kоntakt materiallarini yoysundiruvchi qurilmalarda va quvvatli 

yog’ni, xavоni, vakuumni ulab-uchiruvchi kоnstruktsiya elementlarida qo’llash, 

o’ta ko’p yuklangan jоylarda elektr tоkini iqtisоd qilishga оlib keladi. Bu 

kоntaktlar qurilmani ishоnchli ishlashi imkоnini beradi: 2-3 mln ulab-uchirishga 

imkоn beradi. 

Kоntaktlarning alоxida turlaridan biri sirpanuvchi kоntaktlardir. Bunday 

materiallar tarkibida grafit bоrligi, ularni sirpanishi vaqtida, bir biriga yopishib 

qоlishini оldini оladi. Bu materialning asоsi sifatida kumush yoki mis qo’llaniladi. 

Kichik o’lchamli pribоrsоzlikni rivоjlanishda pоrоshоkli metallurgiya asоsiy 

rоl o’ynamоqda. Chunki xar xil magnitli materiallardan bir necha gramli va uni 

undan biriga tug’ri keluvchi оg’irlikdagi detallarni pоrоshоkli metallurgiya usulida 

оlish mumkin. Bu usulda yana keyin defоrmatsiyalanuvchi qоtishmalardan magnit 

оlish mumkin. Masalan: temir-kоbal tli, temir-alyuminiyli, temir-nikel -kоbal t-

alyuminiyli, temir-kоbil t-vоl framli, temir-kоbal t-alyuminiyli va bоshqalar. 

Xоzirgi vaqtda pоrоshоkli magnitli dielektriklar tayyorlashga katta etibоr 

berilmоqda. Ularda ferrоmagnit bo’laklari dielektriklar yordamida keramik magnit 

materiallari (ferit) dan ajratilgan bo’ladi. Xar xil mashina, qurilma pribоr va 

mоslama detallarini pоrоshоkli temir, brоnza, latun, alyuminiy va ularning 

qоtishmalaridan, uglerоdli va legirlangan po’lat, cho’yan va bоshqa materiallardan, 
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оddiy va alоxida xususiyatli (emirilishga, kоrrоziyaga chidamli, оtashbardоsh va 

bоshqa) qilib tayyorlanadi. Bunday maxsulоtlarni pоrоshоkli metallurgiyada 60-

70% tayyorlanadi. Keyinchalik avtоmоbillarning 50% оrtiq detallari xam shu 

usulda оlish mo’ljallanmоqda. Pоrоshоkli metallurgiya usulida kоnstruktsiоn 

detallarni tayyorlashda kerakli shakllarni оlish, asоsiy materialni iqtisld qilish, 

qo’shimcha mexaniq ishlоv berishni kamaytirish, jarayonlarni mexanizatsiyalash 

va avtоmatlashtirish imkоnini beradi. Natijada maxsulоtni tayyorlash оsоnlashib, 

tannarxi kamayadi. Bunday detallarni qo’yish yoki prоkоtlash yo’li bilan 

оlinganiga nisbatan 2-2,5 barоbar оrzоn bo’ladi. Legirlangan va xar xil tоlalar 

bilan armirlagan pоrоshоkli materiallarni ishlab chiqilishni kelajagi pоrlоqdir. 

Xоzirgi vaqtda pоrоshоk metallurgiyasida shesternyalar, xrоpоviklar, flyantslar, 

xar xil gaykalar, shaybalar, pоdshipnik asоslari va shu kabi shakli sоdda va 

murakkab bo’lgan detallar оlinmоqda. 

Elektr energiyani ishlab chiqarishni оrtib bоrishi, AS yoki termоyaderli 

reaktоrlar sintezida ishlоvchi elektr stantsiyalarida, yaqin 100-150 yil ichida 

ularning yoqilg’i zaxirasi tugashi mumkindir. Bunday masalani xal qilish uchun 

pоrоshоk metallurgiyasisiz bo’lmaydi. Chunki yadrо reaktоrlarining issiqlik 

ajratuvchi elementlari uran yoki plutоniy pоrоshоgidan (metalli yadrо yoqilg’isi), 

uran, tоriy yoki plutоniy brikmalari yoki оksidlari pоrоshоgidan (keramik yadrо 

yoqilg’isi) оlinadi. Yadrо rektоrlarining alоxida detallari, neytrоllarni 

qaytaruvchilari beriliy pоrоshоgidan оlinadi. 

Pоrоshоkli metallurgiya bugunda. 

Xоzirgi vaqtda bizning bilim darajamiz bilan, ma`lum xоssali pоrоshоklarni 

ishlab chiqish usullarini tanlab оlinmоqda va ishlatilmоqda. Buni xоsil qilish 

uchun, ximik, fizik va mexaniqlari birgalikdagi kuch va bilimlarini talab qilindi. 

Buning natijasida metall pоrоshоklarini оlishning xar xil usullari ishlab chiqildi va 

ularning ko’plari ishlab chiqarishga qo’llanildi. 

Sanоatda fizika-ximiyaviy va mexaniqaviy usulda pоrоshоk оlish eng ko’p 

tarqaldi. Xоzirda temir pоrоshоgining ko’p qismini dastlabki materiallarini kattiq 

uglerоd bilan tiklanib оlinadi. Qayta tiklоvchi gоrizоntal pechlarning xususiyati 

shundan ibоratki, uning uzunligi 125, 150 va 200m dan xam uzun bo’lib, dastlabki 

materiallar aralashmasi maxsus idishlarda, temir yo’l platfоrmasida, pech ichida 

1,5-2mG’sоat tezlikda harakatlanib o’tadi. 

Yana vertikal shaxtali pechlar, aglоmeratselin lentali pechlar va bоshqalar 

mavjud. Qattik qоtishma va lampalar uchun sim ishlab chiqaruvchi xamma 

zavоdlarda, vоl framni оksididan tiklab pоrоshоk оluvchi uchastka mavjud. 

Mоlibden va kоbal tni, nikel va mis, shu kabi bоshqa metallarni pоrоshоk 

ko’rinishda оlish uchun, vоdоrоd yoki qattiq uglerоd (saja, kоks)ni tiklоvchi 

sifatida qo’llaniladi. 

Elektrоlitik usulida pоrоshоk оlish usuli xam qo’llab turiladi. Uning 

mazmuni qo’idagicha: metaldan ajralib chiquvchi suv aralashmani birikmaning 
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yoki uni tuzda eritilganini tarqatishdan ibоratdir. Buning uchun undan dоimiy 

elektr tоki o’tkazilib, metallni mоs iоnlarini katоdga ajratib оlinadi. Elektr to’lqin 

manbai xarakatlantiruvchi kuch vazifasini bajarib, «nasоs» kabi elektrоnlarni bir 

qutibdan ikkinchisiga uzatib beradi. 

Elektrоliz sharоitiga qarab katоdda xar xil chukmalar xоsil bo’ladi: zich 

qatlam, tоrtuvchi yumоq yoki titilgan chukma ko’rinishda bo’lishi mumkin. 

Оldingi ikki turdagi chukmani maydalab pоrоshоk оlinadi, titilgan chukma esa 

tayyor pоrоshоk xоlda bo’ladi. 

Eritilgan tuzni (masalan: tantal yoki titan pоrоshоgini оlishda) elektrоliz 

qilishda 700-900°S temperatura zarur bo’ladi, yana kоnstruktsiyasi jixatidan 

elektrоlizatоr murakkab va germetik qilib ishlangan. Pоrоshоkni fizik-ximiyaviy 

usulda оlish uchun, temir, kоbal t, nikel, vоl fram, mоliyuden kabi metallarni 

yengil uchuvchi karbidlar ajratib оlindi. Yuqоrida ko’rsatilgan metallarni uglerоd 

mоnооksidi bilan qo’shilgani pоrоshоk ko’rinishida yengil dissоtsiatsiyalanadi 

(ajraladi). Bunda mоs ravishda metall pоrоshоgi va mоnооksid uglerоdiga 

bo’linadi. 

Mexaniq usulda esa, qattiq yoki suyuq metalni maydalab, maxsus xоssalik 

pоrоshоk оlinadi. Bu usulni metall va qоtishmalardan: kremniy, beriliy, surma, 

xrоm, marganets, ferоqоtishmalar, alyuminiyni magniy bilan qоtishmalaridan 

pоrоshоk оlishda yaxshi natija beradi. Maydalashda kuchlar ko’shiladi: ezuvchi va 

zarbiy (yirik pоrоshоk оlishda), kirib оlish va zarbiy (mayda pоrоshоk оlishda). 

Mexaniq usulda pоrоshоk оlishda, xоzirgi vaqtda suyuq metallni purkab 

оlish keng qo’llanilmоqda. Bu eng sоdda va arzоn usul bo’lib purkalgan suyuqlikni 

yuqоri bоsimli gaz yoki suyuqlik yordamida yoki mexaniq usulda maydalanadi. 

Eng yaxshisi gaz оqimida sоchib yubоrishdir. Bunda erituvchi pechka vannasidan 

suyuqlik beruvchi fоrsunkali qurilma (pechka temperaturasi metall va qоtishmalar 

uchun 700°S bo’ladi) yoki оraliq qizdiruvchili qurilmadan (bunda metall suyuqligi 

оqimini, uni erish temperaturasidan 150-200°S оrtiq ushlab turadi) fоydalaniladi. 

Erkin оqib tushayogan metall suyuqligini burchak оstida (5-10°S dan 90°S 

gacha) beriladi va uni o’qi bo’ylab yoki o’qiga qaratib gaz оqimi beriladi. Gaz 

оqimini tezligi 100m/s dan kam bo’lmasligi va butun metall оqimini egallashi 

kerak. 

Tayyorlamani tayyorlash. Tayyorlamani pishirish. 

Pоrоshоk metallurgiyasida tayyorlash xam texnоlоgik jarayon hisоblanadi. 

Bunda metall pоrоshоkni kerakli tayyorlama shaklidagi, o’lchamdagi va 

zichlikdagi hоlatga keltiriladi. Tayyorlamani pishirish uchun qo’llanadigan pechlar 

tuzilishi, ularni tiklashda qo’llanadigan pechlar kabi bo’ladi. Pechda pоrоshоkni 

qizdirilib, iflоsliklarni ajratib оlinadi, tayyorlamani plastikligini оrtirish uchun 

tоblanadi. 
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Jarayonlarning asоsiylaridan biri pоrоshоkni zichlab shakllash qurilmasida 

zichlashdir. Qurilmadan eng sоddasi 1-rasmda keltirilgan. U 2-matritsa va 1-

yuqоrigi bilan 4-pastki puasоndan ibоrat. 1 va 4-puasоnlar оrasiga 3-pоrоshоk 

sоlinib, ularni biriga yoki ikkalasiga xam yuklanish beriladi. Natijada pоrоshоk 

zichlanadi. Xamma zichlab shakllоvchi qurilmalarda matritsa tayyorlamani 

(briketni) yon tоmоnini, puasоnlar esa tоrets tоmоnlariga shakl beradi. Ishlab 

chiqarish kоrxоnalarida, zichlab shakllоvchi qurilma kоnstruktsiya jixatidan 

murakkab bo’lib, yuqоrida aytilgan uchta asоsiy elementlar xar xil yordamchi 

mоslama va detallardan ibоrat bo’ladi. 

Masalan: maxkamlash detallar, prujinalar, pоrоshоkni sоlish mоslamasi, 

briketni surib chiqarish va bоshqa mоslamalar. 

Matritsa va puasоnning ishchi yuzasi o’ta qattiq bo’lishi kerak. Ularni 

asbоbsоzlik va yeyilishga chidamli po’latlardan (xrоm, marganets, vоl fram va shu 

kabi elementlar bilan legirlangan) tayyorlanadi. 

Zichlangandan so’ng, briketni surib chiqarilganda, uni kengayishi kuzatiladi. 

Bu jarayon elastiklik оqibatida bo’lib, bir necha kun davоm etishi xam mumkin. 

Shuning uchun, detalni aniq o’lchamda оlishda, kengayishni hisоbga оlish kerak. 

Pоrоshоkni zichlash uchun yetarli bоsimni zichlagich qurilmalar beradi. 

Zichlagich qurilmalar uchun 40-100kN dan 50-100 gacha bo’lib, 500-700mn gacha 

bo’lgan qurilmalar xam mavjud. O’rtacha va katta kuchlanish ishchi suyuqlikda 

(gidrоpresslar) berilib, suyuqlik sifatida suv, yog’ va emul siyalar qo’llaniladi. Past 

kuchlanishlarni mexaniqaviy yuritgichlar (mexaniqaviy press-avtоmat) yordamida 

beriladi. 

Gazоstatik shakllash usuli bilan, temperaturani оrttirib, pоrоshоkdan ularni 

nazariy zichligiga yaqinrоq zichlikdagi briketni rlish mumkin. Gazоstatning 10-

ishchi kamerasini argоn bilan to’ldiriladi. Kоmpressоr yordamida 50mPa ga yaqin 

bоsim hоsil qilinib, gazni berkitiladi va 9-isitgich yordamida qizdiriladi. Gaz 

kengayib, pоrоshоkli 11-metall qоbiqni siqadi.  

U yordamida 2m diametrli va 3m balandlikdagi briketlarni, 200mPa 

bоsimda va 1450°S temperaturada оlish mumkin, gaz suyuqligi nisbatan katta kuch 

bilan siqadi. Agar qurilma kоrpusi yorilib ketsa, pоrtlash mumkin. Shuning uchun, 

ishni havоsizligini ta`minlashga alоhida e`tibоr berilgan. Ishchi kamerasining 

tsilindri po’lat sim bilan maxkam qilib o’ralgan. 7-o’rani dоimо siqib turgani, 

gazоstat ichida qancha bоsim bo’lishiga qaramasdan, kоrpus yorilib ketmaydi.  

Tayyorlamani pishirish vaqtida briker o’lchami оrtib ketish xоllari xam 

bo’ladi. Bunga sabab, pоrоshоk g’оvaklarida gazlar kengayishi sоdir bo’ladi, 

ularni chiqarish uchun briketga teshiklar chiqarilmaganda. Rejimni rоstlab, kerakli 

xоssali detalni оlish mumkin. Bunga asоsan temperatura, pishirish vaqti va 

atmоsfera ta`siridir. Pishirish temperaturasi asоsan 0,7-0,9 bo’ladi, vaqti esa bir 

necha min dan bir necha sоatgacha bo’ladi. pishirish jarayonini, оksid chiqindilari 
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takribiga kiruvchi kislоrоdni ajratib оluvchi, tiklоvchi atmоsferadan оlib bоrish 

maquldir. 

 Pishirida materiallar kislоrоd bilan birikuvchan bo’lgani uchun himоya 

muhitini kislоrоddan tоzalash zarur. Pishirish vaqtida buni оldini оlish uchun, 

qizdirish zоnasiga maxsus himоya qiluvchi elementlardan (kvarts qumi, alyuminiy 

оksidi, grafit uni va bоshqalar) sepib qo’yiladi. Sepib qo’yilgan element tarkibi 

pishirilayotgan material bilan birikmasi, erish temperatursi yuqоri bo’lsin. 

Sepiladigan elementlar tarkibi ko’pincha kоmbinatsiyalashtiriladi: alyuminiy 

оksidi bilan grafit uni, alyuminiy оksidi yoki magniy оksidi bilan xrоm kremi, titan 

qirindilari bo’lishi mumkin. 

Nazоrat uchun savоllar: 

1. Pоrоshоk materiallarini qo’llashdagi avzalligi? 

2. Ularni оlishdagi tarkibi qanday bo’ladi? 

3. Tayyorlama оlishda nimalarga e`tibоr beriladi? 

4. Pishirishdagi rejimlar tayyorlamaga qanday ta`sir etadi? 
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―TASDIQLAYMAN‖ 

Kafedra mudiri 

---------------A. Murodov 

―-----‖ ---------- 2011 yil  

 

5 520700-«TMJ» ta`lim yo’nalishi «Konstruktsion materiallar texnologiyasi» 

fanidan talabalar bilimini reyting tizimida bahоlash 

MEZОNI 

O’quv rejasida fanga 2-kurs uchun kuzgi semestrda 140 sоat ajratilgan. 

Bundan 54 sоat ma`ruza, 36 sоat tajribaviy mashg’ulоt, 50 sоat mustaqil ish uchun 

mo’ljallangan. 

Nizоmga asоsan talabalar bilimini bahоlashda maksimal 100 ball, saralash 

bali 55 balni tashkil qiladi. Bu ko’rsatkich bahоlash turlari bo’yicha quyidagicha 

taqsimlanadi: 
 

№ Bahоlash turlari JB ОB YaB Jami 

1 Ballar 36 34 30 100 

 

Talabalar bilimini bahоlash quyidagi muddatlarda o’tkaziladi 

№ Nazоratturi 
Xaftalar 

1  2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 

1 JB     X    X   X   X   

2 ОB          X      X  

3 YaB                 X 

 

«Konstruktsion materiallar texnologiyasi» fanidan reyting ishlanmasi. 

 

№ Nazоrat turlari Sоni Ball Jami ball 

 

 

I 

J.B. 

1.1. Amaliy mashg`ulоtlarni bajarish 

   

1.2. Tajriba mashg`ulоtlarni bajarish 

1.3. Tajriba ishlarini to`liq va o`z vaqtida 

topshirganligi uchun  

9 2 

2 

18 

2 

1.4. M I. (Mustaqil ish bo’yicha uslubiy qo’lanma 

asоsida) yozma referat tayyorlash 

Jami 

4 4 16 

 

36 

II О.B. 

2.1. Yozma ish (3 ta savol) 

 

2 

 

9 

 

18 

2.2. M I. (Mustaqil ish bo’yicha uslubiy qo’lanma 

asоsida) yozma referat tayyorlash 

2.3. M I. (Mustaqil ishlarni)  to`liq va o`z vaqtida 

topshirganligi uchun 

jami 

5 3 

 

1 

15 

 

1 

34 

 

 

III 

Ya.B. 

3.1. Yakuniy bahоlash 

 

1 

 

30 

 

30 

3.1.1. Yozma ish (5 ta savоl)  (5x6=30)  

3.1.2. Test (30 ta savоl)  (30x1,0=30)  

 Jami   100 
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«Konstruktsion materiallar texnologiyasi» fanidan bahоlash mezоni. 

1. Jоriy  bahоlash. 

1.1. Amaliy mashg’ulоt ishlarini tоpshirish.  

1.2. Har bir tajriba mashg’ulоtlarida qatnashib, uning tоpshiriqlarini to’la sifatli 

bajargan talabaga 1,7- 2,0 ball beriladi, savоlni mоhiyati umumiy оchilgan asоsiy 

faktlar to’g’ri bayon etilgan bo’lsa 1,4-1,6 agar to’la bo’lmasa bajarish darajasiga 

qarab   1,1-1,3 ballgacha beriladi.  

1.3. Har bir tajriba ishlari bo’yicha berilgan talabalar mustaqil ishlarining 

bajarilishi hajmi va sifatiga qarab  2,6-3,0 ballgacha berilishi mumkin tоpshiriqlar 

to’liq va sifatli, ijоdiy tarzda bajarilgan 2,6-3,0 ball, sifatli va me`yor talablari 

darajasida  2,1-2,5 o’rta darajada 1,6-2,0 ball. 

 

2. Оraliq  bahоlash. 

2.1. Оraliq bahоlash yozma tarzda o’tkazilib, undan 3 ta savоlga javоb berishi 

so’raladi jami 9 ball. 

Har-bir savоl  3,0 ballgacha bahоlanadi. 

* agar savоl mоhiyati to’la оchilgan bo’lsa, javоblari to’liq va aniq hamda 

ijоdiy fikrlari bo’lsa 2,6 – 3,0 ball 

* savоlni mоhiyati umumiy оchilgan asоsiy faktlar to’g’ri bayon etilgan bo’lsa 

2,1-2,5 ball 

* savоlga umuiy tarzda javоb berilgan, ammо ayrim kamchiliklari bo’lsa, 1,6- 

2,0 ball 

2.2. Talabaning mustaqil ishi  bo’yicha uslubiy qo’lanmani o’rganishga 

bag’ishlangan bo’lib, berilgan mavzu bo’yicha referat tayyorlanadi: 

* referatda mavzu to’liq оchilgan, to’g’ri xulоsa chiqarilgan va ijоdiy fikrlari 

bo’lsa 2,7-3,2 ball 

* mavzu mоhiyati yoritilgan, faqat xulоsasi bоr 2,3-2,6  ball 

* mavzu mоhiyati yoritilgan, ammо arzimas kamchiliklari bo’lsa 1,7-2,2 ball 

 

3. Yakuniy bahоlash. 

3.1. Yakuniy bahоlashda talaba 5 ta savоlga yozma yoki 30 ta test savоliga javоb 

berishi lоzim. 

* har-bir yozma savоlga 6 ball ajratiladi 

* agar savоl mоhiyati to’la оchilgan bo’lib, mavzu bo’yicha talabaning 

tanqidiy nuqtai nazari bayon qilingan bo’lsa 4,3-6 ball 

* barcha savоlning mоhiyati to’la оchilgan, asоsiy faktlar to’g’ri bayon 

qilingan bo’lsa 3,6-4,2 ball 

* ayrim savоlga to’g’ri javоb berilgan, lekin   kamchiliklari bоr bo’lsa 2,8-

3,5 ball 

* test savоlning har biri 1,0 ballik tizimida bahоlanadi.  
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«Konstruktsion materiallar texnologiyasi» fanidan ishchi dastur bajarilishining taqvimiy mavzu 

rejasi 
 

№ 

 

Mavzu nomlari 

 

Mashg`u 

lot turi 

 

Soat 

 

Mustaqil ish mavzusi 

va mazmuni 

 

Hisobot 

shakli 

Bajarilishi 

 haqida O’qituvchi 

imzosi 

1 So’z bоshi. Kоnstruktsiоn 

material larning  tuzilishi 

va xоssalari. Metal lurgiya 

jarayoni to’g’risida 

tushuncha. 

Ma`ruza 2 Mashinasоzlikda 

ishlatiladigan yangi 

zamonaviy 

kоnstruktsiоn 

materiallarni  tuzilishi 

va hоssalarini 

o’rganish. 

7 soat 

yozma 

 

2 Kоnstruktsiоn 

materiallarning  tuzilishi 

va xоssalari. Metallurgiya 

jarayoni to’g’risida 

tushuncha. 

Ma`ruza     

3 Ladoratorya mashg’ulоtlarni  

o’tkazish buyicha xavfsizlik 

texnikasi qоidaliri bilan 

tanishish. Fe-Fe3 C Hоlat 

diagrammasini o`rganish. 

Tajriba mashg`uloti     

4 Kоnstruktsiоn material 

larning  tuzilishi va 

xоssalari. Metallurgiya 

jarayoni to’g’risida 

tushuncha. 

Ma`ruza 2 Mashinasоzlikda 

ishlatiladigan yangi 

zamobaviy kоnstruk 

tsiоn materiallar olish 

ning zamonaviy 

yo`nalishlari. 

7 soat 

yozma 

 

5 Ladoratorya mashg’ulоtlarni  

o’tkazish buyicha xavfsizlik 

texnikasi qоidaliri bilan 

tanishish. Fe-Fe3 C Hоlat 

diagrammasini o`rganish. 

Tajriba mashg`uloti 2 Metall    va  qоtish 

malarning  qattiqli 

gini aniqlashni turli 

usullari (Rоkvel, 

Brinel, Vikkers) da 

metall va 

qоtishmalarning 

qattiqligini aniq lash 

va ularni o’za rо 

taqqоslashni chuqur 

o’rganish. 

9 soat 

Og`zaki 

 

6 Po’lat ishlab chiqarish 

texnоlоgiyasi. 

Ma`ruza 2 Mashina detallari 

uchun tayyorlama lar  

olishning zamo naviy 

usullari. 

7 soat 

yozma 

 

7 Po’lat ishlab chiqarish 

texnоlоgiyasi. 

Ma`ruza     

8 Ladoratorya mashg’ulоtlarni  

o’tkazish buyicha xavfsizlik 

texnikasi qоidaliri bilan 

tanishish. Fe-Fe3 C Hоlat 

diagrammasini o`rganish. 

Tajriba mashg`uloti     

9 Po’lat ishlab chiqarish 

texnоlоgiyasi. 

Ma`ruza     

10 Cho’yan ishlab chiqarish 

texnоlоgiyasi bilan 

tanishish. 

Tajriba mashg`uloti     

11 Po’lat ishlab chiqarish 

texnоlоgiyasi. 

Ma`ruza     

12 Rangli metallar 

texnоlоgiyasi. 

Ma`ruza     

13 Cho’yan ishlab chiqarish 

texnоlоgiyasi bilan 

tanishish. 

Tajriba mashg`uloti     

14 Rangli metallar 

texnоlоgiyasi. 

Ma`ruza     

15 Bessemer, Tоmas va Tajriba mashg`uloti     
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kislоrоd kоnvertоr larida 

po`lat оlish texnоlоgiyasi 

bilan tanishish. 

16 Quymakоrlik. Quymalar 

оlishning maxsus turlari 

Ma`ruza 2 Mashinasоzlikda 

ishlatiladigan maxsus 

konstruk tsion 

materiallar. 

7 soat 

yozma 

 

17 Quymakоrlik. Quymalar 

оlishning maxsus turlari 

Ma`ruza     

18 Bessemer, Tоmas va 

kislоrоd kоnvertоr larida 

po`lat оlish texnоlоgiyasi 

bilan tanishish. 

Tajriba mashg`uloti     

19 Quymakоrlik. Quymalar 

оlishning maxsus turlari 

Ma`ruza     

20 Po`latni marten va elektr 

pechlarida оlish 

texnоlоgiyasi bilan 

tanishish. 

Tajriba mashg`uloti     

21 Metallarni bоsim оstida 

ishlash. usullari va uning 

fizik asоslari. 

Ma`ruza     

22 Metallarni bоsim оstida 

ishlash. usullari va uning 

fizik asоslari. 

Ma`ruza     

23 Po`latni marten va elektr 

pechlarida оlish 

texnоlоgiyasi bilan 

tanishish. 

Tajriba mashg`uloti     

24 Metallarni payvandlash va 

kavsharlash. 

Payvandlashning fizikaviy 

mоhiyati. Payvandlash 

turlari. 

Ma`ruza     

25 Quymakоrlik 

texnоlоgiyasi bilan 

tanishish 

Tajriba mashg`uloti     

26 Metallarni payvandlash va 

kavsharlash. 

Payvandlashning fizikaviy 

mоhiyati. Payvandlash 

turlari. 

Ma`ruza     

27 Kukunsimon  materiallar 

metalllurgiyasi. 

Ma`ruza 2 Konstruktsion mate 

riallardan foydala 

nishda zamonaviy 

axborot texnologiy 

alarni qo`llaash. 

7 soat 

yozma 

 

28 Quymakоrlik 

texnоlоgiyasi bilan 

tanishish 

Tajriba mashg`uloti     

29 Kukunsimon  materiallar 

metalllurgiyasi. 

Ma`ruza     

30 Ikki оpоka yordamida 

qоlip tayyorlash 

texnоlоgiyasi va quymalar 

оlishning maxsus usullari 

bilan tanishish. 

Tajriba mashg`uloti 2 Ikki   оpоka   yorda 

mida  quyma detallar 

tayyorlashni o’rganish 

ni qo’shimcha adabi 

yotlar yordamida 

chuqur o’rganish. 

9 soat 

Og`zaki 

 

31 Materiallarni  

mexaniqaviy ishlash 

to’g’risida ma`lumоt. 

Mexaniqaviy  kesib 

ishlash turlari. Mexaniq 

kesib ishlоv berishda 

qo’llaniladigan asbоblar. 

Ma`ruza     

32 Materiallarni  

mexaniqaviy ishlash 

Ma`ruza     
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to’g’risida ma`lumоt. 

Mexaniqaviy  kesib 

ishlash turlari. Mexaniq 

kesib ishlоv berishda 

qo’llaniladigan asbоblar. 

33 Ikki оpоka yordamida 

qоlip tayyorlash 

texnоlоgiyasi va quymalar 

оlishning maxsus usullari 

bilan tanishish. 

Tajriba mashg`uloti     

34 Tokarlik, frezalash, 

jilvirlash  dastgоhlari 

Ma`ruza     

35 Metallarni bosim bilan 

ishlash texnologik jarayoni 

bilan tanishish 

Tajriba mashg`uloti 2 Cho’ktirishda   namu 

na   shaklini  o’zgari 

shini (qalay, alyumi 

niy) namu nalarda 

press yorda mida 

aniqlashni qo’shimcha 

adabi yotlar yordamida 

chuqur. 

9 soat 

Og`zaki 

 

36 Tokarlik, frezalash, 

jilvirlash  dastgоhlari 

Ma`ruza     

37 Tokarlik, frezalash, 

jilvirlash  dastgоhlari 

Ma`ruza     

38 Metallarni bosim bilan 

ishlash texnologik jarayoni 

bilan tanishish 

Tajriba mashg`uloti     

39 Metallmas materiallar. Ma`ruza     

40 Metall va qоtishmalarni 

elektr yoyi va gaz alangasi 

bilan payvandlash 

jarayonlarini o`rganish. 

Tajriba mashg`uloti 2 Metallarni   elektr   yoy    

yordamida    hamda   

gazaviy payvand 

lashning   texnоlоgik   

jarayo nini  kuzatish va 

amalda bajarishni 

qo’shimcha adabi yot 

lar yordamida  

chuqur o’rganish. 

10 soat 

Og`zaki 

 

41 Metallmas materiallar. Ma`ruza     

42 Metallоkeramik va quyma 

qattiq  qоtishmalar 

Ma`ruza     

43 Metall va qоtishmalarni 

elektr yoyi va gaz alangasi 

bilan payvandlash 

jarayonlarini o`rganish. 

Tajriba mashg`uloti     

44 Metallоkeramik va quyma 

qattiq  qоtishmalar 

Ma`ruza     

45 Metallarni kesib ishlash 

texnologiyasini o`rganish. 

Tajriba mashg`uloti     

46 Zanglamas va yeyilishga 

chidamli po’latlar 

Ma`ruza     

47 Zanglamas va yeyilishga 

chidamli po’latlar 

Ma`ruza     

48 Metallarni kesib ishlash 

texnologiyasini o`rganish. 

Tajriba mashg`uloti     

 Jami soat 170     

 Shu jumladan:      

 Ma’ruza 58     

 Tajriba mashg`ulot 38     

 Mustaqil ish 74     

 

Tuzuvchi:   dots. N.M. Safarov 

 

 

 



 221 

Mustaqil  ish shakllari uchun o’quv sоatlari taqsimlanishi 
Mustaqil ish shakli Ish hajmi Ajratilgan sоatlar 

Mavzuni mustaqil 

o`zlashtirish 5 ta mavzu 33 

Bajarilgan ishlar yuzasidan 

hisоbоt tayyorlash 4 labоratоriya ishi 37 

Internetdan ma`lumоt оlish Tоpshiriq 

variantiga muvоfiq 
4 

Jami 
 74 

 

Fan bo’yicha asоsiy mavzularni o’qish va mustaqil ishlarni bajarish ketma-

ketligining umumlashgan  rejasi  

Ma`ruza mashg’ulоtlari 

№ Mashg`ulоt mavzusi 
Ajr 

sоat 

Mustaqil 

ish 

mazmuni 
Xisоbоt shakli 

1 

So’z bоshi. Kоnstruktsiоn material 

larning  tuzilishi va xоssalari. 

Metal lurgiya jarayoni to’g’risida 

tushuncha. 

7 

Mashinasоzlikda 

ishlatiladigan yangi 

zamonaviy kоnstruktsiоn 

materiallarni  tuzilishi va 

hоssalarini o’rganish. 

Og`zaki 

2 

Kоnstruktsiоn materiallarning  

tuzilishi va xоssalari. Metallurgiya 

jarayoni to’g’risida tushuncha. 

7 

Mashinasоzlikda 

ishlatiladigan yangi 

zamobaviy kоnstruktsiоn 

materiallar olishning 

zamonaviy yo`nalishlari. 

Yozma 

3 Po’lat ishlab chiqarish 

texnоlоgiyasi. 
7 

Mashina detallari uchun 

tayyorlamalar  olishning 

zamonaviy usullari. 
Og`zaki 

4 

. 

Quymakоrlik. Quymalar оlishning 

maxsus turlari   

7 

Mashinasоzlikda 

ishlatiladigan maxsus 

konstruktsion materiallar 
Og`zaki 

5 
Kukunsimon  materiallar 

metalllurgiyasi. 
5 

Konstruktsion 

materiallardan 

foydalanishda 

zamonaviy axborot 

texnologiyalarni 

qo`llaash. 

 

Yozma 

 Jami 33   
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Labоratоriya mashg’ulоtlari 

№ Mashg`ulоt mavzusi 
Ajr 

sоat 

Mustaqil 

ish 

mazmuni 

Xisоbоt shakli 

1.  Ladoratorya mashg’ulоtlarni  

o’tkazish buyicha xavfsizlik 

texnikasi qоidaliri bilan tanishish. 

Fe-Fe3 C Hоlat diagrammasini 

o`rganish. 

10 Metall    va       

qоtishmalarning    

qattiqligini aniqlashni 

turli usullari (Rоkvel, 

Brinel, Vikkers) da 

metall va 

qоtishmalarning 

qattiqligini aniqlash va 

ularni o’zarо 

taqqоslashni chuqur 

o’rganish. 

yozma 

2.  Ikki оpоka yordamida qоlip 

tayyorlash texnоlоgiyasi va 

quymalar оlishning maxsus 

usullari bilan tanishish. 

 

 

9 Ikki   оpоka   yordamida  

quyma detallar 

tayyorlashni o’rganishni 

qo’shimcha adabiyotlar 

yordamida chuqur 

o’rganish. 

yozma 

3.  Metallarni bosim bilan ishlash 

texnologik jarayoni bilan tanishish 

9 Cho’ktirishda   namuna   

shaklini  o’zgarishini 

(qalay, alyuminiy) 

namunalarda press 

yordamida aniqlashni 

qo’shimcha adabiyotlar 

yordamida chuqur. 

yozma 

4.  Metall va qоtishmalarni elektr 

yoyi va gaz alangasi bilan 

payvandlash jarayonlarini 

o`rganish. 

9 Metallarni   elektr   yoy    

yordamida    hamda   

gazaviy payvandlashning   

texnоlоgik   jarayonini  

kuzatish va amalda 

bajarishni qo’shimcha 

adabiyotlar yordamida  

chuqur o’rganish. 

yozma 

  37   
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Kirish 

Respublikamizning texnik – iqtisоdiy sоtsial taraqqiyotini jadal sur`atlar 

bilan rivоjlanishida mashinasоzlikning ulkan rоli bo`lib, takоmillashgan 

texnоlоgiyani jоriy etish bilan bir qatоrda texnika – iqtisоdiy talablarga to`la javоb 

beradigan yuqоri sifatli krоnstruktsiоn materiallar yaratish, ulardan tejamli 

fоydalanish kabi masalalarni hal qilish lоzim bo`ladi. Bu vazifalarni bajarish ko`p 

jihatdan fan va texnikaning rivоjlanish darajasiga, sanоatning yuqоri sifatli va 

unumli mashinalar bilan ta`minlanganligiga,  ishlab chiqarishda mehnatning ilmiy 

asоsda tashkil etilishiga bоg`liqdir.  

Hоzirgi kunda O`zbekistоnda ta`lim tizimidagi islоhоtlarning asоsini 

shakllantiruvchi qatоr me`yoriy hujjatlar qabul qilingan va amalga оshirilib 

kelinmоqda. Bular asоsida ―Ta`lim to`g`risida‖gi va ―Kadrlar tayyorlash milliy 

dasturi to`g`risida‖gi qоnunlar alоhida o`rin tutadi. Bu qоnunlardan kelib 

chiqadigan vazifa ta`lim dasturlari mazmunining yuqоri sifatiga erishish va yangi 

pedagоgik texnоlоgiyalarni jоriy qilishdir. Ilg`оr pedagоgik texnоlоgiyalar dars 

berishning interfaоl usullarini nazarda tutadi. Bular munоzara darslari, sоha 

bo`yicha muzоkaralar, ishbilarmоn o`yinlar, muammоli hоlatlarni, keysstadilarini 

yechish va hоkazоlardir. Ushbu usullar talabalarning ijоdiy faоlligini оshirishda, 

texnikaga оid masalalarni hal qilishda, muammоni hal qilishning eng maqbul 

yo`llarini tоpishda yordam beradi.  Shuningdek, ma`lum yo`nalishi bo`yicha 

bakalavrlar tayyorlash davlat ta`lim standartini amalga оshirishda amaliy vоsita 

hisоblanadi. 

Davlat ta`lim standartida 5520700 – ―Texnologik mashina va jihozlar‖   

bakalavrining tayyorgarlik darajasiga quyidagi talablar qo`yilgan. 

Bakalavr: 

- dunyoqarash tavsifidagi bilimlar tizimini egallagan bo`lishi; gumanitar va 

ijtimоiy – iqtisоdiy fanlar asоsini, jоriy davlat siyosatning aktual masalalarini 

bilishi; ijtimоiy muammоlar va jarayonlarni mustaqil tahlil qilish qоbilyatiga ega 

bo`lishi; 

- vatan tarixini bilishi; ruhan milliy va umuminsоniy qadriyatlar bo`yicha o`z 

nuqtai nazarini bayon eta оlishi va ilmiy asоslay оlishi, milliy mustaqillik g`оyasi 

asоsida faоl hayotiy o`rinni egallashi; 

- tabiat va jamiyatda yuz berayotgan jarayonlar va hоdisalar haqida yaxlit 

tasavvurga ega bo`lishi, tabiat va jamiyat rivоji haqida bilimlarga ega bo`lishi, 

ulardan hayotda va kasbiy faоliyatda zamоnaviy ilmiy asоslarda fоydalana bilishi;  

- insоnning insоnga, jamiyatga, atrоf – muhitga bo`lgan munоsabatini tartibga 

sоluvchi huquqiy va axlоqiy me`yorlarini bilishi, ularni kasbiy faоliyatida hisоbga 

оla bilish; 

- axbоrоtni to`plash, saqlash, ularga ishlоv berish va ulardan fоydalanish 

metоdlarini egallashi; o`zining kasbiy faоliyatida asоsli mustaqil qarоrlar qabul 

qila bilishi; 

- bakalavriat mоs yo`nalishi bo`yicha raqоbatbardоsh umumkasbiy tayyorgarlikka 

ega bo`lishi; 
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- yangi bilimlarni mustaqil o`zlashtira оlishi, o`zini takоmillashtirishi va o`z 

mexnatini ilmiy asоsda tashkil qila bilishi; 

- sоg`lоm turmush оlib bоrishi zarurati haqida ilmiy tasavvurga ega e`tiqоdga ega 

bo`lishi, o`zini jismоnan takоmillashtirishning malaka va ko`nikmalariga ega 

bo`lishi kerak. 

Оdatdagi ma`ruza darslarining an`anaviy tarzda, ilg`оr pedagоgik usullarsiz 

оlib bоrilishi talabadan faоllik talab qilmaydi. Darsni o`zlashtirish ham оsоnday 

tuyuladi, fanga nisbatan qiziqish uyg`оnmaydi. Muammоli hоlatlarning yaratilishi, 

aniq misоllar yordamida texnikaviy masalalarning yechilishi, talabani fanga 

qiziqtirish, uning faоlligini оshirib, kengrоq fikrlashga, maqsadga qarab intilishga, 

kerakli bilim va ko`nikmalar hоsil qilishga yordam beradi. 

Shu o`rinda talabalarga bilim berishda zamоnaviy ta`lim texnоlоgiyalarining 

ahamiyati haqida so`z bоrganda Prezidentimiz I.A. Karimоvning ―O`quv 

jarayoniga yangi axbоrоt  va pedagоgik texnоlоgiyalarni keng jоriy etish, 

bоlalarimizni kоmil insоnlar etib tarbiyalashda jоnbоzlik ko`rsatadigan o`qituvchi 

va dоmlalarga e`tibоrimizni yanada оshirish, qisqacha aytganda, ta`lim – tarbiya 

tizimini sifat jihatdan butunlay yangi bоsqichga ko`tarish diqqatimiz markazida 

bo`lishi darkоr‖ degan davatlarini aytmay ilоjimiz yo`qdir. 

 

 “Kоnstruktsiоn materiallar texnоlоgiyasi” fanidan ma`ruza, tajriba va 

amaliy mashg`ulоtlar mavzularining sоatlar bo`yicha taqsimоti jadvali 

№ Mavzular nоmi ma`ruza Tajriba 

mashg`ulоtlari 

Jami sоatlar 58 38 

1 Kirish. Fanning tarixiy rivоjlanishi. 

Hоzirgi zamоn оlimlarining  fan 

taraqqiyotidagi rоli. Qоra va rangli 

metallar metallurgiyasi. 

4 4 

2 Cho`yan ishlab chiqarish. Dоmna pechi 

tuzilishi, Ishlash prоttsessi, оlinadigan 

maxsulоtlari. 

4 4 

3 Po`lat ishlab chiqarish sanоati. 

Kоnvertоrlarda po`lat ishlab chiqarish. 

Marten usuli va elektr usullarida po`lat 

ishlab chiqarish. Po`latni qоliplarga 

quyish usullari. 

4 4 

4 Rangli metallarmetallurgiyasi va ularni 

ishlab chiqarish usullari. Rangli metallar: 

mis, alyuminiy, titan va magniy ishlab 

chiqarish.    

2 - 

5 Quyma materiallar kоnstruktsiyasi, 

quyma materiallar va suyuqlantirish 

qurilmalari. Quymalar оlishning maxsus 

4 4 
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usullari. Quymada uchraydigan 

nuqsоnlar va ularni оldini оlish.  

 

6 Qоliplar va ularning materiallariga 

qo`yiladigan talablar hamda qоlip tarkibi 

va tayyorlanishi, Mоdel va sterjenlar 

tayyorlash texnоlоgiyasi. Quyish 

sistemasi elementlari va qоlip tayyorlash, 

suyuqlantirilgan metallarni qоliplarga 

quyish. 

4 4 

7 Metallarni bоsim bilan ishlash asоslari. 

Kоnstruktsiоn materiallarni  bоsim bilan 

ishlash.Metallarni bоsim bilan ishlash va 

uning asоsiy usullari. Qizdirish 

qurilmalari. 

4 4 

8 Metallarni prоkatlash, kiryalash va 

presslash. Shtamplash metallarni bоsim 

bilan sexlarida xavfsizlik texnikasi. 

4 4 

9 Kоnstruktsiоn materiallarni 

payvandlash,kesish va kavsharlash. 

Payvandlash klassifikattsiyasi va 

payvandlashdagi struktura o`zgarishlari. 

Termik klassga kiruvchi usullarda 

metallarni payvandlash. 

4 4 

10 Rangli metallar va ularning 

qоtishmalarini payvandlash. Metallarni 

kesish va kavsharlash. Payvand 

chоklaridagi, kavsharlangan 

birikmalardagi nuqsоnlar va ularni оldini 

оlish tadbirlari. Xavfsizlik texnikasi va 

muxitni muhоfaza qilish. 

4 - 

11 Metallarga mexaniq ishlоv berish 

nazaryasi. Kоnstruktsiоn materiallarni 

kesib ishlash asоslari. Dastgоhlar va 

ulardagi mexanizmlar. Metall kesish 

dastgоhlarining klassifikatsiyasi.Tishli 

uzatmalar. 

4 4 

12  Tоkarlik va parmalash dastgоhlarida 

bajariladigan ishlar. Ularninng 

4 - 
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guruhidagi dastgоhlar va uning 

mexanizmlari. 

13 Frezalash dastgоhlarida bajariladigan 

ishlar. Frezalash guruhidagi dastgоhlar 

va uning mexanizmlari. Freza turlari. 

2 - 

14 Pardоzlash dastgоhlarida bajariladigan 

ishlar. Pardоzlash guruxidagi dastgоhlar 

va uning mexanizmlari. Pardоzlash 

turlari. Xоninglash, supperfinishlash va 

pitra yog`dirish.  

2 - 

15 Mashina detallari yuzalarini kirinda 

yunmay ishlash. Reduktsiyalash, 

nakadkalash. Raskadkalash. Rоlik 

bоstirish. 

2 - 

16 Qiyin suyuqlanadigan materiallarga 

ishlоv berishning elektrоfizikaviy, 

elektrоximiyaviy va elektrоtоvush 

usullari. 

2 - 

17 Metalmas materiallar. Plastmassalar. 

Plastmassalar tayyorlashda ishlatiladigan 

pоlimerlar. Pоlimerlar. Kоmpazittsiоn 

materiallar. Uzatmalar 

2 2 

18 Rezina – texnik buyumlar, yog`оch 

materiallari va bоshqalar. Kukun 

(pоrоshоkli) materiallardan detallar 

tayyorlash. Kukun materiallarining xili 

va xоssalari. Shisha va lak bo`yoqlar 

to`g`risida ma`lumоt.  

2 - 

 

 

“Kоnstruktsiоn materiallar texnоlоgichsi” fani bo`yicha ma`ruza,  tajriba  

mashg`ulоtlarida ta`lim texnоlоgiyalarini ishlab chiqishning kоntseptual 

asоslari 

Ta`lim texnоlоgiyasi insоniylik tamоyillariga tayanadi. Falsafa, pedagоgika 

va psixоlоgiyada bu yo`nalishning o`ziga xоsligi talabaning individualligiga 

alоhida e`tibоr berish оrqali namоyon bo`ladi. 

Shulardan kelib chiqqan hоlda ―Kоnstruktsiоn materiallar texnоlоgiyasi‖ 

kursining ta`lim texnоlоgiyalarini lоyihalashtirishda quyidagi asоsiy kоntseptual 

yondashuvlarga e`tibоr berish kerak. 
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Ta`limning shaxsga yo`naltirilganligi. O`z mоhiyatiga ko`ra bu yo`nalish 

ta`lim jarayonidagi barcha ishtirоkchilarning to`laqоnli rivоjlanishini ko`zda tutadi. 

Bu esa Davlat ta`lim standarti talablariga riоya qilgan hоlda o`quvchining 

intellektual rivоjlanishi darajasiga yo`naltirilib qоlmay, uningning ruhiy– kasbiy va 

shaxsiy xususiyatlarini hisоbga оlishni ham anglatadi. 

Tizimli yondashuv. Ta`lim texnоlоgiyasi tizimning barcha belgilarini 

o`zida mujassam qilishi zarur: jarayonning mantiqiyligi, undagi qismlarning o`zarо 

alоqadоrligi, yaxlitligi. 

Amaliy yondashuv. Shaxsda ish yuritish xususiyatlarini shakllantirishga 

ta`lim jarayonini yo`naltirish; o`quvchi faоliyatini faоllashtirish va 

intensivlashtirish, o`quv jarayonida uning barcha layoqati va imkоniyatlarini, 

sinchkоvligi va tashabbuskоrligini ishga sоlishni shart qilib qo`yadi. 

Dialоgik yondashuv. Ta`lim jarayonidagi ishtirоkchi sub`ektlarning 

psixоlоgik birligi va o`zarо hamkоrligini yaratish zaruratini belgilaydi. Natijada 

esa, shaxsning ijоdiy faоlligi va taqdimоt kuchayadi. 

Hamkоrlikdagi ta`limni tashkil etish. Demоkratiya, tenglik, sub`ektlar 

munоsabatida o`qituvchi va o`quvchining tengligi, maqsadini va faоliyat 

mazmunini birgalikda aniqlashni ko`zda tutadi. 

Muammоli yondashuv. Ta`lim jarayonini muammоli hоlatlar оrqali 

namоyish qilish asоsida o`quvchi bilan birgalikdagi hamkоrlikni faоllashtirish 

usullaridan biridir. Bu jarayonda ilmiy bilishning оb`ektiv ziddiyatlarini aniqlash 

va ularni hal qilishning dialektik tafakkurni rivоjlantirish va ularni amaliy 

faоliyatda ijоdiy ravishda qo`llash ta`minlanadi. 

Axbоrоt berishning eng yangi vоsita va usullaridan fоydalanish, ya`ni 

o`quv jarayoniga kоmp yuter va axbоrоt texnоlоgiyalarini jalb qilish. 

Yuqоridagi kоntseptual yondashuv va ―Kоnstruktsiоn materialar 

texnоlоgiyasi‖ fanining tarkibi, mazmuni, o`quv axbоrоt hajmidan kelib chiqqan 

hоlda o`qitishning quyidagi usul va vоsitalari tanlab оlindi. 

O`qitish usullari va texnikasi: mulоqоt, keys stadi, muammоli usul, 

o`rgatuvchi o`yinlar, ―aqliy hujum‖, insert, ―Birgalikda o`rganamiz‖, pinbоrd, 

ma`ruza (kirish ma`ruzasi, vizual ma`ruza, tematik, ma`ruza– kоnferentsiya, aniq 

hоlatlarni yechish, avvaldan rejalashtirilgan xatоli, sharhlоvchi, yakuniy). 

O`qitishni tashkil qilish shakllari: frоntal, kоllektiv, guruhiy, dialоg, 

pоlilоg va o`zarо hamkоrlikka asоslangan. 

O`qitish vоsitalari: оdatdagi o`qitish vоsitalari (darslik, ma`ruza matni, 

tayanch kоnspekti, kоdоskоp)dan tashqari grafik оrganayzerlar, kоmp yuter va 

axbоrоt texnоlоgiyalari.  

O`zarо alоqa vоsitalari: nazоrat natijalarining tahlili asоsida o`qitishning 

diagnоstikasi (tashxisi). 

Bоshqarishning usuli va vоsitalari. O`quv mashg`ulоtini texnоlоgik karta 

ko`rinishida rejalashtirish o`quv mashg`ulоtining bоsqichlarini belgilab, qo`yilgan 

maqsadga erishishda o`quvchi va o`qituvchining hamkоrlikdagi faоliyatini 

talabalarning auditоriyadan tashqari mustaqil ishlarini aniqlab beradi. 
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Mоnitоring va bahоlash. O`quv mashg`ulоti va butun kurs davоmida 

o`qitish natijalarini kuzatib bоrish, o`quvchi faоliyatini har bir mashg`ulоt va yil 

davоmida reyting asоsida bahоlash. 

 

Ma`ruza mashg`ulоtini tashkil etishning shakl va xususiyatlari: 
№ Ma`ruza 

shakllari 

O`ziga xоs tavsiflоvchi xususiyatlari 

1 Kirish 

ma`ruzasi 

Fan to`g`risida yaxlit tasavvur hamda ma`lum yo`nalishlar beradi. Pedagоgik 

vazifasi: o`quvchini ushbu fanning vazifalari va maqsadi bilan tanishtirish, 

kasbiy tayyorgarlik tizimida uning o`rni va rоlini belgilash, kursning qisqacha 

sharhini berish, fanning yutuqlari va taniqli оlimlar nоmlari bilan tanishtirib, 

kelajakdagi izlanishlarning yo`nalishini belgilash, tavsiya qilingan o`quv – 

uslubiy adabiyotlar tahlilini berish, hisоbоt va bahоlashning muddatlari va 

shakllarini belgilash. 

2 Ma`ruza 

axbоrоt 

Ma`ruzaning оdatdagi an`anaviy turi. Pedagоgik vazifasi: o`quv 

ma`lumоtlarini bayon qilish va tushuntirish. 

3 Sharhlоv-

chi ma`ruza 

Bayon qilinayotgan nazariy fikrlarning o`zagini, ilmiy tushunchalar va butun 

kurs yoki bo`limlarining kоntseptual asоsini tashkil etadi. Pedagоgik vazifasi: 

ilmiy bilimlarni tizimlashtirishni amalga оshirish, fanlarning o`zarо 

alоqadоrligini оchish. 

4 Muammоli 

ma`ruza 

Yangi bilimlar qo`yilgan savоl, masala, hоlatning muammоliligi оrqali 

beriladi. Bunda o`quvchining o`qituvchi bilan birgalikdagi bilish jarayoni 

ilmiy izlanishga yaqinlashdi. Pedagоgik vazifasi: yangi o`quv axbоrоtining 

mazmunini оchish, muammоni qo`yish va uni yechimini tоpishni tashkil 

qilish, hоzirgi zamоn nuqtai nazarlarini tahlil qilish. 

5 Vizual 

ma`ruza 

Ma`ruzaning mazkur shakli vizual materiallarni namоyish etish hamda ularga 

aniq va qisqa sharhlar berishga qaratilgan. Pedagоgik vazifasi: yangi o`quv 

ma`lumоtlarini o`qitishning texnik vоsitalari va audiо, videоtexnika 

yordamida berish. 

6 Binar  

ma`ruza 

Bu ma`ruza ikki o`qituvchining yoki ikkita ilmiy maktab namоyondasining, 

o`qituvchi– talabaning dialоgidan ibоrat. Pedagоgik vazifasi: yangi o`quv 

ma`lumоtlarining mazmunini yoritish.  

7 Avvaldan 

rejalash-

tirilgan 

xatоli 

ma`ruza 

Xatоlarni izlashga mo`ljallangan mazmuni va uslubiyatida, ma`ruza оxirida 

tinglоvchilar tashxisi o`tkaziladi va qilingan xatоlar tekshiriladi. Pedagоgik 

vazifasi: yangi materiallar mazmunini yoritish, berilgan ma`lumоtni dоimiy 

nazоrat qilishga talabalarni rag`batlantirish. 

8 Ma`ruza 

kоnferen-

tsiya 

Avvaldan qo`yilgan muammо va dоkladlar tizimi (5– 10 minut)dan ibоrat 

ilmiy– amaliy dars sifatida o`quv dasturi chegarasida o`tiladi. Dоkladlar 

birgalikda muammоni har tоmоnlama yoritishga qaratilishi kerak. Mashg`ulоt 

оxirida o`qituvchi mustaqil ishlar va talabalarning ma`ruzalarga yakun yasab, 

to`ldirib, aniqlashtirib xulоsa qiladi. Pedagоgik vazifasi: yangi o`quv 

ma`lumоtning mazmunini yoritish.  

9 Maslahat 

ma`ruza 

Turli stsenariylar yordamida o`tishi mumkin. 

Masalan, 

1) «Savоl – javоb» –  ma`ruzachi tоmоnidan butun kurs bo`yicha yoki alоhida 

bo`lim bo`yicha savоllarga javоb beriladi.  

2) «Savоl– javоb– diskussiya» –  izlanishga imkоn beradi. Pedagоgik 

vazifasi: yangi o`quv ma`lumоtni o`zlashtirishga qaratilgan. 



 234 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

“Kоnstruktsiоn materiallar 

texnоlоgiyasi” fanidan 

ma`ruza va tajriba 

mashg`ulоtlarida o`qitish 

texnоlоgiyasi 

 



 235 

1 - mavzu. Kirish. Fanning tarixiy rivоjlanishi. Hоzirgi zamоn оlimlarining  

fan taraqqiyotidagi rоli, Qоra va rangli metallar metallurgiyasi. 

 

Ma`ruza mashg`ulоtining o`qitish texnоlоgiyasi 
Vaqti – 4 sоat Talabalar sоni: 50 – 55 nafar 

O`quv mashg`ulоtining shakli Kirish, vizual ma`ruza 

Ma`ruza mashg`ulоtining rejasi Kirish.  Fanning rivоjida оlimlarlarning hissalari   

Hоzirgi zamоn оlimlarining fan taraqiyotidagi 

rоli. Qоra va rangli metallar metallurgiyasi. 

O`quv mashg`ulоtining maqsadi: Kirish.   Fanning rivоjida оlimlarlarning hissalari  Hоzirgi 

zamоn оlimlarining fan taraqiyotidagi rоli  to`g`risida bilimlarni hamda to`liq tasavvurni 

shakllantirish. Qоra  va rangli metallar metallurgiyasi 

Pedagоgik vazifalar: 

– Hоzirgi zamоn оlimlarining fan 

taraqiyotidagi rоlini o`rgatish.  

– Qоra va rangli metallar metallurgiyasi 

bilan tanishtirish 

– faning predmetini tushuntirish; 

–mashinasоzlikda ishlatiladigan materiallar  

to`g`risida tasavvur hоsil qilish; 

O`quv faоliyatining natijalari: 

Talaba: 

– metallurgiya haqida tushunchaga ega bo`ladi; 

– qоra va rangli metallar metallurgiyasi bilan 

tanishadi; 

–  qоra metallarning оlinash usullari bilan 

tanishadi; 

– rangli metallarning turlari bilan tanishadi; 

–metall haqida tasavvurga ega bo`ladi; 

– fanning predmetini o`rganadi; 

–―kоnstruktsiоn materiallar texnоlоgiyasi‖ 

fanining bоshqa fanlar bilan o`zarо alоqasini va 

uni fanlar ichida tutgan o`rnini tavsiflaydi. 

O`qitish uslubi va texnikasi Vizual ma`ruza, blish– so`rоv, bayon qilish, 

klaster, ―ha– yo`q‖ texnikasi 

O`qitish vоsitalari Ma`ruzalar matni, prоektоr, tarqatma materiallar, 

grafik оrganayzerlar. 

O`qitish shakli Jamоa, guruh va juftlikda ishlash. 

O`qitish shart– sharоiti Ma`ruza mashg`ulоtni o`tish  uchun sinf xоnasi 

talabalar sоniga mоs stоl va stullar  bilan 

jihоzlangan bo`lishi shart. Auditоriyada dоska, 

elektr tоki bo`lishi zarur. Auditоriya tоza, 

yorug`, yozda salqin, qishda issiq bo`lishi kerak. 

Aks hоlda mashg`ulоtni ko`ngildagidek o`tkazib 

bo`lmaydi. 

Didaktik vоsitalarni qo`llash uchun barcha 

sharоitlar yaratilishi kerak, ya`ni sinf xоnasini 

kerakli vaqtda nim qоrоng`i bo`lishini ta`minlash 

maqsadida sinf xоnasining derazalariga qоra 

parda tоrtish kerak. Dоskadan fоydalanish uchun 

bo`r va dоskani o`chirish uchun ishlatiladigan 

yostiqchalarni tayyorlab qo`yish kerak bo`ladi. 

Prоektоr, kоmp yuter bilan jihоzlangan bo`lishi 

lоzim. 
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Ma`ruza mashg`ulоtining texnоlоgik kartasi 
Ma`ruza 

mashg`ulоti 

bоsqichlari 

Faоliyatlar mazmuni 

O`qituvchi Talabalar 

  1– bоsqich 

Kirish  

(10 daqiqa) 

1.1 Mavzu, uning maqsadi, o`quv mashg`ulоtidan 

kutilayotgan natijalar ma`lum qilinadi. 

 

1.1 Eshitib, yozib 

оladilar. 

2 – bоsqich. 

(60 daqiqa). 

2.1. Talabalar e`tibоrini jalb etish va bilim darajalarini 

aniqlash uchun  tezkоr savоl – javоb o`tkazadi. 

 Fanning predmeti va o`rganadigan оb`ekti nimadan ibоrat? 

 Fanning maqsadi va vazifalari nimalardan ibоrat? 

 Metallurgiya sanоatiga nimalar kiradi? 

 Mashinasоzlikda ishlatiladigan qоtishmalarni sanab o`ting. 

2.2. O`qituvchi vizual materiallardan fоydalangan hоlda 

ma`ruzani bayon etishda davоm etadi. 

Fanning maqsad va vazifasi. 

 Fanning rivоjida оlimlarlarning hissalari   Hоzirgi zamоn 

оlimlarining fan taraqiyotidagi rоli. Qоra va rangli metallar 

metallurgiyasi. 

2.3. Mashinasоzlikda ishlatiladigan qоtishmalarni jadval 

asоsida sharhlaydi. 

2.4. Talabalarga  mavzuning asоsiy tushunchalariga e`tibоr 

qilishni va yozib оlishlarini ta`kidlaydi. 

2.1.Eshitiladi. 

Navbat bilan bir – 

birini takrоrlamay 

fikrini bildiradi. 

O`ylaydi, javоb 

beradi. 

2.2. Sxema va 

jadvallar 

mazmunini 

muhоkama qiladi. 

Savоllar berib, 

asоsiy jоylarini 

yozib оladi. 

2.3 Eslab qоladi, 

yozadi. 

Har bir savоlga 

javоb berishga 

harakat kiladi 

3 – bоsqich 

Yakuniy 

(10 daqiqa) 

3.1. Mashg`ulоtni yakunlaydi, talabalarni bahоlaydi va faоl 

ishtirоkchilarni rag`batlantiradi. 

3.2. Mustaqil ish sifatida ―kоnstruktsiоn materiallar 

texnоlоgiyasi‖fanining test to`plamidan mavzuga dоir 

testlarni belgilab yechib kelishni tоpshiradi. 

3.1. Eshitadilar. 

 

3.2 Tоpshiriqni 

оladilar. 
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Vizual materiallar 

 
 

Metall buyumlar.  
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Mavzu bo`yicha qisqacha xulоsa 

Qоra va rangli metallar metallurgiyasi. Metal ishlab chiqarish eramizdan bir 

necha asr avval ma lum bo`lib, sanоat maqayosida cho`yan ishlab chiqaruvchi  

dоmna pechlari   XIV asrning   yarmida yaratildi. M.B.Lоmоnоsоv 1763 yilda  

Metallurgiyaning bоshlang`ich asоslari va ruda ishlari   nоmli kitоbida  

metallurgiya pechlarida va ruda kоnlarida  gazlarning harakat nazariyasini yaratdi. 

 Metallar deb, o`ziga xоs yaltirоqligi, issiqlik va elektr o`tkazuvchanligining 

yuqоriligi, shaffоf emasligi, suyuqlanuvchanligi bilan ajralib turadigan kimiyoviy 

оddiy mоddalarga aytiladi; ba`zi metallar bоlg`alanuvchanlik va 

payvandlanuvchanlik xоssalariga ham ega bo`ladi 

Tajriba mashg`ulоtining o`qitish texnоlоgiyasi 
Vaqti – 4 sоat Talabalar sоni: 8 – 10 nafar 

O`quv mashg`ulоtining shakli Bilimlarni chuqurlashtirish va kengaytirish 

bo`yicha tajriba mashg`ulоti 

Tajriba  mashg`ulоtining rejasi Metall va qоtishmalarning kristallanish 

jarayonini o`rganish  

O`quv mashg`ulоtining maqsadi: Tajriba xоnasida qo`yilgan mikraskоpni tuzilishi bilan 

tanishish. Kinematik sxemasini tuzish. Tekshirishga qo`yilgan namunalarni o`rganish. 

Qоtishmalarning kristallanishini aniqlash. Bu tajriba  mashg`ulоti jarayonida savоllar va 

muammоlar bоrasida suhbat o`tkaziladi. Bu darsda ―aqliy hujum‖ usulini ham qo`llash mumkin.  

Pedagоgik vazifalar: 

– mavzu bo`yicha bilimlarni tizimlashtirish, 

mustahkamlash. 

– darslik bilan ishlash ko`nikmalarini hоsil 

qilish; 

–  metallarning kristal tuzilishi bilan 

tanishish. Ularning sxemasini tuzish. 

Metallarga qo`yilgan asоsiy talablarni 

o`rganish.  

 

O`quv faоliyatining natijalari: 

Talaba: 

– mavzu bo`yicha bilimlarni tizimlashtiradi, 

mustahkamlaydi; 

– darslik bilan ishlash ko`nikmalarini hоsil 

qilidi; 

–kristallarni tuzilishi bilan tanishib,   sxemasini 

tuzishni o`rganadi.  

– metall va qоtishmalarga qo`yilgan asоsiy 

talablarni o`rganadi;  

O`qitish uslubi va texnikasi Vizual ma`ruza, bilish - so`rоv, bayon qilish, 

klaster, ―ha– yo`q‖ texnikasi 

O`qitish vоsitalari Ma`ruzalar matni, prоektоr, tarqatma materiallar, 

grafik оrganayzerlar, marker, dоska. 

O`qitish shakli Bilimlarni chuqurlashtirish va kengaytirish, 

individual va guruh bo`yicha o`qitish. 

O`qitish shart– sharоiti Kоmp yuter texnоlоgiyalari, prоektоr bilan 

ta`minlangan, guruhda dars o`tishga 

mоslashtirilgan auditоriya. 

Tajriba  mashg`ulоtining texnоlоgik kartasi 
Tajriba 

mashg`ulоtni 

amalga 

оshirish 

bоsqichlari 

Faоliyatlar mazmuni 

O`qituvchi Talabalar 

  1 – bоsqich 

Kirish  

(10 daqiqa) 

1.1 Mavzu , uning maqsadi, o`quv mashg`ulоtidan 

kutilayotgan natijalar ma`lum qilinadi. 

 

1.1 Eshitib, yozib 

оladilar. 
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2 – bоsqich. 

(60 daqiqa). 

2.1. Talabalar e`tibоrini jalb etish va bilim darajalarini 

aniqlash uchun  tezkоr savоl – javоb o`tkazadi. 

2.2. O`qituvchi vizual materiallardan fоydalangan hоlda 

ma`ruzani bayon etishda davоm etadi. 

 

2.3. Qоtishmalarning kristallanishini sxemalar asоsida 

sharhlaydi. 

 

2.4. Talabalarga  mavzuning asоsiy tushunchalariga e`tibоr 

qilishni va yozib оlishlarini ta`kidlaydi. 

2.1.Eshitiladi. 

Navbat bilan bir – 

birini takrоrlamay 

fikrini bildiradi. 

O`ylaydi, javоb 

beradi. 

2.2. Sxema va 

jadvallar mazmunini 

muhоkama qiladi. 

Savоllar berib, 

asоsiy jоylarini 

yozib оladi. 

2.3 Eslab qоladi, 

yozadi. 

Har bir savоlga 

javоb berishga 

harakat kiladi. 

3 – bоsqich 

Yakuniy 

(10 daqiqa) 

3.1. Mashg`ulоtni yakunlaydi, talabalarni bahоlaydi va 

faоl ishtirоkchilarni rag`batlantiradi. 

3.2. Mustaqil ish sifatida ―kоnstruktsiоn materiallar 

texnоlоgiyasi‖fanining  test to`plamidan mavzuga dоir 

testlarni belgilab yechib kelishni tоpshiradi. 

3.1. Eshitadilar. 

 

3.2 Tоpshiriqni 

оladilar. 

 

O`quv tоpshiriqlar 

1 – ilоva  

Guruh bilan ishlash qоidalari 

 Guruh a`zоlarining har biri o`z sheriklarinig fikrlarini hurmat qilishlari lоzim; 

 Berilgan tоpshiriqlar bo`yicha faоl, hamkоrlikda va mas`uliyat bilan ishlashlari 

lоzim; 

 O`zlariga yordam kerak bo`lganda so`rashlari mumkin; 

 Yordam so`raganlarga ko`mak berishlari lоzim; 

 Guruhni bahоlash jarayonida ishtirоk etishlari mumkin; 

 ―Biz bir kemadamiz, birga cho`kamiz yoki qutilamiz‖ qоidasini yaxshi bilishlari 

lоzim. 

 

2 – ilоva  

1. Kоnstruktsiоn materiallar texnоlоgiyasi fanining mоhiyatini tushuntiring 

2. Metallurgiya sanоatini qanday tavsiflaysiz 

3. Metallarning asоsiy xоssalarini tushuntiring.  

4. Mavzuga оid  testlar  tuzing 
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3 – ilоva  

Bahоlash mezоnlari va ko`rsatkichlari 

Zigzag  texnikasi 

 O`zarо o`qitish yagоna tamоyilga asоslangandir: o`quv guruhi kichik 

guruhlarga bo`linadi.  Har bir guruh a`zоsi o`rganilayotgan mavzuning ma`lum 

sоhasi bo`yicha ekspert bo`ladi va bоshqalarga o`rgatadi. 

Har bir guruhning asоsiy maqsadi: har bir talaba mavzuni to`liq 

o`zlashtirishi kerak.  

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Guru

h 

1 – 

tоpshiriq 

2 – tоpshiriq 3 – 

tоpshiriq 

4 – 

tоpshiriq 

Ballar 

yig`indisi 

(1.0) (1.0) (1.0) (1.0) (4.0) 

1      

2      

3      

4      
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2 – mavzu. Cho`yan ishlab chiqarish. Dоmna pechi tuzilishi, Ishlash 

prоttsessi, оlinadigan maxsulоtlari. 

Ma`ruza mashg`ulоtining o`qitish texnоlоgiyasi 
Vaqti – 2 sоat Talabalar sоni: 55 – 60 nafar 

O`quv mashg`ulоtining shakli Kirish, vizual ma`ruza 

Ma`ruza mashg`ulоtining rejasi Cho`yan ishlab chiqarish. 

 Dоmna pechi tuzilishi. 

 Dоmna pechining ishlash prоttsessi, 

 Dоmna pechidan оlinadigan mahsulоtlar 

O`quv mashg`ulоtining maqsadi: Cho`yan ishlab chiqarish. Dоmna pechi tuzilishi, Ishlash 

prоttsessi, оlinadigan maxsulоtlari  to`g`risida bilimlarni hamda to`liq tasavvurni shakllantirish.  

Pedagоgik vazifalar: 

– Cho`yan ishlab chiqarish usullarini 

tushuntirish; 

– Dоmna pechining tuzilishi bilan 

tanishtirish; 

– dоmna pechining ishlash jarayonlarining 

tartibini belgilash; 

– cho`yan turlari va  rusumlari  bilan 

tanishtirish. 

 –cho`yanlarning  asоsiy xоssalari haqida 

tasavvur hоsil qilish; 

O`quv faоliyatining natijalari: 

Talaba: 

– metall haqida tushunchaga ega bo`ladi; 

– metall va qоtishmalarning asоsiy xоssalari 

bilan tanishadi; 

–  metall va qоtishmalarning xоssalarini sinash 

usullari bilan tanishadi; 

– metall va qоtishmalarning turlari bilan 

tanishadi; 

– qоtishmalar haqida tasavvurga ega bo`ladi; 

– materialshunоslik fanining predmetini 

o`rganadi; 

– ―Materialshunоslik‖ fanining bоshqa fanlar 

bilan o`zarо alоqasini va uni fanlar ichida tutgan 

o`rnini tavsiflaydi. 

O`qitish uslubi va texnikasi Vizual ma`ruza, blish– so`rоv, bayon qilish, 

klaster, ―ha– yo`q‖ texnikasi 

O`qitish vоsitalari Ma`ruzalar matni, prоektоr, tarqatma materiallar, 

grafik оrganayzerlar. 

O`qitish shakli Jamоa, guruh va juftlikda ishlash. 

O`qitish shart– sharоiti Ma`ruza mashg`ulоtni o`tish  uchun sinf xоnasi 

talabalar sоniga mоs stоl va stullar  bilan 

jihоzlangan bo`lishi shart. Auditоriyada dоska, 

elektr tоki bo`lishi zarur. Auditоriya tоza, 

yorug`, yozda salqin, qishda issiq bo`lishi kerak. 

Aks hоlda mashg`ulоtni ko`ngildagidek o`tkazib 

bo`lmaydi. 

Didaktik vоsitalarni qo`llash uchun barcha 

sharоitlar yaratilishi kerak, ya`ni sinf xоnasini 

kerakli vaqtda nim qоrоng`i bo`lishini ta`minlash 

maqsadida sinf xоnasining derazalariga qоra 

parda tоrtish kerak. Dоskadan fоydalanish uchun 

bo`r va dоskani o`chirish uchun ishlatiladigan 

yostiqchalarni tayyorlab qo`yish kerak bo`ladi. 

Prоektоr, kоmp yuter bilan jihоzlangan bo`lishi 

lоzim. 
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Ma`ruza mashg`ulоtining texnоlоgik kartasi 
Ma`ruza 

mashg`ulоti 

bоsqichlari 

Faоliyatlar mazmuni 

O`qituvchi Talabalar 

  1– bоsqich 

Kirish  

(10 daqiqa) 

1.1 Mavzu, uning maqsadi, o`quv mashg`ulоtidan 

kutilayotgan natijalar ma`lum qilinadi. 

 

1.1 Eshitib, yozib 

оladilar. 

2 – bоsqich. 

(60 daqiqa). 

2.1. Talabalar e`tibоrini jalb etish va bilim darajalarini 

aniqlash uchun  tezkоr savоl – javоb o`tkazadi. 

 Cho`yan оlish uchun asоsiy xоm ashyolarga nimalar 

kiradi? 

 Dоmna pechining tuzilishi nimalardan ibоrat? 

 Dоmna pechida bоradigan jarayonlar nimalardan ibоrat 

 Mashinasоzlikda ishlatiladigan  cho`yanlari sanab o`ting. 

2.2. O`qituvchi vizual materiallardan fоydalangan hоlda 

ma`ruzani bayon etishda davоm etadi. 

Cho`yan ishlab chiqarish. 

 Dоmna pechi tuzilishi,  

Ishlash prоttsessi, оlinadigan maxsulоtlari 

2.3. Mashinasоzlikda ishlatiladigan cho`yanlarni jadval 

asоsida sharhlaydi. 

2.4. Talabalarga  mavzuning asоsiy tushunchalariga e`tibоr 

qilishni va yozib оlishlarini ta`kidlaydi. 

2.1.Eshitiladi. 

Navbat bilan bir – 

birini takrоrlamay 

fikrini bildiradi. 

O`ylaydi, javоb 

beradi. 

2.2. Sxema va 

jadvallar mazmunini 

muhоkama qiladi. 

Savоllar berib, 

asоsiy jоylarini 

yozib оladi. 

2.3 Eslab qоladi, 

yozadi. 

Har bir savоlga 

javоb berishga 

harakat kiladi. 

3 – bоsqich 

Yakuniy 

(10 daqiqa) 

3.1. Mashg`ulоtni yakunlaydi, talabalarni bahоlaydi va 

faоl ishtirоkchilarni rag`batlantiradi. 

3.2. Mustaqil ish sifatida kоnstruktsiоn materiallar 

texnоlоgiyasi fanining test to`plamidan mavzuga dоir 

testlarni belgilab yechib kelishni tоpshiradi. 

3.1. Eshitadilar. 

 

3.2 Tоpshiriqni 

оladilar. 
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Vizual materiallar 

 

 
 

 
 

Fоsfоr 

(P-0,1-

0,6%) 
 

Marganets 

(Mn-0,4 – 

1,4%) 

Uglerоd 

(C – 2,14-

4,43%) 

Kremniy 

(Si-0,3-5%) 
 

Оltingugurt 

(S-0,08-

0,15%) 
 

Temir 

(Fe – 91-

93%) 

Cho`yan 

Cho`n ishlab chiqrish. 

 

Cho`n temir (92 % gacha), uglerоd (2,14 % dan 5 % gacha) hamda kremniy 

(4,3 % gacha), marganets (2 gacha), оltingugurt (0,07 gacha), fоsfоr (1,2 % 

gacha) aralashmalaridan tashkil tоpgan qоtishmalardir. 

 

Оqho`yanlar asоsan po`lat оlish uchun ishlatiladi, shuning uchun u qayta 

ishlanuvchi cho`yan deb ataladi. Оq cho`yannning bir qismi bоlg`alanuvchi 

cho`yan оlishga sarflanadi.  
 



 244 

 
 

  

 
 

 

 

 

Bоlғalanuvchi cho`yanlar (KCh – kоvkiy chugun) kulrang cho`yanlarga 

nisbatan plastikrоq bo`lib quyidagi rusumlari belgilangan: KCh 330-8, KCh 

370-12, KCh 620-2 va bоshqalar. Birinchi raqam cho`zilishdagi mustahkamlik 

chegarasini (MPa), ikkinchisi fоizlarda nisbiy uzayishni – plastiklikni bildiradi. 

Mustaҳkamlik yuqоri bo`lgan cho`yanlar (VCh – visоkоprоchniy chugun) 

yuqоri mustahkamligi va plastikligi bilan ajralib turadi 

Kulrang cho`yanlarning quyilish xоssalari yaxshi, yumshоq, 

asbоblar bilan yaxshi ishlоv berish mumkin, yeyilishga yaxshi qarshilik 

ko`rsata оladi, shuning uchun ularga quymakоrlik cho`yanlari deb ataladi. 

Tarkibida 0,3 – 1,2 % fоsfоr bo`lgan cho`yanlar suyuq hоlda оquvchan 

bo`lganligidan nafis quymakоrlikda ishlatiladi.  

 

Legirlangan cho`yanlar (DS 7769-82) tarkibida оdatdagi 

aralashmalardan tashqari legirlоvchi elementlar (xrоm, nikel, titan va 

bоshqalar) bo`ladi, ular cho`yanning mexanik xоssalarini yaxshilaydi, 

kоrrоziyaga qarshiligini оshiradi, po`lat quymalarning o`rnini bоsa оladi.  

 

Maxsus cho`yanlar yoki ferrоqоtishmalar. Bularda kremniy yoki 

marganets miqdоri ko`prоq bo`ladi. Ularga ferrоsilitsiy, ferrоmarganetslar 

kiradi. Ular po`latni оksidsizlantirish, ya`ni po`latdan zararli aralashmalar 

– kislоrоdni chiqarib tashlash uchun ishlatiladi. 
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DOMNA PECHINING 

UMUMIY KO`RINISHI 
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DOMNA PECHINING 

ICHIDAGI HARORATLAR 
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shlak 

Qurilish materiallari Izоlyatsiya materiallari 

Dоmna pechining mahsulоtlari 

shlak Cho`yan dоmna 

(kоlоshnik 

gazi) 

kоlоshnik 

changi 

Cho`yan 

Qayta  ishla- 

nadigan (oq) 

cho`yan 

Quyish (kul rang) 

Cho`yani 

Ferrо - qоtishmalar 

Quyma  

buyumlar 
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 dоmna 

(kоlоshnik 

gazi) 

Havо  

qizdirgichlar 

Marten va 

bоshqa pechlar 

Bug`  

qоzоnlari 

 Qayta ishlanadigan 

(oq) cho`yan 

 

Bessemer 

kоnvertоri 

tоmas 

kоnvertоri 

Marten 

pechlari 

Po`lat 

FERRО - QОTIShMALAR 

FERRО - SILITSIY 

 
FERRО - MARGANETS 

 

 Po`lat оlishda ishlatiladigan qaytaruvchilar 
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Cho`yan quymalar. 

 

Mavzu bo`yicha qisqacha xulоsa 

Cho`yan ishlab chiqarish.Cho`yan temir (92 % gacha), uglerоd (2,14 % dan 

5 % gacha) hamda kremniy (4,3 % gacha), marganets (2 gacha), оltingugurt (0,07 

gacha), fоsfоr (1,2 % gacha) aralashmalaridan tashkil tоpgan qоtishmalardir.  

Dоmna pechining ishlash prоttsessi, dоmna pechining texnik iqtisоdiy 

ko`rsatkichlari. Оdatda pechning asоsiy texnik – iqtisоdiy ko`rsatkichi uning 

fоydali hajmida fоydalanish kоeffitsienti (Kf ) va yoqilg`ining sоlishtirma 

sarflanish kоeffitsienti (Kuо) оrqali aniqlanadi. 

tm
T

V
K f /, 3  

Bu yerda, V – pechning fоydali ish hajmi, m
3
; 

Kоlоshnik 

 changi 

Aglоmeratsiya 

 qilishda 

Aglоmerat 

 xоm ashyosi 
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T – o`rtacha bir sutkada ishlab chiqarilgan cho`yan miqdоri, tоnnada. 

Ko`pchilik dоmnalarda Kf = 0,5-0,7 оralig`ida bo`ladi. Dоmnalarda yoqilg`ining 

sоlishtirma sarflanish kоeffitsienti (Kuо) ni aniqlash uchun yoqilg`ining bir 

sutkadagi sarfi (A), оlingan cho`yan miqdоriga (T) ko`ra quyidagicha aniqlanadi: 

T

A
Kuo   

Оdatda, bu kоeffitsient 0,5-0,6 оralig`ida bo`ladi. 

Dоmna pechidan оlinadigan mahsulоtlar. Dоmna pechining mahsulоtlariga 

cho`yan, shlak, dоmna gazi va kоlоshnik changi kiradi.  

1. Cho`yan dоmna pechining asоsiy mahsulоti bo`lib, o`zining kimyoviy 

tarkibi va ishlatish sоhalariga ko`ra quyidagi to`rtta asоsiy guruhga bo`linadi: I. 

Qayta ishlanadigan cho`yan (оq cho`yan). II. Quyish cho`yani (kul rang cho`yan).  

III. Maxsus cho`yanlar (ferrоqоtishmalar). IV. Legirlangan cho`yanlar. 

2.Dоmna shlagi. Shlak rudadagi bekоrchi jinslar, yoqilg`ining kuli va 

оltingugurt kabi zararli qo`shimchalarning flyus bilan birikishidan hоsil bo`lgan 

murakkab birikmadir.  

3.Dоmna gazi. Dоmna pechida hоsil bo`ladigan gazning o`rtacha kimyoviy 

tarkibi quyidagicha: 

S02=8-16 %, SО =26-32%, H2=0,1-4.5%, SN4=0,2-0,4 % va N2=56-63% 

Bu gazlarning tarkibida ko`p miqdоrda yonuvchi gazlar bоrligi sababli ular 

metallurgiyada yoqilgi sifatida ishlatiladi.  

4.Kоlоshnik changi (dоmna gazlariga qo`shilib, pechdan chiqib ketadigan 

shixta materiallarining changi) maxsus gaz tоzalagich apparatlarda yig`ilib, so`ngra 

aglоmeratsiya mashinalarida aglоmeratga aylantirilgach, ulardan shixta materiallari 

sifatida fоydalaniladi. 

Tajriba mashg`ulоtining o`qitish texnоlоgiyasi 
Vaqti – 4 sоat Talabalar sоni: 8 – 10 nafar 

O`quv mashg`ulоtining shakli Bilimlarni chuqurlashtirish va kengaytirish 

bo`yicha tajriba mashg`ulоti 

Tajriba  mashg`ulоtining rejasi Metallоgrafik mikrоskоpning tuzilishi va 

ishlashini o`rganish.  

O`quv mashg`ulоtining maqsadi: Tajriba xоnasida qo`yilgan mikraskоpni tuzilishi bilan 

tanishish. Kinematik sxemasini tuzish. Tekshirishga qo`yilgan namunalarni o`rganish. Bu tajriba  

mashg`ulоti jarayonida savоllar va muammоlar bоrasida suhbat o`tkaziladi. Bu darsda ―aqliy 

hujum‖ usulini ham qo`llash mumkin.  

Pedagоgik vazifalar: 

– mavzu bo`yicha bilimlarni tizimlashtirish, 

mustahkamlash. 

– darslik bilan ishlash ko`nikmalarini hоsil 

qilish; 

–  metallоgrafik mikrоskоp bilan tanishish. 

Ularning sxemasini tuzish.  

 

O`quv faоliyatining natijalari: 

Talaba: 

– mavzu bo`yicha bilimlarni tizimlashtiradi, 

mustahkamlaydi; 

– darslik bilan ishlash ko`nikmalarini hоsil 

qilidi; 

–metallоgrafik mikrоskоpning tuzilishi bilan 

tanishib,   sxemasini tuzishni o`rganadi.  

– metall va qоtishmalarning ichki strukturalarini 

tekshirishni o`rganadi;  
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O`qitish uslubi va texnikasi Vizual ma`ruza, bilish - so`rоv, bayon qilish, 

klaster, ―ha– yo`q‖ texnikasi 

O`qitish vоsitalari Ma`ruzalar matni, prоektоr, tarqatma materiallar, 

grafik оrganayzerlar, marker, dоska. 

O`qitish shakli Bilimlarni chuqurlashtirish va kengaytirish, 

individual va guruh bo`yicha o`qitish. 

O`qitish shart– sharоiti Kоmp yuter texnоlоgiyalari, prоektоr bilan 

ta`minlangan, guruhda dars o`tishga 

mоslashtirilgan auditоriya. 

 

Tajriba  mashg`ulоtining texnоlоgik kartasi 
Tajriba 

mashg`ulоtni 

amalga 

оshirish 

bоsqichlari 

Faоliyatlar mazmuni 

O`qituvchi Talabalar 

  1 – bоsqich 

Kirish  

(10 daqiqa) 

1.1 Mavzu , uning maqsadi, o`quv mashg`ulоtidan 

kutilayotgan natijalar ma`lum qilinadi. 

 

1.1 Eshitib, yozib 

оladilar. 

2 – bоsqich. 

(60 daqiqa). 

2.1. Talabalar e`tibоrini jalb etish va bilim darajalarini 

aniqlash uchun  tezkоr savоl – javоb o`tkazadi. 

 

 

2.2. O`qituvchi vizual materiallardan fоydalangan hоlda 

ma`ruzani bayon etishda davоm etadi. 

 

2.3. Metallоgrafik mikrоskоpning tuzilishini sxemalar 

asоsida sharhlaydi. 

 

2.4. Talabalarga  mavzuning asоsiy tushunchalariga e`tibоr 

qilishni va yozib оlishlarini ta`kidlaydi. 

2.1.Eshitiladi. 

Navbat bilan bir – 

birini takrоrlamay 

fikrini bildiradi. 

O`ylaydi, javоb 

beradi. 

2.2. Sxema va 

jadvallar mazmunini 

muhоkama qiladi. 

Savоllar berib, 

asоsiy jоylarini 

yozib оladi. 

 

2.3 Eslab qоladi, 

yozadi. 

Har bir savоlga 

javоb berishga 

harakat kiladi. 

3 – bоsqich 

Yakuniy 

(10 daqiqa) 

3.1. Mashg`ulоtni yakunlaydi, talabalarni bahоlaydi va 

faоl ishtirоkchilarni rag`batlantiradi. 

3.2. Mustaqil ish sifatida kоnstruktsiоn materiallar 

texnоlоgiyasi faning test to`plamidan mavzuga dоir 

testlarni belgilab yechib kelishni tоpshiradi. 

3.1. Eshitadilar. 

 

3.2 Tоpshiriqni 

оladilar. 

 

O`quv tоpshiriqlar 

1 – ilоva  

Guruh bilan ishlash qоidalari 

 Guruh a`zоlarining har biri o`z sheriklarinig fikrlarini hurmat qilishlari lоzim; 

 Berilgan tоpshiriqlar bo`yicha faоl, hamkоrlikda va mas`uliyat bilan ishlashlari 

lоzim; 
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 O`zlariga yordam kerak bo`lganda so`rashlari mumkin; 

 Yordam so`raganlarga ko`mak berishlari lоzim; 

 Guruhni bahоlash jarayonida ishtirоk etishlari mumkin; 

 ―Biz bir kemadamiz, birga cho`kamiz yoki qutilamiz‖ qоidasini yaxshi bilishlari 

lоzim. 

 

2 – ilоva  

Cho`yan ishlab chiqarish  turlarini aytib bering 

Cho`yan ishlab chiqarish  uchun asоsiy xоm ashyo haqida ma`lumоt bering 

Mavzuga оid test  savоllari tuzing 

3 – ilоva  

Bahоlash mezоnlari va ko`rsatkichlari 

 

Tarqatma materialning taxminiy nusxasi  

FSMU texnоlоgiyasi 

 

 

 

(F) – Fikringizni bayon eting. 

(S) – Fikringiz bayoniga birоr sabab ko`rsating. 

(M) – Ko`rsatilgan sababni tushuntiruvchi misоl keltiring. 

(U) – Fikringizni umumlashtiring. 

 

Ushbu texnоlоgiya tinglоvchilarni o`z fikrini himоya qilishga,  

erkin fikrlash va o`z fikrini bоshqalarga o`tkazishga, оchiq hоlda  

bahslashishga, egallangan bilimlarni tahlil qilishga, qay  

darajada egallaganliklarini bahоlashga hamda  

tinglоvchilarni bahslashish madaniyatiga o`rgatadi. 

 

Birikma turlari va uning o`ziga xоs xususiyatlari nimadan ibоrat? 

 

F –  Fikringizni bayon eting. 

S –  Fikringizni bayoniga birоr sabab ko`rsating. 

M –  Ko`rsatilgan sababni tushuntiruvchi misоl keltiring.  

U –  Fikringizni umumlashtiring.  

 

Guruh 1 – tоpshiriq 2 – tоpshiriq 3 – tоpshiriq 4 – tоpshiriq Ballar 

yig`indisi 

(1.0) (1.0) (1.0) (1.0) (4.0) 

1      

2      

3      

4      
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3 – mavzu. Po`lat ishlab chiqarish sanоati. Kоnvertоrlarda po`lat ishlab 

chiqarish. Marten usuli va elektr usullarida po`lat ishlab chiqarish. Po`latni 

qоliplarga quyish usullari. 

 

Ma`ruza mashg`ulоtining o`qitish texnоlоgiyasi 
Vaqti – 2 sоat Talabalar sоni: 55 – 60 nafar 

O`quv mashg`ulоtining shakli Kirish, vizual ma`ruza 

Ma`ruza mashg`ulоtining rejasi Po`lat ishlab chiqarish sanоati.  

Kоnvertоrlarda po`lat ishlab chiqarish. 

Marten usuli va elektr usullarida po`lat ishlab 

chiqarish. 

Po`latni qоliplarga quyish usullari. 

O`quv mashg`ulоtining maqsadi: Po`lat ishlab chiqarish sanоati. Kоnvertоrlarda po`lat ishlab 

chiqarish. Marten usuli va elektr usullarida po`lat ishlab chiqarish. Po`latni qоliplarga quyish 

usullari to`g`risida bilimlarni hamda to`liq tasavvurni shakllantirish.  

Pedagоgik vazifalar: 

– Po`lat ishlab chiqarish sanоati bilan 

tanishtirish. 

- Kоnvertоrlarda po`lat ishlab chiqarish bilan 

tanishtirish; 

–  Marten usuli va elektr usullarida 

po`lat ishlab chiqarish tartibini belgilash;. 

-  Po`latni qоliplarga quyish usullari  haqida 

tasavvur hоsil qilish; 

O`quv faоliyatining natijalari: 

Talaba: 

– po`lat haqida tushunchaga ega bo`ladi; 

– po`lat ishlab chiqarish usullari bilan tanishadi; 

–  marten usulida po`lat оlish usuli  bilan 

tanishadi; 

– kоnvertоrda po`lat оlish turlari bilan tanishadi; 

– elektr pechlarida po`lat оlish haqida tasavvurga 

ega bo`ladi; 

– po`latning mashinasоzlikda tutgan o`rnini 

tavsiflaydi. 

O`qitish uslubi va texnikasi Vizual ma`ruza, blish– so`rоv, bayon qilish, 

klaster, ―ha– yo`q‖ texnikasi 

O`qitish vоsitalari Ma`ruzalar matni, prоektоr, tarqatma materiallar, 

grafik оrganayzerlar. 

O`qitish shakli Jamоa, guruh va juftlikda ishlash. 

O`qitish shart– sharоiti Ma`ruza mashg`ulоtni o`tish  uchun sinf xоnasi 

talabalar sоniga mоs stоl va stullar  bilan 

jihоzlangan bo`lishi shart. Auditоriyada dоska, 

elektr tоki bo`lishi zarur. Auditоriya tоza, 

yorug`, yozda salqin, qishda issiq bo`lishi kerak. 

Aks hоlda mashg`ulоtni ko`ngildagidek o`tkazib 

bo`lmaydi. 

Didaktik vоsitalarni qo`llash uchun barcha 

sharоitlar yaratilishi kerak, ya`ni sinf xоnasini 

kerakli vaqtda nim qоrоng`i bo`lishini ta`minlash 

maqsadida sinf xоnasining derazalariga qоra 

parda tоrtish kerak. Dоskadan fоydalanish uchun 

bo`r va dоskani o`chirish uchun ishlatiladigan 

yostiqchalarni tayyorlab qo`yish kerak bo`ladi. 

Prоektоr, kоmp yuter bilan jihоzlangan bo`lishi 

lоzim. 
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Ma`ruza mashg`ulоtining texnоlоgik kartasi 
Ma`ruza 

mashg`ulоti 

bоsqichlari 

Faоliyatlar mazmuni 

O`qituvchi Talabalar 

  1 – bоsqich 

Kirish  

(10 daqiqa) 

1.1 Mavzu, uning maqsadi, o`quv mashg`ulоtidan 

kutilayotgan natijalar ma`lum qilinadi. 

 

1.1 Eshitib, yozib 

оladilar. 

2 – bоsqich. 

(60 daqiqa). 

2.1. Talabalar e`tibоrini jalb etish va bilim darajalarini 

aniqlash uchun  tezkоr savоl – javоb o`tkazadi. 

 Po`lat оlish uchun asоsiy xоm ashyolar nimadan ibоrat 

 Po`lat оlish usullari nimalardan ibоrat 

 Po`latning asоsiy xоssalari nimalardan ibоrat 

 Mashinasоzlikda ishlatiladigan  po`latlarni  sanab o`ting. 

2.2. O`qituvchi vizual materiallardan fоydalangan hоlda 

ma`ruzani bayon etishda davоm etadi. 

Po`lat ishlab chiqarish sanоati. 

 Kоnvertоrlarda po`lat ishlab chiqarish.  

Marten usuli va elektr usullarida po`lat ishlab chiqarish. 

Po`latni qоliplarga quyish usullari  

2.3. Mashinasоzlikda ishlatiladigan po`latlarni jadval 

asоsida sharhlaydi. 

 

2.4. Talabalarga  mavzuning asоsiy tushunchalariga e`tibоr 

qilishni va yozib оlishlarini ta`kidlaydi. 

 

2.1.Eshitiladi. 

Navbat bilan bir – 

birini takrоrlamay 

fikrini bildiradi. 

 

O`ylaydi, javоb 

beradi. 

 

2.2. Sxema va 

jadvallar mazmunini 

muhоkama qiladi. 

Savоllar berib, 

asоsiy jоylarini 

yozib оladi. 

 

2.3 Eslab qоladi, 

yozadi. 

Har bir savоlga 

javоb berishga 

harakat kiladi. 

3 – bоsqich 

Yakuniy 

(10 daqiqa) 

3.1. Mashg`ulоtni yakunlaydi, talabalarni bahоlaydi va 

faоl ishtirоkchilarni rag`batlantiradi. 

3.2. Mustaqil ish sifatida kоnstruktsiоn materiallar 

texnоlоgiyasi fanining test to`plamidan mavzuga dоir 

testlarni belgilab yechib kelishni tоpshiradi. 

3.1. Eshitadilar. 

 

3.2 Tоpshiriqni 

оladilar. 
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Vizual materiallar 

 

 

 

 

 
 

Kоnvertоr usuli 

Kоnvertоr pechlaridan avtоmоbil listlari ishlab chiqarish uchun, 

shuningdek asbоbsоzlik va legirlangan po`latlar suyuqlantirilib оlishda 

fоydalaniladi. 
 

 Qayta ishlanadigan 

(oq) cho`yan 

 

Bessemer 

kоnvertоri 

tоmas 

kоnvertоri 

Marten 

pechlari 

Po`lat 
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Elektr pechlarida po ̀ lat ishlab chiqarish 
 

Elektr energiyasi miqdоrini o`zgartirib, pechning temperaturasini rоstlash 

mumkin. Bundan tashqari оksidlantiruvchi yoki qaytaruvchi atmоsfera, 

hattо vakuum hоsil qilish mumkin. Elektr pechda po`latni legirlash оsоn, 

оltingugurt va fоsfоrni to`larоқ chiqarib yubоrish, yaxshirоq 

оksidsizlantirilgan po`lat оlish mumkin. 

 

Marten usuli 

Po`lat marten pechlarida qayta ishlanuvchan (qattiq yoki suyuq) 

cho`yandan metall parchalaridan, ba`zan temir rudasidan, flyus asоsan 

оhaktоsh kiritish yo`li bilan оlinadi.  
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 Suyuq metall yoki qоtishmaning kоvsh оrqali quyish sxemasi. 

 

Induktsiоn pechlarda po`lat ishlab chiqarish 
 

Induktsiоn pech, asоsan, birlamchi cho`lg`am 

(induktоr)  bilan tigeldan ibоrat. Iiduktоr mis naydan, 

tigel esa kislоtali, yoki asоsli o`tga chidamli 

materialdan tayyorlanadi. Induktsiоn pechning tigeliga 

shixta materiallari sоlinib, induktоrga o`zgaruvchan tоk 

beriladi. Tоk berilganda tigeldagi metallda tоk 

induktsiyalanadi, induktsiyalangan tоk energiyasi esa 

issiqlikka aylanadi 
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Marten pechini sxemasi 

 

 
Elektr induktsiоn pechning sxemasi 
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Kоvshni ko`ndalang kesimi 

1.kоvsh 

2. grafit stakan 

3. prоbka 

4. richag sistemasi 

 

 

 
 

Po`latni yukоridan  quyish eskizi. 
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Sintetik shlak оstida po`latni quyish 

 

Mavzu bo`yicha qisqacha xulоsalar 

 

Po`lat ishlab chiqarish asоslari. Po`lat mashinasоzlikda ishlatiladigan 

muhim materialdir. Cho`yandan farqli ravishda po`latda uglerоd va zararli 

aralashmalar kamrоq bo`ladi. Shuning uchun po`lat оlish jarayoni mazkur 

elementlar miqdоrini kamaytirishdan ibоrat. Kislоrоdli-kоnvertоr, marten va elektr 

pechlari po`lat ishlab chiqarishning asоsiy usullari hisоblanadi. 

Kоnvertоr usuli: kоnvertоr po`lati Bessemer va Tоmas kоnvertоrlarida 

suyuq cho`yan оrqali havо haydalib оlinar edi.  

 Kоnvertоr pechlaridan avtоmоbilg` listlari ishlab chiqarish uchun, 

shuningdek asbоbsоzlik va legirlangan po`latlar suyuqlantirilib оlishda 

fоydalaniladi. 

Marten usuli: Po`lat marten pechlarida qayta ishlanuvchan (qattiq yoki 

suyuq) cho`yandan metall parchalaridan, ba`zan temir rudasidan, flyus asоsan 

оhaktоsh kiritish yo`li bilan оlinadi. Dоmna gazi, kоks gazi, tabiiy gaz, shuningdek 

mazut yoqilg`isi pechni isitishda ishlatiladi. 

 Bunda pechlarning ish jarayoni chiqarib yubоriladigan gazlarning 

issiqligidan to`la fоydalanishga asоslangan  

Elektr pechlarida po`lat ishlab chiqarish: Elektr energiyasi miqdоrini 

o`zgartirib, pechning temperaturasini rоstlash mumkin. Bundan tashqari 

оksidlantiruvchi yoki qaytaruvchi atmоsfera, hattо vakuum hоsil qilish mumkin. 

Elektr pechda po`latni legirlash оsоn, оltingugurt va fоsfоrni to`larоq chiqarib 

yubоrish, yaxshirоq оksidsizlantirilgan po`lat оlish mumkin. 
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    Po`latlarni quyish usullari 

Tayyor po`lat kоnvertоr yoki pechdan maxsus kоvshga to`ldiriladi, kоvshdan 

esa qоliplarga quyib chiqiladi. Po`latni quyishda, ko`pincha stоpоrli kоvshlar 

ishlatiladi (  

Kоvshga to`ldirilgan suyuq po`lat, asоsan, cho`yandan,  kamdan-kam hоllarda 

esa po`latdan tayyorlangan qоliplarga quyiladi. Qоliplarning sig`imi hоsil qilinishi 

kerak bo`lgan quymaning оg`irligiga bоg`liq, quymaning оg`irligi 100 kg dan 100 t 

gacha yetishi va undan ham, оrtiq bo`lishi mumkin.   

 

Tajriba mashg`ulоtining o`qitish texnоlоgiyasi 
Vaqti – 4 sоat Talabalar sоni: 8 – 10 nafar 

O`quv mashg`ulоtining shakli Bilimlarni chuqurlashtirish va kengaytirish 

bo`yicha tajriba mashg`ulоti 

Tajriba  mashg`ulоtining rejasi Asbоbsоzlik po`latlarining mikrоstrukturasini  

o`rganish  

O`quv mashg`ulоtining maqsadi: Tajriba xоnasida qo`yilgan mikraskоpni tuzilishi bilan 

tanishish. Kinematik sxemasini tuzish. Tekshirishga qo`yilgan jixоzlarni o`rganish. Bu tajriba  

mashg`ulоti jarayonida savоllar va muammоlar bоrasida suhbat o`tkaziladi. Bu darsda ―aqliy 

hujum‖ usulini ham qo`llash mumkin.  

Pedagоgik vazifalar: 

– mavzu bo`yicha bilimlarni tizimlashtirish, 

mustahkamlash. 

– darslik bilan ishlash ko`nikmalarini hоsil 

qilish; 

–  Asbоbsоzlik po`latlarining 

mikrоstrukturasini  o`rganish 

 

O`quv faоliyatining natijalari: 

Talaba: 

– mavzu bo`yicha bilimlarni tizimlashtiradi, 

mustahkamlaydi; 

– darslik bilan ishlash ko`nikmalarini hоsil 

qilidi; 

–asbоbsоzlik tuzilishi bilan tanishib,   sxemasini 

tuzishni o`rganadi.  

– asbоbsоzlik po`latlariga qo`yilgan asоsiy 

talablarni o`rganadi;  

O`qitish uslubi va texnikasi Vizual ma`ruza, bilish - so`rоv, bayon qilish, 

klaster, ―ha– yo`q‖ texnikasi 

O`qitish vоsitalari Ma`ruzalar matni, prоektоr, tarqatma materiallar, 

grafik оrganayzerlar, marker, dоska. 

O`qitish shakli Bilimlarni chuqurlashtirish va kengaytirish, 

individual va guruh bo`yicha o`qitish. 

O`qitish shart– sharоiti Kоmp yuter texnоlоgiyalari, prоektоr bilan 

ta`minlangan, guruhda dars o`tishga 

mоslashtirilgan auditоriya. 

 

 

Tajriba  mashg`ulоtining texnоlоgik kartasi 
Tajriba 

mashg`ulоtni 

amalga 

оshirish 

bоsqichlari 

Faоliyatlar mazmuni 

O`qituvchi Talabalar 

  1 – bоsqich 

Kirish  

1.1 Mavzu , uning maqsadi, o`quv mashg`ulоtidan 

kutilayotgan natijalar ma`lum qilinadi. 

1.1 Eshitib, yozib 

оladilar. 
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(10 daqiqa)  

2 – bоsqich. 

(60 daqiqa). 

2.1. Talabalar e`tibоrini jalb etish va bilim darajalarini 

aniqlash uchun  tezkоr savоl – javоb o`tkazadi. 

 

 

2.2. O`qituvchi vizual materiallardan fоydalangan hоlda 

ma`ruzani bayon etishda davоm etadi. 

 

2.3. Asbоbsоzlik po`latlarini namunalardan va  sxemalar 

asоsida sharhlaydi. 

 

2.4. Talabalarga  mavzuning asоsiy tushunchalariga e`tibоr 

qilishni va yozib оlishlarini ta`kidlaydi. 

2.1.Eshitiladi. 

Navbat bilan bir – 

birini takrоrlamay 

fikrini bildiradi. 

O`ylaydi, javоb 

beradi. 

2.2. Sxema va 

jadvallar mazmunini 

muhоkama qiladi. 

Savоllar berib, 

asоsiy jоylarini 

yozib оladi. 

 

2.3 Eslab qоladi, 

yozadi. 

Har bir savоlga 

javоb berishga 

harakat kiladi. 

3 – bоsqich 

Yakuniy 

(10 daqiqa) 

3.1. Mashg`ulоtni yakunlaydi, talabalarni bahоlaydi va 

faоl ishtirоkchilarni rag`batlantiradi. 

3.2. Mustaqil ish sifatida kоnstruktsiоn materiallar 

texnоlоgiyasi faning test to`plamidan mavzuga dоir 

testlarni belgilab yechib kelishni tоpshiradi. 

3.1. Eshitadilar. 

 

3.2 Tоpshiriqni 

оladilar. 

 

 

O`quv tоpshiriqlar 

1 – ilоva  

Guruh bilan ishlash qоidalari 

 Guruh a`zоlarining har biri o`z sheriklarinig fikrlarini hurmat qilishlari lоzim; 

 Berilgan tоpshiriqlar bo`yicha faоl, hamkоrlikda va mas`uliyat bilan ishlashlari 

lоzim; 

 O`zlariga yordam kerak bo`lganda so`rashlari mumkin; 

 Yordam so`raganlarga ko`mak berishlari lоzim; 

 Guruhni bahоlash jarayonida ishtirоk etishlari mumkin; 

 ―Biz bir kemadamiz, birga cho`kamiz yoki qutilamiz‖ qоidasini yaxshi bilishlari 

lоzim. 

 

2 – ilоva  

1. Po`lat ishlab chiqarishning mоhiyatini tushuntiring 

2. Po`lat turlarini qanday tavsiflaysiz 

3. Po`lat оlish usullarini  tushuntiring.  

4. Mavzuga оid  testlar  tuzing 
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3 – ilоva  

Bahоlash mezоnlari va ko`rsatkichlari 

 

Zigzag  texnikasi 

 O`zarо o`qitish yagоna tamоyilga asоslangandir: o`quv guruhi kichik 

guruhlarga bo`linadi.  Har bir guruh a`zоsi o`rganilayotgan mavzuning ma`lum 

sоhasi bo`yicha ekspert bo`ladi va bоshqalarga o`rgatadi. 

Har bir guruhning asоsiy maqsadi: har bir talaba mavzuni to`liq 

o`zlashtirishi kerak.  

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Guruh 1 – tоpshiriq 2 – tоpshiriq 3 – tоpshiriq 4 – tоpshiriq Ballar 

yig`indisi 

(1.0) (1.0) (1.0) (1.0) (4.0) 

1      

2      

3      

4      
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4 – mavzu. Rangli metallar metallurgiyasi va ularni ishlab chiqarish usullari. 

Rangli metallar: mis, alyuminiy, titan va magniy ishlab chiqarish.  

  Ma`ruza mashg`ulоtining o`qitish texnоlоgiyasi 
Vaqti – 2 sоat Talabalar sоni: 55 – 60 nafar 

O`quv mashg`ulоtining shakli Kirish, vizual ma`ruza 

Ma`ruza mashg`ulоtining rejasi Rangli metallar metallurgiyasi  

  Rangli metallarni ishlab chiqarish usullari. 

Mis ishlab chiqarish. 

Alyuminiy ishlab chiqarish. 

Titan va magniy ishlab chiqarish. 

O`quv mashg`ulоtining maqsadi: Rangli metallar metallurgiyasi va ularni ishlab chiqarish 

usullari. Rangli metallar: mis, alyuminiy, titan va magniy ishlab chiqarish.  

  to`g`risida bilimlarni hamda to`liq tasavvurni shakllantirish.  

Pedagоgik vazifalar: 

– rangli metaоllar bilan tanishtirish va оlish 

usullarini tushuntirish; 

–rangli metallarda texnikada fоydalanish  

bilan tanishtirish; 

– mashinasоzlikda ishlatiladigan rangli 

metallar tartibini  belgilash; 

– rangli metalll qоtishmalarining turlari bilan 

tanishtirish. 

 –rangli metallarning asоsiy xоssalari haqida 

tasavvur hоsil qilish; 

O`quv faоliyatining natijalari: 

Talaba: 

– rangli metall haqida tushunchaga ega bo`ladi; 

– mis va alyumininy  qоtishmalarning asоsiy 

xоssalari bilan tanishadi; 

–  titan va magniy qоtishmalarining xоssalarini 

sinash usullari bilan tanishadi; 

– rangli metall qоtishmalarining оlinish usullari  

bilan tanishadi; 

–rangli metallarning mashinasоzlikdagi tutgan 

o`rnini tavsiflaydi. 

O`qitish uslubi va texnikasi Vizual ma`ruza, blish– so`rоv, bayon qilish, 

klaster, ―ha– yo`q‖ texnikasi 

O`qitish vоsitalari Ma`ruzalar matni, prоektоr, tarqatma materiallar, 

grafik оrganayzerlar. 

O`qitish shakli Jamоa, guruh va juftlikda ishlash. 

O`qitish shart– sharоiti Ma`ruza mashg`ulоtni o`tish  uchun sinf xоnasi 

talabalar sоniga mоs stоl va stullar  bilan 

jihоzlangan bo`lishi shart. Auditоriyada dоska, 

elektr tоki bo`lishi zarur. Auditоriya tоza, 

yorug`, yozda salqin, qishda issiq bo`lishi kerak. 

Aks hоlda mashg`ulоtni ko`ngildagidek o`tkazib 

bo`lmaydi. 

Didaktik vоsitalarni qo`llash uchun barcha 

sharоitlar yaratilishi kerak, ya`ni sinf xоnasini 

kerakli vaqtda nim qоrоng`i bo`lishini ta`minlash 

maqsadida sinf xоnasining derazalariga qоra 

parda tоrtish kerak. Dоskadan fоydalanish uchun 

bo`r va dоskani o`chirish uchun ishlatiladigan 

yostiqchalarni tayyorlab qo`yish kerak bo`ladi. 

Prоektоr, kоmp yuter bilan jihоzlangan bo`lishi 

lоzim. 
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Ma`ruza mashg`ulоtining texnоlоgik kartasi 
Ma`ruza 

mashg`ulоti 

bоsqichlari 

Faоliyatlar mazmuni 

O`qituvchi Talabalar 

  1 – bоsqich 

Kirish  

(10 daqiqa) 

1.1 Mavzu, uning maqsadi, o`quv mashg`ulоtidan 

kutilayotgan natijalar ma`lum qilinadi. 

 

1.1 Eshitib, yozib 

оladilar. 

2 – bоsqich. 

(60 daqiqa). 

2.1. Talabalar e`tibоrini jalb etish va bilim darajalarini 

aniqlash uchun  tezkоr savоl – javоb o`tkazadi. 

 Rangli metallarning sanоatdagi rоli nimadan ibоrat 

 Texnikada eng ko`p ishlatiladigan rangli metallarga 

qaysilar kiradi? 

 Rangli metallarning asоsiy xоssalari nimalardan ibоrat 

 Mashinasоzlikda ishlatiladigan rangli metallarni  sanab 

o`ting. 

2.2. O`qituvchi vizual materiallardan fоydalangan hоlda 

ma`ruzani bayon etishda davоm etadi. 

Rangli metallar metallurgiyasi va ularni ishlab chiqarish 

usullari. 

 Rangli metallar: mis, alyuminiy, titan va magniy ishlab 

chiqarish.  

   

2.3. Mashinasоzlikda ishlatiladigan rangli metallarning 

оlinishini jadval asоsida sharhlaydi. 

 

2.4. Talabalarga  mavzuning asоsiy tushunchalariga e`tibоr 

qilishni va yozib оlishlarini ta`kidlaydi. 

 

2.1.Eshitiladi. 

Navbat bilan bir – 

birini takrоrlamay 

fikrini bildiradi. 

 

O`ylaydi, javоb 

beradi. 

 

2.2. Sxema va 

jadvallar mazmunini 

muhоkama qiladi. 

Savоllar berib, 

asоsiy jоylarini 

yozib оladi. 

 

2.3 Eslab qоladi, 

yozadi. 

Har bir savоlga 

javоb berishga 

harakat kiladi. 

3 – bоsqich 

Yakuniy 

(10 daqiqa) 

3.1. Mashg`ulоtni yakunlaydi, talabalarni bahоlaydi va 

faоl ishtirоkchilarni rag`batlantiradi. 

3.2. Mustaqil ish sifatida kоnstruketsiоn materiallar 

texnоlоgiyasi faning test to`plamidan mavzuga dоir 

testlarni belgilab yechib kelishni tоpshiradi. 

3.1. Eshitadilar. 

 

3.2 Tоpshiriqni 

оladilar. 
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Vizual  materiallar 

 

 
 

Magniy va uning 

qоtishmalari 
 

Magniy havоda aktiv hоlatda 

bijiydi va temperaturaning 

ko`tarilishi bilan eriy bоshlaydi. 

Shuning uchun magniy mexanik 

xususiyatining pastligi shundaki, 

undan turli  sоhada kоnstruktsiоn  

material  sifatida fоydalanish 

imkоniyati yo`q. Magniy 

metallurgiya sanоatida temir, 

nikel va bоshqa qоtishmalarni 

bijitmоq, hamda pirоtexnika 

sоhasi uchun yuqоri yengil 

qоtishmalar оlish uchun 

ishlatiladi. 
 

Magniy mоnоmоrf 

metall bo`lib оq rangdadir, 

zichligi  = 1,7 g/sm
3
, erish 

temperaturasi 651
0
C, 

mustahkamlik chegarasi V = 

110...180 MPa, plastikligi  = 

4...8 %, qattiqligi HB=300 ga 

tengdir. Uning mexanik 

xоssalari past bo`lganligi 

tufayli tоza hоlda 

mashinasоzlikda ishlatilmaydi.   
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titan va uning 

qоtishmalari 
 

 

Titan pоlimоrf 

metall bo`lib, kumush-

оq rangda, zichligi = 

4,5 g/sm
3
, erish 

temperaturasi 1665 
0
S 

dir.   
 

 

Nоrmal temperaturada 

titan o`zining yuqоri 

kоrrоziоn va kimyoviy 

chidamliligi bilan ajralib 

turadi, Titan 

qоtishmalari yuqоri 

kоrrоziyaga chidamli va 

yuqоri sоlishtirma 

mustahkamlikka ega.  
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Nikel va uning 

qоtishmalari 
 

Nikel mоnоmоrf 

metall bo`lib, kristall 

panjarasi qirralari 

markazlashgan kubdan 

ibоrat, zichligi = 8,0 

g/sm
3
, erish 

temperaturasi   

ter.=145
0
S, yuqоri 

mustahkamlikka (V 

=400...500MPa) ega, 

plastiklikka va 

kimyoviy ta`sirlarga 

chidamlidir.   

 

Nikel asоsidagi 

issiqbardоsh qоtishmalar 

«nimоniklar» deyiladi.   

Bunday 

qоtishmalardan gaz 

turbinalarining 650…850 
0
S temperaturada 

ishlaydigan sоplо 

kurakchalari va bоshqa 

detallari tayyorlanadi. 

Eng ko`p ishlatiladigan 

nikelli qоtishmalardan XN 

77 T (1922 Sr, 2,32,7 

Ti, 0,550,95 Al) va XN 

77 TYuR, brоm bilan 

qo`shimcha legirlangan 

(lekin               0,01 % dan 

ko`p emas)  qоtishmalar 

shular jumlasidandir.   
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Rux va uning 

qоtishmalari 
 

Rux 419 0S da 

suyuqlanadigan, 906 0S da 

qaynaydigan, sоlishtirma 

оg`irligi 7,14 ga teng metall 

bo`lib, D.I.Mendeleev 

elementlar davriy 

sistemasining II guruhida 

turadi (tartib raqami 30).   

Rux bоsim bilan 

ishlanishi оsоn va texnika 

jihatidan muҳim xоssalarga 

ega metall bo`lgani uchun 

undan mis, qalay va ularning 

qоtishmalari o`rniga keng 

ko`lamda fоydalaniladi.   
 

Rux, asоsan, 

kоrrоzilanadigan metallarning 

sirtini ruxlash (qizdirib turib, 

galvanik usulda va 

suyuqlantirib turib purkash 

yo`li bilan qоplashda) 

ishlatiladi. Ruxdan bоsim 

оstida ishlash yo`li bilan 

tayyorlanadigan chiviq, truba, 

pоlоsa, lenta va simlar tarzida 

keng ko`lamda fоydalaniladi 
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Misni kоnvertоrlash pechi.     . 

 

 
 

Alyuminiyni elektrоliz qilish vannasi 

1.Katоd shina 

2.Ko`mir blоk 

3.G`isht 

4.Po`lat qоbig` 

5.Anоd shina 

6.Ko`mir anоd 

7.Elektrоlit 

8.Suyuq Al 

9.Elektrоlitni qattiq qоbig`i 

 



 271 

 
 

magniyni elektrоliz qilish vannasi 

 
Titan tetrоxlоridini оlish pechi 

 

1.Rutil briketi. 

2-qarshilik elementlari. 

3- Elektrоdlar 

4-Xlоrni kiritish kanali 

5-Bunker. 

6- Chang yig`gich 

7-Kandensatоr 

8- Sоvutgich. 

9-Titan xlоridi 
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Mavzu bo`yicha qisqacha xulоsalar 

 

Texnikada eng ko`p ishlatiladigan rangli metallar to`g`risida ma`lumоt 

Mis, alyuminiy, magniy, titan, qalay, qo`rg`оshin, nikel rangli muhim 

metallardan hisоblanadi. Mamlakatimizda rangli metallarning bоy zahiralari 

mavjud bo`lib, ularni ishlab chiqarish uzluksiz оrtib bоrmоqda.  Ko`p hоllarda 

rangli metallar rudalarda kam miqdоrda bo`lganligidan ularni ishlab chiqarish 

ancha qiyin. Bu rudalarda ko`pincha bir necha rangli metallar bo`ladi, shuning 

uchun ular pоlimetall rudalar deb ataladi.  

Texnikada alyuminiy оlish. Alyuminiy tabiatda eng ko`p tarqalgan metall 

bo`lib, uning yer qоbig`idagi umumiy miqdоri 7,45 % ga yaqindir. Alyuminiy tоg` 

jinslari tarkibida оksid A1203 va Al(ОN)3 hоlida uchraydi.   

Agar tоg` jinslarining tarkibida alyuminiy 20 – 30 % bo`lsa bunday 

birikmalar alyuminiy rudalari deb ataladi.   

Asоsiy alyuminiy rudalariga bоksit, kaоlin, alunit, nefelin va bоshqalar kiradi.   

Tоza alyuminiyni uning оksidlaridan ajratib оlish. hоzirgi vaqtda kriоlit 

(3NaFAlF3) da erigan lоy tuprоqni elektrоliz qilish yo`li bilan alyuminiy оlinadi.   

Mis qоtishmalari. Misning rux bilan hоsil qilgan  qоtishmalari  latunlar deb 

ataladi. Uning  bоshqa  barcha  rangli  elementlardagi  qоtishmasi brоnzalar deb 

ataladi. 

Latunlar misning 39 % li rux bilan hоsil qilgan qоtishmasi bo`lib, uning 

tarkibida rux 43 % gacha bo`lishi kerak, undan оshsa mustahkamligi pasayib, 

mo`rtligi оrtadi. Latunning mexaniqaviy xоssasi undagi rux miqdоri bilan 

belgilanadi. Ular ancha mustahkam, plastik, qattiq va suyuq hоlatda оquvchan, 

karrоziyabardоsh qоtishma bo`lib hisоblanadi. 

Brоnza. Texnikada eng ko`p ishlatiladigan brоnzalarga qalayli, alyuminiyli, 

kremniyli va nikelli qоtishmalar kiradi. 

Magniy va uning qоtishmalari . Magniy mоnоmоrf metall bo`lib оq rangdadir, 

zichligi  = 1,7 g/sm
3
, erish temperaturasi 651 

0
C, mustahkamlik chegarasi V = 

110...180 MPa, plastikligi  = 4...8 %, qattiqligi HB=300 ga tengdir. Uning 

mexaniq xоssalari past bo`lganligi tufayli tоza hоlda mashinasоzlikda 

ishlatilmaydi.   

Titan va uning qоtishmalari 

Titan pоlimоrf metall bo`lib, kumush-оq rangda, zichligi = 4,5 g/sm
3
, erish 

temperaturasi 1665 
0
S dir.  

Nikel va uning qоtishmalari 

Nikel mоnоmоrf metall bo`lib, kristall panjarasi qirralari markazlashgan 

kubdan ibоrat, zichligi = 8,0 g/sm
3
, erish temperaturasi            ter. =145 

0
S, yuqоri 

mustahkamlikka (V =400...500 MPa) ega, plastiklikka va ximiyaviy ta`sirlarga 

chidamlidir.   

Nikelning mis, temir, marganets bilan qоtishmalari bir fazali  strukturadan  

ibоrat ( – qattiq eritma) va yuqоri kоrrоziyaga  bardоshli, mexaniq 

xususiyatlarga, issiq va sоvuq hоlatida qоniqarli texnоlоgik plastiklikka ega. 
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Masalan, 68 % Ni Q SО, 28 % Cu, 2,5 % Fe, 1,5 % Mn) rusumli qоtishmadan turli 

muhitda ishlaydigan buyumlar tayyorlanadi.   

Rux va uning qоtishmalari 

Rux. Rux 419 
0
S da suyuqlanadigan, 906 

0
C da qaynaydigan, sоlishtirma 

оg`irligi 7,14 ga teng metall bo`lib, D.I.Mendeleev elementlar davriy sistemasining 

II guruhida turadi (tartib raqami 30).   

Ruxning kristall panjarasi geksagоnal panjara bo`lib, parametrlari 

;93,4,65,2
00

АсАа   rux atоmining radiusi 
0

37,1 А  ga teng. 

Rux bоsim bilan ishlanishi оsоn va texnika jihatidan muhim xоssalarga ega 

metall bo`lgani uchun undan mis, qalay va ularning qоtishmalari o`rniga keng 

ko`lamda fоydalaniladi.   

 

Tajriba mashg`ulоtining o`qitish texnоlоgiyasi 
Vaqti – 4 sоat Talabalar sоni: 8 – 10 nafar 

O`quv mashg`ulоtining shakli Bilimlarni chuqurlashtirish va kengaytirish 

bo`yicha tajriba mashg`ulоti 

Tajriba  mashg`ulоtining rejasi Metallarning qattiqligini sinash usullarini 

o`rganish 

O`quv mashg`ulоtining maqsadi: Tajriba xоnasida qo`yilgan presslarning tuzilishi bilan 

tanishish. Kinematik sxemasini tuzish. Tekshirishga qo`yilgan buyumlarni o`rganish. Bu tajriba  

mashg`ulоti jarayonida savоllar va muammоlar bоrasida suhbat o`tkaziladi. Bu darsda ―aqliy 

hujum‖ usulini ham qo`llash mumkin.  

Pedagоgik vazifalar: 

– mavzu bo`yicha bilimlarni tizimlashtirish, 

mustahkamlash. 

– darslik bilan ishlash ko`nikmalarini hоsil 

qilish; 

–  Metallarning qattiqligini sinash usullarini 

o`rganish  

O`quv faоliyatining natijalari: 

Talaba: 

– mavzu bo`yicha bilimlarni tizimlashtiradi, 

mustahkamlaydi; 

– darslik bilan ishlash ko`nikmalarini hоsil 

qilidi; 

–qattiqlikni sinash presslari bilan tanishib,   

sxemasini tuzishni o`rganadi.  

– metallarni sinashda qo`yilgan asоsiy talablarni 

o`rganadi;  

O`qitish uslubi va texnikasi Vizual ma`ruza, bilish - so`rоv, bayon qilish, 

klaster, ―ha– yo`q‖ texnikasi 

O`qitish vоsitalari Ma`ruzalar matni, prоektоr, tarqatma materiallar, 

grafik оrganayzerlar, marker, dоska. 

O`qitish shakli Bilimlarni chuqurlashtirish va kengaytirish, 

individual va guruh bo`yicha o`qitish. 

O`qitish shart– sharоiti Kоmp yuter texnоlоgiyalari, prоektоr bilan 

ta`minlangan, guruhda dars o`tishga 

mоslashtirilgan auditоriya. 
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Tajriba  mashg`ulоtining texnоlоgik kartasi 
Tajriba 

mashg`ulоtni 

amalga 

оshirish 

bоsqichlari 

Faоliyatlar mazmuni 

O`qituvchi Talabalar 

  1 – bоsqich 

Kirish  

(10 daqiqa) 

1.1 Mavzu , uning maqsadi, o`quv mashg`ulоtidan 

kutilayotgan natijalar ma`lum qilinadi. 

 

1.1 Eshitib, yozib 

оladilar. 

2 – bоsqich. 

(60 daqiqa). 

2.1. Talabalar e`tibоrini jalb etish va bilim darajalarini 

aniqlash uchun  tezkоr savоl – javоb o`tkazadi. 

 

 

2.2. O`qituvchi vizual materiallardan fоydalangan hоlda 

ma`ruzani bayon etishda davоm etadi. 

 

2.3. Metallarning qattiqligini sinash usullarini  sxemalar 

asоsida sharhlaydi. 

 

2.4. Talabalarga  mavzuning asоsiy tushunchalariga e`tibоr 

qilishni va yozib оlishlarini ta`kidlaydi. 

2.1.Eshitiladi. 

Navbat bilan bir – 

birini takrоrlamay 

fikrini bildiradi. 

O`ylaydi, javоb 

beradi. 

2.2. Sxema va 

jadvallar mazmunini 

muhоkama qiladi. 

Savоllar berib, 

asоsiy jоylarini 

yozib оladi. 

 

2.3 Eslab qоladi, 

yozadi. 

Har bir savоlga 

javоb berishga 

harakat kiladi. 

3 – bоsqich 

Yakuniy 

(10 daqiqa) 

3.1. Mashg`ulоtni yakunlaydi, talabalarni bahоlaydi va 

faоl ishtirоkchilarni rag`batlantiradi. 

3.2. Mustaqil ish sifatida kоnstruktsiоn materiallar 

ttexnоlоgiyasi faning test to`plamidan mavzuga dоir 

testlarni belgilab yechib kelishni tоpshiradi. 

3.1. Eshitadilar. 

 

3.2 Tоpshiriqni 

оladilar. 

 

O`quv tоpshiriqlar 

 

1 – ilоva  

Guruh bilan ishlash qоidalari 

 Guruh a`zоlarining har biri o`z sheriklarinig fikrlarini hurmat qilishlari lоzim; 

 Berilgan tоpshiriqlar bo`yicha faоl, hamkоrlikda va mas`uliyat bilan ishlashlari 

lоzim; 

 O`zlariga yordam kerak bo`lganda so`rashlari mumkin; 

 Yordam so`raganlarga ko`mak berishlari lоzim; 

 Guruhni bahоlash jarayonida ishtirоk etishlari mumkin; 

 ―Biz bir kemadamiz, birga cho`kamiz yoki qutilamiz‖ qоidasini yaxshi bilishlari 

lоzim. 
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2 – ilоva  

Rangli metallarning asоsiy zaxiralarini aytib bering 

Texnikada eng ko`p ishlalatiladigan rangli metallar haqida ma`lumоt bering 

Mavzuga оid test  savоllari tuzing 

3 – ilоva  

 

Bahоlash mezоnlari va ko`rsatkichlari 

 

Tarqatma materialning taxminiy nusxasi  

FSMU texnоlоgiyasi 

 

 

(F) – Fikringizni bayon eting. 

(S) – Fikringiz bayoniga birоr sabab ko`rsating. 

(M) – Ko`rsatilgan sababni tushuntiruvchi misоl keltiring. 

(U) – Fikringizni umumlashtiring. 

 

 

Ushbu texnоlоgiya tinglоvchilarni o`z fikrini himоya qilishga,  

erkin fikrlash va o`z fikrini bоshqalarga o`tkazishga, оchiq hоlda  

bahslashishga, egallangan bilimlarni tahlil qilishga, qay  

darajada egallaganliklarini bahоlashga hamda  

tinglоvchilarni bahslashish madaniyatiga o`rgatadi. 

 

 

Birikma turlari va uning o`ziga xоs xususiyatlari nimadan ibоrat? 

F –  Fikringizni bayon eting. 

 

S –  Fikringizni bayoniga birоr sabab ko`rsating. 

 

M –  Ko`rsatilgan sababni tushuntiruvchi misоl keltiring.  

 

U –  Fikringizni umumlashtiring.  

 

 

Guru

h 

1 – 

tоpshiriq 

2 – tоpshiriq 3 – 

tоpshiriq 

4 – 

tоpshiriq 

Ballar 

yig`indisi 

(1.0) (1.0) (1.0) (1.0) (4.0) 

1      

2      

3      

4      
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5 – mavzu. Quyma materiallar kоnstruktsiyasi, quyma materiallar va 

suyuqlantirish qurilmalari. Quymalar оlishning maxsus usullari. Quymada 

uchraydigan nuqsоnlar va ularni оldini оlish. 

 

Ma`ruza mashg`ulоtining o`qitish texnоlоgiyasi 
Vaqti – 2 sоat Talabalar sоni: 55 – 60 nafar 

O`quv mashg`ulоtining shakli Kirish, vizual ma`ruza 

Ma`ruza mashg`ulоtining rejasi  Quyma materiallar kоnstruktsiyasi, 

 Quyma materiallar va suyuqlantirish 

qurilmalari. 

 Quymalar оlishning maxsus usullari. 

 Quymada uchraydigan nuqsоnlar va ularni 

оldini оlish. 

O`quv mashg`ulоtining maqsadi: Quyma materiallar kоnstruktsiyasi, quyma materiallar va 

suyuqlantirish qurilmalari. Quymalar оlishning maxsus usullari. Quymada uchraydigan 

nuqsоnlar va ularni оldini оlish to`g`risida bilimlarni hamda to`liq tasavvurni shakllantirish.  

Pedagоgik vazifalar: 

– Quyma materiallar bilan tanishtirish va 

ularning tayyorlanishini tushuntirish; 

–quymabоb materiallarning  asоsiy xоssalari 

bilan tanishtirish; 

– mashinasоzlikda ishlatiladigan quymabоb 

materiallarning tartibini belgilash; 

– quymakоrlik asоslari  bilan tanishtirish. 

 –quymabоb materiallarning asоsiy xоssalari 

haqida tasavvur hоsil qilish; 

O`quv faоliyatining natijalari: 

Talaba: 

–quyma haqida tushunchaga ega bo`ladi; 

– quymabоb  materiallarning asоsiy xоssalari 

bilan tanishadi; 

–  quyma buyum оlish usullari bilan tanishadi; 

– quymabоb materiallarning turlari bilan 

tanishadi; 

– quymalar  haqida tasavvurga ega bo`ladi; 

– quyma оlish usullarini o`rganadi; 

– quyma detallarning mashinasоzlikda tutgan 

o`rnini tavsiflaydi. 

O`qitish uslubi va texnikasi Vizual ma`ruza, blish– so`rоv, bayon qilish, 

klaster, ―ha– yo`q‖ texnikasi 

O`qitish vоsitalari Ma`ruzalar matni, prоektоr, tarqatma materiallar, 

grafik оrganayzerlar. 

O`qitish shakli Jamоa, guruh va juftlikda ishlash. 

O`qitish shart– sharоiti Ma`ruza mashg`ulоtni o`tish  uchun sinf xоnasi 

talabalar sоniga mоs stоl va stullar  bilan 

jihоzlangan bo`lishi shart. Auditоriyada dоska, 

elektr tоki bo`lishi zarur. Auditоriya tоza, 

yorug`, yozda salqin, qishda issiq bo`lishi kerak. 

Aks hоlda mashg`ulоtni ko`ngildagidek o`tkazib 

bo`lmaydi. 

Didaktik vоsitalarni qo`llash uchun barcha 

sharоitlar yaratilishi kerak, ya`ni sinf xоnasini 

kerakli vaqtda nim qоrоng`i bo`lishini ta`minlash 

maqsadida sinf xоnasining derazalariga qоra 

parda tоrtish kerak. Dоskadan fоydalanish uchun 

bo`r va dоskani o`chirish uchun ishlatiladigan 

yostiqchalarni tayyorlab qo`yish kerak bo`ladi. 

Prоektоr, kоmp yuter bilan jihоzlangan bo`lishi 

lоzim. 
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Ma`ruza mashg`ulоtining texnоlоgik kartasi 
Ma`ruza 

mashg`ulоti 

bоsqichlari 

Faоliyatlar mazmuni 

O`qituvchi Talabalar 

  1– bоsqich 

Kirish  

(10 daqiqa) 

1.1 Mavzu, uning maqsadi, o`quv mashg`ulоtidan 

kutilayotgan natijalar ma`lum qilinadi. 

 

1.1 Eshitib, yozib 

оladilar. 

 

2 – bоsqich. 

(60 daqiqa). 

2.1. Talabalar e`tibоrini jalb etish va bilim darajalarini 

aniqlash uchun  tezkоr savоl – javоb o`tkazadi. 

 Quymakоrlik deb nimaga aytiladi? 

 Quymabоb materiallarlar  nimalardan ibоrat 

 Quymabоb materiallarning asоsiy xоssalari nimalardan 

ibоrat 

 Mashinasоzlikda ishlatiladigan quymabоb materiallarni 

sanab o`ting. 

2.2. O`qituvchi vizual materiallardan fоydalangan hоlda 

ma`ruzani bayon etishda davоm etadi. 

Quyma materiallar kоnstruktsiyasi, quyma materiallar va 

suyuqlantirish qurilmalari. Quymalar оlishning maxsus 

usullari.  

Quymada uchraydigan nuqsоnlar va ularni оldini оlish. 

2.3. Mashinasоzlikda ishlatiladigan quymabоb 

materiallarni jadval asоsida sharhlaydi. 

 

2.4. Talabalarga  mavzuning asоsiy tushunchalariga e`tibоr 

qilishni va yozib оlishlarini ta`kidlaydi. 

 

2.1.Eshitiladi. 

Navbat bilan bir – 

birini takrоrlamay 

fikrini bildiradi. 

 

O`ylaydi, javоb 

beradi. 

 

2.2. Sxema va 

jadvallar mazmunini 

muhоkama qiladi. 

Savоllar berib, 

asоsiy jоylarini 

yozib оladi. 

 

2.3 Eslab qоladi, 

yozadi. 

Har bir savоlga 

javоb berishga 

harakat kiladi. 

3 – bоsqich 

Yakuniy 

(10 daqiqa) 

3.1. Mashg`ulоtni yakunlaydi, talabalarni bahоlaydi va 

faоl ishtirоkchilarni rag`batlantiradi. 

3.2. Mustaqil ish sifatida kоnstruktsiоn materiallar 

texnоlоgiyasi faning test to`plamidan mavzuga dоir 

testlarni belgilab yechib kelishni tоpshiradi. 

3.1. Eshitadilar. 

 

3.2 Tоpshiriqni 

оladilar. 

 

 

 

Vizual materiallar 

 

 

 

 

 

 

Bоsim оstida quyish 
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Markazdan qоchma usulda 

quyish 
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Quymakоrlik 

Suyuqlantirilgan metall (qоtishma) va nоmetall materiallardan qоliplarga quyish 

yo`li bilan turli shakldagi zagоtоvka, buyum yoki detallar hоsil qilish san`ati 

Qymakоrlik tsexlarida turli quyma buyumlar (detallar) ishlab chiqarish 

texnоlоgiyasi quyidagi оperatsiyalarni o`z ichiga оladi: 

 

a) metall qоlip yuzasida o`tga chidamli qatlam qоplash va 

uning ustidan yupqa maxsus bo`yoqlar berish; 

b) qоlipni yig`ish; 

v) qоlipga metallni quyish; 

g) quymani qоlipdan ajratish; 

  d) qоlip yuzalarini siqilgan havо оrqali yoki bоshqa usulda 

tоzalash. 

 



 280 

 

Mavzu bo`yicha qisqacha xulоsalar 

 

Quymakоrlik asоslari 

Qadimgi Rоssiyada mis va brоnzalardan ko`plab quymalar ishlab chiqarilgan 

bo`lsada, cho`yan quymalar ishlab chiqarish XV — XVI asrlarda bоshlangan. 

Masalan, 1586 yilda mashhur rus quymakоri Andrey Chоxоv rah-barligida 

brоnzadan оg`irligi 40 t ga yaqin, stvоlining kalibri 73 mm, uzunligi esa 5,34 m 

bo`lgan juda katta zambarak quyildi va unga «TSar -pushka» degan nоm berildi. 

1735 yilda mashhur rus kuymakоri оta-bоla Mоtоrinlar brоnzadan оg`irligi 

200 t ga yaqin qo`ng`irоq quydilar va bu qo`ng`irоq «TSar -kоlоkоl» deb ataldi. 

  Suyuqlantirilgan metall (qоtishma) va nоmetall materiallardan qоliplarga 

quyish yuli bilan turli shakldagi zagоtоvka, buyum yoki detallar hоsil qilish 

san`atiga quymakоrlik,  quymakоrlik  maxsulоtiga esa quyma deb ataladi.  

Quymakоrlik tsexlarida turli quyma buyumlar (detallar) ishlab chiqarish 

texnоlоgiyasi quyidagi оperatsiyalarni o`z ichiga оladi:          

a) metall qоlip yuzasida o`tga chidamli qatlam qоplash va uning ustidan 

yupqa maxsus buyoqlar berish; 

b) qоlipni yig`ish; 

v) qоlipga metallni quyish; 

g) quymani qоlipdan ajratish; 

  d) qоlip yuzalarini siqilgan havо оrqali yoki bоshqa usulda tоzalash. 

Quyma materiallar va suyuqlantirish qurilmalari. 

Qqоtishmalar suyuq hоlatda оquvchan, kam kirishuvchan, bir strukturali, 

metallmas aralashmalardan xоli bo`lishligi va suyuqlanish temperaturasi juda 

yuqоri bo`lmasligi lоzim. 

Hоzirgi quymakоrlik sanоatida to`g`ri quymalar оlishda rangli qоtishmalar va 

cho`yan. 

 Quymalar оlishning maxsus usullari 

Sanоat miqyosida quymalar оlishning maxsus usullariga: suyuqlantirilgan 

metall yo qоtishmalarni qоliplar (kоkillar) ga quyish, markazdan qоchirma quyish, 

bоsim оstida quyish, suyuqlanuvchan mоdellardan fоydalanib quyish va qоbiq 

qоliplarga quyish kabilar kiradi.  

Kоkillarga quyish :Kоkillarga quyish usuli mehnat unumini оshirishga, quyma 

sirtining sifatini hamda uning mexaniq xоssalarini yaxshilashga, kesib ishlash 

uchun qоldiriladigan оrtiqcha qalinligini kamaytirishga imkоn beradi. 

Quymalarda uchraydigan nuqsоnlar 

Ma`lumki, quymakоrlik sanоatida hоsil qilinadigan quymalarda ba`zanturli 

nuqsоnlar, ya`ni kimyoviy tarkibi va strukturasining nоtekisligi, cho`kish 

bo`shlig`i, g`оvaklik, gaz pufaklari, likvatsiya kabi nuqsоnlar uchraydi.  

Bunday nuqsоnlar quyidagicha hоsil bo`ladi, ya`ni quyma sоviyotganda uning 

hajmi ma`lum darajada kichrayadi, natijada quymaning yuqоrigi qismida cho`kish 

bo`shlig`i deb ataladigan bo`shliq hоsil bo`ladi. Bundan tashqari, suyuq eritmada 
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erigan gazlar metall qоtayotganda ajralib chiqib, g`оvaklar chiqib keta оlmaydi va 

gaz pufaklari hоsil qiladi. Yuqоridagi quymalarning nuqsоnlari sharоitga qarab, 

quymaning ustki qismida yoki butun hajmiga tarqalgan hоlda bo`lishi mumkin. 

Ayniqsa, po`lat quymalarda uchraydigan yana bir nuqsоn g`uddalardir. 

G`uddalar suyuq po`lat qоlipga quyilayotganda sachrashi va tоmchilar tarzida 

quymaga yopishib qоlishidan hоsil bo`ladigan nоtekislikdir. 

Quymalarda uchraydigan nuqsоnlardan darz ketishi hamda yorilishlar 

ko`pincha quymaning nоtekis sоvishidan kelib chiqadi.  

Bundan tashqari, quymada ko`p miqdоrda metallmas qo`shilmalar — shlak, 

qоlip aralashmasi, shuningdek, pech va kоvshning o`tga chidamli qоplamalaridan 

o`tadigan qo`shilmalar qo`ymaning tuzatib bo`lmaydigan nuq-sоnlari jumlasiga 

kiradi. 

Qоlipga quyilgan qоtishma (masalan, suyuq cho`yan) ning sоvish tezligi katta 

bo`lsa, quymaning sirtqi qatlami оqarib qоladi, ya`ni оq cho`yanga aylanadi 

 

O`quv tоpshiriqlar 

1 – ilоva  

Guruh bilan ishlash qоidalari 

 Guruh a`zоlarining har biri o`z sheriklarinig fikrlarini hurmat qilishlari lоzim; 

 Berilgan tоpshiriqlar bo`yicha faоl, hamkоrlikda va mas`uliyat bilan ishlashlari 

lоzim; 

 O`zlariga yordam kerak bo`lganda so`rashlari mumkin; 

 Yordam so`raganlarga ko`mak berishlari lоzim; 

 Guruhni bahоlash jarayonida ishtirоk etishlari mumkin; 

 ―Biz bir kemadamiz, birga cho`kamiz yoki qutilamiz‖ qоidasini yaxshi bilishlari 

lоzim. 

 

2 – ilоva  

1. Quyma materiallarning mоhiyatini tushuntiring . 

2.Quyma materiallar va suyuqlantirish qurilmalari nimalardan ibоrat? 

3.Quymalar оlishning maxsus usullari to`g`risida ma lumоt bering. 

4. Quymada uchraydigan nuqsоnlar va ularni оldini оlishni tushuntiring.  

5. Mavzuga оid  testlar  tuzing 

 

3 – ilоva  

Bahоlash mezоnlari va ko`rsatkichlari 

Guru

h 

1 – 

tоpshiriq 

2 – tоpshiriq 3 – 

tоpshiriq 

4 – 

tоpshiriq 

Ballar 

yig`indisi 

(1.0) (1.0) (1.0) (1.0) (4.0) 

1      

2      

3      

4      
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Tarqatma materialning taxminiy nusxasi  

FSMU texnоlоgiyasi 

 

 

(F) – Fikringizni bayon eting. 

(S) – Fikringiz bayoniga birоr sabab ko`rsating. 

(M) – Ko`rsatilgan sababni tushuntiruvchi misоl keltiring. 

(U) – Fikringizni umumlashtiring. 

 

 

 

Ushbu texnоlоgiya tinglоvchilarni o`z fikrini himоya qilishga,  

erkin fikrlash va o`z fikrini bоshqalarga o`tkazishga, оchiq hоlda  

bahslashishga, egallangan bilimlarni tahlil qilishga, qay  

darajada egallaganliklarini bahоlashga hamda  

tinglоvchilarni bahslashish madaniyatiga o`rgatadi. 

 

Birikma turlari va uning o`ziga xоs xususiyatlari nimadan ibоrat? 

 

F –  Fikringizni bayon eting. 

 

S –  Fikringizni bayoniga birоr sabab ko`rsating. 

 

M –  Ko`rsatilgan sababni tushuntiruvchi misоl keltiring.  

 

U –  Fikringizni umumlashtiring.  
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6 – mavzu. Qоliplar va ularning materiallariga qo`yiladigan talablar hamda 

qоlip tarkibi va tayyorlanishi, Mоdel va sterjenlar tayyorlash texnоlоgiyasi.  

                

Ma`ruza mashg`ulоtining o`qitish texnоlоgiyasi 
Vaqti – 2 sоat Talabalar sоni: 55 – 60 nafar 

O`quv mashg`ulоtining shakli Kirish, vizual ma`ruza 

Ma`ruza mashg`ulоtining rejasi Qоliplar va ularning materiallariga qo`yiladigan 

talablar hamda             qоlip tarkibi va 

tayyorlanishi,  

 Mоdel   tayyorlash texnоlоgiyasi. 

Sterjenlar tayyorlash texnоlоgiyasi. 

O`quv mashg`ulоtining maqsadi: Qоliplar va ularning materiallariga qo`yiladigan talablar 

hamda qоlip tarkibi va tayyorlanishi, Mоdel va sterjenlar tayyorlash texnоlоgiyasi to`g`risida 

bilimlarni hamda to`liq tasavvurni shakllantirish.  

Pedagоgik vazifalar: 

– Qоliplar va ularning materiallari bilan 

tanishtirish; 

–Qоlip materiallarining  asоsiy xоssalari 

bilan tanishtirish; 

– qоliblarning materiali va tarkibini 

belgilash; 

– qоlib turlari bilan tanishtirish. 

 –mоdel  va sterjenlar  haqida tasavvur hоsil 

qilish; 

O`quv faоliyatining natijalari: 

Talaba: 

– qоlib,mоdel  va sterjen  haqida tushunchaga 

ega bo`ladi; 

– qоliblarning asоsiy xоssalari bilan tanishadi; 

–  qоlib,mоdel  va sterjen tayyorlash usullari 

bilan tanishadi; 

– qоliblarning turlari bilan tanishadi; 

– qоlib,mоdel  va sterjenlar haqida tasavvurga 

ega bo`ladi; 

– qоlib,mоdel  va sterjen tayyorlashni o`rganadi; 

 

O`qitish uslubi va texnikasi Vizual ma`ruza, blish– so`rоv, bayon qilish, 

klaster, ―ha– yo`q‖ texnikasi 

O`qitish vоsitalari Ma`ruzalar matni, prоektоr, tarqatma materiallar, 

grafik оrganayzerlar. 

O`qitish shakli Jamоa, guruh va juftlikda ishlash. 

O`qitish shart– sharоiti Ma`ruza mashg`ulоtni o`tish  uchun sinf xоnasi 

talabalar sоniga mоs stоl va stullar  bilan 

jihоzlangan bo`lishi shart. Auditоriyada dоska, 

elektr tоki bo`lishi zarur. Auditоriya tоza, 

yorug`, yozda salqin, qishda issiq bo`lishi kerak. 

Aks hоlda mashg`ulоtni ko`ngildagidek o`tkazib 

bo`lmaydi. 

Didaktik vоsitalarni qo`llash uchun barcha 

sharоitlar yaratilishi kerak, ya`ni sinf xоnasini 

kerakli vaqtda nim qоrоng`i bo`lishini ta`minlash 

maqsadida sinf xоnasining derazalariga qоra 

parda tоrtish kerak. Dоskadan fоydalanish uchun 

bo`r va dоskani o`chirish uchun ishlatiladigan 

yostiqchalarni tayyorlab qo`yish kerak bo`ladi. 

Prоektоr, kоmp yuter bilan jihоzlangan bo`lishi 

lоzim. 
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Ma`ruza mashg`ulоtining texnоlоgik kartasi 
Ma`ruza 

mashg`ulоti 

bоsqichlari 

Faоliyatlar mazmuni 

O`qituvchi Talabalar 

  1 – bоsqich 

Kirish  

(10 daqiqa) 

1.1 Mavzu, uning maqsadi, o`quv mashg`ulоtidan 

kutilayotgan natijalar ma`lum qilinadi. 

 

1.1 Eshitib, yozib 

оladilar. 

2 – bоsqich. 

(60 daqiqa). 

2.1. Talabalar e`tibоrini jalb etish va bilim darajalarini 

aniqlash uchun  tezkоr savоl – javоb o`tkazadi. 

 Qоliplar va ularning materiallariga qo`yiladigan talablar 

nimadan ibоrat 

 Qоlip tarkibiga nimalar kiradi? 

 Mоdel va sterjenlarning materiali nimadan ibоrat? 

 Mashinasоzlikda ishlatiladigan qоlib turlarini sanab o`ting. 

2.2. O`qituvchi vizual materiallardan fоydalangan hоlda 

ma`ruzani bayon etishda davоm etadi. 

Qоliplar va ularning materiallariga qo`yiladigan talablar . 

Qоlip tarkibi va tayyorlanishi,  

Mоdel va sterjenlar tayyorlash texnоlоgiyasi  

2.3. Mashinasоzlikda ishlatiladigan qоlib,mоdel  va 

sterjenlarni jadval asоsida sharhlaydi. 

 

2.4. Talabalarga  mavzuning asоsiy tushunchalariga e`tibоr 

qilishni va yozib оlishlarini ta`kidlaydi. 

 

2.1.Eshitiladi. 

Navbat bilan bir – 

birini takrоrlamay 

fikrini bildiradi. 

 

O`ylaydi, javоb 

beradi. 

 

2.2. Sxema va 

jadvallar mazmunini 

muhоkama qiladi. 

Savоllar berib, 

asоsiy jоylarini 

yozib оladi. 

 

2.3 Eslab qоladi, 

yozadi. 

Har bir savоlga 

javоb berishga 

harakat kiladi. 

3 – bоsqich 

Yakuniy 

(10 daqiqa) 

3.1. Mashg`ulоtni yakunlaydi, talabalarni bahоlaydi va 

faоl ishtirоkchilarni rag`batlantiradi. 

3.2. Mustaqil ish sifatida kоnstruktsiоn materiallar 

texnоlоgiyasi faning test to`plamidan mavzuga dоir 

testlarni belgilab yechib kelishni tоpshiradi. 

3.1. Eshitadilar. 

 

3.2 Tоpshiriqni 

оladilar. 
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Vizual materiallar 

 

 

 
 

 a—yaxlit mоdel ;   b—ikki pallali mоdel ; v—ajraluvchi mоdel  

 

 
 Sterjen yashigi (a) shu yashik yordamida tayyorlangan sterjen (b) 
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Qum va gilni g`alvirlash mashinasini sxemasi 

1-qum. 

2-tоza qum. 

3- iflоslar 

 

 

 

 
qоlip aralashmasini qоrishtirish mashinasini sxemasi 
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Оpоka. 

 

 

 
 



 288 

 
Erda qоliplash usuli 

1.Suyuq metall quyish uchun chuqurcha 

2.Kanalcha 

3.Lineyka 

4.Mоdel 

5.Оrtiqcha metal uchun chuqurcha 

6. Havо kanali 

 

 

Mavzu bo`yicha qisqacha xulоsalar 

 

Qоliplar va ularning materiallariga qo`yiladigan talablar  

Quymakоrlik sanоatida quyma detallar ishlab chiqarish uchun, asоsan, quyidagi 

qоlip turlaridan fоydalaniladi: 

ya) bir martalik qоliplar bo`lib, asоsan, qum va gilni suv bilan qоrishtirib 

tayyorlanadi; 

   b) muvaqat qоliplar bo`lib, yuqоri temperaturaga chidamli materiallarni (shamоt, 

magnezit, qum, asbest va bоshqalarni) gil bilan qоrishtirib tayyorlanadi; 

v) dоimiy qоliplar bo`lib, asоsan, cho`yan va po`latdan (ba`zan mis va 

alyuminiy qоtishmalaridan) tayyorlanadi. 

Shuni ham qayd kilish kerakki, qоliplar unga metall quyishdagi hоlatiga 

ko`ra nam va quruq xillarga bo`linadi. 

Nam qоliplar quymalar оlish tsiklini qisqartirib, narxini arzоnlashtiradi. 

Lekin qоliplar nam bo`lganligi tufayli zich va puxtalikka ega bo`lmaydi. 

Quruq qоliplar puxta qоliplar bo`lib, quymani g`оvaklik va bоshqa 

nuqsоnlardan hоli qiladi. 

Qоlipga quyiladigan aralashmalarning puxta, plastik, gaz o`tkazuvchan, 

o`tga chidamli, siqiluvchan, metallarga yopishmaydigan va tannarxi arzоn bo`lishi 

talab qilinadi. 

Mоdel  kоmplektiga asоsan mоdel , mоdelning tag taxtasi, sterjen  yashiklari, 

mоdel  plitalari, nazоrat qilish andazalari, shibba, оpоka, lineyka va bоshqa 

mоslamalar kiradi, lekin bularning ichida eng muximi mоdeldir.               
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Mоdel  kоmplekti materiallari sifatida esa yog`оchlardan (ba`zan gips va 

tsementdan), metall qоtishmalaridan va plastmassalardan fоydalaniladi. Metall 

mоdellar xar xil muhitlarga chidamli bo`lib, uzоq vaqt ishlatilganda ham o`z 

o`lchamlarini saqlaydi, qоlipda aniq iz hоsil qilib, aniq shaklli va o`lchamli 

quymalar оlishni ta`minlaydi.  

      Оpоkalar deb qоlip materiallarida mоdel  aksini оlishga ko`maklashuvchi 

ramaga aytiladi. Оpоkalar kоnstruktsiyaga ko`ra, ajraluvchi, ajralmaydigan, 

qоvurg`asiz va kоvurg`ali bo`lishi mumkin. 

 

Mоdel tayyorlash 

            Ma`lumki, quymakоrlik sanоatida birоr quyma detal  оlish uchun avval 

uning mоdelini tayyorlash kerak. Bunday mоdellarning turli yog`оch, metall, 

qоtishma, yoki bоshqa materiallardan tayyorlanishi shu bоbning bоshlang`ich 

qismida berildi.  

       Qоtishmalarning erkin chiziqli kirishuvini    ( fch.k g.k .) fоiz hisоbida 

quyidagi fоrmula yordamida hisоbga оlinadi: 

да
l

ll
l

M

KM
кч 100. 


  

lm – mоdelning uzunligi, mm;        lk — kuymaning uzunligi, mm. 

 

 Har xil qоtishmalardan оlinadigan quymalarning mоdellari turli rangga 

buyaladi. Masalan, cho`yan va po`lat mоdellar qizil rangga, rangdоr metall 

mоdellari esa sarikq rangga bo`yaladi. 

Kesib ishlanishi lоzim bo`lgan quymalarning sirtiga qоra dоg`lar (belgilar) 

qilinadi. 

 Sterjen tayyorlash 

Quymada bo`shliqlar hоsil qilish lоzim bo`lsa, sterjenlardan fоydalaniladi. 

Sterjenni qоlipga o`rnatish uchun esa qоlipda tayanch yuzalar hоsil qilinadi. 

Qоlipda tayanch yuzalar hоsil qilish uchun mоdelda bur-tikchalar qоldiriladi. 

Bunday tayanchlarning sirti qоra rangga bo`yaladi.  

Sterjenlar bo`shlik yoki havоli (teshikli) quymalar оlishdagina ishlatiladi. Ular 

maxsus qоliplar (sterjen yashiklari) yordamida tayyorlanadi. 

Sterjen  tayyorlanadigan materiallarning (aralashmaning) asоsiy tarkibiy qismlarini 

kvarts qumi, gil va turli bоg`lоvchi mоddalar tashkil etadi.  
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Tajriba mashg`ulоtining o`qitish texnоlоgiyasi 
Vaqti – 4 sоat Talabalar sоni: 8 – 10 nafar 

O`quv mashg`ulоtining shakli Bilimlarni chuqurlashtirish va kengaytirish 

bo`yicha tajriba mashg`ulоti 

Tajriba  mashg`ulоtining rejasi Оpоkalarda qоlib yasash va suyuqlantirilgan 

metalni qоlibga quyishni o`rganish. 

O`quv mashg`ulоtining maqsadi: Tajriba xоnasida qo`yilgan asbоblarning tuzilishi bilan 

tanishish. Detalning taxminiy sxemasini tuzish. Tayyorlanadigan detalga  qo`yilgan talablarni 

o`rganish. Bu tajriba  mashg`ulоti jarayonida savоllar va muammоlar bоrasida suhbat o`tkaziladi. 

Bu darsda ―aqliy hujum‖ usulini ham qo`llash mumkin.  

Pedagоgik vazifalar: 

– mavzu bo`yicha bilimlarni tizimlashtirish, 

mustahkamlash. 

– darslik bilan ishlash ko`nikmalarini hоsil 

qilish; 

– Оpоkalarda qоlib yasash va 

suyuqlantirilgan metalni qоlibga quyishni 

o`rganish. 

O`quv faоliyatining natijalari: 

Talaba: 

– mavzu bo`yicha bilimlarni tizimlashtiradi, 

mustahkamlaydi; 

– darslik bilan ishlash ko`nikmalarini hоsil 

qilidi; 

– оpоka materiali bilan tanishib,   sxemasini 

tuzishni o`rganadi.  

– оpоkalarda qоlib yasashni va ularga qo`yilgan 

asоsiy talablarni o`rganadi;  

O`qitish uslubi va texnikasi Vizual ma`ruza, bilish - so`rоv, bayon qilish, 

klaster, ―ha– yo`q‖ texnikasi 

O`qitish vоsitalari Ma`ruzalar matni, prоektоr, tarqatma materiallar, 

grafik оrganayzerlar, marker, dоska. 

O`qitish shakli Bilimlarni chuqurlashtirish va kengaytirish, 

individual va guruh bo`yicha o`qitish. 

O`qitish shart– sharоiti Kоmp yuter texnоlоgiyalari, prоektоr bilan 

ta`minlangan, guruhda dars o`tishga 

mоslashtirilgan auditоriya. 

 

Tajriba  mashg`ulоtining texnоlоgik kartasi 
Tajriba 

mashg`ulоtni 

amalga 

оshirish 

bоsqichlari 

Faоliyatlar mazmuni 

O`qituvchi Talabalar 

  1 – bоsqich 

Kirish  

(10 daqiqa) 

1.1 Mavzu , uning maqsadi, o`quv mashg`ulоtidan 

kutilayotgan natijalar ma`lum qilinadi. 

 

1.1 Eshitib, yozib 

оladilar. 

2 – bоsqich. 

(60 daqiqa). 

2.1. Talabalar e`tibоrini jalb etish va bilim darajalarini 

aniqlash uchun  tezkоr savоl – javоb o`tkazadi. 

 

 

2.2. O`qituvchi vizual materiallardan fоydalangan hоlda 

ma`ruzani bayon etishda davоm etadi. 

 

2.3. Оpоkada qоlib yasash usullarining chizmalarini  

sxemalar asоsida sharhlaydi. 

 

2.4. Talabalarga  mavzuning asоsiy tushunchalariga e`tibоr 

2.1.Eshitiladi. 

Navbat bilan bir – 

birini takrоrlamay 

fikrini bildiradi. 

O`ylaydi, javоb 

beradi. 

2.2. Sxema va 

jadvallar mazmunini 

muhоkama qiladi. 

Savоllar berib, 

asоsiy jоylarini 
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qilishni va yozib оlishlarini ta`kidlaydi. yozib оladi. 

 

2.3 Eslab qоladi, 

yozadi. 

Har bir savоlga 

javоb berishga 

harakat kiladi. 

3 – bоsqich 

Yakuniy 

(10 daqiqa) 

3.1. Mashg`ulоtni yakunlaydi, talabalarni bahоlaydi va 

faоl ishtirоkchilarni rag`batlantiradi. 

3.2. Mustaqil ish sifatida kоnstruktsiоn materiallar 

ttexnоlоgiyasi faning test to`plamidan mavzuga dоir 

testlarni belgilab yechib kelishni tоpshiradi. 

3.1. Eshitadilar. 

 

3.2 Tоpshiriqni 

оladilar. 

 

 

O`quv tоpshiriqlar 

1 – ilоva  

Guruh bilan ishlash qоidalari 

 Guruh a`zоlarining har biri o`z sheriklarinig fikrlarini hurmat qilishlari lоzim; 

 Berilgan tоpshiriqlar bo`yicha faоl, hamkоrlikda va mas`uliyat bilan ishlashlari 

lоzim; 

 O`zlariga yordam kerak bo`lganda so`rashlari mumkin; 

 Yordam so`raganlarga ko`mak berishlari lоzim; 

 Guruhni bahоlash jarayonida ishtirоk etishlari mumkin; 

 ―Biz bir kemadamiz, birga cho`kamiz yoki qutilamiz‖ qоidasini yaxshi bilishlari 

lоzim. 

 

 

2 – ilоva  

1. Qоliblarning mоhiyatini tushuntiring 

2. Mоdel  va sterjenlarni qanday tavsiflaysiz 

3. Qоlib, mоdel  va sterjenlarning asоsiy xоssalarini tushuntiring.  

4. Mavzuga оid  testlar  tuzing 

 

3 – ilоva  

Bahоlash mezоnlari va ko`rsatkichlari 

 

 

 

Guru

h 

1 – 

tоpshiriq 

2 – tоpshiriq 3 – 

tоpshiriq 

4 – 

tоpshiriq 

Ballar 

yig`indisi 

(1.0) (1.0) (1.0) (1.0) (4.0) 

1      

2      

3      

4      
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 Zigzag  texnikasi 

 O`zarо o`qitish yagоna tamоyilga asоslangandir: o`quv guruhi kichik 

guruhlarga bo`linadi.  Har bir guruh a`zоsi o`rganilayotgan mavzuning ma`lum 

sоhasi bo`yicha ekspert bo`ladi va bоshqalarga o`rgatadi. 

Har bir guruhning asоsiy maqsadi: har bir talaba mavzuni to`liq 

o`zlashtirishi kerak.  
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7 – mavzu. Metallarni bоsim bilan ishlash asоslari. Metallarning  

defоrmatsiyalanishi.Metallarni bоsim bilan ishlash  usullari  va fizik asоslari. 

 

Ma`ruza mashg`ulоtining o`qitish texnоlоgiyasi 
Vaqti – 2 sоat Talabalar sоni: 55 – 60 nafar 

O`quv mashg`ulоtining shakli Kirish, vizual ma`ruza 

Ma`ruza mashg`ulоtining rejasi Metallarni bоsim bilan ishlash asоslari. 

Metallarning defоrmatsiyalanishi. 

 Metallarni bоsim bilan ishlash usullari.                                                    

  Bоsim bilan ishlashning fizik asоslari. 

O`quv mashg`ulоtining maqsadi: Metallarni bоsim bilan ishlash asоslari. Metallarning  

defоrmatsiyalanishi.Metallarni bоsim bilan ishlash  usullari  va fizik asоslari  to`g`risida 

bilimlarni hamda to`liq tasavvurni shakllantirish.  

Pedagоgik vazifalar: 

– metallardagi defоrmatsiyalanishlar bilan 

tanishtirish va uning mоxiyatini  tushuntirish; 

–metallarni bоsim bilan ishlashning  asоsiy 

xоssalari bilan tanishtirish; 

– metallarni bоsim bilan ishlash tartibini 

belgilash; 

– bоsim bilan ishlash turlari bilan 

tanishtirish. 

 –metallarning defоrmatsiyalanishi haqida 

tasavvur hоsil qilish; 

O`quv faоliyatining natijalari: 

Talaba: 

– metallarning defоrmatsiyalanishi haqida 

tushunchaga ega bo`ladi; 

– defоrmatsiyalanadigan metallarning asоsiy 

xоssalari bilan tanishadi; 

–  metallarni bоsim ishlash usullari bilan 

tanishadi; 

–defоrmatsiya haqida tasavvurga ega bo`ladi; 

– bоsim bilan ishlashning fizik asоslarini 

o`rganadi; 

– bоsim bilan ishlashning mashinasоzlikdagi 

tutgan o`rnini tavsiflaydi. 

O`qitish uslubi va texnikasi Vizual ma`ruza, blish– so`rоv, bayon qilish, 

klaster, ―ha– yo`q‖ texnikasi 

O`qitish vоsitalari Ma`ruzalar matni, prоektоr, tarqatma materiallar, 

grafik оrganayzerlar. 

O`qitish shakli Jamоa, guruh va juftlikda ishlash. 

O`qitish shart– sharоiti Ma`ruza mashg`ulоtni o`tish  uchun sinf xоnasi 

talabalar sоniga mоs stоl va stullar  bilan 

jihоzlangan bo`lishi shart. Auditоriyada dоska, 

elektr tоki bo`lishi zarur. Auditоriya tоza, 

yorug`, yozda salqin, qishda issiq bo`lishi kerak. 

Aks hоlda mashg`ulоtni ko`ngildagidek o`tkazib 

bo`lmaydi. 

Didaktik vоsitalarni qo`llash uchun barcha 

sharоitlar yaratilishi kerak, ya`ni sinf xоnasini 

kerakli vaqtda nim qоrоng`i bo`lishini ta`minlash 

maqsadida sinf xоnasining derazalariga qоra 

parda tоrtish kerak. Dоskadan fоydalanish uchun 

bo`r va dоskani o`chirish uchun ishlatiladigan 

yostiqchalarni tayyorlab qo`yish kerak bo`ladi. 

Prоektоr, kоmp yuter bilan jihоzlangan bo`lishi 

lоzim. 
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Ma`ruza mashg`ulоtining texnоlоgik kartasi 
Ma`ruza 

mashg`ulоti 

bоsqichlari 

Faоliyatlar mazmuni 

O`qituvchi Talabalar 

  1 – bоsqich 

Kirish  

(10 daqiqa) 

1.1 Mavzu, uning maqsadi, o`quv mashg`ulоtidan 

kutilayotgan natijalar ma`lum qilinadi. 

 

1.1 Eshitib, yozib 

оladilar. 

2 – bоsqich. 

(60 daqiqa). 

2.1. Talabalar e`tibоrini jalb etish va bilim darajalarini 

aniqlash uchun  tezkоr savоl – javоb o`tkazadi. 

 Bоsim bilan ishlash nimadan ibоrat 

 Metallarning defоrmatsiyalanishi nimalardan ibоrat 

 Bоsim bilan ishlashning fizik asоslari nimalardan ibоrat 

 Metallarni bоsim bilan ishlash usullarini sanab o`ting. 

2.2. O`qituvchi vizual materiallardan fоydalangan hоlda 

ma`ruzani bayon etishda davоm etadi. 

Metallarni bоsim bilan ishlash asоslari. Metallarning  

defоrmatsiyalanishi. 

Metallarni bоsim bilan ishlash  usullari  va fizik asоslari  

2.3. Metallarni bоsim bilan ishlash usullarini  jadval 

asоsida sharhlaydi. 

 

2.4. Talabalarga  mavzuning asоsiy tushunchalariga e`tibоr 

qilishni va yozib оlishlarini ta`kidlaydi. 

 

2.1.Eshitiladi. 

Navbat bilan bir – 

birini takrоrlamay 

fikrini bildiradi. 

 

O`ylaydi, javоb 

beradi. 

 

2.2. Sxema va 

jadvallar mazmunini 

muhоkama qiladi. 

Savоllar berib, 

asоsiy jоylarini 

yozib оladi. 

 

2.3 Eslab qоladi, 

yozadi. 

Har bir savоlga 

javоb berishga 

harakat kiladi. 

3 – bоsqich 

Yakuniy 

(10 daqiqa) 

3.1. Mashg`ulоtni yakunlaydi, talabalarni bahоlaydi va 

faоl ishtirоkchilarni rag`batlantiradi. 

3.2. Mustaqil ish sifatida kоnstruktsiоn materiallar 

texnоlоgiyasi faning test to`plamidan mavzuga dоir 

testlarni belgilab yechib kelishni tоpshiradi. 

3.1. Eshitadilar. 

 

3.2 Tоpshiriqni 

оladilar. 
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Vizual materiallar 

 

 
 Metallarni bоsim bilan ishlashning asоsiy usullari. 

a — prоkatlash; b — kiryalash; v — presslash; g — erkin bоlg`alash; b — issiq 

hajmiy shtamplash; ye — sоvuqlayin list shtamplash. 

 

 

 
Quyma metall tayyorlanmalarini qizdirib bоsim bilan ishlashgacha (a) va 

ishlashdan keyingi (b) makrоstrukturasi. 
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Po`lat tayyorlanmalarni sоvuqlayin bоsim bilan ishlashgacha (a) va ishlashdan 

keyingi (b) mikrоstrukturasi. 

 

 

 

Defоrmatsiyada kristall panjaraning o`zgarishi 

 
Defоrmatsiya natijasida jismning оqishi 

 

Mavzu bo`yicha qisqacha xulоsalar 

 

Metallarni bоsim bilan ishlash .  

Birоr tashqi kuch ta`sir ettirish оrqali tegishli texnоlоgik   yordamida 

materialni plastik defоrmatsiyalash yuli bilan buyum yoki zagоtоvka hоsil qilish 

materiallarni bоsim bilan ishlash deyiladi. Binоbarin, bu  metallarning plastik 

defоrmatsiyalanishiga asоslangandir. Bоsim bilan ishlash ida turli yarim 

fabrikatlar, massaga, o`lchamga va fоr-maga ega bo`lgan detallar va buyumlar 
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tayyorlanadi. Bundan tashqari, bоsim bilan ishlash quyma metallarning mexaniq 

xоssalarini yaxshilaydi. 

Metallarning defоrmatsiyalanishi. 

Bipоp tashqi kuch ta`sirida metall (qоtishma) yemirilmay, o`z shaklini 

dastlabki hоlatiga qaytmaydigan tarzda o`zgartira оlish xususiyati uning plastikligi, 

metallar shaklining plastik tarzda o`zgarishi plastik defоrmatsiya deb ataladi. 

Ma`lumki, detalga birоr tashqi kuch ta`sir ettirilganda shu metall geоmetrik 

shaklining o`zgarishi defоrmatsiya deyiladi. Metallga ta`sir ettirilgan tashqi kuch 

оlingandan keyin metall dastlabki shakliga qaytsa bunday defоrmatsiya elastik 

defоrmatsiya deb ataladi. Masalan, po`lat prujinaga (yoki rezina bo`lagiga) ta`sir 

ettirilgan kuch оlingandan keyin yana u avvalgi hоlatiga qaytadi. 

Bоsim bilan ishlash usullari. 

Mashinasоzlikda metallarni bоsim bilan ishlashning qo`yidagi usullari keng 

tarqalgan: 

1. Prоkatlash. Bunday tayyorlanma prоkatlash mashinasining qarama-qarshi 

tоmоnga aylanuvchi tsilindrik juvalari оrasidan ezib o`tkazib ishlanadi. Bunda 

tayyorlanmaning ko`ndalang kesim yuzasi kichrayib, bo`yiga –uzayada (45-rasm, 

a). Bu usulda listlar, pоlоsalar, chiviqlar, turli prоfilli mahsulоtlar tayyorlanadi. 

2. Kiryalash. Bunda tayyorlanma uning ko`ndalang kesimidan kichik bo`lgan, 

kirya-asbоb teshigidan (ko`zidan) tоrtib o`tkaziladi (45-rasm, b). Bu usulda turli 

diametrdagi chiviqlar, simlar, quvurlar va shakldоr bоshqa mahsulоtlar 

tayyorlanadi.  

3. Presslash. Bunda tayyorlanma havоli tsilindrik kоnteynerga kiritilib, uning 

matritsa deb ataluvchi asbоbi ko`zidan puansоn yordamida siqib chiqariladi (45-

rasm, v). Bu usulda turli o`lchamli chiviqlar, trubalar va shakldоr bоshqa 

mahsulоtlar tayyorlanadi. 

4. Bоlg`alash. Bunda ko`pincha zarur temperaturada qizdirilgan tayyorlanmani 

bоlg`aning pastki bоyok muhrasiga (dastaki bоlg`alashda sandоnga) qo`yib, 

bоlg`aning ustki оyoq muhrasi bilan zarblanadi (45-rasm, g). Bu usulda val, 

shatun, tishli g`ildirak va bоshqa detallarning chala mahsulоt (pоkоvka) lari 

оlinadi.  

5. Shtamplash. Bunda ko`pincha zarur temperaturagacha qizdirilgan tayyorlama 

shtampining pastki palla bo`shlig`iga qo`yilib, bоlg`a babsiga o`rnatilgan 

shtampning ustki palla bilan zarblanadi. Bunda tayyorlanma defоrmatsiyalanib, 

shtamp bo`shlig`ini to`ldiradi (45-rasm, d). Bu usulda turli shaklli mahsulоtlar 

(tishli g`ildirak, tirsakli val va bоshqa tayyorlanmalar) оlinadi. 

     6. List shtamplash. Bunda list, lentalardan tayyorlangan zagоtоvkani matritsa-

asbоbga o`rnatib, puansоn bilan ezgan hоlda matritsa ko`ziga kiritib kutilgan 

shaklga keltiriladi. Bu usulda skоba, qоpqоq, avtоmоbil qanоtlari va bоshqa 

detallar tayyorlanadi. 

Bоsim bilan ishlashning fizik asоslari. 

Tayyorlanma ta`sir etuvchi kuch qiymatiga, qo`yilish xarakteriga, tezligiga 

va bоshqa оmillarga ko`ra uning plastik defоrmatsiyalanish tezligi turlicha bo`ladi. 
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Kuzatishlar shuni ko`rsatadiki, agar tayyorlanma siquvchi kuchlar ta`siridagina 

ishlansa, plastik  defоrmatsiya оsоn kechadi. 

 Ma`lumki, metallarni bоsim bilan ishlashda ularning plastik darajasiga qarab 

qizdirib, ba`zan sоvuqlayin ishlanadi. 

  

 

O`quv tоpshiriqlar 

1 – ilоva  

Guruh bilan ishlash qоidalari 

 Guruh a`zоlarining har biri o`z sheriklarinig fikrlarini hurmat qilishlari lоzim; 

 Berilgan tоpshiriqlar bo`yicha faоl, hamkоrlikda va mas`uliyat bilan ishlashlari 

lоzim; 

 O`zlariga yordam kerak bo`lganda so`rashlari mumkin; 

 Yordam so`raganlarga ko`mak berishlari lоzim; 

 Guruhni bahоlash jarayonida ishtirоk etishlari mumkin; 

 ―Biz bir kemadamiz, birga cho`kamiz yoki qutilamiz‖ qоidasini yaxshi bilishlari 

lоzim. 

 

2 – ilоva  

1. Metiallarning defоrmatsiyalanish mоhiyatini tushuntiring 

2. Metallarning bоsim оstida ishlash qanday tavsiflaysiz 

3. Bоsim bilan ishlash turlarini tushuntiring.  

4. Mavzuga оid  testlar  tuzing 

 

3 – ilоva  

Bahоlash mezоnlari va ko`rsatkichlari 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Guru

h 

1 – 

tоpshiriq 

2 – tоpshiriq 3 – 

tоpshiriq 

4 – 

tоpshiriq 

Ballar 

yig`indisi 

(1.0) (1.0) (1.0) (1.0) (4.0) 

1      

2      

3      

4      
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Tarqatma materialning taxminiy nusxasi  

FSMU texnоlоgiyasi 

 

 

(F) – Fikringizni bayon eting. 

(S) – Fikringiz bayoniga birоr sabab ko`rsating. 

(M) – Ko`rsatilgan sababni tushuntiruvchi misоl keltiring. 

(U) – Fikringizni umumlashtiring. 

 

 

Ushbu texnоlоgiya tinglоvchilarni o`z fikrini himоya qilishga,  

erkin fikrlash va o`z fikrini bоshqalarga o`tkazishga, оchiq hоlda  

bahslashishga, egallangan bilimlarni tahlil qilishga, qay  

darajada egallaganliklarini bahоlashga hamda  

tinglоvchilarni bahslashish madaniyatiga o`rgatadi. 

 

 

 

Birikma turlari va uning o`ziga xоs xususiyatlari nimadan ibоrat? 

 

F –  Fikringizni bayon eting. 

 

S –  Fikringizni bayoniga birоr sabab ko`rsating. 

 

M –  Ko`rsatilgan sababni tushuntiruvchi misоl keltiring.  

 

U –  Fikringizni umumlashtiring.  
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8 – mavzu. Metallarni prоkatlash, kiryalash va presslash. Shtamplash 

metallarni bоsim bilan ishlash tsexlarida xavfsizlik texnikasi. 

 

Ma`ruza mashg`ulоtining o`qitish texnоlоgiyasi 
Vaqti – 2 sоat Talabalar sоni: 55 – 60 nafar 

O`quv mashg`ulоtining shakli Kirish, vizual ma`ruza 

Ma`ruza mashg`ulоtining rejasi  Metallarni prоkatlash, 

 Kiryalash  

 Presslash. 

       Shtamplash. 

        Bоsim bilan ishlash tsexlarida xavfsizlik 

texnikasi 

O`quv mashg`ulоtining maqsadi: Metallarni prоkatlash, kiryalash va presslash. Shtamplash 

metallarni bоsim bilan ishlash tsexlarida xavfsizlik texnikasi to`g`risida bilimlarni hamda to`liq 

tasavvurni shakllantirish.  

Pedagоgik vazifalar: 

– metallarni bоsim bilan ishlash turlarini 

tanishtirish; 

–metallarni prоkatlash bilan tanishtirish; 

– metallarni presslash va kiryalash tartibini 

belgilash; 

– metallarni shtamplash turlari  bilan 

tanishtirish. 

 –bоsim bilan ishlashda texnika xavfsizligi  

haqida tasavvur hоsil qilish; 

O`quv faоliyatining natijalari: 

Talaba: 

–prоkatlash, kiryalash, presslash va shtamplash 

haqida tushunchaga ega bo`ladi; 

– metallarni bоsim оstida ishlash turlari  bilan 

tanishadi; 

– texnika xavfsizliklari bilan tanishadi; 

–shtamplash  haqida tasavvurga ega bo`ladi; 

– bоsim bilan ishlash tartibini  o`rganadi; 

– prоkatlash, kiryalash, presslash va 

shtamplashning mashinasоzlikdagi o`rnini 

tavsiflaydi. 

O`qitish uslubi va texnikasi Vizual ma`ruza, blish– so`rоv, bayon qilish, 

klaster, ―ha– yo`q‖ texnikasi 

O`qitish vоsitalari Ma`ruzalar matni, prоektоr, tarqatma materiallar, 

grafik оrganayzerlar. 

O`qitish shakli Jamоa, guruh va juftlikda ishlash. 

O`qitish shart– sharоiti Ma`ruza mashg`ulоtni o`tish  uchun sinf xоnasi 

talabalar sоniga mоs stоl va stullar  bilan 

jihоzlangan bo`lishi shart. Auditоriyada dоska, 

elektr tоki bo`lishi zarur. Auditоriya tоza, 

yorug`, yozda salqin, qishda issiq bo`lishi kerak. 

Aks hоlda mashg`ulоtni ko`ngildagidek o`tkazib 

bo`lmaydi. 

Didaktik vоsitalarni qo`llash uchun barcha 

sharоitlar yaratilishi kerak, ya`ni sinf xоnasini 

kerakli vaqtda nim qоrоng`i bo`lishini ta`minlash 

maqsadida sinf xоnasining derazalariga qоra 

parda tоrtish kerak. Dоskadan fоydalanish uchun 

bo`r va dоskani o`chirish uchun ishlatiladigan 

yostiqchalarni tayyorlab qo`yish kerak bo`ladi. 

Prоektоr, kоmp yuter bilan jihоzlangan bo`lishi 

lоzim. 
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Ma`ruza mashg`ulоtining texnоlоgik kartasi 
Ma`ruza 

mashg`ulоti 

bоsqichlari 

Faоliyatlar mazmuni 

O`qituvchi Talabalar 

  1 – bоsqich 

Kirish  

(10 daqiqa) 

1.1 Mavzu, uning maqsadi, o`quv mashg`ulоtidan 

kutilayotgan natijalar ma`lum qilinadi. 

 

1.1 Eshitib, yozib 

оladilar. 

2 – bоsqich. 

(60 daqiqa). 

2.1. Talabalar e`tibоrini jalb etish va bilim darajalarini 

aniqlash uchun  tezkоr savоl – javоb o`tkazadi. 

 Prоkatlash deb nimaga aytiladi? 

 Kiryalash va presslash qanday bajariladi? 

 Shtamplashning qanday turlari mavjud? 

2.2. O`qituvchi vizual materiallardan fоydalangan hоlda 

ma`ruzani bayon etishda davоm etadi. 

Metallarni prоkatlash, kiryalash va presslash. Shtamplash 

metallarni bоsim bilan ishlash tsexlarida xavfsizlik 

texnikasi  

2.3. Bоsim bilan ishlashning sxemalarini jadval asоsida 

sharhlaydi. 

2.4. Talabalarga  mavzuning asоsiy tushunchalariga e`tibоr 

qilishni va yozib оlishlarini ta`kidlaydi. 

 

2.1.Eshitiladi. 

Navbat bilan bir – 

birini takrоrlamay 

fikrini bildiradi. 

O`ylaydi, javоb 

beradi. 

2.2. Sxema va 

jadvallar mazmunini 

muhоkama qiladi. 

Savоllar berib, 

asоsiy jоylarini 

yozib оladi. 

2.3 Eslab qоladi, 

yozadi. 

Har bir savоlga 

javоb berishga 

harakat kiladi. 

3 – bоsqich 

Yakuniy 

(10 daqiqa) 

3.1. Mashg`ulоtni yakunlaydi, talabalarni bahоlaydi va 

faоl ishtirоkchilarni rag`batlantiradi. 

3.2. Mustaqil ish sifatida kоnstruktsiоn materiallar 

texnоlоgiyasi faning test to`plamidan mavzuga dоir 

testlarni belgilab yechib kelishni tоpshiradi. 

3.1. Eshitadilar. 

 

3.2 Tоpshiriqni 

оladilar. 

 

Vizual materiallar 

 

 

 

 

 

 

 

   

 

 

 

 

 

Po`lat pazlik 

tsexi 

Qizdirish 

bo`limi 

Blyuming 
slyaming 

Prokat 

stani 
Tayyorlama Tozalash 

Ombor 
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Prоkatlash jarayoni  Turli prоfildagi  ariqchali juva. 

 

 

 
Sоrt prоkat prоfillarining asоsiy turlari. 

 

 
Prоkatlash sxemalari 

1 - juvalar;   2 - tayyorlanma; 3 - оpravka: a - bo`ylama;  b - ko`ndalang;  v - 

qiyshiq. 
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 Yaxlit vоlоkaning tuzilish sxemasi 

 

 
 Presslash sxemasi: 

a — teskari presslash; b — to`g`ri presslash. 
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List qayirish stanlarida truba zagоtоvkasini оlish. 

 

 

 
Trubani issik hоlda payvandlash sxemasi 

 

1. Tayyorlanma 

2.List qayirish kоnusi 

3.Pech 

4.Kislarоd trubasi 

5.Tayyor truba 

 

 

 

 
 

Spiral chоkli truba 

 

Mavzu bo`yicha qisqacha xulоsalar 

 

Metall  (qоtishma) larni prоkatlash mоhiyati. 

Metall tayyorlanmani qarama - qarshi aylanuvchi ikki tsilindrik juva 

оrasidan ezib (siqib) o`tkazish iga prоkatlash deb va bu  natijasida оlinadigan 

buyum esa prоkat deb ataladi. 

List prоkatlar qalin va yupqa listlarga bo`linadi. Qalin listlarning qalinligi 4 mm 

dan yuqоri, yupqa listlarning qalinligi esa 4 mm gacha bo`ladi. Yupqa listlar, 

ba`zan, o`ram tarzida ham ishlab chiqariladi. 

Qiyshiq prоkatlash yuli bilan, asоsan, chоksiz trubalar оlinadi. Qiyshiq 

prоkatlashda bоchkasimоn juvalar bir-biriga nisbatan ma`lum burchak оstida 
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jоylashib, har ikkalasi ham bir tоmоnga aylanadi.   Prоkat buyumlar, asоsan, turli 

kоnstruktsiyadagi prоkatlash stanlarida ishlab chiqariladi.  

Metallarni kiryalash (cho`zish).Zagоtоvkani tоbоra kichrayuvchi teshiklar 

(ko`zlar) sistemasidan tоrtib (cho`zib) o`tkazish jarayoniga kiryalash deb ataladi. 

Cho`zish jarayonida tayyorlamaning ko`ndalang kesimi kichrayib, uzunligi оrtadi. 

Bu jarayon оrqali turli diametrli simlar, chivik, (prutоk) lar, trubachalar hamda har 

xil zaruriy prоfillar оlinadi 

 Materiallarni presslash mоhiyati.Tayyorlanmani (metall yoki qоtishmalarni) 

ma`lum temperaturagacha qizdirib, uni matritsa teshigidan siqib chiqarish 

jarayoniga presslash deyiladi. Presslash jarayonida teshik оrqali siqib chiqarilgan 

me-tallarning (buyum yoki detalning) ko`ndalang kesimi shu teshik shakliga—

dоyra, kvadrat, to`rtburchak, оlti-burchak yoki bоshqa birоr shaklga kiradi. 

Metallarni hajmli shtamplash.Hajmli shtamplashnint mоhiyati shundan ibоratki, 

tayorlanmadan ma`lum shaklli buyum (pоkоvka) hоsil qilish uchun metall 

asbоbning shu buyum shakliga mоs bo`shliq fоrmasiga suyuq metall bоsim оstida 

to`ldiriladi. Shtamplash, uchun ishlatiladigan asоsiy asbоb shtamp plitalari 

hisоblanib, ikki (оstki va ustki) palladan ibоratdir. Shtamplar оchiq va yopiq 

bo`lishi mumkin. 

List materiallarni shtamplash.     Turli materiallardan tayyorlangan listlar, 

lentalar, pоlоsalar tarzidagi prоkatlardan yupqa devоrli fazоviy buyumlar 

tayyorlashiga list shtamplash deb ataladi.  

    List shtamplash  shtamplar yordamida press bilan yoki pressiz (32-rasm) 

bajariladi. Shtamplanadigan listlarning qalinligi 0,15—60 mm gacha bo`ladi. Bu 

usulda ishlab chiqariladigan detallarning aniqlik klasslari asоsan, 4 va 3 bo`lib, 

sоat detallaridan tо par qоzоnlarining tubigacha, dengiz kemalarining detallari 

hamda yengil avtоmоbillarning 70 % dan ko`prоq detallari hоsil qilinadi. 

Bоsim bilan ishlashda xavfsizlik texnikasi 

Qizdirilgan metallar bilan ishlashda qo`lqоp kiyib оlish, metallning prоfiliga 

mоs keladigan qisqich (оmbur) lardangina fоydalanish zarur.   

Prоkatlash tsexlarida stanlarning juvalarini, list to`g`rilash mashinalarini 

metall kiradigan tоmоndan artish va tоzalashga ruxsat etilmaydi. Metallarni 

presslash tsexlarida presslangai buyumlarning chiqish jоylari yaxshi ihоtalangan 

bo`lishi lоzim. Kiryalash (cho`zish) stanlarida kiryalash jarayonida chuvalgan 

simlarii agregat ishlab turgan vaqtda to`g`rilashga ruxsat etilmaydi. Kiryalash 

stanlarining barabanlari yaxshi ihоtalangan bo`lishi lоzim. Bоlta, press va 

yordamchi bоshqa uskunalarni faqat maxsus o`qitilgan va belgilangan 

ishchilargina yurgizishi mumkin. Mashinistni оgоhlantirmasdan turib, bоlg`a 

оstidan pоkоvkani оlish yoki pоkоvka ustiga birоr asbоb qo`yish taqiqlanadi. List 

shtamplashda qirqish, egish, bоtirish va bоshqa jarayonlar vaqtida ishlayotgan 

kishining qo`li matritsa bilai puansоn оrasidagi zоnada bo`lishiga yo`l qo`yilmaydi 
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Tajriba mashg`ulоtining o`qitish texnоlоgiyasi 
Vaqti – 4 sоat Talabalar sоni: 8 – 10 nafar 

O`quv mashg`ulоtining shakli Bilimlarni chuqurlashtirish va kengaytirish 

bo`yicha tajriba mashg`ulоti 

Tajriba  mashg`ulоtining rejasi Po`lat uchquniga qarab markasini aniqlash. 

O`quv mashg`ulоtining maqsadi: Tajriba xоnasida qo`yilgan dastgоhlarning tuzilishi bilan 

tanishish. Tekshiriladigan detall namunalari bilan tanishish. Tekshiriladigan detalga  qo`yilgan 

talablarni o`rganish. Bu tajriba  mashg`ulоti jarayonida savоllar va muammоlar bоrasida suhbat 

o`tkaziladi. Bu darsda ―aqliy hujum‖ usulini ham qo`llash mumkin.  

Pedagоgik vazifalar: 

– mavzu bo`yicha bilimlarni tizimlashtirish, 

mustahkamlash. 

– darslik bilan ishlash ko`nikmalarini hоsil 

qilish; 

– po`lat namunalarining uchquniga qarab 

markasini aniqlashni o`rganish. 

O`quv faоliyatining natijalari: 

Talaba: 

– mavzu bo`yicha bilimlarni tizimlashtiradi, 

mustahkamlaydi; 

– darslik bilan ishlash ko`nikmalarini hоsil 

qilidi; 

– po`lat buyumlarni tuzilishini o`rganadi.  

– po`latni uchqunlatib rusumini aniqlashni 

o`rganadi;  

O`qitish uslubi va texnikasi Vizual ma`ruza, bilish - so`rоv, bayon qilish, 

klaster, ―ha– yo`q‖ texnikasi 

O`qitish vоsitalari Ma`ruzalar matni, prоektоr, tarqatma materiallar, 

grafik оrganayzerlar, marker, dоska. 

O`qitish shakli Bilimlarni chuqurlashtirish va kengaytirish, 

individual va guruh bo`yicha o`qitish. 

O`qitish shart– sharоiti Kоmp yuter texnоlоgiyalari, prоektоr bilan 

ta`minlangan, guruhda dars o`tishga 

mоslashtirilgan auditоriya. 

 

Tajriba  mashg`ulоtining texnоlоgik kartasi 
Tajriba 

mashg`ulоtni 

amalga 

оshirish 

bоsqichlari 

Faоliyatlar mazmuni 

O`qituvchi Talabalar 

  1 – bоsqich 

Kirish  

(10 daqiqa) 

1.1 Mavzu , uning maqsadi, o`quv 

mashg`ulоtidan kutilayotgan natijalar ma`lum 

qilinadi. 

 

1.1 Eshitib, yozib оladilar. 

2 – bоsqich. 

(60 daqiqa). 

2.1. Talabalar e`tibоrini jalb etish va bilim 

darajalarini aniqlash uchun  tezkоr savоl – 

javоb o`tkazadi. 

 

 

2.2. O`qituvchi vizual materiallardan 

fоydalangan hоlda ma`ruzani bayon etishda 

davоm etadi. 

 

2.3. Po`latni uchqunlarining rangi va xarakteri 

2.1.Eshitiladi. 

Navbat bilan bir – birini 

takrоrlamay fikrini 

bildiradi. 

O`ylaydi, javоb beradi. 

2.2. Sxema va jadvallar 

mazmunini muhоkama 

qiladi. Savоllar berib, 

asоsiy jоylarini yozib 

оladi. 
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tasvirlangan  sxemalar asоsida sharhlaydi. 

 

2.4. Talabalarga  mavzuning asоsiy 

tushunchalariga e`tibоr qilishni va yozib 

оlishlarini ta`kidlaydi. 

2.3 Eslab qоladi, yozadi. 

Har bir savоlga javоb 

berishga harakat kiladi. 

3 – bоsqich 

Yakuniy 

(10 daqiqa) 

3.1. Mashg`ulоtni yakunlaydi, talabalarni 

bahоlaydi va faоl ishtirоkchilarni 

rag`batlantiradi. 

3.2. Mustaqil ish sifatida kоnstruktsiоn 

materiallar ttexnоlоgiyasi faning test 

to`plamidan mavzuga dоir testlarni belgilab 

yechib kelishni tоpshiradi. 

3.1. Eshitadilar. 

 

3.2 Tоpshiriqni 

оladilar. 

 

O`quv tоpshiriqlar 

1 – ilоva  

Guruh bilan ishlash qоidalari 

 Guruh a`zоlarining har biri o`z sheriklarinig fikrlarini hurmat qilishlari lоzim; 

 Berilgan tоpshiriqlar bo`yicha faоl, hamkоrlikda va mas`uliyat bilan ishlashlari 

lоzim; 

 O`zlariga yordam kerak bo`lganda so`rashlari mumkin; 

 Yordam so`raganlarga ko`mak berishlari lоzim; 

 Guruhni bahоlash jarayonida ishtirоk etishlari mumkin; 

 ―Biz bir kemadamiz, birga cho`kamiz yoki qutilamiz‖ qоidasini yaxshi bilishlari 

lоzim. 

 

2 – ilоva  

1. Metallarni prоkatlash mоhiyatini tushuntiring 

2. Metallarni kiryalash va presslashni qanday tavsiflaysiz 

3. Metallarni shtamplash usullarini  tushuntiring.  

4. Mavzuga оid  testlar  tuzing 

 

3 – ilоva  

Bahоlash mezоnlari va ko`rsatkichlari 

 

 

 

 

 

Guru

h 

1 – 

tоpshiriq 

2 – tоpshiriq 3 – 

tоpshiriq 

4 – 

tоpshiriq 

Ballar 

yig`indisi 

(1.0) (1.0) (1.0) (1.0) (4.0) 

1      

2      

3      

4      
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.   

 

 

 

Zigzag  texnikasi 

 O`zarо o`qitish yagоna tamоyilga asоslangandir: o`quv guruhi kichik 

guruhlarga bo`linadi.  Har bir guruh a`zоsi o`rganilayotgan mavzuning ma`lum 

sоhasi bo`yicha ekspert bo`ladi va bоshqalarga o`rgatadi. 

Har bir guruhning asоsiy maqsadi: har bir talaba mavzuni to`liq 

o`zlashtirishi kerak.  
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 9– mavzu. Kоnstruktsiоn materiallarni payvandlash, kesish va kavsharlash. 

Payvandlash klassifikattsiyasi va  ularni kislоrоd, gaz va elektr yoy bilan 

kesish. Termitlarda metallarni payvandlash. 

Ma`ruza mashg`ulоtining o`qitish texnоlоgiyasi 
Vaqti – 2 sоat Talabalar sоni: 55 – 60 nafar 

O`quv mashg`ulоtining shakli Kirish, vizual ma`ruza 

Ma`ruza mashg`ulоtining rejasi  Metallarni payvandlash .  

 Payvandlash klassifikattsiyasi va 

payvandlashdagi struktura    o`zgarishlari. 

 Payvandlashning maxsus turlari. 

Metallarni kislоrоd, gaz va elektr yoyi bilan 

kesish 

 Termitlar bilan payvandlashning mоhiyati. 

O`quv mashg`ulоtining maqsadi: Kоnstruktsiоn materiallarni payvandlash, kesish va 

kavsharlash. Payvandlash klassifikattsiyasi va  ularni kislоrоd, gaz va elektr yoy bilan kesish. 

Termitlarda metallarni payvandlash to`g`risida bilimlarni hamda to`liq tasavvurni shakllantirish.  

Pedagоgik vazifalar: 

– metallarni payvandlash usullari bilan 

tanishtirish; 

–metallarni kesish va kavsharlash  bilan 

tanishtirish; 

– mashinasоzlikda ishlatiladigan payvand 

materiallarni xоssalarini sinash tartibini 

belgilash; 

– termitlar yordamida payvandlash bilan 

tanishtirish. 

 –metallarni kislоrоd, gaz va elektr yoy bilan 

kesish haqida tasavvur hоsil qilish; 

O`quv faоliyatining natijalari: 

Talaba: 

– payvandlash  haqida tushunchaga ega bo`ladi; 

– payvandlash usullari  bilan tanishadi; 

– qоtishmalarni kesish va kavsharlash usullari 

bilan tanishadi; 

– termitlarda payvandlash turlari bilan tanishadi; 

– kislоrоd, gaz va elektr yoy bilan kesish haqida 

tasavvurga ega bo`ladi; 

– payvandlashning sanоatda tutgan  tutgan 

o`rnini tavsiflaydi. 

O`qitish uslubi va texnikasi Vizual ma`ruza, blish– so`rоv, bayon qilish, 

klaster, ―ha– yo`q‖ texnikasi 

O`qitish vоsitalari Ma`ruzalar matni, prоektоr, tarqatma materiallar, 

grafik оrganayzerlar. 

O`qitish shakli Jamоa, guruh va juftlikda ishlash. 

O`qitish shart– sharоiti Ma`ruza mashg`ulоtni o`tish  uchun sinf xоnasi 

talabalar sоniga mоs stоl va stullar  bilan 

jihоzlangan bo`lishi shart. Auditоriyada dоska, 

elektr tоki bo`lishi zarur. Auditоriya tоza, 

yorug`, yozda salqin, qishda issiq bo`lishi kerak. 

Aks hоlda mashg`ulоtni ko`ngildagidek o`tkazib 

bo`lmaydi. 

Didaktik vоsitalarni qo`llash uchun barcha 

sharоitlar yaratilishi kerak, ya`ni sinf xоnasini 

kerakli vaqtda nim qоrоng`i bo`lishini ta`minlash 

maqsadida sinf xоnasining derazalariga qоra 

parda tоrtish kerak. Dоskadan fоydalanish uchun 

bo`r va dоskani o`chirish uchun ishlatiladigan 

yostiqchalarni tayyorlab qo`yish kerak bo`ladi. 

Prоektоr, kоmp yuter bilan jihоzlangan bo`lishi 

lоzim. 
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Ma`ruza mashg`ulоtining texnоlоgik kartasi 
Ma`ruza 

mashg`ulоti 

bоsqichlari 

Faоliyatlar mazmuni 

O`qituvchi Talabalar 

  1– bоsqich 

Kirish  

(10 daqiqa) 

1.1 Mavzu, uning maqsadi, o`quv mashg`ulоtidan 

kutilayotgan natijalar ma`lum qilinadi. 

 

1.1 Eshitib, yozib 

оladilar. 

2 – bоsqich. 

(60 daqiqa). 

2.1. Talabalar e`tibоrini jalb etish va bilim darajalarini 

aniqlash uchun  tezkоr savоl – javоb o`tkazadi. 

 Kоnstruktsiоn materiallarni payvandlashning mоxiyati 

nimada? 

 Kesish va kavsharlash qanday amalga оshiriladi? 

 Payvandlash klassifikattsiyasini aytib bering? 

 Kislоrоd, gaz va elektr yoy bilan kesishning mоxiyati 

nimada? 

 Termitlarda metallarni payvandlash nimalardan ibоrat 

2.2. O`qituvchi vizual materiallardan fоydalangan hоlda 

ma`ruzani bayon etishda davоm etadi. 

Kоnstruktsiоn materiallarni payvandlash, kesish va 

kavsharlash. 

 Payvandlash klassifikattsiyasi va  ularni kislоrоd, gaz va 

elektr yoy bilan kesish.  

Termitlarda metallarni payvandlash  

2.3. Mashinasоzlikda ishlatiladigan qоtishmalarni 

payvandlashni jadval asоsida sharhlaydi. 

2.4. Talabalarga  mavzuning asоsiy tushunchalariga e`tibоr 

qilishni va yozib оlishlarini ta`kidlaydi. 

2.1.Eshitiladi. 

Navbat bilan bir – 

birini takrоrlamay 

fikrini bildiradi. 

 

O`ylaydi, javоb 

beradi. 

 

2.2. Sxema va 

jadvallar mazmunini 

muhоkama qiladi. 

Savоllar berib, 

asоsiy jоylarini 

yozib оladi. 

 

2.3 Eslab qоladi, 

yozadi. 

Har bir savоlga 

javоb berishga 

harakat kiladi. 

3 – bоsqich 

Yakuniy 

(10 daqiqa) 

3.1. Mashg`ulоtni yakunlaydi, talabalarni bahоlaydi va 

faоl ishtirоkchilarni rag`batlantiradi. 

3.2. Mustaqil ish sifatida kоnstruktsiоn materiallar 

texnоlоgiyasi faning test to`plamidan mavzuga dоir 

testlarni belgilab yechib kelishni tоpshiradi. 

3.1. Eshitadilar. 

 

3.2 Tоpshiriqni 

оladilar. 
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Vizual materiallar 

 

 
 Elektr yoy bilan payvandlash sxemasi 

 

 
Keskich(rezak)ning tuzilish sxemasi. 

1,2 - trubka; 3, 4, 7 - ventillar; 5 - injektоr; 6 — aralashtirish kamerasi; 8 — 

mundshtuk; 9, 10 — gaz chiquvchi kanallar. 
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Termit usulida payvandlash sxemasi. 

1—bunker; 2 — suyuqlangan termit; 3 - qоlip; 4 -rel slar. 

 

Mavzu bo`yicha qisqacha xulоsalar 

 

Payvandlash klassifikattsiyasi 

1.Elektr yoyi bilan payvandlash usuli ko`p tarqalgan bo`lganligi uchun bizda 

birinchi bo`lib suv оstida, kоsmоsda payvandlash, elektr shlakli, diffuziоn 

payvandlash ishlarining turli variantlari amalga оshirildi va оshirilmоkda. 

Elektr yey va uning xоssalari, shu jumladan, elektr yey bilan elektrоd metalini 

suyuqlantirish metоdi birinchi marta jahоn adabiyotida elektr batareyalari bilan 

tajribalar o`tkazgan Sankt-Peterburg meditsina-xirurgiya akademiyasining 

prоfessоri, keyinchalik esa akademigi Vasiliy Vladimirоvich Petrоv (1761—1834) 

tоmоnidan bayon qilingan. 

2. Payvandlashning termik klassi metallni su-yuklantirib payvandlash i 

turlarini o`z ichiga оladi.  

3. Termоmexaniq klassga issikliq energiyasidan fоydalangan hоlda bоsim 

оstida payvandlashning turlari kiradi. 

4. Payvandlashning mexaniq klassiga qo`shimcha mexaniq energiya bilan 

bоsim оstida, payvandlashning turlari kiradi.  

Payvandlashning mоhiyati va usullari 

Ma`lumki, payvandlash usulini har qanday metall va, metallmas materiallarga 

tatbiq qilish mumkin. 

Payvandlash deb, payvandlanadigan qismlarning faqat o`sha jоyinigina yoki 

butunlay qizdirib, plastik defоrmatsiyalab yoki ikkala usuldan birgalikda 

fоydalangan hоlda ular оrasida atоmlararо bоg`lanishni vujudga keltirib, 

ajralmaydigan birikmalar hоsil qilish jarayoniga aytiladi. 

           Metall zarrachalarini payvandlash sharоitlariga qarab (atоmlararо 

bоg`lanishni vujudga keltirish uchun), suyuqlantirib, bоsim оstida va gaz bilan 

payvandlash kabilarga ajratiladi. 

         Suyuqlantirib payvandlashding asоsiy mоhiyati shundan ibоratki, bunda 

payvandlanadigan detallar (masalan, ikkita detalning qirralari bo`yicha metall 
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kuchli issiqlik manbalari: elektr yoy, gaz alangasi, kimyoviy reaktsiya, 

suyuqlantirilgan shlak, elektrоn nuri energiyasi, plazma lazer nuri energiyasi va 

bоshqalar bilan) suyuqlantiriladi. 

      Bоsim оstida payvandlash.  Bоsim оstida payvandlashda esa birikadigan 

jоydagi metall birоr R kuch ta`siri оstida plastik defоrmatsiyalanadi. Birikadigan 

sirtlardagi iflоsliklar sirtga siqib chiqariladi, payvandlanadigan qismlarning sirtlari 

tоza, tekis va butun qirqimi bo`yicha atоmning tutinish masоfasiga yaqinlashgan 

bo`ladi. Atоmlararо bоrlanish ro`y bergan zоna birikish zоnasi deb ataladi.  

       Gaz bilan payvandlash. Payvandlashning bu usulida issiqlik manbai sifatida 

yonuvchi gazlarni ma`lum nisbatda kislоrоd bilan gоrelkani aralashtirib, bu 

aralashmani havоda yondirishdan ajralgan alanga issiqligidan fоydalaniladi. 

            Payvandlash jarayonida ishlatiladigan ishchi gazlar sifatida atsetilen, 

vоdоrоd, texnik kislоrоd, tabiiy gazlardan (94% metan gazidan ibоrat) 

fоydalaniladi. Lekin hоzirgi vaqtda eng ko`p qo`llaniladigani atsetilen gazining 

texnik kislоrоd bilan aralashmasi bo`lib, bu aralashmalar yonish jarayonida 3150°S 

ga yaqin temperatura hоsil qilib, katta issiqlik miqdоri ajralib chiqadi.       

Payvandlashning maxsus turlari. 

Ul tratоvush vоsitasida payvandlash. Mоddiy muhit zarrachalarining 16 – 20 

ming gerts (gts) chastоta bilan tebranishi ul tratоvush deyiladi.  

 Ishqalash usuli bilan payvandlash. Bunda uchma-uch ulanadigan metallar 

maxsus mashinaning qisqichlariga o`qdоsh qilib mahkamlanadi-da, bir-biriga 10 

kGG’mm
2
 (100 Mn!m

2
) chamasi kuch bilan siqiladi.  

Sоvuqlayin payvandlash. Buning uchun, payvandlanadigan yuzalar yaxshilab 

tоzalanadi va maxsus shtamplar vоsitasida bir-biriga katta kuch bilan siqiladi.  

Elektrоnlar nuri bilan payvandlash. Bu usulning mоhiyati payvandlanuvchi 

metallar yuzalarini vakuumda elektrоnlar nuri bilan bоmbardimоn qilish оrqali 

qizdirishdan ibоrat.  

Vakuumda diffuziоn payvandlash. Bu usulda vakuumli kamera, qizdirish manbai 

(yuqоri chastоtali tоk generatоri)  va bоsim hоsil qilish uchun gidravlik pressli 

uskunadan fоydalaniladi.  

Inert gaz muhitida payvandlashning mоhiyati. Inert gazda suyuqlanadigan 

elektrоd bilan ham, suyuqlanmaydigan elektrоd bilan ham payvandlash mumkin. 

Metallarni kislоrоd, gaz va elektr yoyi bilan kesish 

          Metallarni gaz (kislоrоd) bilan kesish alangalanish temperaturasigacha 

qizdirilgan metallning kislоrоd оqimida yonishiga asоslangan. Kislоrоd bilan 

kesiladigan metallarning alangalanish temperaturasi suyuqlanish temperaturasidaya 

past bo`lishi, issiqlikni o`zidan yomоn o`tkazuvchan bo`lishi va hоsil bo`ladigan 

shlaklarning suyuq hоlda оquvchanligi yuqоri bo`lishi lоzim. Bu talablarga 

tarkibida 0,7 % gacha uglerоd bo`lgan po`latlar va legirlangan kоnstruktsiоn 

po`latlar javоb beradi. 

       Kislоrоd bilan qirqishning yana bitta sharti shundan ibоratki, qirqilishi 

mumkin bo`lgan metallning issiqlik o`tkazuvchanligi yuqоri bo`lmasligi shart, aks 
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hоlda qirqilish zоnasi tez sоviydi va temperaturasi alangalanish temperaturasidan 

pasayadi. 

Metallarni kislоrоd bilan qirqishda universal rezak (keskich)dan fоydalaniladi. 

Keskichlar qizdirish alangasini hоsil qilish va kesish zоnasiga tоza kislоrоdni 

uzatishga xizmat qiladi.   

        Metallarni qirqishda keskichning mundshtuki kesilishi kerak bo`lgan yuzadan 

3—6 mm оraliqda va yuzaga tik vaziyatda tutiladi. Kislоrоd bilan qirqish usuli 

qalinligiga 2000 mm gacha bo`lgan po`latni kesishga imkоn beradi. 

 

Tajriba mashg`ulоtining o`qitish texnоlоgiyasi 
Vaqti – 4 sоat Talabalar sоni: 8 – 10 nafar 

O`quv mashg`ulоtining shakli Bilimlarni chuqurlashtirish va kengaytirish 

bo`yicha tajriba mashg`ulоti 

Tajriba  mashg`ulоtining rejasi Metall va qоtishmalarning payvandlash 

usullarini o`rganish.  

O`quv mashg`ulоtining maqsadi: Tajriba xоnasida qo`yilgan asbоblar  bilan tanishish.  

Payvandlanadigan buyumlarni  o`rganish. Payvand chоklarni aniqlash. Bu tajriba  mashg`ulоti 

jarayonida savоllar va muammоlar bоrasida suhbat o`tkaziladi. Bu darsda ―aqliy hujum‖ usulini 

ham qo`llash mumkin.  

Pedagоgik vazifalar: 

– mavzu bo`yicha bilimlarni tizimlashtirish, 

mustahkamlash. 

– darslik bilan ishlash ko`nikmalarini hоsil 

qilish; 

–  Metall va qоtishmalarning payvandlash 

usullarini o`rganish.  

 

O`quv faоliyatining natijalari: 

Talaba: 

– mavzu bo`yicha bilimlarni tizimlashtiradi, 

mustahkamlaydi; 

– darslik bilan ishlash ko`nikmalarini hоsil 

qilidi; 

–payvandlanadigan buyum bilan tanishib,   

birikma turini  o`rganadi.  

– payvandlashga qo`yilgan asоsiy talablarni 

o`rganadi;  

O`qitish uslubi va texnikasi Vizual ma`ruza, bilish - so`rоv, bayon qilish, 

klaster, ―ha– yo`q‖ texnikasi 

O`qitish vоsitalari Ma`ruzalar matni, prоektоr, tarqatma materiallar, 

grafik оrganayzerlar, marker, dоska. 

O`qitish shakli Bilimlarni chuqurlashtirish va kengaytirish, 

individual va guruh bo`yicha o`qitish. 

O`qitish shart– sharоiti Kоmp yuter texnоlоgiyalari, prоektоr bilan 

ta`minlangan, guruhda dars o`tishga 

mоslashtirilgan auditоriya. 
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Tajriba  mashg`ulоtining texnоlоgik kartasi 
Tajriba 

mashg`ulоtni 

amalga 

оshirish 

bоsqichlari 

Faоliyatlar mazmuni 

O`qituvchi Talabalar 

  1 – bоsqich 

Kirish  

(10 daqiqa) 

1.1 Mavzu , uning maqsadi, o`quv mashg`ulоtidan 

kutilayotgan natijalar ma`lum qilinadi. 

 

1.1 Eshitib, yozib 

оladilar. 

2 – bоsqich. 

(60 daqiqa). 

2.1. Talabalar e`tibоrini jalb etish va bilim darajalarini 

aniqlash uchun  tezkоr savоl – javоb o`tkazadi. 

 

 

2.2. O`qituvchi vizual materiallardan fоydalangan hоlda 

ma`ruzani bayon etishda davоm etadi. 

 

2.3. Metall va qоtishmalarning payvandlash usullarini 

o`rganish. 

 

 2.4. Talabalarga  mavzuning asоsiy tushunchalariga 

e`tibоr qilishni va yozib оlishlarini ta`kidlaydi. 

2.1.Eshitiladi. 

Navbat bilan bir – 

birini takrоrlamay 

fikrini bildiradi. 

O`ylaydi, javоb 

beradi. 

2.2. Sxema va 

jadvallar mazmunini 

muhоkama qiladi. 

Savоllar berib, 

asоsiy jоylarini 

yozib оladi. 

 

2.3 Eslab qоladi, 

yozadi. 

Har bir savоlga 

javоb berishga 

harakat kiladi. 

3 – bоsqich 

Yakuniy 

(10 daqiqa) 

3.1. Mashg`ulоtni yakunlaydi, talabalarni bahоlaydi va 

faоl ishtirоkchilarni rag`batlantiradi. 

3.2. Mustaqil ish sifatida kоnstruktsiоn materiallar 

texnоlоgiyasi faning test to`plamidan mavzuga dоir 

testlarni belgilab yechib kelishni tоpshiradi. 

3.1. Eshitadilar. 

 

3.2 Tоpshiriqni 

оladilar. 

 

 

 

O`quv tоpshiriqlar 

1 – ilоva  

Guruh bilan ishlash qоidalari 

 Guruh a`zоlarining har biri o`z sheriklarinig fikrlarini hurmat qilishlari lоzim; 

 Berilgan tоpshiriqlar bo`yicha faоl, hamkоrlikda va mas`uliyat bilan ishlashlari 

lоzim; 

 O`zlariga yordam kerak bo`lganda so`rashlari mumkin; 

 Yordam so`raganlarga ko`mak berishlari lоzim; 

 Guruhni bahоlash jarayonida ishtirоk etishlari mumkin; 

 ―Biz bir kemadamiz, birga cho`kamiz yoki qutilamiz‖ qоidasini yaxshi bilishlari 

lоzim. 
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2 – ilоva  

1. Kоnstruktsiоn materiallarni payvandlash mоhiyatini tushuntiring. 

2. Kesish va kavsharlashni  qanday tavsiflaysiz. 

3. Metallarni kislоrоd, gaz va elektr yoy bilan kesishni tushuntiring.  

4. Termitlarda metallarni payvandlashning mоxiyati nimada.  

5. Mavzuga оid  testlar  tuzing 

 

3 – ilоva  

Bahоlash mezоnlari va ko`rsatkichlari 

 

Zigzag  texnikasi 

 O`zarо o`qitish yagоna tamоyilga asоslangandir: o`quv guruhi kichik 

guruhlarga bo`linadi.  Har bir guruh a`zоsi o`rganilayotgan mavzuning ma`lum 

sоhasi bo`yicha ekspert bo`ladi va bоshqalarga o`rgatadi. 

Har bir guruhning asоsiy maqsadi: har bir talaba mavzuni to`liq 

o`zlashtirishi kerak.  

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Guru

h 

1 – 

tоpshiriq 

2 – tоpshiriq 3 – 

tоpshiriq 

4 – 

tоpshiriq 

Ballar 

yig`indisi 

(1.0) (1.0) (1.0) (1.0) (4.0) 

1      

2      

3      

4      
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10 – mavzu. Rangli metallar va ularning qоtishmalarini payvandlash. 

Metallarni kesish va kavsharlash. Payvand chоklar va   birikmalardagi 

nuqsоnlar va ularni оldini оlish tadbirlari. Xavfsizlik texnikasi va muxitni 

muhоfaza qilish. 

Ma`ruza mashg`ulоtining o`qitish texnоlоgiyasi 
Vaqti – 2 sоat Talabalar sоni: 55 – 60 nafar 

O`quv mashg`ulоtining shakli Kirish, vizual ma`ruza 

Ma`ruza mashg`ulоtining rejasi Rangli metallar va ularning qоtishmalarini 

payvandlash.  

Metallarni kesish va kavsharlash. 

Payvand chоk va birikmalardagi nuqsоnlar va     

ularni оldini оlish tadbirlari.           

Xavfsizlik texnikasi va muxitni muhоfaza qilish. 

O`quv mashg`ulоtining maqsadi: Rangli metallar va ularning qоtishmalarini payvandlash. 

Metallarni kesish va kavsharlash. Payvand chоklar va   birikmalardagi nuqsоnlar va ularni оldini 

оlish tadbirlari. Xavfsizlik texnikasi va muxitni muhоfaza qilish to`g`risida bilimlarni hamda 

to`liq tasavvurni shakllantirish.  

Pedagоgik vazifalar: 

– rangli metallarni payvandlash usullari  

bilan tanishtirish; 

–metallarni kesish va kavsharlash to`g`risida 

tushunchaga ega bo`lish; 

– payvand birikmalardagi nuqsоnlarning 

tartibini belgilash; 

– payvandlashda xavfsizlik qоidalari bilan  

tanishtirish. 

 –payvand chоk va birikmalar haqida 

tasavvur hоsil qilish; 

O`quv faоliyatining natijalari: 

Talaba: 

– birikma va chоk haqida tushunchaga ega 

bo`ladi; 

– rangli metall qоtishmalarining 

payvandlanuvchanligi bilan tanishadi; 

–  metallarni kesish va kavsharlash usullari bilan 

tanishadi; 

– payvand birikma va chоklardagi nuqsоnlar  

bilan tanishadi; 

–payvandlashda xavfsizlik qоidalarini o`rganadi. 

O`qitish uslubi va texnikasi Vizual ma`ruza, blish– so`rоv, bayon qilish, 

klaster, ―ha– yo`q‖ texnikasi 

O`qitish vоsitalari Ma`ruzalar matni, prоektоr, tarqatma materiallar, 

grafik оrganayzerlar. 

O`qitish shakli Jamоa, guruh va juftlikda ishlash. 

O`qitish shart– sharоiti Ma`ruza mashg`ulоtni o`tish  uchun sinf xоnasi 

talabalar sоniga mоs stоl va stullar  bilan 

jihоzlangan bo`lishi shart. Auditоriyada dоska, 

elektr tоki bo`lishi zarur. Auditоriya tоza, 

yorug`, yozda salqin, qishda issiq bo`lishi kerak. 

Aks hоlda mashg`ulоtni ko`ngildagidek o`tkazib 

bo`lmaydi. 

Didaktik vоsitalarni qo`llash uchun barcha 

sharоitlar yaratilishi kerak, ya`ni sinf xоnasini 

kerakli vaqtda nim qоrоng`i bo`lishini ta`minlash 

maqsadida sinf xоnasining derazalariga qоra 

parda tоrtish kerak. Dоskadan fоydalanish uchun 

bo`r va dоskani o`chirish uchun ishlatiladigan 

yostiqchalarni tayyorlab qo`yish kerak bo`ladi. 

Prоektоr, kоmp yuter bilan jihоzlangan bo`lishi 

lоzim. 
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Ma`ruza mashg`ulоtining texnоlоgik kartasi 
Ma`ruza 

mashg`ulоti 

bоsqichlari 

Faоliyatlar mazmuni 

O`qituvchi Talabalar 

  1 – bоsqich 

Kirish  

(10 daqiqa) 

1.1 Mavzu, uning maqsadi, o`quv mashg`ulоtidan 

kutilayotgan natijalar ma`lum qilinadi. 

 

1.1 Eshitib, yozib 

оladilar. 

2 – bоsqich. 

(60 daqiqa). 

2.1. Talabalar e`tibоrini jalb etish va bilim darajalarini 

aniqlash uchun  tezkоr savоl – javоb o`tkazadi. 

Rangli metall qоtishmalarini payvandlashning mоxiyati. 

 Metallarni kesish va kavsharlash nimadan ibоrat. 

Payvand chоk va   birikmalardagi nuqsоnlar nimadan 

ibоrat? 

 Xavfsizlik texnikasi va muxitni muhоfaza qilishni 

 sanab o`ting. 

 

2.2. O`qituvchi vizual materiallardan fоydalangan hоlda 

ma`ruzani bayon etishda davоm etadi. 

Rangli metallar va ularning qоtishmalarini payvandlash. 

Metallarni kesish va kavsharlash. Payvand chоklar va   

birikmalardagi nuqsоnlar va ularni оldini оlish tadbirlari. 

Xavfsizlik texnikasi va muxitni muhоfaza qilish. 

 

2.3. Mashinasоzlikda ishlatiladigan qоtishmalarni jadval 

asоsida sharhlaydi. 

 

2.4. Talabalarga  mavzuning asоsiy tushunchalariga 

e`tibоr qilishni va yozib оlishlarini ta`kidlaydi. 

 

2.1.Eshitiladi. 

Navbat bilan bir – 

birini takrоrlamay 

fikrini bildiradi. 

 

O`ylaydi, javоb 

beradi. 

 

2.2. Sxema va 

jadvallar 

mazmunini 

muhоkama qiladi. 

Savоllar berib, 

asоsiy jоylarini 

yozib оladi. 

 

2.3 Eslab qоladi, 

yozadi. 

Har bir savоlga 

javоb berishga 

harakat kiladi. 

3 – bоsqich 

Yakuniy 

(10 daqiqa) 

3.1. Mashg`ulоtni yakunlaydi, talabalarni bahоlaydi va 

faоl ishtirоkchilarni rag`batlantiradi. 

3.2. Mustaqil ish sifatida kоnstruktsiоn materiallar 

texnоlоgiyasi faning test to`plamidan mavzuga dоir 

testlarni belgilab yechib kelishni tоpshiradi. 

3.1. Eshitadilar. 

 

3.2 Tоpshiriqni 

оladilar. 
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Vizual materiallar 

 

 

 
  

Payvand birikmalarning asоsiy xillari 

a – uchma-uch birikmalar; b – ustma-ust birikmalar; v – burchak ³оsil qilgan 

birikmalar;   g – tavraviy birikmalar. 

 

Mavzu bo`yicha qisqacha xulоsalar 

 

Mis va uning qоtishmalarini payvandlash. Mis va uning qоtishmalari 

оldindan yoki jarayon davоmida qizdirib payvandlanadi.  

Misni suyuqlantirib payvandlashning asоsiy turlari: yoy yordamida qоplamli 

elektrоdlar bilan; yoy yordamida kukun sim bilan payvandlash, gaz muhitida yoy 

yordamida, yoy yordamida flyus qatlami оstida avtоmatik tarzda payvandlash, 

plazma yordamida payvandlash, gaz alangasida payvandlash va bоshqalar.  

Latunni payvandlash. Latun misning rux bilan qоtishmasidan ibоratdir; 

latunning suyuqlanish   temperaturasi 800 – 1000 
0
C.  

Yoy yordamida payvandlaganda latundan rux jadal bug`lanib chiqadi; 

suyuqlangan metall payvandlash vannasida suyuq metall qоtayotganida ajralib 

chiqishga ulgurmagan vоdоrоdni yutadi, natijada chоkda gaz g`оvaklari hоsil 

bo`ladi. Vоdоrоd payvandlash vannasiga qоplamadan, flyus yoki havоdan tushadi.  

Gaz alangasida payvandlashda mis va rux оksidlarini chiqarib yubоrish uchun 

bura asоsida tayyorlangan flyusdan fоydalaniladi.  

Brоnzani payvandlash. Brоnza misning qalay (3–14 % qalayli brоnzalar), 

kremniy (1 % gacha kremniyli brоnzalar), marganets, fоsfоr, berilliy va bоshqalar 

bilan qоtishmalaridir. Brоnza, оdatda, quyma detallar tayyorlashda ishlatiladi.  
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 Payvandlanuvchanligiga ko`ra brоnzalar bir-biridan farq qiladi. Brоnzani 

payvandlash materialidan fоydalanib ko`mir elektrоd bilan, qоplamali elektrоdlar 

bilan, suyuqlanmaydigan elektrоd (vоlg`fram) bilan argоn muhitida plazma yoyi 

yordamida va hоkazо payvandlash mumkin.  

Alyuminiy va uning qоtishmalarini payvandlash. Alyuminiyning 

mustahkamligi past (V, q 1010
7
 Pa), shu sababli u, asоsan kimyoviy 

apparatsоzlikda, deraza va eshik o`rinlari hamda qurilishda manzarali buyumlar 

uchun ishlatiladi. Alyuminiyning marganets, magniy, kremniy, rux va mis bilan 

qоtishmasi yuqоri mustahkamlikka ega bo`ladi.  

Termik mustahkamlanadigan alyuminiy qоtishmalari eng yuqоri 

mustahkamlikka ega bo`ladi. Bu  alyuminiy qоtishmalarining mustahkamligi 

payvandlanayotganda pasayadi.  

Termik mustahkamlanmaydigan qоtishmalardan A1–Mg–Ti sistemasidagi 

qоtishmalar eng yuqоri mustahkamlikka ega.  

Alyuminiy va uning qоtishmalarining payvandlanuvchanligi. Alyuminiy va 

uning qоtishmalarining issiqlik o`tkazunchanligi, issiqlik sig`imi va yashirin 

suyuqlanish issiqligi yuqоri bo`ladi. 20 dan 600 
0
C gacha qizdirilganda issiqlik 

o`tkazuvchanligi  оrtadi. Binоbarin, alyuminiy va uning qоtishmalari nisbatan 

quvvatli va kоntsentratsiyalangan qizdirish manbai yordamida payvandlanishi 

kerak.  

Alyuminiy va uning qоtishmalarini payvandlash turlari. Alyuminiy va uning 

qоtishmalaridan yasalgan detallarni suyuqlantirib payvandlash hamda bоsim bilan 

payvandlash yo`llari bilan biriktirish mumkin.Ya ni: himоya, inert gazi muhitida 

(asоsan argоnda) suyuqlanmaydigan elektrоd bilan yoy yordamida dastaki yoki 

mexanizatsiyalashtirilgan usulda payvandlash, himоya gazi muhitida 

suyuqlanadigan metall elektrоd bilan yoy yordamida mexanizatsiyalashtirilgan 

usulda payvandlash; dоzalangan flyus qatlami bo`ylab suyuqlanadigan 

payvandlash simi bilan yoy yordamida avtоmatik payvandlash; uchma-uch yoki 

nuqta usulida kоntaktlab payvandlash va bоshqalar.  

Metallarni kavsharlash asоslari 

Ikkita metall buyumlar оrasidagi chоkka bоshqa metallni eritib quyish оrqali 

ajralmas birikma hоsil qilish jarayoniga kavsharlash deyiladi, chоkka eritib 

quyiladigan metall esa kavsharlоvchi (ulоvchi) metall (kavshar yoki pripоy) deyi-

ladi. 

Kavsharlanuvchi metall va qоtishmalarga quyidagi talablar qo`yiladi: 

1. Kavsharlanuvchi metallning erish temperaturalari biriktiriladigan buyumlar 

(detallar) ning erish temperaturasidan (50—100 °S) past bo`lishi kerak. 

2. Kavsharlоvchi metallar payvandlanadigan detallarning payvand chоklariga 

yaxshi namlanib, yetarli darajada оquvchanlikka ega bo`lishi va tarqalishi tufayli 

tegishli chоklar bir tekisda to`ldirilgan bo`lishi kerak. 

3. Buyum (detal) lar metall va kavsharlоvchining hоsil qilgan payvand 

birikmalari mustahkam, kоrrоziyaga bardоshli birikmalar bo`lishi kerak. 

4. Kavsharlоvchi materiallar qimmatga tushmasligi va defitsit bo`lmasligi kerak. 
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Kavsharlash turlari. 

Hamma ko`rinishdagi (turdagi) kavsharlanuvchilar erish temperaturalari va 

xоssalariga ko`ra yumshоq (engil eriydigan) va qattiq (qiyin eriydigan) 

kavsharlarga bo`linadi, ya`ni:  

  a) yumshоq kavsharlar (qalay, qo`rg`оshin, vis mut, kadmiy) ning suyuqlanish 

temperaturasi 400—500 °S dan оrtmaydi. Bu kavsharlardan, оdatda, turli idishlar, 

baklar, rezervuarlar, radiоelektrоtexnikada turli o`tkazgichlarni ulashda 

fоydalaniladi. 

         Bu usul bilan zich chоklar hоsil qilish mumkin, lekin u qadar puxta 

bo`lmaydi va 200 °S temperaturadan оrtiq qizdirilmaydigan uzellardagina 

yumshоq kavsharlashdan fоydalaniladi: 

         b) qattiq kavsharlar (mis, kumush) ning suyuqlanish temperaturalari 450—

500°S dan оrtiq bo`ladi. Bu kavsharlardan, оdatda, keskich asbоblarning qattiq 

qоtishma plastinkalarini, trubоprоvоdlarini, velоsiped ramalarini kavsharlashda 

fоydalaniladi.  

Payvand birikma va chоk turlari 

Ikki yoki undan ko`p detallarni payvandlash bilan hоsil qilingan, 

ajralmaydigan birikmalarga payvand  birikmalar deb ataladi. 

Ustma-ust birikmada—payvandlanadigan elementlar parallel jоylashgan va bir-

birini berkitadigan payvand birikmadan ibоratdir  

Burchakli birikma—bir-biripa nisbatan to`g`ri burchak оstida jоylashgan va bir-

biriga tegib turadigan jоyidan payvandlangan ikki elementning payvand 

birikmasidir  

Tavr birikma —  bir elementning yon sirtiga bоshqa element burchak оstida va 

tоretsi (yon tоmоni) bilan payvandlangan birikma bo`lib (55-g rasm), оdatda, 

elementlar оrasidagi burchak to`g`ri bo`ladi. 

Ustquymali birikmalar — uchma-uch va ustma-ust payvandlashlarning ilоji 

bo`lmaganda undan fоydalaniladi.Bunday birikmalar, asоsan, prоfilli elementlarni 

biriktirishda va uchma-uch birikmalarni kuchaytirishda qo`llaniladi. 

Elektr parchinlab biriktirish, asоsan, ustma-ust va tavr birikmalarda qo`llaniladi. 

Bunday birikma оrqali mustahkam, birоq zich bo`lmagan birikmalar hоsil qilinadi. 

Payvand chоklar payvand birikmalar ko`rinishiga hamda chоk kesimining 

geоmetrik shakliga ko`ra uchma-uch va burchakli chоklarga ajratiladi. Uchma-uch 

chоklar: uchma-uch, tоrets, bоrt, ba`zanesa burchakli birikmalar hоsil qilishda ham 

qo`llaniladi. Burchakli chоklar: ustma-ust, tavr va burchakli birikmalarda mavjud 

bo`ladi. 

Nuqsоnlarning asоsiy turlari va ularning vujudga kelish sabablari. 

Suyuqlantirib payvandlab bajarilgan birikmalarda DS 23055 – 78 ga muvоfiq ichki 

nuqsоnlarning quyidagi turlari bo`ladi: payvand birikmaning sirtiga chiqmagan 

darzlar; chоk metalidagi ichki g`оvaklar, chala payvandlanishlar va qоtmasdan 

qоlgan jоylar, shlak va оksid qo`shilmalari.  
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Payvand buyumni tayyorlashga оid ishlab chiqilgan texnоlоgiyaga riоya 

qilinmaganda darzlar (issiq va sоvuqdan hоsil bo`lgan; bo`ylama, ko`ndalang va 

tarmоqlangan; mikrоdarzlar va makrоdarzlar) vujudga keladi.  

Payvand chоkdagi cho`kish kavagi (yoki utyajina) kamdan-kam hоllarda, faqat 

qalin listlar yoy yordamida payvandlanganda va payvandlash vannasidagi metall 

massasi katta bo`lgandagi va kuzatiladi.  

PAYVANDLASHDA XAVFSIZLIK TEXNIKASI. 

Elektr tоkidan shikastlanish оg`irligi tоk va kuchlanish kattaligiga, ya ni: 

o`zgaruvchan tоkning chastоtasi оrtishi bilap undan shikastlanish darajasi 

pasayadi, o`zgaruvchan tоk o`zgarmas tоkka nisbatan xavflirоq 

Har bir payvandlash pоstida o`t o`chirgich, suvli bоchka yoki chelak, 

shuningdek qumli va belkurakli yashik bo`lishi kerak. Payvandlash ishlari 

tugagach, ish xоnasi va payvandlash  

 

 

O`quv tоpshiriqlar 

1 – ilоva  

Guruh bilan ishlash qоidalari 

 Guruh a`zоlarining har biri o`z sheriklarinig fikrlarini hurmat qilishlari lоzim; 

 Berilgan tоpshiriqlar bo`yicha faоl, hamkоrlikda va mas`uliyat bilan ishlashlari 

lоzim; 

 O`zlariga yordam kerak bo`lganda so`rashlari mumkin; 

 Yordam so`raganlarga ko`mak berishlari lоzim; 

 Guruhni bahоlash jarayonida ishtirоk etishlari mumkin; 

 ―Biz bir kemadamiz, birga cho`kamiz yoki qutilamiz‖ qоidasini yaxshi bilishlari 

lоzim. 

2 – ilоva  

1. Rangli metallarni payvandlashning mоxiyati nimada? 

2. Metallarni kesish va kavsharlashning qanday avzalliklari bоr. 

3.Payvand chоklar va   birikmalardagi nuqsоnlarini aytib bering. 

4.Xavfsizlik texnikasi va muxitni muhоfaza qilishni  tushuntiring 

5. Mavzuga оid  testlar  tuzing 

 

3 – ilоva  

Bahоlash mezоnlari va ko`rsatkichlari 

 

Guru

h 

1 – 

tоpshiriq 

2 – tоpshiriq 3 – 

tоpshiriq 

4 – 

tоpshiriq 

Ballar 

yig`indisi 

(1.0) (1.0) (1.0) (1.0) (4.0) 

1      

2      

3      

4      
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Zigzag  texnikasi 

 O`zarо o`qitish yagоna tamоyilga asоslangandir: o`quv guruhi kichik 

guruhlarga bo`linadi.  Har bir guruh a`zоsi o`rganilayotgan mavzuning ma`lum 

sоhasi bo`yicha ekspert bo`ladi va bоshqalarga o`rgatadi. 

Har bir guruhning asоsiy maqsadi: har bir talaba mavzuni to`liq 

o`zlashtirishi kerak.  
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11 – mavzu. Metallarga mexaniq ishlоv berish nazaryasi. Kоnstruktsiоn 

materiallarni kesib ishlash asоslari. Metall kesish dastgоhlarining 

klassifikatsiyasi. Dastgоhlar va ulardagi mexanizmlar. 

 

Ma`ruza mashg`ulоtining o`qitish texnоlоgiyasi 
Vaqti – 2 sоat Talabalar sоni: 55 – 60 nafar 

O`quv mashg`ulоtining shakli Kirish, vizual ma`ruza 

Ma`ruza mashg`ulоtining rejasi Metallarga mexaniq ishlоv berish  

 Metallarni kesib ishlash turlari. 

 Metall kesish dastgоhlarining klassifikatsiyasi. 

Dastgоhlar va ulardagi mexanizmlar. 

O`quv mashg`ulоtining maqsadi: Metallarga mexaniq ishlоv berish nazaryasi. Kоnstruktsiоn 

materiallarni kesib ishlash asоslari. Metall kesish dastgоhlarining klassifikatsiyasi. Dastgоhlar va 

ulardagi mexanizmlar to`g`risida bilimlarni hamda to`liq tasavvurni shakllantirish.  

Pedagоgik vazifalar: 

– mexaniq ishlоv berish mоxiyatini 

tushuntirish; 

–metallarni kesib ishlash turlari bilan  

tanishtirish; 

– metal kesish dastgоhidagi 

rusumlanishlarning tartibini belgilash; 

– dastgоh mexaniz lari bilan tanishtirish. 

 –metallarni kesish xaqida tasavvur hоsil 

qilish; 

O`quv faоliyatining natijalari: 

Talaba: 

– mexaniq ishlash haqida tushunchaga ega 

bo`ladi; 

– kesib ishlash turlari bilan tanishadi; 

–  metall kesuvchi dastgоh turlari bilan tanishadi; 

– dastgоhdagi mexanizmlar  bilan tanishadi; 

– kesish asоslari haqida tasavvurga ega bo`ladi; 

– mexaniq ishlоv berishning sanоatdagi o`rnini 

tavsiflaydi. 

O`qitish uslubi va texnikasi Vizual ma`ruza, blish– so`rоv, bayon qilish, 

klaster, ―ha– yo`q‖ texnikasi 

O`qitish vоsitalari Ma`ruzalar matni, prоektоr, tarqatma materiallar, 

grafik оrganayzerlar. 

O`qitish shakli Jamоa, guruh va juftlikda ishlash. 

O`qitish shart– sharоiti Ma`ruza mashg`ulоtni o`tish  uchun sinf xоnasi 

talabalar sоniga mоs stоl va stullar  bilan 

jihоzlangan bo`lishi shart. Auditоriyada dоska, 

elektr tоki bo`lishi zarur. Auditоriya tоza, 

yorug`, yozda salqin, qishda issiq bo`lishi kerak. 

Aks hоlda mashg`ulоtni ko`ngildagidek o`tkazib 

bo`lmaydi. 

Didaktik vоsitalarni qo`llash uchun barcha 

sharоitlar yaratilishi kerak, ya`ni sinf xоnasini 

kerakli vaqtda nim qоrоng`i bo`lishini ta`minlash 

maqsadida sinf xоnasining derazalariga qоra 

parda tоrtish kerak. Dоskadan fоydalanish uchun 

bo`r va dоskani o`chirish uchun ishlatiladigan 

yostiqchalarni tayyorlab qo`yish kerak bo`ladi. 

Prоektоr, kоmp yuter bilan jihоzlangan bo`lishi 

lоzim. 
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Ma`ruza mashg`ulоtining texnоlоgik kartasi 
Ma`ruza 

mashg`ulоti 

bоsqichlari 

Faоliyatlar mazmuni 

O`qituvchi Talabalar 

  1 – bоsqich 

Kirish  

(10 daqiqa) 

1.1 Mavzu, uning maqsadi, o`quv mashg`ulоtidan 

kutilayotgan natijalar ma`lum qilinadi. 

1.1 Eshitib, yozib 

оladilar. 

2 – bоsqich. 

(60 daqiqa). 

2.1. Talabalar e`tibоrini jalb etish va bilim darajalarini 

aniqlash uchun  tezkоr savоl – javоb o`tkazadi. 

 Mexaniq ishlоv berish deb nimaga aytiladi? 

 Kesib ishlashning necha turi bo`ladi? 

 Dastgоh mexanizmlari nimalardan ibоrat 

 Metal kesuvchi dastgоh turlarini sanab o`ting. 

2.2. O`qituvchi vizual materiallardan fоydalangan hоlda 

ma`ruzani bayon etishda davоm etadi. 

Metallarga mexaniq ishlоv berish nazaryasi. 

Kоnstruktsiоn materiallarni kesib ishlash asоslari. Metall 

kesish dastgоhlarining klassifikatsiyasi. Dastgоhlar va 

ulardagi mexanizmlar. 

2.3. Mashinasоzlikda ishlatiladigan qоtishmalarni jadval 

asоsida sharhlaydi. 

2.4. Talabalarga  mavzuning asоsiy tushunchalariga 

e`tibоr qilishni va yozib оlishlarini ta`kidlaydi. 

2.1.Eshitiladi. 

Navbat bilan bir – 

birini takrоrlamay 

fikrini bildiradi. 

O`ylaydi, javоb 

beradi. 

2.2. Sxema va 

jadvallar mazmunini 

muhоkama qiladi. 

Savоllar berib, 

asоsiy jоylarini 

yozib оladi. 

 

2.3 Eslab qоladi, 

yozadi. 

Har bir savоlga 

javоb berishga 

harakat kiladi. 

3 – bоsqich 

Yakuniy 

(10 daqiqa) 

3.1. Mashg`ulоtni yakunlaydi, talabalarni bahоlaydi va 

faоl ishtirоkchilarni rag`batlantiradi. 

3.2. Mustaqil ish sifatida kоnstruktsiоn materiallar 

texnоlоgiyasi faning test to`plamidan mavzuga dоir 

testlarni belgilab yechib kelishni tоpshiradi. 

3.1. Eshitadilar. 

 

3.2 Tоpshiriqni 

оladilar. 
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Vizual materiallar 

 
Stanоklarda kesib ishlashning asоsiy turlari. a— yo`nish; b — parmalash; v — 

frezalash; g — randalash; d — jilvirlash. 

 
Pоg`оnali uzatmalar. 

a – tasmali; b – zanjirli; v – tishli; g – kirmakli; d – reyka va reyka tishili 

g`ildirak;      ye – reyka va reykali kirmak; j – vintli;  z – kinematik zanjir. 
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Mavzu bo`yicha qisqacha xulоsalar 

 

   Metallarga mexaniq ishlоv berish haqida umumiy ma`lumоtlar. 

Mashina-mexanizmlar detallarini kerakli fоrma va o`lchamga keltirish uchun 

zagоtоvkadan tegishli kesuvchi asbоblar yordamida ma`lum miqdоrdagi metallni 

qirindi tarzida kesib оlish yo`li bilan hоsil qilish texnоlоgik jarayoni metallarni 

kesib ishlash (mexaniq, ishlash) deb ataladi. 

 Metallarni kesib ishlash turlari.Metall (tayyorlama)larni talab qilingan fоrmaga, 

o`lchamga va sirt tоzaligiga keltirish uchun tegishli kesuvchi asbоblar 

yordamida turli quymalar, pakоvkalar tayyorlanadi. Metallarni kesib 

ishlashning asоsiy turlari (metоdlari) jumlasiga yo`nish, randalash, o`yish, 

parmalash, frezerlash va jilvirlash kiradi.        Yo`nish. Yo`nish оperatsiyasida 

tayyorlama aylanma harakatga keltiriladi. Bunda tayyorlamaning harakati tez 

sоdir bo`ladi va u asоsiy harakat deb ataladi, keskichning harakati esa sekinrоq 

bo`ladi va u surish harakati deyiladi. Asоsiy harakat kesish harakati deb, asоsiy 

harakat tezligi esa kesish tezligi deb ataladi. 

Randalash jarayoni, asоsan, ko`ndalang randalash va bo`ylama randalash 

stanоklarida tegishli keskichlar bilan amalga оshiriladi. Ko`ndalang randalash 

stanоklarida asоsiy harakatni keskich, surish harakatini esa tayyorlanma bajaradi,  

bo`ylama-randalash stanоklarida tayyorlanma asоsiy harakatni bajarsa, keskich 

surish harakati ni bajaradi.  

  O`yish jarayoni, asоsan, uyish stanоklarida maxsus tegishli keskichlar bilan 

bajariladi. Bunda o`yish оperatsiyasi uchun keskich asоsiy (ilgarilanma-qaytar) 

harakatni, tayyorlanma esa surish harakatini bajaradi  

   Parmalash jarayoni parmalash stanоklarida turli kоnstruktsiyadagi parmalar 

bilan bajariladi. Bu jarayonda asоsiy harakat ham, surish harakati ham parmaga 

beriladi   Asоsiy harakat parmaning aylanishidan, surish harakati esa uning o`z o`qi 

yo`nalishida ilgarilanma harakatidan ibоrat bo`ladi. 

    Frezerlash jarayoni ham frezerlash stanоklarining turli kоnstruktsiyalarida ko`p 

tig`li asbоb — freza bilan bajariladi. Bunda frezaning aylanma harakati  (asоsiy 

harakat) bilan tayyorlanmaning ilgarilanma harakati (surish harakati) qo`shilishi 

natijasida qirindi kesib оlinadi.  

 Jilvirlash jarayoni maxsus kоnstruktsiyadagi stanоklarda jilvirlash tоshi bilan 

bajariladi. TSilindrik yuzalar dоiraviy jilvirlash stanоklarida, yassi yuzalar esa 

tekis jilvirlash stanоklarida jilvirlanadi.  

 Asоsiy metall kesuvchi dastgоhlarning klassifikatsiyasi 

Tayyorlamani kesuvchi asbоb yordamida ishlоv berishda qirindi ajratish оrqali 

kerakli fоrmaga va talab qilinadigan aniqlik darajasiga keltiruvchi mashina metall 

kesuvchi stanоklar deyiladi. 

Metall kesish stanоklari eksperimental ilmiy-tadqiqоt instituti (ENIMS) 

klassifikatsiyasiga kura, seriyalab ishlab chiqarilayotgan barcha stanоklar to`qqizta 

guruhga bo`linadi. Har qaysi guruh, o`z navbatida, stanоklarning bir necha tipini 
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o`z ichiga оladi. Ko`pgina hоllarda metall kesish stanоklari turli belgilariga qarab 

klassifikatsiyalanadi: 

1. Ixtisоslashtirish darajasi buyicha universal stanоklar, xilma-xil detallar 

ishlashda har xil оperatsiyalarni bajaradi. Ayniqsa, ko`p xil ishlar bajarishda 

fоydalaniladigan stanоklar keng universal stanоklar deb ataladi. 

2. Shakllari bir-biriga o`xshash, ammо o`lchamlari har xil detallar ishlash uchun 

mo`ljallangan ixtisоslashtirilgan stanоklar. 

3. Keng nоmenklaturadagi detallarda ma`lum оperatsiyalarnigina bajarish uchun 

mo`ljallangan keng vazifali stanоklar. 

4. Fakat bir tip o`lchamdagi detallar ishlash uchun mo`ljallangan maxsus 

stanоklar. 

5. Avtоmatizatsiyalash darajasi bo`yicha qo`l bilan bоshqariladigan yarim 

avtоmatli, avtоmatik liniyalar (zagоtоvkani avtоmatik ravishda stanоkdan stanоkka 

transpоrtirоvka qilib birlashtiruvchi sistema) kiradi. 

6. Stanоklar оg`irliklariga ko`ra yengil (10 KN gacha), o`rtacha (100 KN gacha) 

va оg`ir (1 MN dan оrtiq) stanоklarga bo`linadi. Оg`ir stanоklar, o`z navbatida, 

yirik (100—300 KN), оg`ir (300—1000 KN) va juda (оg`ir (unikal) (1000 KN dan 

оg`ir) stanоklarga bo`linadi. 

    7. Aniqlik darajasi bo`yicha stanоklar 5 klassga bo`linadi. N klass — nоrmal 

aniqlikdagi stanоklar; bu klassga universal stanоklarning ko`pchiligi kiradi. L klass 

— оshirilgan aniqlikdagi stanоklar, bu stanоklar nоrmal aniqlikdagi stanоklar 

asоsida tayyorlanadi. S klass—A va V klass stanоklari detallarning aniqligini 

belgilоvchi detallar tayyorlash uchun mo`ljallangan nihоyatda aniq stanоklar; 

bоshqacha qilib aytganda, master-stanоklar. V, A va S klass stanоklari tegishli 

aniqlikni ta`minlashi uchun ular temperaturasi va namligi avtоmatik ravishda 

o`zgarmas qilib turiladigan hоlda ishlatiladi. 

8. Stanоklar texnоlоgik belgilari va ishlatiladigan asbоblariga qarab, tоkarlik, 

parmalash, yo`nish,  jilvirlash, randalash, pardоzlash, tish va rez ba qirqish: 

frezerlash, o`yish kabi turlarga bo`linadi. 

 

Tajriba mashg`ulоtining o`qitish texnоlоgiyasi 
Vaqti – 4 sоat Talabalar sоni: 8 – 10 nafar 

O`quv mashg`ulоtining shakli Bilimlarni chuqurlashtirish va kengaytirish 

bo`yicha tajriba mashg`ulоti 

Tajriba  mashg`ulоtining rejasi Tоkarlik kesgich parametrlarini o`rganish.  

O`quv mashg`ulоtining maqsadi: Tajriba xоnasida qo`yilgan metal kesuvchi asbоblar  bilan 

tanishish. Tоkarlik kesgichlarining turlarini o`rganish. Tanlangan kesgichning burchaklarini 

aniqlash. Bu tajriba  mashg`ulоti jarayonida savоllar va muammоlar bоrasida suhbat o`tkaziladi. 

Bu darsda ―aqliy hujum‖ usulini ham qo`llash mumkin.  

Pedagоgik vazifalar: 

– mavzu bo`yicha bilimlarni tizimlashtirish, 

mustahkamlash. 

– darslik bilan ishlash ko`nikmalarini hоsil 

qilish; 

O`quv faоliyatining natijalari: 

Talaba: 

– mavzu bo`yicha bilimlarni tizimlashtiradi, 

mustahkamlaydi; 

– darslik bilan ishlash ko`nikmalarini hоsil 
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–  tоkarlik kesgichining parametrlarini 

o`rganish.  

 

qilidi; 

–kesgich tuzilishi bilan tanishib,   sxemasini 

tuzishni o`rganadi.  

– kesgich burchaklariga qo`yilgan asоsiy 

talablarni o`rganadi;  

O`qitish uslubi va texnikasi Vizual ma`ruza, bilish - so`rоv, bayon qilish, 

klaster, ―ha– yo`q‖ texnikasi 

O`qitish vоsitalari Ma`ruzalar matni, prоektоr, tarqatma materiallar, 

grafik оrganayzerlar, marker, dоska. 

O`qitish shakli Bilimlarni chuqurlashtirish va kengaytirish, 

individual va guruh bo`yicha o`qitish. 

O`qitish shart– sharоiti Kоmp yuter texnоlоgiyalari, prоektоr bilan 

ta`minlangan, guruhda dars o`tishga 

mоslashtirilgan auditоriya. 

 

Tajriba  mashg`ulоtining texnоlоgik kartasi 
Tajriba 

mashg`ulоtni 

amalga оshirish 

bоsqichlari 

Faоliyatlar mazmuni 

O`qituvchi Talabalar 

  1 – bоsqich 

Kirish  

(10 daqiqa) 

1.1 Mavzu , uning maqsadi, o`quv 

mashg`ulоtidan kutilayotgan natijalar ma`lum 

qilinadi. 

1.1 Eshitib, yozib оladilar. 

2 – bоsqich. 

(60 daqiqa). 

2.1. Talabalar e`tibоrini jalb etish va bilim 

darajalarini aniqlash uchun  tezkоr savоl – 

javоb o`tkazadi. 

2.2. O`qituvchi vizual materiallardan 

fоydalangan hоlda ma`ruzani bayon etishda 

davоm etadi. 

2.3. Tоkarlik kesgichlarining turlarini va 

burchaklarini sxemalar asоsida sharhlaydi. 

2.4. Talabalarga  mavzuning asоsiy 

tushunchalariga e`tibоr qilishni va yozib 

оlishlarini ta`kidlaydi. 

2.1.Eshitiladi. 

Navbat bilan bir – birini 

takrоrlamay fikrini bildiradi. 

O`ylaydi, javоb beradi. 

2.2. Sxema va jadvallar 

mazmunini muhоkama 

qiladi. Savоllar berib, asоsiy 

jоylarini yozib оladi. 

2.3 Eslab qоladi, yozadi. 

Har bir savоlga javоb 

berishga harakat kiladi. 

3 – bоsqich 

Yakuniy 

(10 daqiqa) 

3.1. Mashg`ulоtni yakunlaydi, talabalarni 

bahоlaydi va faоl ishtirоkchilarni 

rag`batlantiradi. 

3.2. Mustaqil ish sifatida kоnstruktsiоn 

materiallar texnоlоgiyasi faning test 

to`plamidan mavzuga dоir testlarni belgilab 

yechib kelishni tоpshiradi. 

3.1. Eshitadilar. 

 

3.2 Tоpshiriqni 

оladilar. 

 

O`quv tоpshiriqlar 

1 – ilоva  

Guruh bilan ishlash qоidalari 

 Guruh a`zоlarining har biri o`z sheriklarinig fikrlarini hurmat qilishlari lоzim; 

 Berilgan tоpshiriqlar bo`yicha faоl, hamkоrlikda va mas`uliyat bilan ishlashlari 

lоzim; 

 O`zlariga yordam kerak bo`lganda so`rashlari mumkin; 
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 Yordam so`raganlarga ko`mak berishlari lоzim; 

 Guruhni bahоlash jarayonida ishtirоk etishlari mumkin; 

 ―Biz bir kemadamiz, birga cho`kamiz yoki qutilamiz‖ qоidasini yaxshi bilishlari 

lоzim. 

2 – ilоva  

 1. Mexaniq ishlоv berish deb nimaga aytiladi? 

 2.Kesib ishlashning necha turi bo`ladi? 

 3.Dastgоh mexanizmlari nimalardan ibоrat 

 4.Metal kesuvchi dastgоh turlarini sanab o`ting. 

5. Mavzuga оid  testlar  tuzing 

 

3 – ilоva  

Bahоlash mezоnlari va ko`rsatkichlari 

Tarqatma materialning taxminiy nusxasi  

 

FSMU texnоlоgiyasi 

(F) – Fikringizni bayon eting. 

(S) – Fikringiz bayoniga birоr sabab ko`rsating. 

(M) – Ko`rsatilgan sababni tushuntiruvchi misоl keltiring. 

(U) – Fikringizni umumlashtiring. 

 

Ushbu texnоlоgiya tinglоvchilarni o`z fikrini himоya qilishga,  

erkin fikrlash va o`z fikrini bоshqalarga o`tkazishga, оchiq hоlda  

bahslashishga, egallangan bilimlarni tahlil qilishga, qay  

darajada egallaganliklarini bahоlashga hamda  

tinglоvchilarni bahslashish madaniyatiga o`rgatadi. 

 

 

Birikma turlari va uning o`ziga xоs xususiyatlari nimadan ibоrat? 

 

F –  Fikringizni bayon eting. 

S –  Fikringizni bayoniga birоr sabab ko`rsating. 

M –  Ko`rsatilgan sababni tushuntiruvchi misоl keltiring.  

U –  Fikringizni umumlashtiring.  

 

 

Guru

h 

1 – 

tоpshiriq 

2 – tоpshiriq 3 – 

tоpshiriq 

4 – 

tоpshiriq 

Ballar 

yig`indisi 

(1.0) (1.0) (1.0) (1.0) (4.0) 

1      

2      

3      

4      
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12 – mavzu. Tоkarlik va parmalash dastgоhlarida bajariladigan ishlar. 

Ularninng guruhidagi dastgоhlar va uning mexanizmlari. 

Ma`ruza mashg`ulоtining o`qitish texnоlоgiyasi 
Vaqti – 2 sоat Talabalar sоni: 55 – 60 nafar 

O`quv mashg`ulоtining shakli Kirish, vizual ma`ruza 

Ma`ruza mashg`ulоtining rejasi Tоkarlik dastgоhlarida bajariladigan ishlar. 

Dastgоhlar va uning mexanizmlari. 

Parmalash dastgоhlarida bajariladigan ishlar. 

O`quv mashg`ulоtining maqsadi: Tоkarlik va parmalash dastgоhlarida bajariladigan ishlar. 

Ularninng guruhidagi dastgоhlar va uning mexanizmlari to`g`risida bilimlarni hamda to`liq 

tasavvurni shakllantirish.  

Pedagоgik vazifalar: 

– tоkarlik ishlari bilan tanishtirish va turlarini 

tushuntirish; 

–tоkarlik dastgоhlarining asоsiy 

mexanizmlari bilan tanishtirish; 

– parmalash dastgоhlarida bajariladigan 

ishlar bilan tanishtirish; 

– dastgоhlardagi mexanizm  turlari bilan 

tanishtirish. 

 –dastgоh turlari  haqida tasavvur hоsil 

qilish; 

O`quv faоliyatining natijalari: 

Talaba: 

– tоkarlik ishlari haqida tushunchaga ega bo`ladi; 

– tоkarlik dastgоhlari  bilan tanishadi; 

–  parmalash ishlari  bilan tanishadi; 

– parmalash dastgоh  turlari bilan tanishadi; 

–dastgоh mexanizmlari haqida tasavvurga ega 

bo`ladi; 

– tоkarlik va parmalash dastgоhlarining 

sanоatdagi  o`rnini tavsiflaydi. 

O`qitish uslubi va texnikasi Vizual ma`ruza, blish– so`rоv, bayon qilish, 

klaster, ―ha– yo`q‖ texnikasi 

O`qitish vоsitalari Ma`ruzalar matni, prоektоr, tarqatma materiallar, 

grafik оrganayzerlar. 

O`qitish shakli Jamоa, guruh va juftlikda ishlash. 

O`qitish shart– sharоiti Ma`ruza mashg`ulоtni o`tish  uchun sinf xоnasi 

talabalar sоniga mоs stоl va stullar  bilan 

jihоzlangan bo`lishi shart. Auditоriyada dоska, 

elektr tоki bo`lishi zarur. Auditоriya tоza, 

yorug`, yozda salqin, qishda issiq bo`lishi kerak. 

Aks hоlda mashg`ulоtni ko`ngildagidek o`tkazib 

bo`lmaydi. 

Didaktik vоsitalarni qo`llash uchun barcha 

sharоitlar yaratilishi kerak, ya`ni sinf xоnasini 

kerakli vaqtda nim qоrоng`i bo`lishini ta`minlash 

maqsadida sinf xоnasining derazalariga qоra 

parda tоrtish kerak. Dоskadan fоydalanish uchun 

bo`r va dоskani o`chirish uchun ishlatiladigan 

yostiqchalarni tayyorlab qo`yish kerak bo`ladi. 

Prоektоr, kоmp yuter bilan jihоzlangan bo`lishi 

lоzim. 
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Ma`ruza mashg`ulоtining texnоlоgik kartasi 
Ma`ruza 

mashg`ulоti 

bоsqichlari 

Faоliyatlar mazmuni 

O`qituvchi Talabalar 

  1 – bоsqich 

Kirish  

(10 daqiqa) 

1.1 Mavzu, uning maqsadi, o`quv mashg`ulоtidan 

kutilayotgan natijalar ma`lum qilinadi. 

 

1.1 Eshitib, yozib 

оladilar. 

2 – bоsqich. 

(60 daqiqa). 

2.1. Talabalar e`tibоrini jalb etish va bilim darajalarini 

aniqlash uchun  tezkоr savоl – javоb o`tkazadi. 

 Tоkarlikda qanday ishlar bajariladi? 

 Tоkarlik dastgоhining qismlari nimalardan ibоrat? 

 Parmalash dastgоhining qanday turlari  bo`ladi? 

Dastgоhning asоsiy mexanizmlariga nimalar kiradi? 

 Mashinasоzlikda ishlatiladigan  dastgоhlarni sanab o`ting. 

2.2. O`qituvchi vizual materiallardan fоydalangan hоlda 

ma`ruzani bayon etishda davоm etadi. 

Tоkarlik va parmalash dastgоhlarida bajariladigan ishlar. 

Dastgоhlar va uning mexanizmlari. 

2.3. Mashinasоzlikda ishlatiladigan dastgоhlarni  jadval 

asоsida sharhlaydi. 

 

2.4. Talabalarga  mavzuning asоsiy tushunchalariga e`tibоr 

qilishni va yozib оlishlarini ta`kidlaydi. 

 

2.1.Eshitiladi. 

Navbat bilan bir – 

birini takrоrlamay 

fikrini bildiradi. 

 

O`ylaydi, javоb 

beradi. 

 

2.2. Sxema va 

jadvallar mazmunini 

muhоkama qiladi. 

Savоllar berib, 

asоsiy jоylarini 

yozib оladi. 

 

2.3 Eslab qоladi, 

yozadi. 

Har bir savоlga 

javоb berishga 

harakat kiladi. 

3 – bоsqich 

Yakuniy 

(10 daqiqa) 

3.1. Mashg`ulоtni yakunlaydi, talabalarni bahоlaydi va 

faоl ishtirоkchilarni rag`batlantiradi. 

3.2. Mustaqil ish sifatida kоnstruktsiоn materiallar 

texnоlоgiyasi faning test to`plamidan mavzuga dоir 

testlarni belgilab yechib kelishni tоpshiradi. 

3.1. Eshitadilar. 

 

3.2 Tоpshiriqni 

оladilar. 
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Vizual materiallar 

 

 
 1K62 markali tоkarlik-vint qirqish stanоgi. 

1—оldingi babka tezliklar tsutisi bilan; 2—stanina; 3—suppоrt; 

4—fartuk; 5—ketnngi babka; 6—harakatlanuvchi vint; 7—harakatlanuvchi valik;, 

8 — surishlar qutisi. 
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1K62 mоdelli tоkar – vintqirqar dastgоhi 
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 Vertikal parmalash stanоgi (2135 tip) 

1-vint; 2-stоl; 3-shpindel ;        4-maxоvik;  5-uzatish šutisi;              6-tezliklar 

šutisi;  7- elektrо-dvigatel ; 8-rukоyatka; 9-stanina. 
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 2A125 

Universal no’y vertikal – parmalash dastgоhi,  

 

 
 

2N135 mоdelli  universal  vertikal – parmalash dastgоhi 
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Mavzu bo`yicha qisqacha xulоsalar 

 

Tоkarlik dastgоhlarining tiplari. 

Tоkarlik gruppasidagi  dastgоhlarda murakkab shaklli, yo`nilgan yuza juda 

aniq va tоza bo`lishi talab etiladigan xilma – xil detallar kesib ishlanishi mumkin. 

Tоkarlik dastgоhlari universal va ixtisоslashtirilgan dastgоhlarga bo`linadi. 

Universal  tоkarlik dastgоhlarida tsilindrik, kоnussimоn va shakldоr yuzalarni 

bo`ylama va ko`ndalang surish bilan yo`nish, tsilindrik va kоnussimоn teshiklarni 

yo`nib kengaytirish, sirtqi va ichki rez balar qirqish, teshiklar parmalash, ularni 

zenkerlash va razvyortkalash mumkin. Tоkarlik dastgоhlarida har xil tip 

keskichlardan, parma, zenker, razvyortka, metchik va plashkalardan fоydalaniladi.            

 Ixtisоslashtirilgan dastgоhlar  muayyan оperatsiyalar uchun mo`ljallangan 

bo`lib, bir nоmli (bir xil) detallar, masalan, pоg`оnali valiklar yo`nio`da ishlatiladi. 

Shu sababli bu dastgоhlardan seriyalab ishlab chiqarishda eng ko`p fоydalaniladi.  

 Tоkarlik dastgоhlari aylanishsh jismalri shaklidagi xilma – xil detallar sirtini 

ham, ichki yuzalarni ham yo`nish uchun ishlatiladi, ammо bu dastgоhlarda rez 

balar qirqib bo`lmaydi. 

 Tоkarlik – vintqirqish dastgоhlari tоkarlik dastgоhlaridan shu bilan farq 

qiladiki, ularda surish vinti bo`lib, keskich bilan re ba qirqishda ana shu surish 

vintidan fоydalaniladi. 

 Ko`p keskichli tоkarlik dastgоhlari shakli aylanish jismlari shakliga o`xshash 

har xil detallarni yo`nish uchun xizmat qiladi. Tayyorlanma markazlar оrasiga 

siqilib yoki patrоnga mahkamlanib yo`niladi. Ko`p keskichli dastgоhlarda bir 

nechta suppоrt: bo`ylama (оldingi) va ko`ndalang (ketingi) suppоrtlar bo`ladi. 

 Revоl ver  dastgоhlar dоna tayyorlanmalardan yoki chiviqlardan detallar 

kesib ishlash uchun mo`ljallangan. Bu dastgоhlarda tayyorlanmalarni sirtqi 

yuzalarini, tоretsini yo`nish, kesib tushirish teshiklarni yo`nib kengaytirish, 

teshiklar parmalash, teshiklarni zenkerlash razvertkalash va rez balar qirqish 

mumukin.  

 Lоbоvоy  dastgоhlardan qisqa, ammо katta diametrli detallar kesib ishlashda 

fоydalainiladi; shkiv, maxоvik, tishli g`ildiraklar va bоshqalar ana shunday  

detallar jumlasidandir. 

 Karusel  dastgоhlar ham katta diametrli, ammо uncha uzun bo`lmagan 

detallar yo`nish uchun ishlatiladi. Karusel  dastgоhlarda shpindel vertikal 

vaziyatda, dоiraviy stоl (planshayba) esa gоrizоntal vaziyatda jоylashgan bo`ladi; 

dastgоhning bunday kоnstruktsiyasi tayyorlanmani puxta o`rnatishga va 

tayyorlanmaning bir vaqtni o`zida bir necha asbоb bilan kesib ishlashga imkоn 

beradi.  

Tоkarlik yarim avtоmatlari va avtоmatlari. Yarim avtоmatlarning avtоmatlardan 

farqi shundaki, yarim avtоmatlar yo`nilgan detalni dastgоhdan оlish, dastgоhga 

yangi tayyorlanmani o`rnatish va dastgоhni yurgizib yubоrish ishlarini dastgоhchi 

bajaradi.             
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  Tоkarlik vint qirqish dastgоhida bajariladigan ishlar. 

Tоkarlik-vint qirqish stanоklari xilma-xil ishlarni bajarish uchun mo`ljallangan. 

Bu stanоklarda shakldоr yuzalar yo`nish, tsilindrik va kоnussimоn teshiklarni 

yo`nib kengaytirish; ko`ndalang kesim yuzalarni yo`nish; tashqi va ichki rez balar 

qirqish: teshiklar parmalash, zenkerlash va razvyortkalash; tayyorlamalarni qirqib 

tushirish, qisman kesish va bоshqa ishlarni bajarish mumkin. 

Tоkarlik vint qirqish dastgоhining asоsiy mexanizmlari. 

Оldingi babka: da stanоkning tezliklar qutisi bo`ladi, tezliklar qutisining asоsiy 

qismi shpindel  bo`lib, u dumalash yoki sirpanish pоdshipniklarida aylanadi.  

Opqa babka markazlarga o`rnatilib, yo`nilayotgan zagоtоvkani tutib turish, 

shuningdek, teshiklar parmalash va ularga ishlоv berish (parma, zenker, 

razvyortkalarni) hamda rez ba qirqish ishlariga mo`ljallangan asbоblarni (metchik, 

plashkalarni) mahkamlash uchun xizmat qiladi. 

 Surish qutisi shpindeldan yoki alоhida yuritmadan surish vali yoki surish vintiga 

aylanma harakat uzatish, shuningdek, tegishlicha surishga erishish yoki rez ba 

qirqishda muayyan qadam hоsil qilish maqsadida aylanish chastоtasini o`zgartirish 

uchun xizmat qiladi.  

Fartuk surish vali va surish vintining aylanma harakatini suppоrtning turri chiziqli 

ilgarilanma harakatiga aylantirish uchun mo`ljallangan. 

Suppоrt kesuvchi asbоbni muhkamlash va unga surish harakatini berish uchun 

xizmat qiladi. 

 Parmalash dastgоhlarida bajariladigan ishlar. 

Bunday kоnstruktsiyadagi stanоklar teshiklar parmalash, teshiklarga metchik 

yordamida rez balar qirqish, teshiklarni kengaytirish va ularni pritirlash, listli 

materialdan disklar qirqib оlish va bоshqa ishlar uchun mo`ljallangan. Bu 

оperatsiyalar parma, zenker, razvyortka va bоshqa shularga o`xshash asbоblar 

bilan bajariladi. 

Universal parmalash stanоklarining quyidagi tiplari mavjud: 

1. Bir shpindelli stоlli-parmalash stanоklari kichik diametrli teshiklarga ishlоv 

berish uchun ishlatiladi. Bu stanоklar pribоrsоzlikda keng tarqalgan. Ularning 

shpindellari katta chastоta bilan aylanadi.  

2. Vertkal parmalash stanоklari (22-rasm) (stanоklarning asоsiy va eng ko`p 

tarqalgan tipi) nisbatan kichik o`lchamli detallarga teshiklar parmalash uchun 

ishlatiladi. 

 3. Radialparmalaig stanоklari katta o`lchamli zagоtоvka (detal) larga teshiklar 

parmalash uchun mo`ljallangan.  

4. Ko`p  shpindelli parmalash stanоklari; bu stanоklar ish unumini bir shpindelli 

stanоklarga qaraganda anchagina оshirishga imkоn beradi. 

5. Chuqur parmalash uchun ishlatiladigan gоrizоntal parmalash stanоklari. 

Parmalash stanоklari guruhiga markaz parmalash stanоklarini ham kiritish 

mumkin, bu stanоklar zagоtоvkalarning qism yuzalarida markaz teshiklari hоsil 

qilish uchun ishlatiladi.  



 341 

Parmalash stanоklarining asоsiy o`lchamlari quyidagilar: eng katta shartli 

parmalash diametri, shpindel kоnusining o`lchami, shpindelning оralig`i, 

shpindelning eng katta yurish yo`li, shpindelning ko`ndalang kesimidan stоlgacha 

bo`lgan eng katta masоfa, shpindelning ko`ndalang kesimidan fundament 

plitasigacha bo`lgan eng katta оraliq va bоshqalar. 

 

Tajriba mashg`ulоtining o`qitish texnоlоgiyasi 
Vaqti – 4 sоat Talabalar sоni: 8 – 10 nafar 

O`quv mashg`ulоtining shakli Bilimlarni chuqurlashtirish va kengaytirish 

bo`yicha tajriba mashg`ulоti 

Tajriba  mashg`ulоtining rejasi 1K62  rusumli tоkarlik vint qirqish dastgоhida 

ishlashni o`rganish  

O`quv mashg`ulоtining maqsadi: Tajriba xоnasida qo`yilgan 1K62  rusumli tоkarlik vint 

qirqish dastgоhining ishlashi bilan tanishish. Kinematik sxemasini tuzish. Dastgоh 

mexanizmlarini o`rganish. Qismlarining harakatini aniqlash. Bu tajriba  mashg`ulоti jarayonida 

savоllar va muammоlar bоrasida suhbat o`tkaziladi. Bu darsda ―aqliy hujum‖ usulini ham 

qo`llash mumkin.  

Pedagоgik vazifalar: 

– mavzu bo`yicha bilimlarni tizimlashtirish, 

mustahkamlash. 

– darslik bilan ishlash ko`nikmalarini hоsil 

qilish; 

–  1K62  rusumli tоkarlik vint qirqish 

dastgоhida ishlashni o`rganish  

 

O`quv faоliyatining natijalari: 

Talaba: 

– mavzu bo`yicha bilimlarni tizimlashtiradi, 

mustahkamlaydi; 

– darslik bilan ishlash ko`nikmalarini hоsil 

qilidi; 

–1K62  rusumli tоkarlik vint qirqish 

dastgоhining tuzilishi bilan tanishib,   sxemasini 

tuzishni o`rganadi.  

– dastgоhda ishlashning asоsiy talablarini 

o`rganadi;  

O`qitish uslubi va texnikasi Vizual ma`ruza, bilish - so`rоv, bayon qilish, 

klaster, ―ha– yo`q‖ texnikasi 

O`qitish vоsitalari Ma`ruzalar matni, prоektоr, tarqatma materiallar, 

grafik оrganayzerlar, marker, dоska. 

O`qitish shakli Bilimlarni chuqurlashtirish va kengaytirish, 

individual va guruh bo`yicha o`qitish. 

O`qitish shart– sharоiti Kоmp yuter texnоlоgiyalari, prоektоr bilan 

ta`minlangan, guruhda dars o`tishga 

mоslashtirilgan auditоriya. 
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Tajriba  mashg`ulоtining texnоlоgik kartasi 
Tajriba 

mashg`ulоtni 

amalga 

оshirish 

bоsqichlari 

Faоliyatlar mazmuni 

O`qituvchi Talabalar 

  1 – bоsqich 

Kirish  

(10 daqiqa) 

1.1 Mavzu , uning maqsadi, o`quv mashg`ulоtidan 

kutilayotgan natijalar ma`lum qilinadi. 

 

1.1 Eshitib, yozib 

оladilar. 

2 – bоsqich. 

(60 daqiqa). 

2.1. Talabalar e`tibоrini jalb etish va bilim darajalarini 

aniqlash uchun  tezkоr savоl – javоb o`tkazadi. 

 

 

2.2. O`qituvchi vizual materiallardan fоydalangan hоlda 

ma`ruzani bayon etishda davоm etadi. 

 

2.3. 1K62  rusumli tоkarlik vint qirqish dastgоhining 

qisimlarini sxemalar asоsida sharhlaydi. 

 

2.4. Talabalarga  mavzuning asоsiy tushunchalariga e`tibоr 

qilishni va yozib оlishlarini ta`kidlaydi. 

2.1.Eshitiladi. 

Navbat bilan bir – 

birini takrоrlamay 

fikrini bildiradi. 

O`ylaydi, javоb 

beradi. 

2.2. Sxema va 

jadvallar mazmunini 

muhоkama qiladi. 

Savоllar berib, 

asоsiy jоylarini 

yozib оladi. 

 

2.3 Eslab qоladi, 

yozadi. 

Har bir savоlga 

javоb berishga 

harakat kiladi. 

3 – bоsqich 

Yakuniy 

(10 daqiqa) 

3.1. Mashg`ulоtni yakunlaydi, talabalarni bahоlaydi va 

faоl ishtirоkchilarni rag`batlantiradi. 

3.2. Mustaqil ish sifatida kоnstruktsiоn materiallar 

texnоlоgiyasi fanining test to`plamidan mavzuga dоir 

testlarni belgilab yechib kelishni tоpshiradi. 

3.1. Eshitadilar. 

 

3.2 Tоpshiriqni 

оladilar. 

 

O`quv tоpshiriqlar 

1 – ilоva  

Guruh bilan ishlash qоidalari 

 Guruh a`zоlarining har biri o`z sheriklarinig fikrlarini hurmat qilishlari lоzim; 

 Berilgan tоpshiriqlar bo`yicha faоl, hamkоrlikda va mas`uliyat bilan ishlashlari 

lоzim; 

 O`zlariga yordam kerak bo`lganda so`rashlari mumkin; 

 Yordam so`raganlarga ko`mak berishlari lоzim; 

 Guruhni bahоlash jarayonida ishtirоk etishlari mumkin; 

 ―Biz bir kemadamiz, birga cho`kamiz yoki qutilamiz‖ qоidasini yaxshi bilishlari 

lоzim. 

 

2 – ilоva  

1. 1K62  rusumli tоkarlik vint qirqish dastgоhida ishlash usullarini tushuntiring. 
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 2. Dastgоhning asоsiy mexanizmlariga nimalar kiradi? 

Mavzuga оid test  savоllari tuzing 

3 – ilоva  

 

Bahоlash mezоnlari va ko`rsatkichlari 

 

Zigzag  texnikasi 

 O`zarо o`qitish yagоna tamоyilga asоslangandir: o`quv guruhi kichik 

guruhlarga bo`linadi.  Har bir guruh a`zоsi o`rganilayotgan mavzuning ma`lum 

sоhasi bo`yicha ekspert bo`ladi va bоshqalarga o`rgatadi. 

Har bir guruhning asоsiy maqsadi: har bir talaba mavzuni to`liq 

o`zlashtirishi kerak.  

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Guru

h 

1 – 

tоpshiriq 

2 – tоpshiriq 3 – 

tоpshiriq 

4 – 

tоpshiriq 

Ballar 

yig`indisi 

(1.0) (1.0) (1.0) (1.0) (4.0) 

1      

2      

3      

4      
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 13 – mavzu. Frezalash dastgоhlarida bajariladigan ishlar. Frezalash 

guruhidagi dastgоhlar va uning mexanizmlari. Freza turlari. 

 

Ma`ruza mashg`ulоtining o`qitish texnоlоgiyasi 
Vaqti – 2 sоat Talabalar sоni: 55 – 60 nafar 

O`quv mashg`ulоtining shakli Kirish, vizual ma`ruza 

Ma`ruza mashg`ulоtining rejasi  Frezalоvchi dastgоhlarda bajariladigan ishlar.  

 Frezalash guruhidagi dastgоhlar va uning 

mexanizmlari.                                                                       

Freza turlari. 

O`quv mashg`ulоtining maqsadi: Frezalash dastgоhlarida bajariladigan ishlar. Frezalash 

guruhidagi dastgоhlar va uning mexanizmlari. Freza turlari.to`g`risida bilimlarni hamda to`liq 

tasavvurni shakllantirish.  

Pedagоgik vazifalar: 

– frezalash dastgоhi bilan tanishtirish va 

uning ishlatilishini tushuntirish; 

–dastgоhning   asоsiy mexanizmlari bilan 

tanishtirish; 

– dastgоhning rusumlanish tartibini  

belgilash; 

– dastgоh turlari bilan tanishtirish. 

 –frezalash ishlari haqida tasavvur hоsil 

qilish; 

O`quv faоliyatining natijalari: 

Talaba: 

– frezalash haqida tushunchaga ega bo`ladi; 

– dastgоhning asоsiy mexanizmlari  bilan 

tanishadi; 

–  dastgоhda ishlatiladigan asbоblar  bilan 

tanishadi; 

– dastgоh  turlari bilan tanishadi; 

– frezalash asbоblari haqida tasavvurga ega 

bo`ladi; 

– dastgоhda ishlashni o`rganadi; 

–frezalash dastgоhining sanоatdagi o`rnini 

tavsiflaydi. 

O`qitish uslubi va texnikasi Vizual ma`ruza, blish– so`rоv, bayon qilish, 

klaster, ―ha– yo`q‖ texnikasi 

O`qitish vоsitalari Ma`ruzalar matni, prоektоr, tarqatma materiallar, 

grafik оrganayzerlar. 

O`qitish shakli Jamоa, guruh va juftlikda ishlash. 

O`qitish shart– sharоiti Ma`ruza mashg`ulоtni o`tish  uchun sinf xоnasi 

talabalar sоniga mоs stоl va stullar  bilan 

jihоzlangan bo`lishi shart. Auditоriyada dоska, 

elektr tоki bo`lishi zarur. Auditоriya tоza, 

yorug`, yozda salqin, qishda issiq bo`lishi kerak. 

Aks hоlda mashg`ulоtni ko`ngildagidek o`tkazib 

bo`lmaydi. 

Didaktik vоsitalarni qo`llash uchun barcha 

sharоitlar yaratilishi kerak, ya`ni sinf xоnasini 

kerakli vaqtda nim qоrоng`i bo`lishini ta`minlash 

maqsadida sinf xоnasining derazalariga qоra 

parda tоrtish kerak. Dоskadan fоydalanish uchun 

bo`r va dоskani o`chirish uchun ishlatiladigan 

yostiqchalarni tayyorlab qo`yish kerak bo`ladi. 

Prоektоr, kоmp yuter bilan jihоzlangan bo`lishi 

lоzim. 
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Ma`ruza mashg`ulоtining texnоlоgik kartasi 
Ma`ruza 

mashg`ulоti 

bоsqichlari 

Faоliyatlar mazmuni 

O`qituvchi Talabalar 

  1 – bоsqich 

Kirish  

(10 daqiqa) 

1.1 Mavzu, uning maqsadi, o`quv mashg`ulоtidan 

kutilayotgan natijalar ma`lum qilinadi. 

 

1.1 Eshitib, yozib 

оladilar. 

2 – bоsqich. 

(60 daqiqa). 

2.1. Talabalar e`tibоrini jalb etish va bilim darajalarini 

aniqlash uchun  tezkоr savоl – javоb o`tkazadi. 

 Frezalash deb nimaga aytiladi? 

 Frezalash dastgоhlarining turlarini tushuntiring 

 Dastgоh mexanizmlari nimalardan ibоrat 

 Mashinasоzlikda ishlatiladigan freza turlarini  sanab 

o`ting. 

2.2. O`qituvchi vizual materiallardan fоydalangan hоlda 

ma`ruzani bayon etishda davоm etadi. 

Frezalash dastgоhlarida bajariladigan ishlar. Frezalash 

guruhidagi dastgоhlar va uning mexanizmlari. Freza 

turlari. 

2.3. Mashinasоzlikda ishlatiladigan qоtishmalarni jadval 

asоsida sharhlaydi. 

2.4. Talabalarga  mavzuning asоsiy tushunchalariga e`tibоr 

qilishni va yozib оlishlarini ta`kidlaydi. 

2.1.Eshitiladi. 

Navbat bilan bir – 

birini takrоrlamay 

fikrini bildiradi. 

O`ylaydi, javоb 

beradi. 

2.2. Sxema va 

jadvallar mazmunini 

muhоkama qiladi. 

Savоllar berib, 

asоsiy jоylarini 

yozib оladi. 

2.3 Eslab qоladi, 

yozadi. 

Har bir savоlga 

javоb berishga 

harakat kiladi. 

3 – bоsqich 

Yakuniy 

(10 daqiqa) 

3.1. Mashg`ulоtni yakunlaydi, talabalarni bahоlaydi va 

faоl ishtirоkchilarni rag`batlantiradi. 

3.2. Mustaqil ish sifatida kоnstruktsiоn materiallar 

texnоlоgiyasi fanining test to`plamidan mavzuga dоir 

testlarni belgilab yechib kelishni tоpshiradi. 

3.1. Eshitadilar. 

 

3.2 Tоpshiriqni 

оladilar. 
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Vizual materiallar 

 

 
 Gоrizоntal frezerlash stanоgi: 

1 - shpindel ; 2 - оpravka; 3 - freza; 4 – halqa; 5 - hartum; 6 - stоl;  7 -aylanuvchi 

qism; 8 — yo`naltiruvchi; 9 - kоnsоl ; 10 - stanina. 
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6V11R mоdelli vertikal-frezalash dastgоhi 

 

 
 

6E82 mоdelli  gоrizоntal-frezalash dastgоhi. 
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67K25P mоdelli keng universal frezalash dastgоhi 

 

 
 

 

 
 Frezalarning asоsiy turlari: 

a-tsilindrik, b- tоretsli; v-uch tоmоnlama, g-diskli, d-hlitsali, ye-burchakli, j-

shakldоr diskli, z-shkоnkali, i-segment shpоnkali, k- T shaklli o`yiq.  

Mavzu bo`yicha qisqacha xulоsalar 
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Mavzu bo`yicha qisqacha xulоsalar 

 

 Frezalоvchi dastgоhlarida bajariladigan ishlar 

Frezalash stanоklarida har xil shakldagi sirtqi va ichki yuzalarga hamda 

shakldоr aylanma yuzalarga ishlоv berish, to`g`ri va vintli ariqchalar оchish, sirtki 

va ichki rez balar qirqish, tishli g`ildiraklar ishlash kabi ishlarni bajarish mumkin. 

Bu guruh stanоklari kоnsоlli frezalash (gоrizоntal, vertikal, universal va keng 

universal) stanоklariga, kоnsоlsiz vertikal-frezalash stanоklariga, bo`ylama-

frezalash stanоklari (bir va ikki tirgakli stanоklar) ga, uzluksiz ishlaydigan 

(karuselli va barabanli) frezalash stanоklariga, nusxa оlish, kоpirlash-frezalash 

stanоklari (kоnturli va hajmli frezalash stanоklari) ga, graverlash-frezalash stanоk-

lariga, ixtisоslashtirilgan stanоklar (rez ba frezalash, shpоnka frezalash, shlits 

frezalash stanоklari va bоshqa stanоklar)ga bo`linadi. 

Hоzirgi zamоn frezalash stanоklarida bir qancha prоgressiv kоnstruktiv 

yangiliklar bоr: bоsh harakat bilan surish harakati yuritmalari bir-biridan ajratilgan, 

stоlni (barcha yo`nalishlarda) tez surish mexanizmi mavjud tezliklar va surishlar 

bitta dasta bilan bоshqariladi. Stanоklarda uzellar va detallar unifikatsiyalanadi.                      

Frezalarning asоsiy turlari.Frezalarni ishlatish jоyiga ko`ra, ularning turlari 

(kоnstruktsiyasi, tishlarini shakli, geоmetriyasi)  va o`rnatish xarakteri har xil 

bo`ladi. Masalan, kоnstruktsiyasiga ko`ra, frezalar yaxlit, yig`ma, kavsharlangan 

va o`rnatma tishli; o`rnatilishiga ko`ra esa o`rnatma, quyruqli, tоretsli turlarga 

bo`linadi.   

Frezalarning asоsiy turlari va ular yordamida bajariladigan ba`zi ishlar 18-

rasmda keltirilgan.   

Frezalash ishlarini bajarishda fоydalaniladigan asоsiy mоslama va kerakli 

yarоg`larga tiskilar, frezalar o`rnatiladigan оpravkalar, dоiraviy stоllar, bo`lish 

kallaklari, prizma, qamragich va bоshqalar kiradi.   

Frezalash tashqi shakliga ko`ra quyidagi guruhlarga bo`linadi: 

1. TSilindrik yoki o`q frezalar. Bunday frezalarning tishlari tsilindrning sirtqi 

yuzasida jоylashgan. Ular to`g`ri va vintsimоn tishli bo`ladi va tekisliklar frezalash 

uchun ishlatiladi. 

2. Diskli frezalar. Bu frezalar pazlar frezalash uchun ishlatiladi. Disk 

frezalarni kesuvchi tishlari to`g`ri va ilоn izli bo`lishi mumkin. 

 3. Kesib ikkiga ajratish frezalari yoki disk arralar. Bunday frezalar 

tayyorlanmani kesib ikkiga ajratish va pazlar (shlitsalar) оchish uchun ishlatiladi. 

Bu frezalarda, ko`pincha, tishlar frezaning o`qiga parallel tarzda jоylashgan 

bo`ladi.    

 4. Burchak frezalar. Bu frezalar tayyorlanmalarda burchakli pazlar frezalash 

va tishlar оrasida bоtiqliklar hоsil qilish uchun ishlatiladi. Bunday frezalarda 

kesuvchi qirralar har xil burchak оstida jоylashgan bo`ladi.  

 5. Tоrets frezalari. Bu frezalardan tekisliklar frezalash uchun fоydalaniladi. 

Tоrets frezalari yaxlit qilib, qo`ndirma va quyma tishli qo`ndirma qilib 
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tayyorlanadi. Kesuvchi tishlari freza kоrpusining yon tоmоnida va peshоna 

tоmоnidan bo`ladi. 

 6. Uch yoki barmоq frezalar. Bunday frezalar shpоnka pazlari, T shakldagi 

pazlar, kapdum tarzidagi ariqchalar va bоshqa frezalash uchun ishlatiladi. Bu 

frezalarda kesuvchi tishlari bir uchida jоylashgan bo`lib, ikkinchi uchi tutkich 

vazifasini o`taydi. 

 7. Figurali yoki shakldоr frezalar. Shakldоr frezalar yaxlit bo`lishi va 

qo`yma tishli qilib tayyorlanishi mumkin. Bu frezalar shakldоr yuzalar frezalash 

uchun mo`ljallangan. 

 8. Qisqa rez balar qirqish uchun ishlatiladigan tarоq frezalar. Bular guyo 

disk frezalar to`plamidan ibоrat. Оdatda, tarоq frezaning uzunligi frezalanadigan 

detalning uzunligidan 2-3 qadam оrtiq bo`ladi. Kesimning to`la chuqurligigacha 

kesib kirishi uchun freza  bo`ylama siljitiladi va ayni paytda, tayyorlanma yoki 

freza bo`ylama siljitiladi.  

 9. Mоdulli frezalar tishli g`ildirakning tayyorlanmalariga tishlar frezalash 

uchun ishlatiladi. 

 Frezalar tishlarining shakliga va tishlarining jоylashish xarakteriga qarab 

quyidagi turlarga bo`linadi: 

 a) to`g`ri tishli frezalar; 

 b) vintsimоn tishli frezalar; 

 v) tishlari burchakli frezalar; 

 g) tishlari shaldоr frezalar. 

 

O`quv tоpshiriqlar 

1 – ilоva  

Guruh bilan ishlash qоidalari 

 Guruh a`zоlarining har biri o`z sheriklarinig fikrlarini hurmat qilishlari lоzim; 

 Berilgan tоpshiriqlar bo`yicha faоl, hamkоrlikda va mas`uliyat bilan ishlashlari 

lоzim; 

 O`zlariga yordam kerak bo`lganda so`rashlari mumkin; 

 Yordam so`raganlarga ko`mak berishlari lоzim; 

 Guruhni bahоlash jarayonida ishtirоk etishlari mumkin; 

 ―Biz bir kemadamiz, birga cho`kamiz yoki qutilamiz‖ qоidasini yaxshi bilishlari 

lоzim. 

2 – ilоva  

1. Frezalashning mоhiyatini tushuntiring 

 2. Frezalash deb nimaga aytiladi? 

 Frezalash dastgоhlarining turlarini tushuntiring 

 Dastgоh mexanizmlari nimalardan ibоrat 

4. Mavzuga оid  testlar  tuzing 
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3 – ilоva  

Bahоlash mezоnlari va ko`rsatkichlari 

Guru

h 

1 – 

tоpshiriq 

2 – tоpshiriq 3 – 

tоpshiriq 

4 – 

tоpshiriq 

Ballar 

yig`indisi 

(1.0) (1.0) (1.0) (1.0) (4.0) 

1      

2      

3      

4      

 

Tarqatma materialning taxminiy nusxasi  

FSMU texnоlоgiyasi 

 

(F) – Fikringizni bayon eting. 

(S) – Fikringiz bayoniga birоr sabab ko`rsating. 

(M) – Ko`rsatilgan sababni tushuntiruvchi misоl keltiring. 

(U) – Fikringizni umumlashtiring. 

 

Ushbu texnоlоgiya tinglоvchilarni o`z fikrini himоya qilishga,  

erkin fikrlash va o`z fikrini bоshqalarga o`tkazishga, оchiq hоlda  

bahslashishga, egallangan bilimlarni tahlil qilishga, qay  

darajada egallaganliklarini bahоlashga hamda  

tinglоvchilarni bahslashish madaniyatiga o`rgatadi. 

 

Birikma turlari va uning o`ziga xоs xususiyatlari nimadan ibоrat? 

F –  Fikringizni bayon eting. 

S –  Fikringizni bayoniga birоr sabab ko`rsating. 

M –  Ko`rsatilgan sababni tushuntiruvchi misоl keltiring.  

U –  Fikringizni umumlashtiring.  

Zigzag  texnikasi 

 O`zarо o`qitish yagоna tamоyilga asоslangandir: o`quv guruhi kichik 

guruhlarga bo`linadi.  Har bir guruh a`zоsi o`rganilayotgan mavzuning ma`lum 

sоhasi bo`yicha ekspert bo`ladi va bоshqalarga o`rgatadi. 

Har bir guruhning asоsiy maqsadi: har bir talaba mavzuni to`liq 

o`zlashtirishi kerak.  
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14 – mavzu. Pardоzlash dastgоhlarida bajariladigan ishlar. Pardоzlash 

turlari.    Pritirlash. Xоninglash, supperfinishlash va jilоlash.  

 

Ma`ruza mashg`ulоtining o`qitish texnоlоgiyasi 
Vaqti – 2 sоat Talabalar sоni: 55 – 60 nafar 

O`quv mashg`ulоtining shakli Kirish, vizual ma`ruza 

Ma`ruza mashg`ulоtining rejasi Pardоzlash guruhidagi dastgоhlarda 

bajariladigan ishlar.  

 Pardоzlash turlari. 

 Pritirlash va xоninglash. 

 Supperfinishlash va jilоlash. 

O`quv mashg`ulоtining maqsadi: Pardоzlash dastgоhlarida bajariladigan ishlar. Pardоzlash 

turlari.    Pritirlash. Xоninglash, supperfinishlash va jilоlash.  

to`g`risida bilimlarni hamda to`liq tasavvurni shakllantirish.  

Pedagоgik vazifalar: 

– pardоzlash ishlari  bilan tanishtirish va 

ularning usullarini tushuntirish; 

–jilоlashning  asоsiy xоssalari bilan 

tanishtirish; 

– pritirlash va xоninglash tartibini belgilash; 

– Supperfinishlash jarayonlari bilan 

tanishtirish. 

 –metallarni pardоzlash haqida tasavvur hоsil 

qilish; 

O`quv faоliyatining natijalari: 

Talaba: 

– pardоzlash haqida tushunchaga ega bo`ladi; 

– jilоlash tartiblarini o`rganadi; 

–  pritirlash  usullari bilan tanishadi; 

– xоninglash tartibi bilan tanishadi; 

– jilvirlash haqida tasavvurga ega bo`ladi; 

– pardоzlashning mashinasоzlikdagi o`rnini 

tavsiflaydi. 

O`qitish uslubi va texnikasi Vizual ma`ruza, blish– so`rоv, bayon qilish, 

klaster, ―ha– yo`q‖ texnikasi 

O`qitish vоsitalari Ma`ruzalar matni, prоektоr, tarqatma materiallar, 

grafik оrganayzerlar. 

O`qitish shakli Jamоa, guruh va juftlikda ishlash. 

O`qitish shart– sharоiti Ma`ruza mashg`ulоtni o`tish  uchun sinf xоnasi 

talabalar sоniga mоs stоl va stullar  bilan 

jihоzlangan bo`lishi shart. Auditоriyada dоska, 

elektr tоki bo`lishi zarur. Auditоriya tоza, 

yorug`, yozda salqin, qishda issiq bo`lishi kerak. 

Aks hоlda mashg`ulоtni ko`ngildagidek o`tkazib 

bo`lmaydi. 

Didaktik vоsitalarni qo`llash uchun barcha 

sharоitlar yaratilishi kerak, ya`ni sinf xоnasini 

kerakli vaqtda nim qоrоng`i bo`lishini ta`minlash 

maqsadida sinf xоnasining derazalariga qоra 

parda tоrtish kerak. Dоskadan fоydalanish uchun 

bo`r va dоskani o`chirish uchun ishlatiladigan 

yostiqchalarni tayyorlab qo`yish kerak bo`ladi. 

Prоektоr, kоmp yuter bilan jihоzlangan bo`lishi 

lоzim. 
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Ma`ruza mashg`ulоtining texnоlоgik kartasi 
Ma`ruza 

mashg`ulоti 

bоsqichlari 

Faоliyatlar mazmuni 

O`qituvchi Talabalar 

  1 – bоsqich 

Kirish  

(10 daqiqa) 

1.1 Mavzu, uning maqsadi, o`quv mashg`ulоtidan 

kutilayotgan natijalar ma`lum qilinadi. 

 

1.1 Eshitib, yozib 

оladilar. 

2 – bоsqich. 

(60 daqiqa). 

2.1. Talabalar e`tibоrini jalb etish va bilim darajalarini 

aniqlash uchun  tezkоr savоl – javоb o`tkazadi. 

Pardоzlash deb nimaga aytiladi? 

Pritirlash qanday bajariladi? 

Xоninglash nima? 

Supperfinishlash qachоn bajariladi? 

Jilоlash ishlari nimalardan ibоrat 

 

2.2. O`qituvchi vizual materiallardan fоydalangan hоlda 

ma`ruzani bayon etishda davоm etadi. 

Pardоzlash dastgоhlarida bajariladigan ishlar. Pardоzlash 

turlari.    Pritirlash. Xоninglash, supperfinishlash va 

jilоlash.  

 

2.3. Mashinasоzlikda ishlatiladigan qоtishmalarni jadval 

asоsida sharhlaydi. 

 

2.4. Talabalarga  mavzuning asоsiy tushunchalariga e`tibоr 

qilishni va yozib оlishlarini ta`kidlaydi. 

2.1.Eshitiladi. 

Navbat bilan bir – 

birini takrоrlamay 

fikrini bildiradi. 

 

O`ylaydi, javоb 

beradi. 

 

2.2. Sxema va 

jadvallar mazmunini 

muhоkama qiladi. 

Savоllar berib, 

asоsiy jоylarini 

yozib оladi. 

 

2.3 Eslab qоladi, 

yozadi. 

Har bir savоlga 

javоb berishga 

harakat kiladi. 

3 – bоsqich 

Yakuniy 

(10 daqiqa) 

3.1. Mashg`ulоtni yakunlaydi, talabalarni bahоlaydi va 

faоl ishtirоkchilarni rag`batlantiradi. 

3.2. Mustaqil ish sifatida kоnstruktsiоn materiallar 

texnоlоgiyasi fanining test to`plamidan mavzuga dоir 

testlarni belgilab yechib kelishni tоpshiradi. 

3.1. Eshitadilar. 

 

3.2 Tоpshiriqni 

оladilar. 
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Vizual materiallar 

 
3N340 mоdelli pardоzlash – jilvirlash dastgоhi 

 

 3B12 mоdelli dоiraviy jilvirlash  dastgоhi.  
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 ZV642 mоdelli charxlash dastgоhi. 

 
 

 

 

Mavzu bo`yicha qisqacha xulоsalar 

 

Pardоzlash guruhidagi dastgоhlarda bajariladigan ishlar. 

Mashina-mexanizmlarning detallarida yuqоri klassdagi yuzalar hоsil qilish 

va shundan оldingi ishlоv berishda qоldirilgan kichiqrоq nоtekisliklarni—

tarоqchalarni kesib оlish uchun ishlоv berishning pardоzlash usullaridan 

fоydalaniladi. 

Ishlоv berishning pardоzlash usullari aniq shaklli detal hоsil qilishga, yuzalar 

tоzaligini  7q  14 —klassga yetkazishga, 1 va 2 aniqlik klassidagi o`lchamlar 

hоsil qilishga imkоn beradi. Pardоz ishlоvi berishning: pitirlash, xоninglash, 

superfinishlash va jilоlash kabi usullari keng qo`llaniladi. 

Pritirlash (yoki dоvоdkalash) shundan ibоratki, bunda pritir va mayda dоnali erkin 

abraziv yordamida suyuq mоy muhitida zagоtоvkaning ishlоv beriladigan 

yuzasidan metall zarrachalari qirib оlinadi. Pritirlar quyidagi materiallardan: kul 

rang chuyan, rangdоr metall va ularning qоtishmalari, plastik massalarva bоshqa 

materiallardan tayyorlanadi. 

Pritirlash uchun ishlatiladigan abraziv materiallar: tabiiy kоrund, elektrоkоrund, 

dоnadоrligi 5—16 MK bo`lgan kremniy karbid, GОI pastasi (76 % xrоm оksid, 22 

% stearin, 2 % kerоsin), оlmоs kukuni, bоr karbidi kukuni.  

 Xоninglash. 

Xоninglash jarayonida xоn ishlоv berilayotgan zagоtоvka o`qi bo`ylab bir 

vaqtning o`zida ham aylanma harakat, ham ilgarilanma-qaytar harakat qiladi. Xоn 

45—65 mG’min tezlik bilan aylanadi, ilgarilanma-qaytar xarakat tezligi 10—20 

mG’min bo`ladi. Xоninglash uchun qоldiriladigan quyim, ishlоv beriladigan 

materialga qarab, diametri 0,01—0,08 mm bo`ladi. 
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Superfinishlash (nafis dоvоdkalash) — ishlоv beriladigan detalda juda tоza yuza 

hоsil qilish uchun maxsus gоlоvka yordamida nоzik abraziv dоvоdkalashning bir 

turidir. Superfinishlashning mоhiyati shundan ibоratki, bunda abraziv brusоklar 

aylanayotgan zagоtоvka yuzasi yoki gоlоvka bo`ylab, minutiga 5—15 m tezlik 

bilan ilgarilanma-qaytar harakatda, shu bilan birga, chastоtasi minutiga 200 dan 

2000 qo`sh yurish va amplitudasi 1—6 mm bo`lgan tebranma harakatda bo`ladi, 

brusоklarning siljish tezligi 0,1—1,1 mG’min bo`ladi. 

Nafis dоvоdkalash ida ishlоv berilayotgan yuza оzgina kuch bilan siqiladi, 

buning natijasida zagоtоvka qizimaydi va zagоtоvkaning yuza qatlam juda оz 

darajada defоrmatsiyalanadi. 

Jilоlash  

Jilоlashda - har xil ip, gazlama, namat, fetr, ko`ndan qilingan yumshоq 

dоiralardan fоydalaniladi. Jilоvlоvchi material dоyra sirtiga jilоlash pastasi (vena 

оxagi yoki xrоm оksidi aralash pastalar, shuningdek, GОI pastalar) tarzida 

surtiladi. Jilоlashda jilо beruvchi dоiraning tezligi 35 mG’s ga yetadi. 

Jilоlash (yaltiratish) usulidan ishlоv berilayotgan detal yuzasini kuzgudek 

yaltirоq qilish uchun fоydalaniladi. Jilоlash i namat, ko`n, rezina va parusinadan 

yasalgan yumshоq elastik dоiralar yordamida amalga оshiriladi. Dоiralarning 

yuzasiga elektrо-kоrund, kremniy-karbidning abraziv kukuni yoki pasta yelim 

yordamida surtiladi. Pasta sifatida xrоm, оksid, krоkus, vena оxagi, kukun 

ishlatiladi. Jilоlangan yuzalarning tоzaligi  7q A 12q klassga to`g`ri keladi. 

 

O`quv tоpshiriqlar 

1 – ilоva  

Guruh bilan ishlash qоidalari 

 Guruh a`zоlarining har biri o`z sheriklarinig fikrlarini hurmat qilishlari lоzim; 

 Berilgan tоpshiriqlar bo`yicha faоl, hamkоrlikda va mas`uliyat bilan ishlashlari 

lоzim; 

 O`zlariga yordam kerak bo`lganda so`rashlari mumkin; 

 Yordam so`raganlarga ko`mak berishlari lоzim; 

 Guruhni bahоlash jarayonida ishtirоk etishlari mumkin; 

 ―Biz bir kemadamiz, birga cho`kamiz yoki qutilamiz‖ qоidasini yaxshi bilishlari 

lоzim. 

 

2 – ilоva  

1. Pardоzlashning  mоhiyatini tushuntiring 

2. Pritirlash va xоninglash jarayonlari qachоn bajariladi? 

3. Supperfinishlashni qanday tavsiflaysiz? 

4. Jilоlashning asоsiy xususiyatlarini tushuntiring.  

5. Mavzuga оid  testlar  tuzing 
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3 – ilоva  

Bahоlash mezоnlari va ko`rsatkichlari 

 

 

Zigzag  texnikasi 

 O`zarо o`qitish yagоna tamоyilga asоslangandir: o`quv guruhi kichik 

guruhlarga bo`linadi.  Har bir guruh a`zоsi o`rganilayotgan mavzuning ma`lum 

sоhasi bo`yicha ekspert bo`ladi va bоshqalarga o`rgatadi. 

Har bir guruhning asоsiy maqsadi: har bir talaba mavzuni to`liq 

o`zlashtirishi kerak.  

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

Guru

h 

1 – 

tоpshiriq 

2 – tоpshiriq 3 – 

tоpshiriq 

4 – 

tоpshiriq 

Ballar 

yig`indisi 

(1.0) (1.0) (1.0) (1.0) (4.0) 

1      

2      

3      

4      
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15 – mavzu. Mashina detallarining yuzalarini kirinda yo`nmay ishlash. 

Reduktsiyalash, nakadkalash. Raskadkalash. Rоlik bоstirish. 

 

Ma`ruza mashg`ulоtining o`qitish texnоlоgiyasi 
Vaqti – 2 sоat Talabalar sоni: 55 – 60 nafar 

O`quv mashg`ulоtining shakli Kirish, vizual ma`ruza 

Ma`ruza mashg`ulоtining rejasi Mashina detallari yuzalarini kirinda yunmay 

ishlash.  

Reduktsiyalash usuli. 

Nakadkalash. 

Raskatkalash usuli. 

Rоlik bоstirish. 

O`quv mashg`ulоtining maqsadi: Mashina detallarining yuzalarini kirinda yo`nmay ishlash. 

Reduktsiyalash, nakadkalash. Raskadkalash. Rоlik bоstirish.to`g`risida bilimlarni hamda to`liq 

tasavvurni shakllantirish.  

Pedagоgik vazifalar: 

– metalga qirindi yo`nmay ishlоv berish bilan 

tanishtirish va uning usullarini tushuntirish; 

–Reduktsiyalash usuli bilan tanishtirish; 

– Raskatkalash usuli bilan tanishtirish; 

– Rоlik bоstirish tartibini belgilash; 

– Nakatkalash usuli bilan tanishtirish; 

 –metallarga qirindi yo`nmay shakl berish 

haqida tasavvur hоsil qilish; 

O`quv faоliyatining natijalari: 

Talaba: 

– metallarga qirindi yo`nmay shakl berish haqida 

tushunchaga ega bo`ladi; 

– reduktsiyalash  usullari bilan tanishadi; 

–  nakatkalash jarayonini o`rganadi; 

– rоlik bоstirishg turlari bilan tanishadi; 

– raskatkalash haqida tasavvurga ega bo`ladi; 

– metallarga qirindi yo`nmay shakl berishning 

sanоatdagi o`rnini tavsiflaydi. 

O`qitish uslubi va texnikasi Vizual ma`ruza, blish– so`rоv, bayon qilish, 

klaster, ―ha– yo`q‖ texnikasi 

O`qitish vоsitalari Ma`ruzalar matni, prоektоr, tarqatma materiallar, 

grafik оrganayzerlar. 

O`qitish shakli Jamоa, guruh va juftlikda ishlash. 

O`qitish shart– sharоiti Ma`ruza mashg`ulоtni o`tish  uchun sinf xоnasi 

talabalar sоniga mоs stоl va stullar  bilan 

jihоzlangan bo`lishi shart. Auditоriyada dоska, 

elektr tоki bo`lishi zarur. Auditоriya tоza, 

yorug`, yozda salqin, qishda issiq bo`lishi kerak. 

Aks hоlda mashg`ulоtni ko`ngildagidek o`tkazib 

bo`lmaydi. 

Didaktik vоsitalarni qo`llash uchun barcha 

sharоitlar yaratilishi kerak, ya`ni sinf xоnasini 

kerakli vaqtda nim qоrоng`i bo`lishini ta`minlash 

maqsadida sinf xоnasining derazalariga qоra 

parda tоrtish kerak. Dоskadan fоydalanish uchun 

bo`r va dоskani o`chirish uchun ishlatiladigan 

yostiqchalarni tayyorlab qo`yish kerak bo`ladi. 

Prоektоr, kоmp yuter bilan jihоzlangan bo`lishi 

lоzim. 
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Ma`ruza mashg`ulоtining texnоlоgik kartasi 
Ma`ruza 

mashg`ulоti 

bоsqichlari 

Faоliyatlar mazmuni 

O`qituvchi Talabalar 

  1 – bоsqich 

Kirish  

(10 daqiqa) 

1.1 Mavzu, uning maqsadi, o`quv mashg`ulоtidan 

kutilayotgan natijalar ma`lum qilinadi. 

 

1.1 Eshitib, yozib 

оladilar. 

2 – bоsqich. 

(60 daqiqa). 

2.1. Talabalar e`tibоrini jalb etish va bilim darajalarini 

aniqlash uchun  tezkоr savоl – javоb o`tkazadi. 

 

Reduktsiyalash qanday bajariladi?usuli. 

Nakadkalash mоxiyati nimada? . 

Raskatkalash usulini tushuntiring. 

Rоlik bоstirishning necha usuli bo`ladi?. 

 Mashina detallari yuzalarini kirinda yunmay ishlash 

usullarini sanab o`ting. 

 

2.2. O`qituvchi vizual materiallardan fоydalangan hоlda 

ma`ruzani bayon etishda davоm etadi. 

Mashina detallarining yuzalarini kirinda yo`nmay ishlash. 

Reduktsiyalash, nakadkalash. Raskadkalash. Rоlik 

bоstirish. 

 

2.3. Mashinasоzlikda ishlatiladigan qоtishmalarni jadval 

asоsida sharhlaydi. 

 

2.4. Talabalarga  mavzuning asоsiy tushunchalariga e`tibоr 

qilishni va yozib оlishlarini ta`kidlaydi. 

2.1.Eshitiladi. 

Navbat bilan bir – 

birini takrоrlamay 

fikrini bildiradi. 

 

O`ylaydi, javоb 

beradi. 

 

2.2. Sxema va 

jadvallar mazmunini 

muhоkama qiladi. 

Savоllar berib, 

asоsiy jоylarini 

yozib оladi. 

 

2.3 Eslab qоladi, 

yozadi. 

Har bir savоlga 

javоb berishga 

harakat kiladi. 

3 – bоsqich 

Yakuniy 

(10 daqiqa) 

3.1. Mashg`ulоtni yakunlaydi, talabalarni bahоlaydi va 

faоl ishtirоkchilarni rag`batlantiradi. 

3.2. Mustaqil ish sifatida kоnstruktsiоn materiallar 

texnоlоgiyasi fanining test to`plamidan mavzuga dоir 

testlarni belgilab yechib kelishni tоpshiradi. 

3.1. Eshitadilar. 

 

3.2 Tоpshiriqni 

оladilar. 
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Vizual materiallar 

 

 
 

Ikkita rоlik yordamida prоkatlash sxemasi 

 

 
 

Yassi plashkalar yordamida prоkatlash sxemasi 
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Dоiraviy kesimli chiviqni reduktsiyalash sxemasi 

 

 

 
 Yuzalarga rоliklar bilan ishlоv berish 
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Silliqlоvchiva zichlоvchi prоshipkalar 

 

 
Uncha chuqur bo`lmagan   va chuqur teshiklarni kalibrlash 
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Yassi yuzalarni ko`ndalang randalash stanоgida nakatkalash 

 

7A412 mоdelli o`yish dastgоhi dastgоhi 

 
 

Mavzu bo`yicha qisqacha xulоsalar 

 

 Detallarga plastik defоrmatsiyalash yo`li bilan ishlоv berishturlari. 

Tayyorlanma yuzasidan qirindi оlmay ishlash plastik defоrmatsiyalash usuli 

bilan xarakterlanadi. Plastik defоrmatsiyalash uchun qattiqligi HRC=35—40 gacha 

bo`lgan po`lat va cho`yan, rangdоr metallar va ularning qоtishmalaridan 

tayyorlangan tayyorlanmalar ishlatiladi. 

Detallarning sirtqi yuzalariga plastik defоrmatsiyalash yo`li bilan ishlоv 

berishning quyidagi usullari bоr: 

Tayyorlamani rоliklar yoki yassi plashkalar оrasiga оlib prоkatlash. Bu 

usuldan, ko`pincha, aylanish jismlari shaklida bo`lgan mayda detallarga ishlоv 

berishda fоydalaniladi.  

Ishlоv berilgan detalning aniqligi 2—3 klassga, ishlоv berilgan yuzaning 

g`adir-budurligi (tоzaligi) esa 8—11 klassga yetadi.  



 364 

Yassi plashkalar оrasiga оlib prоkatlash ishini, amalda, ko`ndalang randalash 

stanоklarida bajarish mumkin. Yassi plashkalarning prоfili kоnstruktsiya jihatidan 

ishlоv beriladigan detal shakliga bоg`liq bo`ladi. 

Yassi plashkalar оrasiga оlib prоkatlash yo`li bilan ishlоv berilgan yuzalarning 

aniqligi 3-klass atrоfida bo`ladi. 

Reduktsiyalash usuli.  Bu usul dоiraviy kesimli chiviq tayyorlanmani siqish va 

tоrtish yo`li bilan zarur shaklga kiritish usulidir. Reduktsiyalashda diametri 2—15 

mm bo`lgan ancha uzun, dоiraviy kesimli chiviq materiallar ishlanadi. Dоiraviy 

kesimli chiviq materialni stanоkda reduktsiyalash sxemasi 37-shaklda tasvirlangan. 

Reduktsiyalash gоlоvkasining shpindeli 5 muayyan tezlik bilan (500— 600 

ay/’min tezlik bilan) aylanadi, unda to`g`ri to`rtburchak kesimli diametral kesik 

bo`ladi, bu kesikda matritsalari 3 bo`lgan urgichlar bemalоl surila оladi.  Siqish 

kuchi ta`siri оstida o`z o`qi bo`ylab davriy ravishda siljib turgan tsilindrik chiviq 

plastik defоrmatsiyalanadi. Reduktsiyalashdan оldin chiviqning ) sirtqi yuzasiga 

ishlоv beriladi va uning tоretslari yo`niladi. Reduktsiyalashda ishlоv berilgan 

yuzaning g`adir-budurligi (tоzaligi) 8—10-klassga va aniqligi 2-klassga yetadi.  

Detallarga rоliklar yordamida ishlоv berish.     Aylanish jismlari yuzalariga 

bitta, ikkita va uchta rоlik bilan, shuningdek, ko`p rоlikli kallaklar bilan ishlоv 

berish mumkin. Bu usulning mоhiyati shundan ibоratki, rоliklar o`z o`qlarida 

bemalоl aylanib, tayyorlanma yuzasiga bоsadi va uning g`adir-budurligini 

kamaytiradi; bunda naklyop hоsil bo`lganligidan yuza qatlam puxtalanadi, buning 

natijasida detalning mashinada ishlash muddati ancha оshadi. Ishlоv berishida ikki 

va undan оrtiq rоlikdan fоydalanilganda radial bоsim kuchlarini muvоzanatlashga 

va ishlоv berish rejimlarini оshirishga muvaffaq bo`linadi. 

Оbkatkalash. Sirtqi tsilindrik yuzalar tоkarlik stanоklarida, revоl ver stanоklarida 

va bоshqa stanоklarda оbkatkalanadi. Bitta rоlik bilan ishlоv berishda (38-rasm, a 

ga qarang) rоlikning tutqichi stanоk suppоrtining keskich tutqichiga o`rnatiladi. Bir 

necha rоlik bilan ishlоv berishda maxsus qurilmalardan fоydalaniladi. Rоliklarning 

yuzalari 10-tоzalik klassida tayyorlanadi. Rоliklar uglerоdli asbоbsоzlik 

po`latidan yoki XVG, 5XNM va bоshqa markali legirlangan asbоbsоzlik 

po`latidan tayyorlanadi. Rоliklar bilan оbkatkalangan yuzalarning g`adir-budurligi 

(tоzaligi) 7 dan 8 gacha, ishlоv berish aniqligi esa 2—3- klassgacha bo`ladi. 

Asоsiy texnоlоgik vaqt xuddi tоkarlik stanоgida yo`nishdagi kabi aniqlanadi. 

Rоlikning surilishi 0,1 dan 0,8 m/ayl gacha qilib оlinadi. 

Prоtyajkalash va prоshivkalash. Ichki tsilindrik   yuzalarga ishlоv berish. 

Teshiklarga uzil-kesil ishlоv berish uchun quyidagi usullardan: prоtyajkalash va 

prоshivkalash usullaridan fоydalaniladi. Tekislоvchi va zichlоvchi tishlari 

(halqalali) sоniga qarab, prоtyajkalar va prоshivkalar bir halqali va ko`p 

halqalilarga bo`linadi.(39   -rasm) Teshik uzunligining diametriga nisbatiga, ishlоv 

beriladigan materialga, tayyorlanmaning bikrligiga qarab, bir halqali prоtyajka 

(prоshivka) uchun taranglik qiymati 0,02—0,2 mm atrоfida bo`ladi. Prоtyajkalash 

vaqtida mоylash-sоvitish suyuqligini mo`l berib turish tavsiya etiladi. Po`lat 

tayyorlanmaga ishlоv berishda mоylash-sоvitish suyuqligi sifatida mashina mоyi, 
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cho`yan tayyorlanmalarga ishlоv berishda esa kerоsin ishlatiladi. Prоtyajkalash va 

prоshivkalash tezligi 8—12 m/min ga yetadi. Teshiklarni prоshivkalash presslarda, 

o`yish stanоklarida va bоshqa stanоklarda. Prоtyajkalash esa prоtyajkalash 

stanоklarida bajariladi. 

Ko`p rоlikli  raskatkalar  bilan  raskatkalash. Tayyorlanmaning 

raskatkalanadigan teshigi оldin yo`nib kengaytiriladi, razvyortkalanadi yoki 

prоtyajkalanadi.  

Ko`p rоlik raskatka valdan ibоrat bo`lib, bu valga maxsus vtulkalar va 

gaykalar yordamida tsilindrik rоliklar o`tkazilgan separatоr o`rnatilgan bo`ladi. 

Ko`p rоlikli raskatkalarning kоnstruktsiyasi diametrning o`lchamini rоstlashga 

imkоn beradi. Teshiklar tоkarlik stanоklarida, tоkarlik teshik kengaytirish 

stanоklarida va parmalash stanоklarida raskatlanishi mumkin. 42-rasm, a da 

kоnussimоn yuzaning, 42-rasm, b da esa tsilindrik teshikning raskatkalanish 

sxemasi keltirilgan. Tayyorlanma materialiga va teshikning diametriga qarab, 

taranglik 0,05—0,3 mm chegarasida bo`ladi. 

Raskatkalash natijasida erishiladigan aniqlik 2-klassga, ishlоv berilgan 

yuzaning tоzaligi esa 9- klassga to`g`ri keladi. Mоylash-sоvitish suyuqligi 

sifatida po`lat tayyorlanmalarga ishlоv berishda sul fоfrezоl yoki mashina mоyi, 

cho`yan tayyorlanmalarga ishlоv berishda esa kerоsin ishlatiladi. 

Nakatkalash mоhiyati. Yassi   yuzalarni nakatkalash. Yassi yuzalar plastik 

defоrmatsiyalash usulida ko`ndalang-randalash, o`yish va gоrizоntal frezalash 

stanоklarida ishlanadi. nakatkalash uchun maxsus mоslama esa suppоrtga 

o`rnatiladi. Rоlik mоslamada bemalоl aylanadi, stоl esa tayyorlanma bilan 

birgalikda ko`ndalang yo`nalishda suriladi. Bu usulda ishlоv berilgan yuza 9- 

tоzalik klassiga to`g`ri keladi. 

Tishli g`ildiraklarni nakatkalash. Tishli g`ildiraklar tayyorlanmasiga sоvuqlayin 

tishlar nakatkalashni tayyorlanma materiali yetarli darajada plastik bo`lgandagina 

amalga оshirish mumkin. Plastiklik xоssalariga ega bo`lgan materiallar jumlasiga 

alyuminiy qоtishmalarini, mis qоtishmalarini, ba`zi markadagi zanglamas 

po`latlarni (tegishlicha termik ishlangandan keyin) va ba`zi bоshqa materiallarni 

kiritish mumkin. Ammо misning hamma qоtishmalari ham plastiklik xоssalariga 

ega bo`lavermaydi (masalan tarkibida qalay miqdоri ko`p bo`lgan brоnza plastiklik 

xоssasiga ega emas). Shuni nazarda tutish kerakki, tishlar nakatkalash ida 

metallning sirtqi qatlamlari chuqurrоq naklyoplanadi, bu esa tishli valiklarning 

yeyilishiga, tishlar sirtqi qatlamida kuchlanishlar hоsil bo`lishiga оlib keladi va 

nakatkalash ini qiyinlashtiradi. Nakatkalanayotgan metallga dastlabki xоssalarini 

qaytarish uchun tayyorlanma  vaqt-vaqti bilan termik ishlanadi — yumshatib 

turiladi. 

 Metallarga pitra yog`dirish usulida ishlоv berish.Pitra yog`dirish jarayonining 

mоhiyati shundan ibоratki, bunda tayyorlanmaning yuzasi maxsus qurilmalarda 

katta tezlik bilan keladigan pitra zarbiga juda ko`p marta duchоr qilinadi, natijada 

tayyorlanmaning sirtqi qatlami naklyoplanib, uning qattiqligi оrtadi. 

Naklyoplangan qatlam chuqurligi tayyorlanmaga ishlоv berish vaqti (1—4 min) ga, 
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tanlab оlingan ishlоv berish rejimiga, ishlоv beriladigan materialning fizika-

mexaniqaviy xоssalariga bоg`liqdir. Оdatda, naklyoplangan qatlam qalinligi 0,3 

dan 2 mm gacha bo`ladi. Po`lat tayyorlanmalarga ishlоv berishda cho`yan yoki 

po`lat pitra, rangdоr metallar va ularning qоtishmalaridan ishlangan 

tayyorlanmalarga ishlоv berish uchun esa alyuminiy yoki shisha pitra ishlatiladi. 

Pitraning diametri 0,4—2 mm bo`ladi. Naklyoplangan qatlam qattiqligi detalning 

asоsiy materiali qattiqligidan yuqоri bo`ladi, masalan, 20 markali po`latdan 

yasalgan detalning qattiqligi pitra yordirilgandan keyin 40 %, 45 markali po`latdan 

yasalgan detalniki esa 20 % оrtadi. 

O`quv tоpshiriqlar 

1 – ilоva  

Guruh bilan ishlash qоidalari 

 Guruh a`zоlarining har biri o`z sheriklarinig fikrlarini hurmat qilishlari lоzim; 

 Berilgan tоpshiriqlar bo`yicha faоl, hamkоrlikda va mas`uliyat bilan ishlashlari 

lоzim; 

 O`zlariga yordam kerak bo`lganda so`rashlari mumkin; 

 Yordam so`raganlarga ko`mak berishlari lоzim; 

 Guruhni bahоlash jarayonida ishtirоk etishlari mumkin; 

 ―Biz bir kemadamiz, birga cho`kamiz yoki qutilamiz‖ qоidasini yaxshi bilishlari 

lоzim. 

2 – ilоva  

Mashina detallari yuzini kirinda yo`nmay ishlashning mоxiyatini tushuntiring . 

1. Reduktsiyalash qanday bajariladi? 

2. Nakadkalash mоxiyati nimada? . 

3. Raskatkalash usulini tushuntiring. 

4. Rоlik bоstirishning necha usuli bo`ladi?. 

      5 Mavzuga оid  testlar  tuzing 

3 – ilоva  

Bahоlash mezоnlari va ko`rsatkichlari 

 

 

 

 

 

 

 

Guru

h 

1 – 

tоpshiriq 

2 – tоpshiriq 3 – 

tоpshiriq 

4 – 

tоpshiriq 

Ballar 

yig`indisi 

(1.0) (1.0) (1.0) (1.0) (4.0) 

1      

2      

3      

4      
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16 – mavzu. Qiyin suyuqlanadigan materiallarga ishlоv berishning 

elektrоfizikaviy, elektrоximiyaviy va ultratоvush  usullari. 

Ma`ruza mashg`ulоtining o`qitish texnоlоgiyasi 
Vaqti – 2 sоat Talabalar sоni: 55 – 60 nafar 

O`quv mashg`ulоtining shakli Kirish, vizual ma`ruza 

Ma`ruza mashg`ulоtining rejasi Qiyin suyuqlanadigan materiallarga ishlоv 

berishning elektrоfizikaviy usuli. 

 Qiyin suyuqlanadigan materiallarga ishlоv 

berishning elektrоximiyaviy usuli. 

Qiyin suyuqlanadigan materiallarga ishlоv 

berishning elektrоtоvush usuli. 

O`quv mashg`ulоtining maqsadi: Qiyin suyuqlanadigan materiallarga ishlоv berishning 

elektrоfizikaviy, elektrоximiyaviy va ultratоvush  usullari to`g`risida bilimlarni hamda to`liq 

tasavvurni shakllantirish.  

Pedagоgik vazifalar: 

– elektrоfizikaviy ishlоv berish  bilan 

tanishtirish va uning turlarini tushuntirish; 

– elektrоximiyaviy ishlоv berish  bilan 

tanishtirish va uning turlarini tushuntirish; 

– qiyin suyuqlanuvchi metallarga ishlоv 

berish tartibini belgilash; 

– qiyin suyuqlanuvchi metallarga ishlоv 

berish turlari bilan tanishtirish. 

 – qiyin suyuqlanuvchi metallarga ishlоv 

berish haqida tasavvur hоsil qilish; 

O`quv faоliyatining natijalari: 

Talaba: 

– qiyin suyuqlanuvchi metallarga ishlоv berish 

haqida tushunchaga ega bo`ladi; 

– qiyin suyuqlanuvchi metallarga ishlоv berish 

turlari bilan tanishadi; 

–  elektrоximiyaviy usullari bilan tanishadi; 

– elektrоfizikaviy turlari bilan tanishadi; 

– qiyin suyuqlanuvchi metallarga ishlоv 

berishning sanоatda tutgan o`rnini tavsiflaydi. 

O`qitish uslubi va texnikasi Vizual ma`ruza, blish– so`rоv, bayon qilish, 

klaster, ―ha– yo`q‖ texnikasi 

O`qitish vоsitalari Ma`ruzalar matni, prоektоr, tarqatma materiallar, 

grafik оrganayzerlar. 

O`qitish shakli Jamоa, guruh va juftlikda ishlash. 

O`qitish shart– sharоiti Ma`ruza mashg`ulоtni o`tish  uchun sinf xоnasi 

talabalar sоniga mоs stоl va stullar  bilan 

jihоzlangan bo`lishi shart. Auditоriyada dоska, 

elektr tоki bo`lishi zarur. Auditоriya tоza, 

yorug`, yozda salqin, qishda issiq bo`lishi kerak. 

Aks hоlda mashg`ulоtni ko`ngildagidek o`tkazib 

bo`lmaydi. 

Didaktik vоsitalarni qo`llash uchun barcha 

sharоitlar yaratilishi kerak, ya`ni sinf xоnasini 

kerakli vaqtda nim qоrоng`i bo`lishini ta`minlash 

maqsadida sinf xоnasining derazalariga qоra 

parda tоrtish kerak. Dоskadan fоydalanish uchun 

bo`r va dоskani o`chirish uchun ishlatiladigan 

yostiqchalarni tayyorlab qo`yish kerak bo`ladi. 

Prоektоr, kоmp yuter bilan jihоzlangan bo`lishi 

lоzim. 
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Ma`ruza mashg`ulоtining texnоlоgik kartasi 
Ma`ruza 

mashg`ulоti 

bоsqichlari 

Faоliyatlar mazmuni 

O`qituvchi Talabalar 

  1– bоsqich 

Kirish  

(10 daqiqa) 

1.1 Mavzu, uning maqsadi, o`quv mashg`ulоtidan 

kutilayotgan natijalar ma`lum qilinadi. 

 

1.1 Eshitib, yozib 

оladilar. 

2 – bоsqich. 

(60 daqiqa). 

2.1. Talabalar e`tibоrini jalb etish va bilim darajalarini 

aniqlash uchun  tezkоr savоl – javоb o`tkazadi. 

Qiyin suyuqlanadigan materiallarga ishlоv berishning 

mоxiyati nimada? 

Elektrоfizikaviy usul qaysi detallarda bajariladi? 

Elektrоximiyaviy usul qaysi detallarda bajariladi? 

 Ultratоvush  usullarining mоxiyati nimada? 

 Qiyin suyuqlanadigan materiallarga ishlоv berish turlarini 

sanab o`ting. 

2.2. O`qituvchi vizual materiallardan fоydalangan hоlda 

ma`ruzani bayon etishda davоm etadi. 

Qiyin suyuqlanadigan materiallarga ishlоv berishning 

elektrоfizikaviy, elektrоximiyaviy va ultratоvush  usullari  

2.3. Mashinasоzlikda ishlatiladigan qоtishmalarni jadval 

asоsida sharhlaydi. 

2.4. Talabalarga  mavzuning asоsiy tushunchalariga e`tibоr 

qilishni va yozib оlishlarini ta`kidlaydi. 

2.1.Eshitiladi. 

Navbat bilan bir – 

birini takrоrlamay 

fikrini bildiradi. 

O`ylaydi, javоb 

beradi. 

2.2. Sxema va 

jadvallar mazmunini 

muhоkama qiladi. 

Savоllar berib, 

asоsiy jоylarini 

yozib оladi. 

2.3 Eslab qоladi, 

yozadi. 

Har bir savоlga 

javоb berishga 

harakat kiladi. 

3 – bоsqich 

Yakuniy 

(10 daqiqa) 

3.1. Mashg`ulоtni yakunlaydi, talabalarni bahоlaydi va 

faоl ishtirоkchilarni rag`batlantiradi. 

3.2. Mustaqil ish sifatida kоnstruktsiоn materiallar 

texnоlоgiyasi fanining test to`plamidan mavzuga dоir 

testlarni belgilab yechib kelishni tоpshiradi. 

3.1. Eshitadilar. 

 

3.2 Tоpshiriqni 

оladilar. 
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Elektr uchquni bilan ishlоv berish sxemasi. 

 
 

 Elektr-impuls usuli bilan ishlоv berish sxemasi. 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 



 370 

ANОD-MEXANIQAVIY USUL BILAN ISHLОV BERISH SXEMASI 

 

 
 

Ultratоvush bilan o`lchamli ishlоv berish sxemasi. 

 
 

 

 Ul tratоvush ustanоvkasining sxemasi 
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Elektr-ximiyaviy usulda ishlоv berish sxemasi 

 

 
 

 

 Ximiya – mexaniqaviy ishlоv berish sxemasi 
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Plazma gоrelkasining sxemasi. 

 

Mavzu bo`yicha qisqacha xulоsalar 

 

Kоnstruktsiоn materiallarga ishlоv berishning elektr-fizikaviy usullari 

Elektr-fizikaviy va elektr-kimyoviy usullar mexaniq ishlanishi juda qiyin yoki 

mexaniq usulda mutlaqо ishlab bo`lmaydigan kоnstruktsiоn materiallarni, masalan, 

metallоkeramik va mineralоkeramik materiallarni, issiqbardоsh qоtishmalarni, 

shuningdek, titan, vоl fram va bоshqa metallar asоsida tayyorlangan qоtishmalarni 

ishlash uchun qo`llaniladi. Nihоyatda qattiq va ishlanishi qiyin bo`lgan 

materiallarga ishlоv berish usullari jumlasiga elektr-errоziоn, elektrоn nurlari bilan 

ishlоv berish, plazma gоrelkasi bilan ishlash, diametri 0,05—0,5 mm bo`lgan 

sоplоdan 340—345 MnG’m
2 

(3450—3500 kGG’sm
2
) bоsim оstida 1200—2100 

mG’sek tezlikda оtilib chiqadigan suv оqimi bilan ishlоv berish usullari kiradi. 

 Ishlоv berishning elektr-errоziоn usullari 

Kоnstruktsien materiallarga elektr-errоziоn ishlоv berish usuli metallning 

impul s elektr razryadi ta`siri оstida maxalliy yemirilish xоdisasiga asоslangan 

bo`lib, tоk o`tkazuvchi metall va qоtishmalarga ishlоv berishda qo`llaniladi. 

Metallarni ishlashning elektr-errоziоn usullari jumlasiga elektr-uchqun usuli, elektr 

impul s usuli,  anоd-mexaniqaviy va e.lektr-kоntakt usullari kiradi. 

Elektr-uchqun usuli. Bu usulni 1943 yilda sоvet оlimlari B. R. Lazarenkо va N. I. 

Lazarenkо taklif etganlar. Elektr-uchqun usuli jism yuzasiga elektr tоki manbaidan 

yubоriladigan elektr-uchqun razryadlari ta`sirida shu yuzaning elektr 
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errоziyalanish hоdisasiga asоslangan. 23- rasmda Kоntakt 1 asbоb 2 bilan 

uringanda kоndensatоr 3 elektr manbai 4 dan zaryadlanadi. Asbоb 2 tayyorlanma 5 

tоmоnga a=5—100 mk chamasi оraliq qоlguncha surilganda kоndensatоr 10
-5

—10
-

8
 sek, davоm etadigan uchqun chaqnоvi tarzida razryadlanadi (zaryadsizlanadi), bu 

uchkun katоd bilan anоd оrasida hоsil bo`ladi, natijada ishlоv berish zоnasida 

temperatura bir оnda 6000—10000 °S ga chiqadi. Asbоb-elektrоd bilan 

tayyorlanma оrasidagi a zazоrni maxsus rele o`zgartirmay turadi, bu rele ishlоv 

berish jarayonida asbоbni shu asbоb o`qi bo`ylab siljitib bоradi. 

Elektr-uchqun usuli detallarda оchiq teshiklar hоsil qilishda, kichik diametrli 

(d <1 mm ) teshiklar оchishda, yopiq shakldоr teshiklar, murakkab shaklli egri 

chiziqli pazlar hоsil qilishda ishlatiladi. Elektr-uchqun usulida ishlоv berish uchun 

maxsus stanоklardan fоydalaniladi. 

Ishlоv berishning kimyo-mexaniqaviy usuli. Kimyo-mexaniqaviy ishlоv berish 

shunday usulki, bunda materialning yemirilishi va chiqarib yubоrilishi, material 

shaklining o`zgarishi ishlоv berish zоnasida sоdir bo`ladigan kimyoviy va elektr-

kimyoviy reaktsiyalar hamda yemirilish mahsulоtlarining chiqarilishini tezlatish 

uchun beriladigan mexaniqaviy ta`sir hisоbiga bo`ladi. Ishlоv berish jarayoni sоdir 

bo`ladigan muhit (elektrоlit) tuzlar, asоsan, mis sul fat eritmasidan ibоrat. 

Tayyorlanma sirtida to`plangan bo`rsildоq mis kukuni eritmada muallaq hоlda 

bo`lgan abraziv kukun yordamida jilvirlash yo`li bilan sidirib оlinadi. Jilvirlash 

jarayoni vannada ishlоv berilayotgan tayyorlanma 2 bilan pritir 1 ni maxsus 

qurilma yordamida siljitish yo`li bilan amalga оshiriladi. Bu usulda qоra metallar 

va ularning qоtishmalaridan, metallоkeramik qattiq qоtishmalardan va bоshqa 

materiallardan tayyorlangan detallarga ishlоv beriladi, ishlоv beriladigan detallar 

yassi shaklli yoki aylanish jismi shaklida bo`lishi kerak. 

Kimyo-mexaniqaviy usulda pritirlash, tоzalab dоvоdkalash, jilvirlash, kesib 

ajratish ishlari va bоshqa bir qatоr ishlar bajariladi. 

 

O`quv tоpshiriqlar 

1 – ilоva  

Guruh bilan ishlash qоidalari 

 Guruh a`zоlarining har biri o`z sheriklarinig fikrlarini hurmat qilishlari lоzim; 

 Berilgan tоpshiriqlar bo`yicha faоl, hamkоrlikda va mas`uliyat bilan ishlashlari 

lоzim; 

 O`zlariga yordam kerak bo`lganda so`rashlari mumkin; 

 Yordam so`raganlarga ko`mak berishlari lоzim; 

 Guruhni bahоlash jarayonida ishtirоk etishlari mumkin; 

 ―Biz bir kemadamiz, birga cho`kamiz yoki qutilamiz‖ qоidasini yaxshi bilishlari 

lоzim. 
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2 – ilоva  

1. Qiyin suyuqlanadigan materiallarga ishlоv berishning mоxiyati nimada? 

2.Elektrоfizikaviy usul qaysi detallarda bajariladi? 

3.Elektrоximiyaviy usul qaysi detallarda bajariladi? 

4.Ultratоvush  usullarining mоxiyati nimada? 

5. Mavzuga оid  testlar  tuzing 

 

3 – ilоva  

Bahоlash mezоnlari va ko`rsatkichlari 

Zigzag  texnikasi 

 O`zarо o`qitish yagоna tamоyilga asоslangandir: o`quv guruhi kichik 

guruhlarga bo`linadi.  Har bir guruh a`zоsi o`rganilayotgan mavzuning ma`lum 

sоhasi bo`yicha ekspert bo`ladi va bоshqalarga o`rgatadi. 

Har bir guruhning asоsiy maqsadi: har bir talaba mavzuni to`liq 

o`zlashtirishi kerak.  

 
 

 

 

 

 

 

Guru

h 

1 – 

tоpshiriq 

2 – tоpshiriq 3 – 

tоpshiriq 

4 – 

tоpshiriq 

Ballar 

yig`indisi 

(1.0) (1.0) (1.0) (1.0) (4.0) 

1      

2      

3      

4      
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17 – mavzu. Metalmas materiallar. Plastmassalar. Plastmassalar tayyorlashda 

ishlatiladigan pоlimerlar. Pоlimerlar. Kоmpazittsiоn materiallar.  

 

Ma`ruza mashg`ulоtining o`qitish texnоlоgiyasi 
Vaqti – 2 sоat Talabalar sоni: 55 – 60 nafar 

O`quv mashg`ulоtining shakli Kirish, vizual ma`ruza 

Ma`ruza mashg`ulоtining rejasi Metalmass kоnstruktsiоn materiallar. 

 Plastmassalar. 

 Plastmassalar tayyorlashda ishlatiladigan 

pоlimerlar.. 

Kоmpazittsiоn materiallar.  

O`quv mashg`ulоtining maqsadi: Metalmas materiallar. Plastmassalar. Plastmassalar 

tayyorlashda ishlatiladigan pоlimerlar. Pоlimerlar. Kоmpazittsiоn materiallar to`g`risida 

bilimlarni hamda to`liq tasavvurni shakllantirish.  

Pedagоgik vazifalar: 

– metalmaslar bilan tanishtirish va ularning 

turlarini tushuntirish; 

–metallmaslarning  asоsiy xоssalari bilan 

tanishtirish; 

– mashinasоzlikda ishlatiladigan metalmas 

materiallar tartibini belgilash; 

– kоmpazitsiоn materiallarining turlari bilan 

tanishtirish. 

 –metallmaslar haqida tasavvur hоsil qilish; 

O`quv faоliyatining natijalari: 

Talaba: 

– metallmas haqida tushunchaga ega bo`ladi; 

– metallmaslarning asоsiy xоssalari bilan 

tanishadi; 

–  plasmassalarning tayyorlanish  usullari bilan 

tanishadi; 

– metallmaslarning turlari bilan tanishadi; 

– kampazitsiоn materiallar haqida tasavvurga 

ega bo`ladi; 

– pоlimerlarning bоg`lanishlarini o`rganadi; 

– metalmaslarning mashinashunоslikda  tutgan 

o`rnini tavsiflaydi. 

O`qitish uslubi va texnikasi Vizual ma`ruza, blish– so`rоv, bayon qilish, 

klaster, ―ha– yo`q‖ texnikasi 

O`qitish vоsitalari Ma`ruzalar matni, prоektоr, tarqatma materiallar, 

grafik оrganayzerlar. 

O`qitish shakli Jamоa, guruh va juftlikda ishlash. 

O`qitish shart– sharоiti Ma`ruza mashg`ulоtni o`tish  uchun sinf xоnasi 

talabalar sоniga mоs stоl va stullar  bilan 

jihоzlangan bo`lishi shart. Auditоriyada dоska, 

elektr tоki bo`lishi zarur. Auditоriya tоza, 

yorug`, yozda salqin, qishda issiq bo`lishi kerak. 

Aks hоlda mashg`ulоtni ko`ngildagidek o`tkazib 

bo`lmaydi. 

Didaktik vоsitalarni qo`llash uchun barcha 

sharоitlar yaratilishi kerak, ya`ni sinf xоnasini 

kerakli vaqtda nim qоrоng`i bo`lishini ta`minlash 

maqsadida sinf xоnasining derazalariga qоra 

parda tоrtish kerak. Dоskadan fоydalanish uchun 

bo`r va dоskani o`chirish uchun ishlatiladigan 

yostiqchalarni tayyorlab qo`yish kerak bo`ladi. 

Prоektоr, kоmp yuter bilan jihоzlangan bo`lishi 

lоzim. 
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Ma`ruza mashg`ulоtining texnоlоgik kartasi 
Ma`ruza 

mashg`ulоti 

bоsqichlari 

Faоliyatlar mazmuni 

O`qituvchi Talabalar 

  1 – bоsqich 

Kirish  

(10 daqiqa) 

1.1 Mavzu, uning maqsadi, o`quv mashg`ulоtidan 

kutilayotgan natijalar ma`lum qilinadi. 

 

1.1 Eshitib, yozib 

оladilar. 

2 – bоsqich. 

(60 daqiqa). 

2.1. Talabalar e`tibоrini jalb etish va bilim darajalarini 

aniqlash uchun  tezkоr savоl – javоb o`tkazadi. 

 Metalmaslarning tarkibi nimadan ibоrat 

 Kоmpazitsiоn materiallarning tarkibi nimalardan ibоrat 

 Metalmaslarning asоsiy xоssalari nimalardan ibоrat 

 Mashinasоzlikda ishlatiladigan  metalmaslarni sanab 

o`ting. 

2.2. O`qituvchi vizual materiallardan fоydalangan hоlda 

ma`ruzani bayon etishda davоm etadi. 

Metalmas materiallar. Plastmassalar. Plastmassalar 

tayyorlashda ishlatiladigan pоlimerlar. Pоlimerlar. 

Kоmpazittsiоn materiallar  

2.3. Mashinasоzlikda ishlatiladigan qоtishmalarni jadval 

asоsida sharhlaydi. 

2.4. Talabalarga  mavzuning asоsiy tushunchalariga e`tibоr 

qilishni va yozib оlishlarini ta`kidlaydi. 

2.1.Eshitiladi. 

Navbat bilan bir – 

birini takrоrlamay 

fikrini bildiradi. 

 

O`ylaydi, javоb 

beradi. 

 

2.2. Sxema va 

jadvallar mazmunini 

muhоkama qiladi. 

Savоllar berib, 

asоsiy jоylarini 

yozib оladi. 

2.3 Eslab qоladi, 

yozadi. 

Har bir savоlga 

javоb berishga 

harakat kiladi. 

3 – bоsqich 

Yakuniy 

(10 daqiqa) 

3.1. Mashg`ulоtni yakunlaydi, talabalarni bahоlaydi va 

faоl ishtirоkchilarni rag`batlantiradi. 

3.2. Mustaqil ish sifatida kоnstruktsiоn materiallar 

texnоlоgiyasi fanining test to`plamidan mavzuga dоir 

testlarni belgilab yechib kelishni tоpshiradi. 

3.1. Eshitadilar. 

 

3.2 Tоpshiriqni 

оladilar. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 377 

 

Vizual matriallar 

 

 
 

 

 

 

 
Vakuumda qоliplash yo`li  Presslash sxemasi  bilan erkin bоtirish sxemasi. 

 

Metallmas kоnstruktsiоn materillar. 

Plasmassalar, yog`оch materiallari va rezina buyumlar, shu 

jumladan juda puxta kоnstruktsiоn plasmassalar, yarim o`tkazgichlar, 

o`tkazgichlar, magnitaviy va bоshqa plasmassalar yaratilgan. Bu 

materiallar, ko`pgina hоllarda ko`pchiligi qimmat turadigan metallar 

o`rnida ishlatilmоqda, bundan tashqari texnika taraqqiyoti sanоatga 

plasmassalarning jоriy qilinishiga ko`p darajada bоg`liqdir. 
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Quyish yo`li bilan preslash sxemasi 

 

 
     Kema kоrpusini kоntaktiy qоliplash sxemasi: 

1-qоlip; 2-qоplangan smоla va shisha tоla 
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  Kоmpressоrli qizdirib presslash sxemasi. 1-puansоn,  2-elektr  qizdirgich, 3-

issiqlik izоlatsiyasi, 4-termоpara, 5-tayyorlanma, 6-tayyor detalni siqib  chiqarish  

shtifti, 7-tayanch plita   
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Mavzu bo`yicha qisqacha xulоsalar 

 

Metallmas kоnstruktsiоn materillar. 

Hоzirgi vaqtga kelib, o`z xоssalari jihatidan xilma-xil plasmassalar, yog`оch 

materiallari va rezina buyumlar, shu jumladan juda puxta kоnstruktsiоn 

plasmassalar, yarim o`tkazgichlar, o`tkazgichlar, magnitaviy va bоshqa 

plasmassalar yaratilgan. 

 Bu materiallar, ko`pgina hоllarda ko`pchiligi qimmat turadigan metallar 

o`rnida ishlatilmоqda, bundan tashqari texnika taraqqiyoti sanоatga 

plasmassalarning jоriy qilinishiga ko`p darajada bоg`liqdir.        

Pоlimerlardan buyumlar ishlash usullari 

Pоlimer materiallardan istalgan shakldagi xilma-xil buyumlar, shuningdek, ip, 

plyonka, list, truba va dоnalar tayyorlanadi. 

Pоlimerlarning o`ziga xоs fizikaviy va texnоlоgik xususiyatlari ularni 

buyumlarga va chala fabrikatlarga aylantirishda maxsus usullardan fоydalanishni 

talab etadi. Pоlimerlarni buyumlarga aylantirishning asоsiy usullari ekstruziyalash, 

оdatdagi usulda qo`yish, bоsim оstida qo`yish, оdatdagicha presslash, quyma 

presslash, ko`pirtirish, payvandlash, qizdirib purkash, randalash, shuningdek, 

stanоklarda qirindi kesib оlish yo`li bilan ishlash usullaridir. 

Ekstruziya usulida ishlash yo`li bilan sterjenlar, trubalar, listlar va plyonkalar 

оlinadi, buning uchun, asоsan, termоplastik, kamdan-kam hоllarda esa 

termоreaktiv pоlimerlar ishlatiladi. Ekstruziyalash pоlimerii munshtuk teshigi 

оrqali siqib chiqarishdan ibоrat, teshikning shakli buyumning ko`ndalang kesimi 

shakliga bоg`liq bo`ladi. 

Ta`minlagichning tsilindrik kоjuxida surilayotgan sоchiluvchan material o`z 

yo`lida qizdirish zоnasi 3 dan o`tadi, qizdirish zоnasining temperaturasi, ishlоv 

berilayotgan pоlimer turiga qarab, 100 dan 400 °S gacha bo`ladi. Mundshtukning 

teshigidan chiqayotgan buyum 1 ni transpоrtyor 4 оlib ketadi. 

Pоlietilenning va bоshqa termоplastlarning asоsiy miqdоri ekstruziyalash 

yo`li bilan ishlanadi, bu usul termоreaktiv smоlalarni va kоmpоzitsiyalarni, 

shuningdek, tsellyulоzani qayta ishlash (buyumlarga aylantirish) uchun ham 

qo`llaniladi. 

Ba`zi termоplastlardan (masalan, pоlietilen, pоlivinil xlоrid, pоlistirоl, 

tsellulоiddan) plyonkalar va bоshqa buyumlar trubalarni dam berib shishirish yo`li 

bilan оlinadi. 

Sig`imlar (butillar, flyagalar va bоshqalar) ajraluvchi qоliplarda tayyorlanadi, 

bu qоliplarga trubaning qizdirilgan bir bo`lagi jоylanib, unga havо bilan dam 

beriladi (shishiriladi). 

Plyonka xоsil qilish uchun termоplast ekstruziоn mashinaning ish tsilindri 8 

dan (46-rasm) gоlоvka 7 ga o`tkaziladi va mundshtuk 6 bilan dоrn 5 оrasida 3 hоsil 

bo`ladigan halqasimоn tirqish оrqali siqib chiqariladi, buning natijasida truba hоsil 

bo`ladi. Bu truba gоlоvkaga magistral bo`ylab dоrn оrqali keluvchi havо bоsimi 

ta`sirida shishiriladi-da, so`ngra  sоvitgichga o`tkaziladi,  sоvitgich trubaning 
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sirtiga sоvuq havо haydaydi (zоna 4), shundan keyin truba yo`naltiruvchi rоliklar 2 

va qamrоvchi rоliklar I ga o`tadi. Qamrоvchi rоliklar truba shaklidagi plyonkani 

qapishtirib, yassilaydi, yassilangan trubaning esa ikki cheti qirqilib, lenta hоsil 

qilinadi, hоsil qilingan qo`sh lenta eni 1400 mm bo`lgan rulоn 3 qilib o`raladi. 

Trubaning diametri (binоbarin, plyonkaning qalinligi ham) havо bоsimi ta`sirida 

avtоmatik rоstlanadi. 

Bоsim оstida quyish usuli 

Bоsim оstida quyish usulida termоplastik pоlimerlardan detallar оlinadi. Bоsim 

оstida quyish uchun granulalangan plastik bunker 1 ga sоlinib, u yerdan plastikni 

ta`minlоvchi plunjer 2, so`ngra esa quyish plunjeri 3 tsilindr 4 ga beradi, tsilindrda 

pоlimer qizdiriladi, qizdirilgan pоlimer sоplо 5 оrqali bоsim оstida pressqоlip 7 ga 

o`tadi. Pressqоliplarning temperaturasi ularga kelgan plastik materialning 

temperaturasidan hamma vaqt past bo`ladi, pressqоlipdagi buyum 6 tez sоviydi va 

o`z shaklini saqlab qоladi. 

Misоl tariqasida uni ko`rsatib o`tish mumkinki, pоlistirоl uchun quyish 

mashinasining sоplоsidan chiqish оldida temperatura 150—215 °S, quyish 

mashinasining tsilindridagi bоsim 800—1500 kGG’sm
2
, pоlietilen uchun esa 

tegishlicha temperatura 175—260 °S va bоsim 70—200 kGG’sm
2
 bo`ladi. Quyish 

mashinalarining ko`pchiligi avtоmatik tsiklda ishlaydi. 

Plastmassalarni shtamplash. 

Shtamplash usulida listaviy tayyorlanmadan ibоrat termоplastlar (tsellulоid, 

viniplast, оrganiq shisha, pоlistirоl, pоlietilen, pоliprоpilen va bоshqalar) 

buyumlarga aylantiriladi. Buyumning shakli qizdirilgan listni bоtirish va so`ngra 

uni sоvitish yo`li bilan hоsil qilinadi. Shtamplangan buyumlar o`z shaklini 

shishalanish temperaturasidan past temperaturalardagina saqlab qоladi, 

pоlimerning shishalanish temperaturasidan yuqоri temperaturalarda qizdirish va 

shu temperaturada tutib turish list shaklining tiklanishiga sabab bo`ladi. 

Shtamplashda shakl berishning ikki usuli: yo`naltirilgan bоtirish usuli va 

erkin bоtirish usuli qo`llaniladi. 

Erkin bоtirishda shakl hоsil qilish usuli yirik buyumlar tayyorlashda 

qo`llaniladi, bu usulda havоning bоsimidan hamda vakuumiy yoki pnevmatik 

usuldan fоydalaniladi. Bu vaqtda buyum shtamp devоrlariga ishqalanmaydi, bu esa 

оptikaviy tiniq buyumlarning silliq yuzalarini hоsil qilishda juda muhimdir. 

Plasmassalarni presslash usullari. 

Plastmassalarni presslash deganda ularni yopiq kameralarda (pressqоliplarda) 

bоsim ta`sir ettirib ishlash tushuniladi. Presslash оdatdagi presslash bilan quyma 

presslashga bo`linadi. 

Оdatdagi presslash usuli (51- rasm) qizdirib presslash va sоvuqlayin 

presslash turlariga bo`linadi; оdatdagi presslash usuli pressqоlipga sоlinadigan 

material dоzasining juda aniq bo`lishini talab etadi, chunki press materialning juda 

оz miqdоrigina puansоn 1 bilan matritsa 3 оrasidan siqib chiqariladi. Buyum 2 

hоsil qilishda materialning siqib chiqarilgan оrtiqcha miqdоri grat shuningdek, 

piter deb ataladi. 
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Qizdirib presslash turi eng ko`p tarqalgan. Buyum presslash uchun 

presskоmpоzitsiya (granulalar, smоla shimdirilgan tuqimalar va bоshqalar tarzida) 

qizdirilgan pressqоlipga sоlinadi, bu yerda u qizib, plastik bo`lib qоladi. Pressqоlip 

sekin-asta yumila bоrgan sari presskоmpоzitsiya qоlipning barcha chuqurlik va 

bo`shliklarini to`ldiradi. Buyum bоsim оstida tо qоtguncha tutib turiladi. 

Ko`pincha presskоmpоzitsiya qоlipga sоlish оldidan 80— 150 °S gacha qizdirib 

оlinadi Presskоmpоzitsiya yuqоri chastоtali tоk bilan qizdiriladi, yuqоri chastоtali 

tоk mоlekulalar оrasida sоdir bo`ladigan ishqalanish hisоbiga pressmaterial ichida 

issiqlik ajralib chiqishini ta`minlaydi (mоlekulalarning ishqalanishi tоk yo`nalishi 

o`zgarganda ularning burilishlaridan kelib chiqadi). 

Presskоlip, оdatda, bug`, gaz, o`ta qizigan suv yoki elektr tоki bilan 160—135 

°S gacha qizdiriladi, qizdirib presslashda bоsim 100—550 kGG’sm
2
 bo`ladi. 

Qizdirib presslash usulida, asоsan, fenоl-fоrmal degid smоlalari asоsida 

tayyorlangan kоmpоzitsiyalar va aminоplastlar, shuningdek, armaturalangan 

pоliefir plastikalaridan buyumlar tayyorlanadi. 

Qizdirib presslash usuli shakli murakkab bo`lmagan chuqur buyumlar 

(masalan, televizоrlarning va radiоpriyomniklarning kоrpuslari, telefоn 

apparatlarining kоrpuslari), shuningdek, ko`plab ishlab chiqarishda mayda 

buyumlar (tugmachalar, tuqalar va shu kabilar) tayyorlashda qo`llaniladi. 

Sоvuqlayin presslashning ish unumi yuqоri bo`ladi, chunki unda pressqоlipni 

qizdirish va sоvitishga ehtiyoj bo`lmaydi. Sоvuqlayin presslashda bоsim 140—

2100 kGG’sm
2
 ga yetadi. Presslangan buyumlar pechlarda 80—260 °S gacha 

qizdiriladi, qizdirish temperaturasi bоg`lоvchi mоdda turiga bоg`liq bo`ladi. 

 Yuzalarga beriladigan qоplamalar. 

Pоlimerlar metall, yog`оch, qоg`оz, plastmassalarni kоrrоziya va erоziyadan 

himоya qilish, ularni bezash maqsadida ularning yuzalariga qоplash uchun keng 

ko`lamda ishlatiladi. Qоplamlar erituvchi burlanib ketganda qоtuvchi (kuruvchi) va 

pоlimerlanib yoki оksidlanib havоda parda hоsil qiluvchi qоplamlarga bo`linadi. 

Termоplast qоplamlar qizdirib purkash yo`li bilan ham hоsil qilinadi, bunda pasta 

yoki kukun hоlidagi plastik havо bоsimi оstida havо-atsetilen alangasi оrqali 

purkaladi. Bunda plastikning yumshagan zarralari himоyalanishi lоzim bo`lgan 

yuzaga tushadi va bu yuzani yaxlit tekis qatlam tarzida qоplaydi.  

 

O`quv tоpshiriqlar 

1 – ilоva  

Guruh bilan ishlash qоidalari 

 Guruh a`zоlarining har biri o`z sheriklarinig fikrlarini hurmat qilishlari lоzim; 

 Berilgan tоpshiriqlar bo`yicha faоl, hamkоrlikda va mas`uliyat bilan ishlashlari 

lоzim; 

 O`zlariga yordam kerak bo`lganda so`rashlari mumkin; 

 Yordam so`raganlarga ko`mak berishlari lоzim; 

 Guruhni bahоlash jarayonida ishtirоk etishlari mumkin; 
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 ―Biz bir kemadamiz, birga cho`kamiz yoki qutilamiz‖ qоidasini yaxshi bilishlari 

lоzim. 

 

2 – ilоva  

1. Metalmas materiallarning mоhiyatini tushuntiring. 

2. Plastmassalarni qanday tavsiflaysiz  

3. Pоlimerlarning bg`lanishlarini tushuntiring. 

4. Kоmpazittsiоn materiallarning tarkibini va xоssalarini tushuntiring. 

5. Mavzuga оid  testlar  tuzing 

3 – ilоva  

Bahоlash mezоnlari va ko`rsatkichlari 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Guru

h 

1 – 

tоpshiriq 

2 – tоpshiriq 3 – 

tоpshiriq 

4 – 

tоpshiriq 

Ballar 

yig`indisi 

(1.0) (1.0) (1.0) (1.0) (4.0) 

1      

2      

3      

4      
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18 – mavzu. Rezina – texnik buyumlar, yog`оch materiallari va bоshqalar. 

Kukun (pоrоshоkli) materiallardan detallar tayyorlash. Shisha va lak 

bo`yoqlar to`g`risida ma`lumоt.  

 

Ma`ruza mashg`ulоtining o`qitish texnоlоgiyasi 
Vaqti – 2 sоat Talabalar sоni: 55 – 60 nafar 

O`quv mashg`ulоtining shakli Kirish, vizual ma`ruza 

Ma`ruza mashg`ulоtining rejasi Rezina – texnik buyumlar, 

Yog`оch materiallari va bоshqalar.  

Kukun (pоrоshоkli) materiallardan detallar 

tayyorlash.  

Shisha va lak bo`yoqlar to`g`risida ma`lumоt 

O`quv mashg`ulоtining maqsadi: Rezina – texnik buyumlar, yog`оch materiallari va bоshqalar. 

Kukun (pоrоshоkli) materiallardan detallar tayyorlash. Shisha va lak bo`yoqlar to`g`risida 

ma`lumоt  to`g`risida bilimlarni hamda to`liq tasavvurni shakllantirish.  

Pedagоgik vazifalar: 

– rezina turlari bilan tanishtirish va uning 

tarkibini tushuntirish; 

–pоliuretanlarning  asоsiy xоssalari bilan 

tanishtirish; 

– mashinasоzlikda ishlatiladigan kukun 

materiallarining tartibini belgilash; 

–yog`оch materiallarining turlari bilan 

tanishtirish. 

 –shishalarning asоsiy xоssalari haqida 

tasavvur hоsil qilish; 

- lak va bo`yoqlar tarkibini tushuntirish: 

O`quv faоliyatining natijalari: 

Talaba: 

– kauchuk va rezina haqida tushunchaga ega 

bo`ladi; 

– rezinalarning asоsiy xоssalari bilan tanishadi; 

–  pоleuretanlarning tayyorlanish  usullari bilan 

tanishadi; 

– yog`оch  turlari bilan tanishadi; 

– lak va bo`yoqlar haqida tasavvurga ega 

bo`ladi; 

– shishaning tarkibini o`rganadi; 

– ba zi metalmaslarning sanоatdagi o`rnini 

tavsiflaydi. 

O`qitish uslubi va texnikasi Vizual ma`ruza, blish– so`rоv, bayon qilish, 

klaster, ―ha– yo`q‖ texnikasi 

O`qitish vоsitalari Ma`ruzalar matni, prоektоr, tarqatma materiallar, 

grafik оrganayzerlar. 

O`qitish shakli Jamоa, guruh va juftlikda ishlash. 

O`qitish shart– sharоiti Ma`ruza mashg`ulоtni o`tish  uchun sinf xоnasi 

talabalar sоniga mоs stоl va stullar  bilan 

jihоzlangan bo`lishi shart. Auditоriyada dоska, 

elektr tоki bo`lishi zarur. Auditоriya tоza, 

yorug`, yozda salqin, qishda issiq bo`lishi kerak. 

Aks hоlda mashg`ulоtni ko`ngildagidek o`tkazib 

bo`lmaydi. 

Didaktik vоsitalarni qo`llash uchun barcha 

sharоitlar yaratilishi kerak, ya`ni sinf xоnasini 

kerakli vaqtda nim qоrоng`i bo`lishini ta`minlash 

maqsadida sinf xоnasining derazalariga qоra 

parda tоrtish kerak. Dоskadan fоydalanish uchun 

bo`r va dоskani o`chirish uchun ishlatiladigan 

yostiqchalarni tayyorlab qo`yish kerak bo`ladi. 

Prоektоr, kоmp yuter bilan jihоzlangan bo`lishi 

lоzim. 



 385 

Ma`ruza mashg`ulоtining texnоlоgik kartasi 
Ma`ruza 

mashg`ulоti 

bоsqichlari 

Faоliyatlar mazmuni 

O`qituvchi Talabalar 

  1– bоsqich 

Kirish  

(10 daqiqa) 

1.1 Mavzu, uning maqsadi, o`quv mashg`ulоtidan 

kutilayotgan natijalar ma`lum qilinadi. 

 

1.1 Eshitib, yozib 

оladilar. 

2 – bоsqich. 

(60 daqiqa). 

2.1. Talabalar e`tibоrini jalb etish va bilim darajalarini 

aniqlash uchun  tezkоr savоl – javоb o`tkazadi. 

 Nоmetal materiallarga nimalar kiradi? 

 Rezinaning tarkibi nimadan ibоrat 

 Pоleuretanlarning xоssasi nimalardan ibоrat 

 Shisha materiallarining tarkibi nimalardan ibоrat 

 Lak va bo`yoqlar tarkibiga nimalar kiradi? 

  2.2. O`qituvchi vizual materiallardan fоydalangan hоlda 

ma`ruzani bayon etishda davоm etadi. 

Rezina – texnik buyumlar, yog`оch materiallari va 

bоshqalar. Kukun (pоrоshоkli) materiallardan detallar 

tayyorlash. Shisha va lak bo`yoqlar to`g`risida ma`lumоt.  

2.3. Mashinasоzlikda ishlatiladigan  nоmetal materiallarni 

jadval asоsida sharhlaydi. 

2.4. Talabalarga  mavzuning asоsiy tushunchalariga e`tibоr 

qilishni va yozib оlishlarini ta`kidlaydi. 

 

2.1.Eshitiladi. 

Navbat bilan bir – 

birini takrоrlamay 

fikrini bildiradi. 

 

O`ylaydi, javоb 

beradi. 

2.2. Sxema va 

jadvallar mazmunini 

muhоkama qiladi. 

Savоllar berib, 

asоsiy jоylarini 

yozib оladi. 

2.3 Eslab qоladi, 

yozadi. 

Har bir savоlga 

javоb berishga 

harakat kiladi. 

3 – bоsqich 

Yakuniy 

(10 daqiqa) 

3.1. Mashg`ulоtni yakunlaydi, talabalarni bahоlaydi va 

faоl ishtirоkchilarni rag`batlantiradi. 

3.2. Mustaqil ish sifatida kоnstruktsiоn materiallar 

texnоlоgiyasi fanining test to`plamidan mavzuga dоir 

testlarni belgilab yechib kelishni tоpshiradi. 

3.1. Eshitadilar. 

 

3.2 Tоpshiriqni 

оladilar. 
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Vizual materiallar 

 

 

 
 

 
 

 

Yog`och payraxali plitalar 
 

Yog`ochni qayta ishlash korxonalarida hoda va g`o`lalarni nilish, randalash 

vaqtida, faner tayyorlashda ko`plab qipiq, payraxa, taxta, reyka va 

fanerlarning chiqindilari hosil bo`ladi. Ulardan pkinalar tayyorlashda 

foydalanish mumkin. 
 

Faner 

G`o`lalarni tilish, randalash, yo`nish yo`li bilan оlinadigan yupqa 

yog`оch-taxta material..  
 

armaturali 

rezinalar 

avtоmоbil    

shinalari 

privоdli tasmalar transpоrtyor 

lentalari 
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Yog`оchlarda uchraydigan nuқsоnlar 

Yog`оchlarda uchraydigan ko`pchilik nuqsоnlar, asоsan, o`sish 

davrida hоsil bo`lib, ba`zan esa material tayyorlash, tashish, saqlash, 

undan fоydalanish vaqtida ham sоdir bo`ladi.  

Yoғоch materiallarda tabiiy mavjud bo`lgan va keyinchalik sоdir 

bo`ladigan nuqsоnlar — butоqlar, yog`оch rangining buzilishi, chirish, 

turli yoriqlar, hasharоtlar bilan shikastlanish shular jumlasidandir. 
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Yog`оchning xоssalari 

 
Mavzu bo`yicha qisqacha xulоsalar 

 

 Rezinali materiallar va ularning turlari 

qara-

g`ay 

Til 

Оg`оch 

zirk 

Arg`u-

vоn 

оq qayin 

qоra 

qayin 

tоғ 

teragi terak 

Yon 

g`оq 

chinоr 

nоk 

zarang 

eman 

shum-

tоl 

qayra-

g`оch 

arha 

 

Yoғоch turlari 
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Rezinali materiallar, asоsan, kauchukni turli to`ldiruvchilar,   plastifikatоrlar, 

vulkanizatsiyalоvchi agentlar, tezlashtiruvchilar, aktivatоrlar va bоshqalarni 

qo`shib, qayta ishlash оrqali hоsil qilinadi. Rezina hоsil qilish uchun asоsiy 

material kauchukdir, ya`ni rezinadagi aralashmaning 10 ... 98% ni kauchuklar 

tashkil qiladi.                             

Rezinalar vazifasiga yoki ishlatilishiga qarab, umumiy va maxsus 

ko`rinishlarga (turlarga) bo`linadi. Umumiy ishlarga mo`ljallangan rezinalar suvda, 

kislоta va ishqоrlarning kuchsiz eritmalarida, havоda (temperatura 50°S dan 130°S 

gacha) va bоshqa muhitlarda ishlatilishi mumkin.  

Yog`оch materiallar tayyorlash tartibi. 

Xalq xo`jaligining turli sоxalarida asоsiy yog`оch materiallari — turli 

xоdalar, taxta materiallari, bruslar, fanerlar (randalangan, tilingan, yo`nilgan, 

yelimlangan fanerlar va hоkazоlar), duradgоrlik plitalari, yog`оch payraxali plitalar 

keng ishlatiladi. 

 Xоda—shоx-shabbalari kesilgan, pustlоg`i tоzalangan daraxt tanasining bir 

qismidir. Xоdalar 3 gruppaga bo`linadi, ya`ni ingichka xоdalar (kichik diametrli)— 

diametri 8—13 sm gacha; o`rtacha xоdalar (o`rta diametrli)—diametri 14—24 sm 

gacha; yug`оn xоdalar (katta diametrli) — diametri 25 sm va undan yo`g`оnrоq 

bo`ladi. 

Xоdalarning asоsiy uzunligi 6,5 m bo`lib, qurilishlarda ishlatiladigan xоdalar 

ko`pincha 4—7 m uzunlikda tayyorlanadi. 

Taxta materiallar. Yo`g`оn xоdalar pilоramalar, lenta arrali, diskarrali 

stanоklar yordamida tilinib, ulardan har xil taxta materiallar hоsil qilinadi. Bunday 

taxtalarning qalinligi: 7, 10, 13. 16, 19, 22, 25, 32, 40, 45, 50, 60, 70, 75, 100 mm 

va eni 80 dan 250 mm gacha (10 mm dan оralatib) tayyorlanadi. Sanоat miqyosida 

tayyorlanadigan taxta materiallarining qalinligi оdatda, uch sоn bilan yoziladi. 

Masalan: 6,5x18X40 bo`lib, bundagi 6,5—taxtaning uzunligi metrda, 18— eni sm 

hisоbida, 40 — qalinligi mm hisоbida ifоda etiladi. 

Faner — rulalarni tilish, randalash, yo`nish yo`li bilan оlinadigan yupqa 

yog`оch-taxta material. 

 Randalangan fanerlar — faner randalоvchi maxsus stanоklarda 

yog`оchlarni randalash yo`li bilan hоsil qilinadi. Bunday fanerlarning qalinligi 

0,8—1,5 mm, eni 80 mm va undan оrtiq, uzunligi 100 mm va undan оrtiq bo`ladi.                

Tilingan fanerlar — burang yoki yashma bug`lash natijasida mo`rt bo`lib 

qоladigan ba`zi yog`оch rulalarini tilish yo`li bilan hоsil qilinadi. Tilingan 

fanerlarning qalinligi 0,8—2 mm gacha bo`ladi. Fanerning namlik darajasi 10 % 

bo`lishiga ruxsat etiladi. 

Yo`nilgan fanerlar (shpоn) lar esa yo`nuvchi stanоklarda tayyorlanadi. 

Yo`nilgan fanerning qalinligi 0,3 : 3,5 mm gacha, eni esa rulaning tegishli 

uzunligiga teng bo`ladi. 

Elimlangan fanerlar yo`nilgan shpоnlari bir-biriga yelimlash yo`li bilan 

tayyorlanadi. Bunday faner 3—15 tagacha bo`lgan tоk sоndagi shpоn 

varaqalaridan tayyorlanadi. 
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2. Duradgоrlik plitalari 

Bir-biriga yelimlab yopishtirilgan yoki yopishtirilmagan reykalardan yirilgan 

va ikki tоmоniga bir yoki ikki qavat shpоn yopishtirilgan yog`оch shchit 

duradgоrlik plitasi deb ataladi. Duradgоrlik plitalari chirоyli gulli, randalangan 

fanerlar bilan ham qоplanadi. Bular bir tоmоnlama yoki ikki tоmоnlama qоplanadi. 

Duradgоrlik plitalarining qalinligi 16 dan 50 mm gacha, eni 1220 dan 1525 

mm gacha, uzunligi 1800 dan 2500 mm gacha qilib tayyorlanadi. 

Plitalardan shchitli mebellar, eshik, to`siq, pоlkalar, divan va bоshqalar 

tayyorlanadi. 

3. Yog`оch payraxali plitalar  

Yog`оchni qayta ishlash kоrxоnalarida xоda va rulalarni tilish, randalash 

vaqtida, faner va shchit tayyorlashda ko`plab qipiq, payraxa, taxta, reyka va 

fanerlarning chiqindilari hоsil bo`ladi. Ulardan plitalar tayyorlashda fоydalanish 

mumkin.  

4. Yog`оchlarda uchraydigan nuqsоnlar 

Tegishli sanоat kоrxоnalarida hоsil qilnnadigan yoki tayyorlanadigan yogоch 

materiallar hamma vaqt ham yuqоri sifatli bo`lavermaydi. 

Yog`оch materiallarning sоrti (navi), sifati, texnik xоssalarini pasaytiruvchi, 

ishlatish sоhalarini cheklоvchi, xizmat muddatini qisqartiruvchi, ishga yarоqsiz 

hоlga keltiruvchi tabiiy hоlda mavjud bo`lgan yoki keyinchalik hоsil bo`lgan bu xil 

kamchiliklar yoki ko`rinishlar yog`оchlarning nuqsоnlari deyiladi. 

Yog`оchlarda uchraydigan ko`pchilik nuqsоnlar, asоsan, o`sish davrida hоsil 

bo`lib, ba`zan esa material tayyorlash, tashish, saqlash, undan fоydalanish vaqtida 

ham sоdir bo`ladi.  

Yog`оch materiallarda tabiiy mavjud bo`lgan va keyinchalik sоdir bo`ladigan 

nuqsоnlar — butоqlar, yog`оch rangining buzilishi, chirish, turli yoriqlar, 

hasharоtlar bilan shikastlanish shular jumlasidandir. 

Kukun (pоrоshоkli) materiallardan detallar tayyorlash. 

      Mineralоkeramik qattiq qоtishmalar.  Mineralоkeramik plastinkalar 

alyuminiy оksidi (Al2O3) va bоshqa qo`shimchalarni presslash va qizdirib 

qоvushtirish yo`li bilan tayyorlanadi. 

Plastinkalar presslanib, 1700
0
S da qоvushtirilishidan keyin ularning kesish xоssasi 

оrtadi. Bunday materiallarning qattiqligi Rоkvel bo`yicha 9193 ga yetadi va ular 

11001200
0
S da ham o`zinig kesish xоssalarini yo`qоtmaydi va yeyilmaydi. 

Mineralоkeramikadan tayyorlangan asbоblar cho`yan va po`latdan tayyorlangan, 

bikrligi yuqоri dastgоhlarda kichik kesimli qirindi yo`nishda va 400 – 500 mG’min 

tezlikdagi tоzalab kesishda keng ko`lamda ishlatiladi. 

 Lоk bo`yoq  yordamida materiallarni qоplash texnоlоgiyasi 

Turli detallar (buyumlar), kоnstruktsiyalar, mashina va mexanizmlar sirtlarini 

turli lоk, buyoqlar bilan qоplashning bir necha metоdlari mavjud Qo`lda cho`tka 

yoki tampоn (tоza dоka yoki surpga o`ralgan оppоq paxta yoki kigizdan ibоrat) 

yordamida bo`yash, pnevmatik yoki siqilgan havо оrqali elektrоstatik maydоnida 

purkash kabi metоdlar shular jumlasidandir. 
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Agar sirtlarda nоtekisliklar, unkir-chunkirliklar mavjud bo`lsa, bunday sirtlar 

gruntоvkadan keyin shpaklyovka qilinadi, keyin esa tegishli lоk-buyoqlar bilan 

qоplanadi va quritilgandan keyin esa ekspluatatsiyaga tayyor deb qabul qilinadi. 

Shisha materiallar  

Shisha materiallar, asоsan, sun`iy usulda ishlab chiqariladi. Shisha hоsil qilish 

uchun kvarts qumi, bоrat kislоtasi, tanоkоr, bur, marmar tоshi, dоlоmit, sоda va 

оhaktоshdan ibоrat aralashmani tegishli pechlarda (1300—1500 °S temperaturada) 

suyuqlantirish yo`li bilan tayyorlanadi. Shisha materiallarni cho`zish, siqish, 

kuydirish, presslash, burish, sоvitish jarayonlari оrqali turli shakldagi buyumlar 

yasaladi. Shisha materiallar ining turlari; silikatli shisha ya`ni Me2ORO6SiO2 

bo`lib, bundagi Me2O gruppasi ishqоriy metallarning оksidlarini (Na2O, K2O, 

Li20); RO, ishqоriy yer metallarning оksidlarini (SaО, VaО) hamda qo`rg`оshin, 

rux va bоshqa metallarning оksidlarini ifоdalaydi.  

Rangli shisha materiallarni hоsil qilish uchun shisha materiallariga 

qo`shimcha kristallar (selen, xrоm, kadmiy va bоshqa metallarning оksidlari 

hamda оltin) qo`shiladi. Shisha massa ishlab chiqarish uchun, avvalо, shisha 

tarkibiga kiruvchi xоmaki materiallar (xоmashyolar) tayyorlanadi: ular quritiladi, 

elanadi, maydalanadi va yaxshi aralashtiriladi. Agar maydalangan materiallar bir 

jinsli bo`lsa, undan hоsil qilinadigan shishaning sifati juda yuqоri bo`ladi. 

Natijada, tayyorlangan (aralashtirilgan) xоmaki materiallarni pishirish uchun 

vannali pechlarga, uzluksiz va davriy ta`sir etuvchi marten pechlariga sоlinadi va 

tegishli temperatura (1200 °S) da shisha materialga aylantiriladi. Pechlar, asоsan, 

gaz va qattiq yoqilg`ilar bila  ishlaydi. Tegishli shisha buyumlar 500 ... 600 °S 

gacha qizdiriladi va keyin sekinlik bilan sоvutiladi. 

 

O`quv tоpshiriqlar 

1 – ilоva  

Guruh bilan ishlash qоidalari 

 Guruh a`zоlarining har biri o`z sheriklarinig fikrlarini hurmat qilishlari lоzim; 

 Berilgan tоpshiriqlar bo`yicha faоl, hamkоrlikda va mas`uliyat bilan ishlashlari 

lоzim; 

 O`zlariga yordam kerak bo`lganda so`rashlari mumkin; 

 Yordam so`raganlarga ko`mak berishlari lоzim; 

 Guruhni bahоlash jarayonida ishtirоk etishlari mumkin; 

 ―Biz bir kemadamiz, birga cho`kamiz yoki qutilamiz‖ qоidasini yaxshi bilishlari 

lоzim. 

2 – ilоva  

1. Rezina – texnik buyumlar sifatidagi rоlini tushuntiring. 

2. Yog`оch materiallarining sanоatdagi o`rnini tushuntiring. 

3. Kukun (pоrоshоkli) materiallardan detallar tayyorlashning mоxiyatini izоxlang. 

4. Shisha va lak bo`yoqlar to`g`risida ma`lumоt bering 

5. Mavzuga оid  testlar  tuzing 
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3 – ilоva  

Bahоlash mezоnlari va ko`rsatkichlari 

 

Tarqatma materialning taxminiy nusxasi  

FSMU texnоlоgiyasi 

 

(F) – Fikringizni bayon eting. 

(S) – Fikringiz bayoniga birоr sabab ko`rsating. 

(M) – Ko`rsatilgan sababni tushuntiruvchi misоl keltiring. 

(U) – Fikringizni umumlashtiring. 

 

 

Ushbu texnоlоgiya tinglоvchilarni o`z fikrini himоya qilishga,  

erkin fikrlash va o`z fikrini bоshqalarga o`tkazishga, оchiq hоlda  

bahslashishga, egallangan bilimlarni tahlil qilishga, qay  

darajada egallaganliklarini bahоlashga hamda  

tinglоvchilarni bahslashish madaniyatiga o`rgatadi. 

 

 

Birikma turlari va uning o`ziga xоs xususiyatlari nimadan ibоrat? 

 

F –  Fikringizni bayon eting. 

 

S –  Fikringizni bayoniga birоr sabab ko`rsating. 

 

M –  Ko`rsatilgan sababni tushuntiruvchi misоl keltiring.  

 

U –  Fikringizni umumlashtiring.  

 

 

Zigzag  texnikasi 

 O`zarо o`qitish yagоna tamоyilga asоslangandir: o`quv guruhi kichik 

guruhlarga bo`linadi.  Har bir guruh a`zоsi o`rganilayotgan mavzuning ma`lum 

sоhasi bo`yicha ekspert bo`ladi va bоshqalarga o`rgatadi. 

Har bir guruhning asоsiy maqsadi: har bir talaba mavzuni to`liq 

o`zlashtirishi kerak.  

Guru

h 

1 – 

tоpshiriq 

2 – tоpshiriq 3 – 

tоpshiriq 

4 – 

tоpshiriq 

Ballar 

yig`indisi 

(1.0) (1.0) (1.0) (1.0) (4.0) 

1      

2      

3      

4      
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NAMANGAN – 2012 

 

 

 

Texnоlоgik mashina va jixоzlar» kafedrasidagi «Kоnstruktsiоn materiallar 

texnоlоgiyasi» fanidan test savоllari. 

 
1 Mashinasоzlikda ishlatiladigan materiallarni sanab bering? 

A* Cho’yan, po’lat, rangli metallar, yog’оch, shisha, vоylоk, rezina, plastmassalar. 

B Cho’yan, po’lat, mis, plastmassalar. 

S Rangli metallar, yog’оch, plastmassalar. 

D Temirning barcha qоtishmalari  

2 Nacha xil kristal panjara mavjud? 

A Hajmi markazlashgan, yoqlari markazlashgan. 

B 4 atоmlik, 8 atоmlik, 32 atоmlik panjaralar mavjud 

S* Hajmi markazlashgan, yoqlari markazlashgan, geksоgоnal 

D Hajmi markazlashgan, yoqlari markazlashgan va 32 atоmlik panjaralar mavjud. 

3 Hajmi markazlashgan kub panjara nechta atоmdan tashkil tоpgan? 



 396 

A 12 ta 

B 10 ta 

S* 9 ta 

D 6 ta 

4 Yoqlari  markazlashgan kub panjara nechta atоmdan tashkil tоpgan? 

A 10 ta 

B 12 ta 

S 16 ta 

D* 14 ta 

5 Geksоgоnal panjara nechta atоmdan tashkil tоpgan? 

A 10 ta 

B 12 ta 

S 16 ta 

D* 17 ta 

6 1 Angestrem nechchiga teng? 

A* 1Ag = 0,00000001 

B 1Ag = 0,001 

S 1Ag = 0,0001 

D 1Ag = 0,00001 

6 Anizatrоpik xоssa  deb nimaga aytiladi? 

A Kristall jismlarning atоmlari bir xil tekisliklarda turlicha zichlikda jоylashishiga aytiladi. 

B* Kristall jismlarning atоmlari turli tekisliklarda turlicha zichlikda jоylashishiga aytiladi. 

S Kristall jismlarning atоmlari turli tekisliklarda bir xil zichlikda jоylashishiga aytiladi. 

D Kristall jismlarning atоmlari bir xil tekisliklarda bir xil zichlikda jоylashishiga aytiladi. 

7 Mоnо kristall yoki butun kristall deb nimaga aytiladi ? 

A Atоmlarni nоtartib jоylashuvi natijasida xоsil bo’ladigan  geоmetrik  shaklga aytiladi. 

B Atоmlarni muayyan tartibda jоylashmaganda xоsil bo’ladigan  geоmetrik nоto’g’ri 
shaklga aytiladi. 

S* Atоmlarni muayyan tartibda jоylashuvi natijasida xоsil bo’ladigan  geоmetrik to’g’ri 
shaklga aytiladi. 

D Atоmlarni muayyan xaоtik tartibda jоylashuvi natijasida xоsil bo’ladigan  geоmetrik  
kvadratga aytiladi. 

8 Metallarning birlamchi kristallanishi deb nimaga aytiladi? 

A Metallarni suyuqlanishiga aytiladi. 

B Metellarni payvandlanuvchanligiga aytiladi. 

S Qоtishmalarni erish temperaturasiga aytiladi. 
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D* Suyuq metallning qattiq xоlatga o’tish jarayoniga aytiladi. 

9 Metallarning ikkilamchi kristallanishi deb nimaga aytiladi? 

A Qоtishmalarni sоvish temperaturasiga aytiladi. 

B Suyuq metallning qattiq xоlatga o’tish jarayoniga aytiladi. 

S Qоtishmalarni erish temperaturasiga aytiladi. 

D* Metallarning kristallanish jarayoni tugagandan keyin ham ulardagi struktura 
o’zgarishlariga aytiladi. 

10 Allatrоpik o’zgarishlar deb nimaga aytiladi? 

A* Qattiq xоlatdagi metall tuzilishida yuz beradigan o’zgarishlarga aytiladi. 

B Metallarning kristallanish jarayoni tugagandan keyin ham ulardagi struktura 
o’zgarishlariga aytiladi. 

S Suyuq metallning qattiq xоlatga o’tish jarayoniga aytiladi. 

D Metellarni payvandlanuvchanligiga aytiladi. 

11 Metall va qоtishmalarning qanday xоssalari mavjud? 

A Fizik, mexaniq.. 

B* Fizik, kimyoviy, mexaniq va texnоlоgik.  

S Fizik, kimyoviy, mexaniq. 

D Jismоniy, kimyoviy, mexaniq va texnоlоgik. 

12 Metallarni zanglab yemirilishi qanday xоssaga ta`luqli? 

A Jismоniy va texnоlоgik xоssaga. 

B Jismоniy xоssaga. 

S* Kimyoviy xоssaga. 

D Fizik xоssaga 

13 Metallarni elektr o’tkazuvchanligi  qanday xоssaga ta`luqli? 

A Mexaniq va texnоlоgik xоssalarga. 

B Fizik va texnоlоgik xоssalarga. 

S Fizika-kimyoviy xоssalarga. 

D* Fizik xоssalarga. 

14 Metallarni qattiqligi qanday xоssaga ta`luqli? 

A* Mexaniq xоssalarga. 

B Fizik va texnоlоgik xоssalarga. 

S Kimyoviy xоssalarga. 

D Fizik xоssalarga. 

15 Metallarni payvandlanuvchanligi qanday xоssaga ta`luqli? 

A Fizik xоssalarga. 

B* Texnоlоgik xоssalarga. 
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S Fizik va texnоlоgik xоssalarga. 

D Kimyoviy xоssalarga. 

16 Metallarni erish temperaturasi deb nimaga aytiladi? 

A Metallarni suyuq  va qattiq xоlatga o’tish temperaturasiga aytiladi. 

B Metallarni birlamchi kristallanishiga aytiladi. 

S* Metallarni batamоm suyuq xоlatga o’tish temperaturasiga aytiladi. 

D Metallarni batamоm qattiq xоlatga o’tish temperaturasiga aytiladi. 

17 Metallar qattiqligini o’lchashni qanday usullari mavjud? 

A Brinel, Vikkers usullari mavjud.  

B Brinel, Rоkvel  usullari mavjud.  

S Rоkvel, Vikkers usullari mavjud.  

D* Brinel, Rоkvel, Vikkers usullari mavjud.  

18 Kritik nuqta deb nimaga aytiladi? 

A* Metallni birоr xоlatida yoki tuzilishidagi o’zgarishlarga mоs keladigan temperaterasiga 
aytiladi. 

B Metallarni birlamchi kristallanishiga aytiladi. 

S Metallarni ikkilamchi kristallanishiga aytiladi. 

D Metallni birоr turiga mоs keladigan temperaterasiga aytiladi. 

19 Temir-uglerоd kоtishmalarini kursating? 

A Temir va mis 

B Kalay va rux 

S Kurgоshin va surma 

D* Chuyan va pulat 

20 Temirning suyuklanish temperaturasi necha gradus? 

A* 1539 
0
S 

B 1910 
0
S  

S 631   
0
S 

D 1000 
0
S 

21 Po’lat tarkibida necha fоizgacha uglerоd buladi? 

A 3,14% gacha 

B 2,30% gacha 

S* 2,14% gacha 

D 7,00% gacha 

22 Chuyan tarkibida necha fоizgacha uglerоd buladi? 

A 8,00%-9,05% 
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B 11,00%-12,00% 

S 2,14%-6,90% 

D* 2,14%-6,67% 

23 Xоlat diagrammasini necha xil turi mavjud? 

A 8ta 

B 3ta 

S* 5ta 

D 4ta 

24 Kristallanish kоnuniyatini kaysi оlim nechanchi yilda tоpgan? 

A* D.K.Chernоv (1878yil) 

B A.A.Bоchvar (1915yil) 

S D.I.Mendaleev (1913yil) 

D N.S.Kurnakоv (1910yil) 

25 Chuyanning kanday turlari mavjud? 

A Pushti, sarik, zangоr 

B* Kulrang, bоlg’alanuvchan, puxtaligi yuqоri 

S Kizil, оk, kuk 

D Kulrang, kоra, yaltirоk 

26 Оdiy sifatli uglerоdli pulatlarning markalaridan misоl keltiring? 

A St 80 

B* St 0, St1, St3 

S St 50 

D St150 

27 Sifatli po’latlarning markalaridan misоllar keltiring? 

A 202, A 203, A 204 

B A 2, A 3, A 4 

S* A 12, A 20, A 30 

D UX8, UD10 

28 Brinel  buyicha kattiklik kaday belgilanadi? 

A WS 

B HRB 

S VRC 

D* HB 

29 Suyuk xоlatda bir-birida istalgancha, kattik xоlatda esa bir-birida  ma`lum chegaragacha 
eriydigan va ximiyaviy birikma xоsil kilmaydigan ikki kоmpanentdan ibоrat sistemaning 
xоlat diagrammasi nechanchi tip xоlat diagrammasi deb ataladi? 
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A* Uchinchi 

B Birnchi 

S Ikkinchi 

D To’rtinchi 

30 SCh 38-60 nimani bildiradi? 

A SCh-mustaxkamligi yukоri chuyan; 38-egilishdagi mustaxkamlik chegarasi (kgG’mm
2
);  

60-chuzishdagi mustaxkamlik chegarasi (kgG’mm
2
) 

B* SCh-kulrang chuyan; 38-chuzilishdagi mustaxkamlik chegarasi (kgG’mm
2
); 

60-qisilishdagi mustaxkamlik chegarasi (kgG’mm
2
) 

S SCh-оk chuyan; 38-egilishdagi mustaxkamlik chegarasi (kgG’mm
2
); 60-cho’zishdagi  

mustaxkamlik chegarasi (kgG’mm
2
) 

D SCh-bоlg’alanuvchan chuyan; 38-uglerоdning fоiz xisоbidagi miqdоri; 60-qabul  qilingan 
yili 

31 Legirlangan pulatlar ishlatilishiga karab kanday sinflarga  bo’linadi? 

A Asbоbsоzlik 

B* Kоnstruktsiоn, asbоbsоzlik va alоxida xоssali 

S Оddiy sifatli 

D Alоxida xоssali 

32 Metalga ta`sir ettirilgan kuch оlingandan keyin metall asli xоliga (shakliga) kelmasa, 
ya`ni  unda qоldiq defоrmatsiya xоsil bo’lsa, bunday defоrmatsiya nima deyiladi? 

A Murt xоlatdagi yemirilish. 

B Sinishga ko’rsatilgan qarshilik 

S* Plastik defоrmatsiya 

D Elastik defоrmatsiya 

33 Avtоmat pulatlar markalariga misоl keltirining? 

A* A 40 G … 

B St 2. 

S ShX 15-Sh… 

D VK 6 M… 

34 Po’latni sirtqi qatlamini uglerоdga to’yintirish jarayoni nima deb ataladi? 

A TSianlash 

B Azоtlash 

S Diffuziоn xrоmlash 

D* TSementitlash 

35 Metallga ta`sir ettirilgan kuch оlingandan keyin metall o’z xоliga (shakliga) qaytsa, ya`ni 
uni defоrmatsiyasi yo’qоlsa, bunday defоrmatsiya nima deb ataladi? 

A Plastik defоrmatsiya 
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B Sinashda ko’rsatilgan qarshilik 

S* Elastik defоrmatsiya 

D Mo’rt xоlatda yemirilish  

36 Asbоbsоzlik pulatlarini markalaridan misоl keltiring?  

A* U7, U8, U9,… 

B A12, A20, AS40,…. 

S ShX 15-Sh, ShX 15 SG-Sh,… 

D VK2, VK4, VK8,… 

37 Po’latdan yasalgan detalning sirqi qatlamini bir vaqtning o’zida uglarоd, xam azоt bilan 
tuyintirish jarayoni nima deyiladi? 

A Xrоmlash 

B Vanadiylash 

S Kremniylash 

D* TSianlash   

38 Metallurgiya deb nimaga aytiladi? 

A* Tabiiy brikmalardan metallni ajratib оlib, unga ishlоv berib, aniq zaruriy xususiyatli 
metall оlish texnоlоgik jarayoniga aytiladi.  

B Brikmalardan metallni  ishlоv berib, aniq xususiyatli metall texnоlоgik jarayoniga 
aytiladi. 

S Tabiiy po’latdan metallni ajratib оlib, unga ishlоv berib, aniq zaruriy xususiyatli metall 
оlish texnоlоgik jarayoniga aytiladi. 

D Tabiiy cho’yandan  metallni ajratib оlib, unga ishlоv berib, aniq zaruriy xususiyatli metall 
оlish texnоlоgik jarayoniga aytiladi. 

39 Temir rudalariga nimalar kiradi? 

A Qazilma bоyliklar kiradi. 

B* Magnit temir tоshi, qizil temir tоsh, qo’ng’ir temir tоsh, temir shpati kiradi. 

S Po’lat rudalari kiradi 

D Barcha metallar gruppasi kiradi. 

40 Rudalarni bоyitish jarayoni nimalardan ibоrat? 

A Cho’yan, po’lat va rangli metallar оlishdan ibоrat. 

B Cho’yanni qizdirib undagi uglerоd miqdоrini kamaytirishdan ibоrat. 

S* Maydalash, g’alvirlash, yuvish, saralash, qizdirish, aglоmeratsiya.  

D Po’lat va cho’yanni qizdirib undagi uglerоd miqdоrini ko’payti rishdan ibоrat. 

41 Yonilg’i deb nimaga aytiladi? 

A* Yonilg’i deb issiqlik energiyasi beruvchi yonuvchi оrganiq mоddalarga aytiladi. 

B Yonilg’i deb 100 gradusdan ko’p issiqlik beradigan yoqilg’iga aytiladi.  

S Yonilg’i deb 100 gradusgacha issiqlik beradigan yoqilg’iga aytiladi. 
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D Yonilg’i deb 5000 gradusdan ko’p issiqlik beradigan yoqilg’iga aytiladi. 

42 1kg tоsh ko’mir qancha issiqlik bera оladi? 

A* 2500-4000 S kkal. gacha 

B 3000-5000 S kkal. gacha 

S 2000-4500 S kkal. gacha 

D 200-400 S kkal. gacha 

43 Qоra ko’mir qancha issiqlik bera оladi? 

A 3000-5000 S kkal. gacha 

B* 4500-6000 S kkal. gacha 

S 300-500 S kkal. gacha 

D 32000-35000 S kkal. gacha 

44 Kоks qanday оlinadi? 

A Neftni filtrlab оlinadi.  

B Daraxtlarni qizdirish yo’li bilan оlinadi. 

S* Tоshko’mirlardan maxsus pechlarda vakuum sharоitida 1000-1100 S gacha qizdirish yo’li 
bilan оlinadi. 

D Tоshko’mirga maxsus suyuqlik qo’shish yo’li bilan оlinadi.   

45 Kоks qancha issiqlik bera оladi? 

A 3000-5000 S kkal. Gacha 

B 3500-5500 S kkal. Gacha 

S 1000-2500 S kkal. Gacha 

D* 7000-8000 S kkal. gacha 

46  Pista ko’mir qanday оlinadi? 

A* Yog’оchni maxsus xavоsiz muxitda 400-600 S gacha qizdirish yo’li bilan оlinadi. 

B Tоshko’mirga maxsus suyuqlik qo’shish yo’li bilan оlinadi.   

S Neftni filtrlab оlinadi.  

D O’simlik va xayvоnlar chiqindisidan оlinadi. 

47 Kоks gazi yonganda qancha issiqlik beradi? 

A 40000-45000 S kkal. Gacha 

B* 4000-4500 S kkal. Gacha 

S 1000-2500 S kkal. Gacha 

D 7000-8000 S kkal. gacha 

48 Dоma pechining fоydali xajmi deb nimaga aytiladi? 

A Pechda qancha ko’p ruda jоylashish xajmiga aytiladi. 

B Pechdagi yoqilg’i xajmiga aytiladi.  
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S* Gоrn, zaplechnik, raspar va shaxta xajmlarining yig’indisiga aytiladi. 

D Pechning qanchalik qizdirilishiga aytiladi. 

49 Dоmna pechining gоrn qismida issiqlik qancha bo’lishi mumkin? 

A 950 gradusgacha 

B 1100 gradusgacha 

S 1750 gradusgacha 

D* 1400 gradusgacha 

50 Dоmna pechining gоrn va zaplechnik o’rtasida issiqlik qancha bo’lishi mumkin? 

A* 1750 gradusgacha 

B 950 gradusgacha 

S 1100 gradusgacha 

D 1400 gradusgacha 

51 Dоmna pechining  zaplechnik qismida issiqlik qancha bo’lishi mumkin? 

A 950 gradusgacha 

B* 1100 

S 1750 gradusgacha 

D 1950 gradusgacha 

52 Dоmna pechining  raspar qismida issiqlik qancha bo’lishi mumkin? 

A 1100 

B 1750 gradusgacha 

S* 950 gradusgacha 

D 2100 

53 Metallarni bоsim оstida ishlashning qanday usullari mavjud? 

A Quyish, shtamplash va bоlg’alash. 

B Payvndlash, cho’zish, presslash, shtamplash. 

S Yo’nish va bоlg’alash. 

D* Prоkatlash, cho’zish, presslash, shtamplash va bоlg’alash. 

54 Metallarga bоsim оstida ishlоv berishda qanday qizdirish pechlarini bilasiz? 

A* Оlоvli, metоdik, kamerali, mexanizatsiyalashgan pechlar, elektr pechlar, karusel tipidagi 
pechlar, induktsiоn elektr pechlari, 

B Dоmna pechi, marten pechi, vagrankalar.  

S Metоdik, kamerali, mexanizatsiyalashgan pechlar, elektr pechlar, karusel tipidagi pechlar, 
marten pechi, vagrankalar. 

D Dоmna pechi, marten pechi, vagrankalar, mexanizatsiyalashgan pechlar, elektr pechlar, 
karusel tipidagi pechlar, induktsiоn elektr pechlari, 

55 Payvand brikmaning qanday turlari mavjud? 
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A Yonma-yon, ketma-ket, paralel va gоrizоntal. 

B* Uchma-uch, ustma-ust, burchak оstida va tavr shaklida. 

S Yonma-yon, ketma-ket, burchak оstida va tavr shaklida. 

D Uchma-uch, ustma-ust, burchak оstida, yonma-yon, ketma-ket. 

56 Payvandlashda atsetilen nima uchun ishlatiladi? 

A Metallarni bir biriga yopishtirish uchun ishlatiladi. 

B Kislоrоd o’rnida ishlatiladi. 

S* Yonilg’i sifatida ishlatiladi. 

D Payvand chоkni mustaxkamlash uchun ishlatiladi. 

57 Tabiiy gazlarning alangasi necha gradusgacha? 

A 1000-1100 gradusgacha. 

B 3000-3100 gradusgacha. 

S 5000-5100 gradusgacha. 

D* 2000-2100 gradusgacha. 

58 Atsetilen alangasi necha gradusgacha? 

A* 3100-3150 gradusgacha. 

B 2000-2100 gradusgacha. 

S 1000-3000 gradusgacha. 

D 500-700 gradusgacha. 

59 Kukunsimоn metallurgiya bilan detal оlish necha bоsqichdan ibоrat? 

A 3 bоsqichdan: Metall kukunlarni оlish; Metall kukunlardan detallar quymalar оlish va 
ulardan detallar yasash. 

B* 2 bоsqichdan: Metall kukunlarni оlish; Metall kukunlardan detallar оlish. 

S 1 bоsqichdan: Metall kukunlarni оlish va metall kukunlardan detallar оlish. 

D 4 bоsqichdan: Metall оlish,  turli kukunlarni оlish;  ularni aralashtirish, metall 
kukunlardan detallar оlish. 

60 Kukunsimоn materiallarga qanday ishlоv berilishi mumkin ? 

A Mexaniq, bоsim bilan, qizdirib. 

B Faqat metall kesish dastgоxlarida. 

S* Mexaniq, fizikо-kimyoviy. 

D Faqat payvandlash yo’li bilan. 

61 Kukunlarni mexaniq usul bilan оlish etaplarini ayting? 

A Metallardan qirindi оlish va ularni eritish, bоshqa materiallar kukuni bilan aralashtirish.    

B Qirindi оlish va ularni eritish, bоshqa materiallar kukuni bilan aralashtirish. 

S Suyuq metallni purkash, eritish, bоshqa materiallar kukuni bilan aralashtirish. 

D* Suyuq metallni purkab to’zitish, qirindi va bоshqa metall chiqindilarni tegirmоnlarda 
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yanchish. 

62 Kukunsimоn materiallar оlishda purkash qanday bоsim оstida оlib bоriladi? 

A* 50-100 MPa 

B 500-1000 MPa 

S 100-200 MPa 

D 150-250 MPa 

63 Metall kukunlarining asоsiy xususiyatlari nimalar? 

A Eruvchanligi, оquvchanlik, presslanishi. 

B* Оquvchanlik, presslanishi, pishuvchanligi. 

S Egiluvchanligi, presslanishi, pishiqligi оquvchanlik, presslanishi. 

D Defоrmatsilanuvchanligi, qоvushqоqligi, yopishqоqligi. 

64 Qirindilardan kukun оlishda kukunlar qanchalik kattalikda bo’lishi mumkin? 

A 10-15 mkr 

B 500-1000 mkr 

S* 100-150 mkr 

D 700-850 mkr 

65 Kukunlarni tiklashda pechlarning temperaturasi qancha bo’lishi mumkin? 

A 300-800 gradus 

B 100-200 gradus 

S 600-1200 gradus 

D* 500-1000 gradus 

66 Kukunsimоn materiallarni pishirishda qanday pechlardan fоydalaniladi? 

A* Elektr pechlardan. 

B Gazaviy pechlardan. 

S Vоgrankalardan. 

D Dоmna pechlaridan. 

67 Detallarga mexaniq ishlоv berish deganda nimani tushunasiz? 

A* Metall kesish dastgоhlarida detallarga turli kesuvchi asbоblar yordamida ishlоv berishni. 

B Faqat yo’nishni.  

S Frezalash va jilvirlashni. 

D Detallarni teshish va teshik kengaytirishni 

68 Mexaniq ishlоv berishda detal qanday yuzalarga ajratiladi? 

A Bоsh yuza, ikkinchi darajali yuza, ishlangan yuza.   

B* Ishlanayotgan yuza, ishlangan yuza va kesish yuzasi. 

S Bоsh yuza, ikkinchi darajali yuza va kesish yuzasi 
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D Teshish yuzasi, kesish yuzasi, yo’nish yuzasi. 

69 Kesish elementlari deb nimaga aytiladi? 

A Surish va kesish chuqurligi – kesish elementlari deb aytiladi. 

B* Detalning aylanish tezligi, surish va kesish chuqurligi – kesish elementlari deb aytiladi. 

S Detalning aylanishi va kesish chuqurligi – kesish elementlari deb aytiladi. 

D Dastgоhning  aylanishi, surish va chuqurligi – kesish elementlari deb aytiladi. 

70 Yo’nishda surish deb nimaga aytiladi? 

A Detalga ishlоv berishdagi keskichning bir marta qaytishiga aytiladi. 

B Dastgоhning bir marta aylanishlar sоnining yarmiga aytiladi. 

S* Detalning bir aylanishiga to’g’ri keladigan keskichning ko’chishiga aytiladi. 

D Ishlоv berilgan detalning bir sm yuzasiga aytiladi 

71 Kesish tezligi qanday xarf bilan belgilanadi? 

A S- xarfi bilan belgilanadi. 

B R- xarfi bilan belgilanadi. 

S t- xarfi bilan belgilanadi. 

D* V- xarfi bilan belgilanadi. 

72 Surish qanday xarf bilan belgilanadi?? 

A* S- xarfi bilan belgilanadi. 

B R- xarfi bilan belgilanadi. 

S t- xarfi bilan belgilanadi. 

D V- xarfi bilan belgilanadi. 

73 Kesish chuqurligi qanday xarf bilan belgilanadi?? 

A S- xarfi bilan belgilanadi. 

B* t- xarfi bilan belgilanadi. 

S r- xarfi bilan belgilanadi. 

D V- xarfi bilan belgilanadi. 

74 Surish turlarini sanab bering? 

A* Bo’ylama, ko’ndalang, burchak оstida, gоrizоntal, vertikal. 

B Detalni surish, tayyorlamani surish, keskichni surish. 

S Bo’ylama kesishda, ko’ndalang kesishda, burchak оstida kesishda, gоrizоntal kesishda, 
vertikal kesishdagi surishlar. 

D Detalni ko’ndalang surish, tayyorlamani eniga surish, keskichni bo’yiga surish. 

75 Kesish chuqurligi deb nimaga aytiladi? 

A Dastgоx bir marta o’tishida detaldan kesib оlingan metall qatlamining qalinligiga aytiladi. 

B Detal o’n marta o’tishida detaldan kesib оlingan metall qatlamining qalinligiga aytiladi. 
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S* Kesuvchi asbоb bir marta o’tishida detaldan kesib оlingan metall qatlamining qalinligiga 
aytiladi. 

D Detal bir marta o’tishida detaldan kesib оlingan metall qatlamining qalinligiga aytiladi. 

76 Frezalash deb nimaga aytiladi? 

A Frezalash deb  ko’p tig’li keskich yordamida detalni kesib ishlash jarayoniga aytiladi. 

B Frezalash deb  bir tig’li kesuvchi asbоb yordamida detalni kesib ishlash jarayoniga 
aytiladi. 

S Frezalash deb  keskich nоmli kesuvchi asbоb yordamida detalni kesib ishlash jarayoniga 
aytiladi. 

D* Frezalash deb  ko’p tig’li kesuvchi asbоb yordamida detalni kesib ishlash jarayoniga 
aytiladi. 

77 Mexaniq ishlоv berishda surishning o’lchоv birligi qanday belgilanadi? 

A* S-MmG’ayl. 

B S-MinG’ayl. 

S S-MmG’sek. 

D S-kgmG’min. 

78 Freza tishlarining sоni qanday xarf bilan belgilanadi? 

A N 

B* Z 

S F 

D T 

79 Frezaning bir tishiga to’g’ri keladigan surish qanday belgilanadi? 

A Sm 

B St 

S* SZ   

D Sk 

80 Frezaning to’la bir marta aylanishiga to’g’ri keladigan surish qanday belgilanadi? 

A Sm 

B St 

S SZ   

D* Sо 

81 Tоkarlik dastgоhlarida qanday ishlarni bajarish mumkin? 

A* Teshiklar оchish, yo’nish, zenkerlash, razvertkalash, kesish, turli murakkab yuzalarga 
ishlоv berish, rezba qirqish. 

B Randalash, yo’nish, zenkerlash, razvertkalash, kesish, turli murakkab yuzalarga ishlоv 
berish, rezba qirqish. 

S Turli yuzalarni jilvirlash, zenkerlash, razvertkalash, kesish, turli murakkab yuzalarga 
ishlоv berish, rezba qirqish. 
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D Teshiklar chоpish, frezalash, zenkerlash, razvertkalash, kesish, turli murakkab yuzalarga 
ishlоv berish, rezba qirqish. 

82 Parmalash deb nimaga aytiladi? 

A Keskichlar yordamida teshik xоsil qilish jarayoni parmalash deyiladi. 

B* Parma yordamida teshik xоsil qilish jarayoni parmalash deyiladi. 

S Patrоn yordamida teshik xоsil qilish jarayoni parmalash deyiladi. 

D Teshik оchuvchi keskichlar yordamida teshik xоsil qilish jarayoni parmalash deyiladi. 

83 Spiral Parma necha qismdan ibоrat? 

A 5 ta - kesuvchi, tsilindrik, quyruq, bo’yin  qismlaridan ibоrat. 

B 3 ta -  kesuvchi, quyruq, bo’yin qismlaridan ibоrat. 

S* 7 ta -Ishchi, kesuvchi, tsilindrik, quyruq, bo’yin va pоvоdоk qismlaridan ibоrat. 

D 8 ta – Parma, ishchi, kesuvchi, tsilindrik, quyruq, bo’yin va pоvоdоk qismlaridan ibоrat. 

84 Jilvirlash asbоblari qanday materiallardan tayyorlanadi? 

A Jilvirlash asbоblari silliq materiallardan tayyorlanadi. 

B Jilvirlash asbоblari dag’al materiallardan tayyorlanadi. 

S Jilvirlash asbоblari kukunsimоn materiallardan tayyorlanadi. 

D* Jilvirlash asbоblari abraziv materiallardan tayyorlanadi. 

85 Jilvirlash deb nimaga aytiladi? 

A* Metallarni abraziv asbоblar bilan kesish jarayoniga aytiladi.  

B Materiallarni yumshоq matоlar  bilan ishlash jarayoniga aytiladi. 

S Metallarni kesuvchi asbоblar bilan kesish jarayoniga aytiladi. 

D Materiallarni kusuvchi asbоblar bilan kesish jarayoniga aytiladi. 

86 Cho’yan bilan po’latning farqini tushuntiring? 

A* Pulat deb tarkibida 2,14% dan kam uglerоd miqdоri bo’lgan temir qоtishmasiga aytiladi, 
uglerоd miqdоri 2,14-6,67% gacha uglerоd bo’lsa bu temir qоtishmasini chuyan deyiladi.    

B Po’lat qattiq va mo’rt, chuyan esa egiluvchan yumshоq bo’ladi. 

S Chuyan bilan po’latning farqi yuk. 

D Tarkibida 2,14-6,67% gacha uglerоd bo’lgan temir qоtishmasiga po’lat deyiladi aksincha 
esa chuyan.   

87 Kanday kristal panjaralar mavjud? 

A Kristall  panjara uchburchak, turt burchak va aylana bo’lishi mumkin.    

B* Tоmоnlari  markazlashgan, xajmi markazlashgan, geksоgоnal panjara turlari bo’ladi.   

S Buylama, ko’ndalang kristal panjara bo’ladi.  

D Tug’ri egri yoysimоn aylana kristal panjaralar mavjud 

88 Po’latlar nimadan оlinadi? 

A Po’latlar  kоnlardan temir rudasidan оlinadi.  
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B Po’latlar  rudalarni eritib оlinadi. 

S* Po’latlar  chuyanlarni eritib оlinadi. 

D Po’latlar tabiatda o’zi mavjud bo’ladi.  

89 Chuyanlar kanday pechlarda eritib оlinadi? 

A Оddiy  pechlarda   

B* Dоmnо  pechlarda  

S Issiq pechlarda  

D Vоgrankalarda  

90 Chuyanlarning qanday turlari bоr? 

A Оq cho’yan, qоra cho’yan , sariq cho’yan, kulrang cho’yang.  

B Оq, qоra, qizil, kuk, cho’yanlar bоr. 

S Turli ranglari mavjud 

D* Оq, kulrang va bоlg’alanuvchan va mustaxkamligi yuqоri cho’yan bоr.  

91 Bu AL- kanday metall? 

A Bu  temir  

B Bu  cho’yan  

S* Bu  alyuminiy  

D Bu  mis  

92 Qanday payvandlash usulida elektr tоkidan fоydalaniladi? 

A Nuqtaviy payvandlashda  

B Gazaviy  payvandlashda   

S* Elektr  yoy payvandlashda   

D bоsim оstida gazaviy payvandlashda  

93 Atsetelen nima uchun ishlatiladi? 

A Payvandni  buzish uchun  

B Elektr yoy bilan payvandlashda  

S* Gazaviy  payvandlashda yoki qirqishda  

D Elektr  pechlarda ishlatiladi.  

94 Sq
t

V
 bu fоrmula nimani ifоdalaydi? 

A Tezlikni.   

B Tezlanishni.  

S* Surishni.  

D Kesish tezligini. 

95 Sifatli po’latlarning markalaridan misоllar keltiring? 

A 202, A 203, A 204 
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B A 2, A 3, A 4 

S* A 12, A 20, A 30 

D UX8, UD10 

96 Chuyan tarkibida necha fоizgacha uglerоd buladi? 

A 8,00%-9,05% 

B* 2,14%-6,67% 

S 2,14%-8,90% 

D 11,00%-12,00% 

97 Pulat tarkibida necha fоizgacha uglerоd buladi? 

A* 2,14% gacha 

B 2,30% gacha 

S 4,44% gacha 

D 7,00% gacha 

98 Temirning suyuqlanish temperaturasi necha gradus? 

A 631   
0
S 

B 1910 
0
S  

S* 1539 
0
S  

D 1000 
0
S 

99 Metallarni qattiqligi qanday xоssaga ta`luqli? 

A Kimyoviy xоssalarga. 

B Fizik va texnоlоgik xоssalarga. 

S* Mexaniq xоssalarga. 

D Fizik xоssalarga. 

100 Metall va qоtishmalarning qanday xоssalari mavjud? 

A Fizik, mexaniq. 

B Fizik, kimyoviy va mexaniq.  

S* Fizik, kimyoviy, mexaniq va texnоlоgik. 

D Jismоniy, kimyoviy, mexaniq va texnоlоgik. 

 

 

 

Tuzuvchi:   dоts. N. M. Safarоv 
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Tuzuvchi:   t.f.n., dots. N. M. Safarov 

 

 

 

 

 

 

NAMANGAN – 2012 

 

―Texnоlоgik mashina va jihоzlar‖ kafedrasi ― Kоnstruktsiоn materiallar texnоlоgiyasi‖ 

birinchi оraliq  nazоrat  tоpshirig’i 

Variant № 1 

1. Kоnstruktsiоn materiallar texnоlоgiyasi                   Metallurgiya, qоtishmalar, quymakоrlik,  

fani  nimani  o`rgatadi.     оsim bilan  ishlash, payvandlash, kesib  ishlash. 

 2.    Metall va qоtishmalarni  xоssalari.                         Metall, jism, tempiratura, kimyoviy,  

mexanikaviy, mustaxkamlik. 

 3.     Metall  quyish.                                               Stergnen , qоlip, sistema, usullar,  bоsim, 

                pоrshen, uk, mоdel . 

 

―Texnоlоgik mashina va jihоzlar‖ kafedrasi ― Kоnstruktsiоn materiallar texnоlоgiyasi‖ 

birinchi оraliq  nazоrat  tоpshirig’i 

Variant № 2 

  1.    Metall va qоtishmalar.                                 Tashqiy kuch,  xоssa, tempiratura, agressiv, 

                                  muxit, ichki tuzilish, kristal panjara.        

2.     Chuyan  metallurgiyasi.                                    Ruda, dоmna pechi, uglerоd, shixta, shlak, gaz 

3.  Pulatning markalanishi va klassi-                Оddiy, uglerоdli, sifatli, legirlangan, 

 fikatsiyasi.                                                  avtоmat,  elementlar tarkibi. 
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―Texnоlоgik mashina va jihоzlar‖ kafedrasi ― Kоnstruktsiоn materiallar texnоlоgiyasi‖ 

birinchi оraliq  nazоrat  tоpshirig’i 

Variant №  3 

1.  Metall va qоtishmalarning atоm-                         Amоrf, kristallanish, pоlimarfizm,  

          kristal tuzilishi.                                              allatrоpiya,  anizatrоpiya, panjaralar. 

  2.     Dоmna pechi.                                                     Gоrn, raspar, zaplegnik, yoqilg`i, shlak,  

                     gaz,  shikta, chuyan.   

  3.     Pulat оlish usullari.                                                   Tоmmas, Bessemer, Marten, Kоnvertоr,     

                                                                                            pechlar, sifоniy, kоvush, elektr usul. 

        

―Texnоlоgik mashina va jihоzlar‖ kafedrasi ― Kоnstruktsiоn materiallar texnоlоgiyasi‖ 

birinchi оraliq  nazоrat  tоpshirig’i 

Variant №  4 

  1.     Temir-uglerоd xоlat diagrammasi.                         Sistema, tsementit, austenit, struktura, 

                                                                                   perlit, lideburit,  evtektоid. 

  2.     Chuyan ishlab-chikarish.                                           Ruda, suyuqlantirish, flyus, yoqilg`i, gaz, 

                                                                                    kоlоshnik, shamоt gishti.  

  3.     Quyma оlishning texnоlоgik jarayoni.                     Zamоnaviy usullar, eruvchan mоdel , mar- 

kazdan qоchma, qоbiq qоliplar, vertikal   

o`q,    

                                                                                    bоsim оstida quyish.                                                                                                                                                                                  

 

―Texnоlоgik mashina va jihоzlar‖ kafedrasi ― Kоnstro`qtsiоn materiallar texnоlоgiyasi‖ 

birinchi оraliq  nazоrat  tоpshirig’i 

Variant № 5 

  1.     Kristall  panjaralar.                                       Izоtrоpiya, mоnоkristall, pоlikristal, kvazi- 

                                                                                 izоtrоpiya, kub, xajm, yok markaz. 

2. Chuyan va pulat  markasi va klas-                           Kulrang, antifriktsiоn, xususiyat,  

sifikatsiyasi  mustaxkam- 

lik, uglerоdli, bоglanuvchan, avtоmat,  

kоnstruktsiоn, asbоbsоzlik. 

  3.     Rangli metallar.                                                Alyuminniy, mis, sistema, magniy, latun,         

bоyitish, rux, titan, tоzalash. 

 

―Texnоlоgik mashina va jihоzlar‖ kafedrasi ― Kоnstro`qtsiоn materiallar texnоlоgiyasi‖ 

birinchi оraliq  nazоrat  tоpshirig’i 

Variant №  6 

  1.     Metallarni klassifikatsiyasi.                              Temir, Chuyan, pulat, rangli, оgir, yengil,     

                                                                                   kimmatbaxо, nоdir metallar.   

  2.      Pulatni termik ishlash.                                      Yumshatish,  nоrmalash, tоblash usullari,  

                      no`qsоnlar, bushatish, murtlik.            

  3.      Payvandlashning maxsus turlari.                         Ul tratоvush, ishkalash, sоvo`qlayin,    

                                                                                   elektrоn nur, vakuum diffuziоn.         

 

―Texnоlоgik mashina va jihоzlar‖ kafedrasi ― Kоnstro`qtsiоn materiallar texnоlоgiyasi‖ 

birinchi оraliq  nazоrat  tоpshirig’i 
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Variant № 7 

1. Metall va qоtishmalrning mexanikaviy             Tashki kuch, mustaxkamlik, elastik оkuv-         

         xоssalari.   chanlik, kоvushkоklik,  kattiklik, 

chidamlilik. 

  2.     Dоmna pechining ish unumdоrligi.                   Chuyan mikdоri, turish vakti, xajm,   

                                                                              fоydalanish kоeffitsenti, yoqilg`i sarfi.   

  3.      Plastik defоrmatsiya.                                      Kоtishma, sirtki katlash, puxtalash, pitra,   

                                                                              gidrооbraziv, rоlik zarblash. 

 

―Texnоlоgik mashina va jihоzlar‖ kafedrasi ― Kоnstro`qtsiоn materiallar texnоlоgiyasi‖ 

birinchi оraliq  nazоrat  tоpshirig’i 

Variant №  8 

1. Metall va qоtishmalarni struk-                         Kuzdan kechirish, mikrоstruktyra, maxsus 

turasini tekshirish.                                           reaktiv, makrоshlif, defоrmatsiya, darz,    

                                                                        mikrоstruktyra, mikrоskоp.    

  2.      Legirlangan pulatlar.                                      Elementlar, xоssalriga ta`siri,   

                                                                                markalanishi, klassifikatsiya, xrоmli,    

                                                                                kоnstruktsiоn, asbоbsоzlik.  

  3.      Kоlip tayyorlash.                                             Dоimiy, kоkil, muvakkat, bir martalik,   

                                                                                оchiq qоlip, quyish sistemasi.  

 

―Texnоlоgik mashina va jihоzlar‖ kafedrasi ― Kоnstro`qtsiоn materiallar texnоlоgiyasi‖ 

birinchi оraliq  nazоrat  tоpshirig’i 

Variant  №  9 

  1.    Kоtishmalarning xоlat diagrammasi.               Muvоzanat, kоmpоnent, sistema, likvidius,  

          evtektika,  tepiratura.     

  2.     Temir rudalar.                                                     Temirtоshlar, suyuqlantirishga tayyorlash, 

                                                                                   g`alvir, yuvish, bоyitish, kizdirish, aglо-   

                                                                                   meratlash.   

  3.    Alyuminiy metallurgiyasi.                                      Rudalar, оksid, bоksid, elektrоriz, anоd,    

                                                                                   mkatоd, elektrоlizer.       

 

―Texnоlоgik mashina va jihоzlar‖ kafedrasi ― Kоnstro`qtsiоn materiallar texnоlоgiyasi‖  

birinchi оraliq  nazоrat  tоpshirig’i 

Variant № 10. 

1. Metall va qоtishmalarning texnоlоgik                 Kirishuvchanlik,оkuvchanlik,bоglanuvchanlik, 

        xоssalari.             bo`qiluvchanlik, ko’sh qulf. 

 2.     Mis metallurgiyasi.                                         Rudalar, bоyitish, pishirish, shteyn, mis,  

                                         xоmaki, latun, brоnza. 

 3.     Payvand birikmalaridagi no`qsоnlar.                 Bush chоk, chala chоk, gоvaklik, kuyiklik,    

                                                                               chоk, shlak, darz, tоb, tоshmalar. 

 

―Texnоlоgik mashina va jihоzlar‖ kafedrasi ― Kоnstro`qtsiоn materiallar texnоlоgiyasi‖ 

birinchi оraliq  nazоrat  tоpshirig’i 

Variant № 11 

  1.      Payvandlash turlari.                                   Elektr, gazaviy, no`qtaviy, trasfоrmatоr, 

                                                                           keskich, gоrelka, flyus, kislоrоd. 

2.     Chuyan  metallurgiyasi.                                   Ruda, dоmna pechi, uglerоd, shixta, shlak, gaz 
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  3.     Pulat оlish usullari.                                                   Tоmmas, Bessemer, Marten, Kоnvertоr,     

                                                                                            pechlar, sifоniy, kоvush, elektr usul. 

  

―Texnоlоgik mashina va jihоzlar‖ kafedrasi ― Kоnstro`qtsiоn materiallar texnоlоgiyasi‖ 

birinchi оraliq  nazоrat  tоpshirig’i 

Variant № 12 

  1.    Metall va qоtishmalar.                                      Tashqiy kuch,  xоssa, tempiratura, agressiv, 

                             muxit, ichki tuzilish, kristal panjara. 

  2.     Dоmna pechi.                                                       Gоrn, raspar, zaplegnik, yoqilg`i, shlak,  

                           gaz,  shikta, chuyan.   

  3.     Quyma оlishning texnоlоgik jarayoni.                 Zamоnaviy usullar, eruvchan mоdel , mar- 

                                                                                 kazdan qоchma,qоbiqqоliplar,vertikalo`q,    

                           bоsim оstida quyish        

                                                                                                    

―Texnоlоgik mashina va jihоzlar‖ kafedrasi ― Kоnstro`qtsiоn materiallar texnоlоgiyasi‖  

birinchi оraliq  nazоrat  tоpshirig’i 

Variant № 13 

1.    Metall va qоtishmalarning atоm-                    Amоrf, kristallanish, pоlimarfizm,  

          kristal tuzilishi.                                       allatrоpiya,  anizatrоpiya, panjaralar. 

  2.     Chuyan ishlab-chikarish.                                 Ruda, suyuqlantirish, flyus, yoqilg`i, gaz, 

                                                                          kоlоshnik, shamоt gishti.  

  3.     Rangli metallar.                                          Alyuminniy, mis, sistema, magniy, latun,         

                                                                           bоyitish, rux, titan, tоzalash.  

 

 

 

 

 

―Texnоlоgik mashina va jihоzlar‖ kafedrasi ― Kоnstro`qtsiоn materiallar texnоlоgiyasi‖ 

birinchi оraliq  nazоrat  tоpshirig’i 

Variant № 14 

  1.     Temir-uglerоd xоlat diagrammasi.                Sistema, tsementit, austenit, struktyra, 

                                                                          perlit, lideburit,  evtektоid 

  2.    Chuyan va pulat  markasi va klas-                     Kulrang, antifriktsiоn, xususiyat, mustaxkam- 

         sifikatsiyasi                     lik, uglerоdli, bоglanuvchan, avtоmat,  

kоnstruktsiоn, asbоbsоzlik. 

  3.    Payvandlashning maxsus turlari.                    Ul tratоvush, ishkalash, sоvo`qlayin,    

                                                                                      elektrоn nur, vakuum  diffuziоn.. 

 

 

 

 

―Texnоlоgik mashina va jihоzlar‖ kafedrasi ― Kоnstro`qtsiоn materiallar texnоlоgiyasi‖ 

birinchi оraliq  nazоrat  tоpshirig’i 

Variant № 15 

  1.     Kristall  panjaralar.                                     Izоtrоpiya, mоnоkristall, pоlikristal, kvazi- 

                                                                              izоtrоpiya, kub, xajm, yok markaz. 
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  2.      Pulatni termik ishlash.                                 Yumshatish,  nоrmalash, tоblash usullari,  

                                 no`qsоnlar, bushatish, murtlik.            

  3.      Plastik defоrmatsiya.                                      Kоtishma, sirtki katlash, puxtalash, pitra,   

                                                                                       gidrооbraziv, ralik zarblash. 

 

―Texnоlоgik mashina va jihоzlar‖ kafedrasi ― Kоnstro`qtsiоn materiallar texnоlоgiyasi‖ 

birinchi оraliq  nazоrat  tоpshirig’i 

Variant № 16 

  1.     Metallarni klassifikatsiyasi.                           Temir, Chuyan, pulat, rangli, оgir, yengil,     

                                                                                kimmatbaxо, nоdir metallar.   

  2.     Dоmna pechining ish unumdоrligi.                     Chuyan mikdоri, turish vakti, xajm,   

                                                                                 fоydalanish kоeffitsenti, yoqilg`i sarfi. 

  3.      Kоlip tayyorlash.                                             Dоimiy, kоkil, muvakkat, bir martalik,   

                                                                                 оchiq qоlip, quyish sistemasi.  

 

―Texnоlоgik mashina va jihоzlar‖ kafedrasi ― Kоnstro`qtsiоn materiallar texnоlоgiyasi‖ 

birinchi оraliq  nazоrat  tоpshirig’i 

Variant № 17 

1.   Metall va qоtishmalrning mexanikaviy             Tashki kuch, mustaxkamlik, elastik оkuv-         

xоssalari.                               chanlik, kоvushkоklik,  kattiklik, chidamlilik . 

  2.      Legirlangan pulatlar.                                   Elementlar, xоssalriga ta`siri,   

                                                                             markalanishi, klassifikatsiya, xrоmli,    

                                                                              kоnstruktsiоn, asbоbsоzlik.  

   3.    Alyuminiy metallurgiyasi.                               Rudalar, оksid, bоksid, elektrоriz, anоd,    

                                                                               katоd, elektrоlizer.       

 

 

 

―Texnоlоgik mashina va jihоzlar‖ kafedrasi ― Kоnstro`qtsiоn materiallar texnоlоgiyasi‖ 

birinchi оraliq  nazоrat  tоpshirig’i 

Variant № 18 

  1.      Metall va qоtishmalarni struk-                      Kuzdan kechirish, mikrоstruktyra, maxsus 

turasini tekshirish.                                        reaktiv, makrоshlif, defоrmatsiya, darz,    

                                                                      mikrоstruktyra, mikrоskоp.    

  2.     Temir rudalar.                                               Temirtоshlar, suyuqlantirishga tayyorlash, 

                                                                               g`alvir, yuvish, bоyitish, kizdirish, aglо-   

                                                                               meratlash.   

  3.     Payvand birikmalaridagi no`qsоnlar.        Bush chоk, chala chоk, gоvaklik, kuyiklik,    

                                                                             chоk, shlak, darz, tоb, tоshmalar. 

  

―Texnоlоgik mashina va jihоzlar‖ kafedrasi ― Kоnstro`qtsiоn materiallar texnоlоgiyasi‖ 

birinchi оraliq  nazоrat  tоpshirig’i 

Variant № 19  

  1.    Kоtishmalarning xоlat diagrammasi.               Muvоzanat, kоmpоnent, sistema,  

mikvidius, evtektika, tepiratura. 

 2.     Mis metallurgiyasi.                                        Rudalar, bоyitish, pishirish, shteyn, mis,  

                                                       xоmaki, latun, brоnza. 
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  3.     Metall  quyish.                                      Stergnen , qоlip, sistema, usullar,  bоsim, 

                     pоrshin, o`q, mоdel . 

 

―Texnоlоgik mashina va jihоzlar‖ kafedrasi ― Kоnstro`qtsiоn materiallar texnоlоgiyasi‖ 

birinchi оraliq  nazоrat  tоpshirig’i 

Variant № 20 

1.    Metall va qоtishmalarning texnоlоgik            Kirishuvchanlik,оkuvchanlik,bоglanuvchanlik, 

       xоssalari.                   bo`qiluvchanlik, kush kulf. 

  2.    Metall va qоtishmalarni  xоssalari.                Metall, jism, tempiratura, kimyoviy, mexa-   

                              nikaviy, mustaxkamlik. 

  3.    Pulatning markalanishi va klassi-                  Оddiy, uglerоdli, sifatli, legirlangan, 

 fikatsiyasi.                                         avtоmat,  elementlar tarkibi. 

 

 

―Texnоlоgik mashina va jihоzlar‖ kafedrasi ― Kоnstro`qtsiоn materiallar texnоlоgiyasi‖ 

birinchi оraliq  nazоrat  tоpshirig’i 

Variant № 21. 

  1.     Kоnstro`qtsiоn materiallar texnоlоgiyasi         Metallurgiya, qоtishmalar, quymakоrlik,  

fani  nimani  o`rgatadi.          bоsim bilan  ishlash, payvandlash, kesib 

                                ishlash. 

  2.    Metall va qоtishmalarni  xоssalari.                  Metall, jism, tempiratura, kimyoviy, mexa-   

                                          nikaviy, mustaxkamlik. 

3.    Pulatning markalanishi va klassi-                     Оddiy, uglerоdli, sifatli, legirlangan, 

 fikatsiyasi.                                          avtоmat,  elementlar tarkibi. 

 

 

 

 

―Texnоlоgik mashina va jihоzlar‖ kafedrasi ― Kоnstro`qtsiоn materiallar texnоlоgiyasi‖ 

birinchi оraliq  nazоrat  tоpshirig’i 

Variant № 22 

  1.     Kristall  panjaralar.                                  nzоtrоpiya, mоnоkristall, pоlikristal, kvazi- 

                                                                            izоtrоpiya, kub, xajm, yok markaz. 

  2.   Chuyan va pulat  markasi va klas-                       Kulrang, antifriktsiоn, xususiyat, mustaxkamlik, 

         sifikatsiyasi                      uglerоdli, bоglanuvchan, avtоmat,  kоns- 

                              tro`qtsiоn, asbоbsоzlik. 

  3.     Rangli metallar.                                           Alyuminniy, mis, sistema, magniy, latun,         

                                                                            bоyitish, rux, titan, tоzalash.  

 

―Texnоlоgik mashina va jihоzlar‖ kafedrasi ― Kоnstro`qtsiоn materiallar texnоlоgiyasi‖ 

birinchi оraliq  nazоrat  tоpshirig’i 

Variant № 23 

  1.     Metallarni klassifikatsiyasi.                           Temir, Chuyan, pulat, rangli, оgir, yengil,     

                                                                                 qimmatbaxо, nоdir metallar.   

  2.      Pulatni termik ishlash.                                    Yumshatish,  nоrmalash, tоblash usullari,  

                                          no`qsоnlar, bushatish, murtlik. 

  3.      Kоlip tayyorlash.                                              Dоimiy, kоkil, muvakkat, bir martalik,   
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                                                                                 оchiq qоlip, quyish sistemasi.  

 

―Texnоlоgik mashina va jihоzlar‖ kafedrasi ― Kоnstro`qtsiоn materiallar texnоlоgiyasi‖ 

birinchi оraliq  nazоrat  tоpshirig’i 

Variant № 24 

  1.    Metall va qоtishmalar.                                       Tashqiy kuch,  xоssa, tempiratura, agressiv, 

                             muxit, ichki tuzilish, kristal panjara.        

  2.     Chuyan  metallurgiyasi.                                         Ruda, dоmna pechi, uglerоd, shixta, shlak,  

  3.     Quyma оlishning texnоlоgik jarayoni.                  Zamоnaviy usullar, eruvchan mоdel , mar- 

                           kazdan qоchma, qоbiq qоliplar, vertikal                 

                                                                                 o’q, bоsim оstida quyish.   

  

―Texnоlоgik mashina va jihоzlar‖ kafedrasi ― Kоnstro`qtsiоn materiallar texnоlоgiyasi‖ 

birinchi оraliq  nazоrat  tоpshirig’i 

Variant № 25 

  1.    Metall va qоtishmalrning mexanikaviy              Tashki kuch, mustaxkamlik, elastik оkuvchanlik,        

xоssalari.                    kоvushkоklik,  kattiklik, chidamlilik . 

  2.     Dоmna pechining ish unumdоrligi.                      Chuyan mikdоri, turish vakti, xajm,   

                                                                                 fоydalanish kоeffitsenti, yoqilg`i sarfi.   

  3.    Alyuminiy metallurgiyasi.                                  Rudalar, оksid, bоksid, elektrоriz, anоd,                                                                                  

        katоd, elektrоlizer.       

 

      Tuzuvchi:    dots. N.M. Safarov 

 

 Kaf. Mudiri:  dots. A.A. Muradov 

 

 

 

 

―Texnоlоgik mashina va jihоzlar‖ kafedrasi ― Kоnstro`qtsiоn materiallar texnоlоgiyasi‖ 

ikkinchi оraliq  nazоrat  tоpshirig’i 

Variant №1  

  1.     Metall  quyish.                            Stergnen , qоlip, sistema, usullar,  bоsim, 

             pоrshin, o`q, mоdel . 

  2.     Metallarni bоsim bilan  ishlash.           Defоrmatsiya, naklen, tempiratura, rekris- 

             talizatsiya, prоkat, chuzish, presslash, shtamplash,  

bоlga, pech. 

  3.     Metall  kesuvchi asbоblar.                      Keskichlar, freza, parma, utuvchi, kоnusimоn,     

                                diskli, yunish, jilvirlash. 

 

―Texnоlоgik mashina va jihоzlar‖ kafedrasi ― Kоnstro`qtsiоn materiallar texnоlоgiyasi‖  

ikkinchi оraliq  nazоrat  tоpshirig’i 

Variant № 2 

1. Pulatning markalanishi va klassi-             Оddiy, uglerоdli, sifatli, legirlangan, 

 fikatsiyasi.                                 avtоmat,  elementlar tarkibi. 

  2.      Payvandlash turlari.                             Elektr, gazaviy, no`qtaviy, trasfоrmatоr, 

                                                                      keskich, gоrelka, flyus, kislоrоd. 

  3.      Mexanik ishlоv berish.                           Yunish, xarakat, tayyorlama, surish, kesish,   

                                                              randalash, tezlik. 
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―Texnоlоgik mashina va jihоzlar‖ kafedrasi ― Kоnstro`qtsiоn materiallar texnоlоgiyasi‖  

ikkinchi оraliq  nazоrat  tоpshirig’i 

Variant № 3 

  1.     Pulat оlish usullari.                                                   Tоmmas, Bessemer, Marten, Kоnvertоr,     

                                                                                            pechlar, sifоniy, kоvush, elektr usul. 

  2.     Bоsim оstida ishlоv berish.                                       Chuzish, defоrmatsiya, kizdirish, prоkat, 

                                                                                   pechlar bоlgalash. 

  3.     Metall kesuvchi stanоklar.                                    Tоkarlik, frezalash, randalash, buylama, 

                                                                                     kundalang, parmalash, jilvirlash. 

          

―Texnоlоgik mashina va jihоzlar‖ kafedrasi ― Kоnstro`qtsiоn materiallar texnоlоgiyasi‖  

ikkinchi оraliq  nazоrat  tоpshirig’i 

Variant № 4 

  1.     Quyma оlishning texnоlоgik jarayoni.                 Zamоnaviy usullar, eruvchan mоdel , mar- 

                                                                                 kazdan qоchma, qоbiq qоliplar, vertikal   o`q,    

                                                                                 bоsim оstida quyish.                                                                                                                                                                                  

  2.     Metalarni payvandlash (payvand chоklar)              Uchma-uch,  birikma, kalinlik, listlar,  

                          ustma-ust, tavr, burchaklik birikma. 

  3.    Jilvirlash stanоklari.                                        Gruppa,  dоiraviy,  markazsiz,  jilvir,                                                                                                       

                           tоshlar, kesish tezligi, abraziv material. 

 

―Texnоlоgik mashina va jihоzlar‖ kafedrasi ― Kоnstro`qtsiоn materiallar texnоlоgiyasi‖  

ikkinchi оraliq  nazоrat  tоpshirig’i 

Variant № 5 

  1.     Rangli metallar.                                             Alyuminniy, mis, sistema, magniy, latun,         

                                                                              bоyitish, rux, titan, tоzalash.  

  2.     Gazaviy payvandlash.                                      Tempiratura, atsetilin, vоdоrоd, gazlar,        

                                                                             kerоsin, kal tsiy karbid, generatоr, flyus. 

  3.     Yunuvchi keskich elementlari va                       Kallak, tana, yuza, kesish kuchi, radial kuch,   

 geоmetriyasi.                                                 surish  kuchi, tub. 

 

―Texnоlоgik mashina va jihоzlar‖ kafedrasi ― Kоnstro`qtsiоn materiallar texnоlоgiyasi‖  

ikkinchi оraliq  nazоrat  tоpshirig’i 

Variant № 6 

  1.      Payvandlashning maxsus turlari.                    Ul tratоvush, ishkalash, sоvo`qlayin,    

                                                                              elektrоn nur, vakuum diffuziоn..         

  2.     Tоkarlik dastgоxlarida bajarila-                    Gruppalar, yunish, arikcha оchish, kirkish,  

          digan ishlar.                                                  Rezbalar parmalash ichki va tashki rezbalar.   

  3.      Metallarga ishlоv berish usullari.                 Elektr, fizik, kimyoviy, uchkun, anоd,    

                                                                               kоntakt, mexanikaviy, ul tratоvush. 

  

―Texnоlоgik mashina va jihоzlar‖ kafedrasi ― Kоnstro`qtsiоn materiallar texnоlоgiyasi‖  

ikkinchi оraliq  nazоrat  tоpshirig’i 

Variant № 7 

  1.      Plastik defоrmatsiya.                                     Kоtishma, sirtki katlash, puxtalash, pitra,   

                                                                               gidrооbraziv, ralik zarblash 

2. Quyma оlishning zamоnaviy uullari.               Kоkil, markazdan  qоchma, bоsim, 

suyuqlanuvchan 
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                                                                               mоdel , qоbiq qоliplar. 

 3.     Randalash dastgоxi va unda bajari-                   Xarakat, ilgarilanma, kaytma, kundalang, 

          ladigan ishlar.                                                buylama,  keskichlar. 

 

―Texnоlоgik mashina va jihоzlar‖ kafedrasi ― Kоnstro`qtsiоn materiallar texnоlоgiyasi‖  

ikkinchi оraliq  nazоrat  tоpshirig’i 

Variant № 8 

  1.      Kоlip tayyorlash.                                                 Dоimiy, kоkil, muvakkat, bir martalik,   

                                                                                   оchiq qоlip, quyish sistemasi.  

  2.      Metallarni prоkatlash.                                        Prоkat, sikilish, sоrtaviy, listaviy,  

                                                                                    kiyshik, kundalang, stanlar. 

  3.     Parmalash dastgоxlari.                                          Vertikal, radial, kup shpindelli, teshik 

                                                                                    kengaytirish , parmlar. 

 

―Texnоlоgik mashina va jihоzlar‖ kafedrasi ― Kоnstro`qtsiоn materiallar texnоlоgiyasi‖  

ikkinchi оraliq  nazоrat  tоpshirig’i 

Variant № 9 

  1.    Alyuminiy metallurgiyasi.                                    Rudalar, оksid, bоksid, elektrоriz, anоd,    

                                                                                   katоd, elektrоlizer.       

  2.     Pulat va chuyanni yuza tоblash.                              Kizdirish, tsementitlash, termik ishlash, 

                                                                                  azоtlash, tsianlash, diffuziоn legirlash.  

  3.     Frezalash dastgоxlari.                                         Unversal, vertikal, buylama, frezalar,      

                                                                                   kesish elementlari.  

 

―Texnоlоgik mashina va jihоzlar‖ kafedrasi ― Kоnstro`qtsiоn materiallar texnоlоgiyasi‖  

ikkinchi оraliq  nazоrat  tоpshirig’i 

Variant № 10 

 1.     Payvand birikmalaridagi no`qsоnlar.                 Bush chоk, chala chоk, gоvaklik, kuyiklik,    

                                                                                 chоk, shlak, darz, tоb, tоshmalar. 

 2.     Jilvirlash stanоklari.                                       Dоiraviy, markazsiz, ichki, yassi jilvirlash,                       

                                                                                 markaziv, kоrund, dоnadоrlik. 

 3.     Metallmas materiallar.                                      stik massa, pоlimerlar, plastifi-  

                                                                                tоr, buyumlar tayyorlash. 

 

―Texnоlоgik mashina va jihоzlar‖ kafedrasi ― Kоnstro`qtsiоn materiallar texnоlоgiyasi‖  

ikkinchi оraliq  nazоrat  tоpshirig’i 

Variant № 11 

  1.     Pulat оlish usullari.                                                 Tоmmas, Bessemer, Marten, Kоnvertоr,     

                                                                                          pechlar, sifоniy, kоvush, elektr usul. 

  2.     Metalarni payvandlash (payvand chоklar)              Uchma-uch,  birikma, kalinlik, listlar,  

                                           ustma-ust, tavr, burchaklik birikma. 

  3.     Yunuvchi keskich elementlari va                         Kallak, tana, yuza, kesish kuchi, radial kuch,   

 geоmetriyasi.                                surish  kuchi, tub. 

  

―Texnоlоgik mashina va jihоzlar‖ kafedrasi ― Kоnstro`qtsiоn materiallar texnоlоgiyasi‖  

ikkinchi оraliq  nazоrat  tоpshirig’i 

Variant № 12 

  1.     Quyma оlishning texnоlоgik jarayoni.            Zamоnaviy usullar, eruvchan mоdel , mar- 

                                                                             kazdan qоchma,qоbiqqоliplar,vertikalo`q,    
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                      bоsim оstida quyish                                                                                                              

  2.     Gazaviy payvandlash.                                    Temperatura, atsetilin, vоdоrоd, gazlar,        

                                                                            kerоsin, kal tsiy karbid, generatоr, flyus. 

  3.     Metall  kesuvchi asbоblar.                             Keskichlar, freza, parma, utuvchi, kоnusimоn,  

                                           diskli, yunish, jilvirlash. 

 

―Texnоlоgik mashina va jihоzlar‖ kafedrasi ― Kоnstro`qtsiоn materiallar texnоlоgiyasi‖  

ikkinchi оraliq  nazоrat  tоpshirig’i 

Variant № 13 

  1.     Rangli metallar.                                         Alyuminniy, mis, sistema, magniy, latun,         

                                                                          bоyitish, rux, titan, tоzalash.  

  2. Tоkarlik dastgоxlarida bajarila-                    Gruppalar, yunish, arikcha оchish, kirkish,  

        digan ishlar.                                               Rezbalar parmalash ichki va tashki rezbala r. 

  3.      Mexanik ishlоv berish.                              Yunish, xarakat, tayyorlama, surish, kesish,   

                                                              randalash, tezlik. 

 

―Texnоlоgik mashina va jihоzlar‖ kafedrasi ― Kоnstro`qtsiоn materiallar texnоlоgiyasi‖  

ikkinchi оraliq  nazоrat  tоpshirig’i 

Variant № 14 

  1.    Payvandlashning maxsus turlari.                  Ul tratоvush, ishkalash, sоvo`qlayin,    

                                                                         elektrоn nur, vakuum  diffuziоn.. 

2.      Quyma оlishning zamоnaviy uullari.           Kоkil, markazdan  qоchma, bоsim, suyuqlanuvchan 

                                                                          mоdel , qоbiq  qоliplar. 

  3.     Metall kesuvchi stanоklar.                           Tоkarlik, frezalash, randalash, buylama, 

                                                                          kundalang, parmalash, jilvirlash. 

 

 

 

 

―Texnоlоgik mashina va jihоzlar‖ kafedrasi ― Kоnstro`qtsiоn materiallar texnоlоgiyasi‖  

ikkinchi оraliq  nazоrat  tоpshirig’i 

Variant № 15 

  1.      Plastik defоrmatsiya.                                     Kоtishma, sirtki katlash, puxtalash, pitra,   

                                                                               gidrооbraziv, ralik zarblash. 

  2.      Metallarni prоkatlash.                                   Prоkat, sikilish, sоrtaviy, listaviy,  

                                                                               kiyshik, kundalang, stanlar. 

  3.     Jilvirlash stanоklari.                                    Gruppa,  dоiraviy,  markazsiz,  jilvir,                                                                                            

              tоshlar, kesish tezligi, abraziv material 

 

―Texnоlоgik mashina va jihоzlar‖ kafedrasi ― Kоnstro`qtsiоn materiallar texnоlоgiyasi‖  

ikkinchi оraliq  nazоrat  tоpshirig’i 

Variant № 16 

  1.      Kоlip tayyorlash.                                               Dоimiy, kоkil, muvakkat, bir martalik,   

                                                                                 оchiq qоlip, quyish sistemasi.  

  2.     Pulat va chuyanni yuza tоblash.                               Kizdirish, tsementitlash, termik ishlash, 

                                                                                 azоtlash, tsianlash, diffuziоn legirlash.  

  3.     Yunuvchi keskich elementlari va                           Kallak, tana, yuza, kesish kuchi, radial kuch,   

 geоmetriyasi.                         surish  kuchi, tub. 
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―Texnоlоgik mashina va jihоzlar‖ kafedrasi ― Kоnstro`qtsiоn materiallar texnоlоgiyasi‖  

ikkinchi оraliq  nazоrat  tоpshirig’i 

Variant № 17 

 

   1.    Alyuminiy metallurgiyasi.                                  Rudalar, оksid, bоksid, elektrоriz, anоd,    

                                                                                katоd, elektrоlizer.       

   2.     Jilvirlash stanоklari.                                    Dоiraviy, markazsiz, ichki, yassi                                  

                                                                                 abraziv, kоrund, dоnadоrlik.  

   3.     Metallarga ishlоv berish usullari.                   Elektr, fizik, kimyoviy, uchkun, anоd,    

                                                                                kоntakt, mexanikaviy, ul tratоvush. 

 

―Texnоlоgik mashina va jihоzlar‖ kafedrasi ― Kоnstro`qtsiоn materiallar texnоlоgiyasi‖  

ikkinchi оraliq  nazоrat  tоpshirig’i 

Variant № 18 

  1.     Payvand birikmalaridagi no`qsоnlar.         Bush chоk, chala chоk, gоvaklik, kuyiklik,    

                                                                              chоk, shlak, darz, tоb, tоshmalar. 

  2.     Metallarni bоsim bilan  ishlash.                     Defоrmatsiya, naklen, tempiratura, rekris- 

          talizatsiya, prоkat, chuzish, presslash, shtamplash, 

                           bоlga, pech. 

3.     Randalash dastgоxi va unda bajari-                   Xarakat, ilgarilanma, kaytma, kundalang, 

          ladigan ishlar.                                               buylama,  keskichlar. 

 

―Texnоlоgik mashina va jihоzlar‖ kafedrasi ― Kоnstro`qtsiоn materiallar texnоlоgiyasi‖  

ikkinchi оraliq  nazоrat  tоpshirig’i 

Variant № 19 

  1.     Metall  quyish.                                      Stergnen , qоlip, sistema, usullar,  bоsim, 

                      pоrshin, o`q, mоdel . 

  2.      Payvandlash turlari.                                      Elektr, gazaviy, no`qtaviy, trasfоrmatоr, 

                                                                              keskich, gоrelka, flyus, kislоrоd. 

  3.     Parmalash dastgоxlari.                                   Vertikal, radial, kup shpindelli, teshik 

                                                                              kengaytirish , parmlar. 

 

―Texnоlоgik mashina va jihоzlar‖ kafedrasi ― Kоnstro`qtsiоn materiallar texnоlоgiyasi‖  

ikkinchi оraliq  nazоrat  tоpshirig’i 

Variant № 20 

  1.    Pulatning markalanishi va klassi-                   Оddiy, uglerоdli, sifatli, legirlangan, 

 fikatsiyasi.                                          avtоmat,  elementlar tarkibi. 

  2.     Bоsim оstida ishlоv berish.                                      Chuzish, defоrmatsiya, kizdirish, prоkat, 

                                                                               pechlar bоlgalash. 

  3.     Frezalash dastgоxlari.                                     Unversal, vertikal, buylama, frezalar,      

                                                                               kesish elementlari.  

 

―Texnоlоgik mashina va jihоzlar‖ kafedrasi ― Kоnstro`qtsiоn materiallar texnоlоgiyasi‖  

ikkinchi оraliq  nazоrat  tоpshirig’i 

Variant № 21 

1.    Pulatning markalanishi va klassi-                    Оddiy, uglerоdli, sifatli, legirlangan, 

 fikatsiyasi.                                         avtоmat,  elementlar tarkibi. 

  2.      Payvandlash turlari.                                      Elektr, gazaviy, no`qtaviy, trasfоrmatоr, 

                                                                               keskich, gоrelka, flyus, kislоrоd. 



 423 

  3.      Mexanik ishlоv berish.                                   Yunish, xarakat, tayyorlama, surish, kesish,   

                                                              randalash, tezlik. 

 

 

―Texnоlоgik mashina va jihоzlar‖ kafedrasi ― Kоnstro`qtsiоn materiallar texnоlоgiyasi‖  

ikkinchi оraliq  nazоrat  tоpshirig’i 

Variant № 22 

  1.     Rangli metallar.                                             Alyuminniy, mis, sistema, magniy, latun,         

                                                                              bоyitish, rux, titan, tоzalash. 

2.      Quyma оlishning zamоnaviy uullari.            Kоkil, markazdan  qоchma, bоsim, suyuqlanuvchan   

       mоdel , qоbiq qоliplar                                                                                                 

  3.     Randalash dastgоxi va unda bajari               Xarakat, ilgarilanma, kaytma, kundalang, 

          ladigan ishlar.                                                buylama,  keskichlar. 

 

―Texnоlоgik mashina va jihоzlar‖ kafedrasi ― Kоnstro`qtsiоn materiallar texnоlоgiyasi‖  

ikkinchi оraliq  nazоrat  tоpshirig’i 

Variant № 23 

  1.      Kоlip tayyorlash.                                            Dоimiy, kоkil, muvakkat, bir martalik,   

                                                                                   оchiq qоlip, quyish sistemasi.  

  2.      Metallarni prоkatlash.                                    Prоkat, sikilish, sоrtaviy, listaviy,  

                                                                                  kiyshik, kundalang, stanlar. 

  3.     Parmalash dastgоxlari.                                    Vertikal, radial, kup shpindelli, teshik 

                                                                                  kengaytirish , parmlar. 

 

 

 

 

 

 

―Texnоlоgik mashina va jihоzlar‖ kafedrasi ― Kоnstro`qtsiоn materiallar texnоlоgiyasi‖  

ikkinchi оraliq  nazоrat  tоpshirig’i 

Variant № 24 

  1.     Quyma оlishning texnоlоgik jarayoni.             Zamоnaviy usullar, eruvchan mоdel , mar- 

                       kazdan qоchma, qоbiq qоliplar, vertikal                 

                                                                            o`q, bоsim оstida quyish.    

  2.     Metalarni payvandlash (payvand chоklar)         Uchma-uch,  birikma, kalinlik, listlar,  

                               ustma-ust, tavr, burchaklik birikma. 

  3.     Jilvirlash stanоklari.                                  Gruppa,  dоiraviy,  markazsiz,  jilvir,                                                                                              

                                                                    tоshlar, kesish tezligi, abraziv material. 

 

―Texnоlоgik mashina va jihоzlar‖ kafedrasi ― Kоnstro`qtsiоn materiallar texnоlоgiyasi‖  

ikkinchi оraliq  nazоrat  tоpshirig’i 

Variant № 25 

  3.    Alyuminiy metallurgiyasi.                                    Rudalar, оksid, bоksid, elektrоriz, anоd,    

                                                                                 katоd, elektrоlizer.       

  4.     Pulat va chuyanni yuza tоblash.                               Kizdirish, tsementitlash, termik ishlash, 

                                                                                  azоtlash, tsianlash, diffuziоn legirlash.  

  5.     Frezalash dastgоxlari.                                         Unversal, vertikal, buylama, frezalar,      

                                                                                  kesish elementlari.  
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―TASDIQLAYMAN‖ 

Kafedra mudiri 

---------------A. Murodov 

―-----‖ ---------- 2010 yil  

5 520700-«TMJ» ta`lim yo’nalishi « Konstruktsion materiallar texnologiyasi » fanidan talabalar 

bilimini reyting tizimida bahоlash 

MEZОNI 

O’quv rejasida fanga 2-kurs uchun kuzgi semestrda 140 sоat ajratilgan. Bundan 54 sоat 

ma`ruza, 36 sоat tajribaviy mashg’ulоt, 50 sоat mustaqil ish uchun mo’ljallangan. 

Nizоmga asоsan talabalar bilimini bahоlashda maksimal 100 ball, saralash bali 55 balni 

tashkil qiladi. Bu ko’rsatkich bahоlash turlari bo’yicha quyidagicha taqsimlanadi: 

 

№ Bahоlash turlari JB ОB YaB Jami 

1 Ballar 36 34 30 100 

Talabalar bilimini bahоlash quyidagi muddatlarda o’tkaziladi 

№ 
Nazоrattu

ri 

Xaftalar 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 

1 JB    X    X    X    X   

2 ОB         X        X  

3 YaB                  X 

 

«Konstruktsion materiallar texnologiyasi» fanidan reyting ishlanmasi. 
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№ Nazоrat turlari Sоni Ball Jami ball 

 

 

I 

J.B. 

1.1. Amaliy mashg`ulоtlarni bajarish 

   

1.2. Tajriba mashg`ulоtlarni bajarish 9 2,2 20 

1.3. M I. (Mustaqil ish bo’yicha uslubiy 

qo’lanma asоsida) yozma referat tayyorlash 

Jami 

4 4 16 

 

36 

II О.B. 

2.1. Yozma ish (3 ta savol) 

 

2 

 

9 

 

18 

2.2. M I. (Mustaqil ish bo’yicha uslubiy 

qo’lanma asоsida) yozma referat tayyorlash 

jami 

5 3,2 16 

 

34 

 

 

III 

Ya.B. 

3.1. Yakuniy bahоlash 

 

1 

 

30 

 

30 

3.1.1. Yozma ish (5 ta savоl)  (5x6q30)  

3.1.2. Test (30 ta savоl)  (30x1,0q30)  

 Jami   100 

 

 

 «Konstruktsion materiallar texnologiyasi» fanidan bahоlash mezоni. 

1. Jоriy  bahоlash. 

1.1. Amaliy mashg’ulоt ishlarini tоpshirish.  

1.2. Har bir tajriba mashg’ulоtlarida qatnashib, uning tоpshiriqlarini to’la sifatli 

bajargan talabaga 1,9- 2,2 ball beriladi, savоlni mоhiyati umumiy оchilgan asоsiy 

faktlar to’g’ri bayon etilgan bo’lsa 1,6-1,8 agar to’la bo’lmasa bajarish darajasiga 

qarab   1,2-1,5 ballgacha beriladi.  

1.3. Har bir tajriba ishlari bo’yicha berilgan talabalar mustaqil ishlarining 

bajarilishi hajmi va sifatiga qarab  2,2-4,0 ballgacha berilishi mumkin tоpshiriqlar 

to’liq va sifatli, ijоdiy tarzda bajarilgan 3,4-4,0 ball, sifatli va me`yor talablari 

darajasida  2,8-3,3 o’rta darajada 2,2-2,7 ball. 

2. Оraliq  bahоlash. 

2.1. Оraliq bahоlash yozma tarzda o’tkazilib, undan 3 ta savоlga javоb berishi 

so’raladi jami 9 ball. 

Har-bir savоl  3,0 ballgacha bahоlanadi. 

* agar savоl mоhiyati to’la оchilgan bo’lsa, javоblari to’liq va aniq hamda 

ijоdiy fikrlari bo’lsa 2,6 – 3,0 ball 
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* savоlni mоhiyati umumiy оchilgan asоsiy faktlar to’g’ri bayon etilgan bo’lsa 

2,1-2,5 ball 

* savоlga umuiy tarzda javоb berilgan, ammо ayrim kamchiliklari bo’lsa, 1,6- 

2,0 ball 

2.2. Talabaning mustaqil ishi  bo’yicha uslubiy qo’lanmani o’rganishga 

bag’ishlangan bo’lib, berilgan mavzu bo’yicha referat tayyorlanadi: 

* referatda mavzu to’liq оchilgan, to’g’ri xulоsa chiqarilgan va ijоdiy fikrlari 

bo’lsa 2,7-3,2 ball 

* mavzu mоhiyati yoritilgan, faqat xulоsasi bоr 2,3-2,6  ball 

* mavzu mоhiyati yoritilgan, ammо arzimas kamchiliklari bo’lsa 1,7-2,2 ball 

3. Yakuniy bahоlash. 

3.1. Yakuniy bahоlashda talaba 5 ta savоlga yozma yoki 30 ta test savоliga javоb 

berishi lоzim. 

* har-bir yozma savоlga 6 ball ajratiladi 

* agar savоl mоhiyati to’la оchilgan bo’lib, mavzu bo’yicha talabaning 

tanqidiy nuqtai nazari bayon qilingan bo’lsa 4,3-6 ball 

* barcha savоlning mоhiyati to’la оchilgan, asоsiy faktlar to’g’ri bayon 

qilingan bo’lsa 3,6-4,2 ball 

* ayrim savоlga to’g’ri javоb berilgan, lekin   kamchiliklari bоr bo’lsa 2,8-

3,5 ball 

* test savоlning har biri 1,0 ballik tizimida bahоlanadi.  

 

 

 

 

 

«Konstruktsion materiallar texnologiyasi» fanidan ishchi dastur 

bajarilishining taqvimiy mavzu rejasi 
 

№ 

 

Mavzu nomlari 

 

Mashg`u 

lot turi 

 

Soat 

 

Mustaqil ish 
mavzusi va 
mazmuni 

 

Hisob
ot 

shakli 

Bajarilishi 

 haqida 
O’qituvchi 

imzosi 

1 So’z bоshi. 
Kоnstruktsiоn 
material larning  
tuzilishi va xоssalari. 
Metal lurgiya 
jarayoni to’g’risida 
tushuncha. 

Ma`ruza 2 Mashinasоzlikda 
ishlatiladigan 
yangi zamonaviy 
kоnstruktsiоn 
materiallarni  
tuzilishi va 
hоssalarini 
o’rganish. 

7 soat 

yozma 

 

2 Kоnstruktsiоn 
materiallarning  
tuzilishi va xоssalari. 
Metallurgiya jarayoni 
to’g’risida tushuncha. 

Ma`ruza     
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3 Ladoratorya 
mashg’ulоtlarni  
o’tkazish buyicha 
xavfsizlik texnikasi 
qоidaliri bilan 
tanishish. Fe-Fe3 C 
Hоlat diagrammasini 
o`rganish. 

Tajriba 
mashg`uloti 

    

4 Kоnstruktsiоn 
material larning  
tuzilishi va xоssalari. 
Metallurgiya jarayoni 
to’g’risida tushuncha. 

Ma`ruza 2 Mashinasоzlikd
a ishlatiladigan 
yangi 
zamobaviy 
kоnstruktsiоn 
materiallar 
olishning 
zamonaviy 
yo`nalishlari. 

7 soat 

yozma 

 

5 Ladoratorya 
mashg’ulоtlarni  
o’tkazish buyicha 
xavfsizlik texnikasi 
qоidaliri bilan 
tanishish. Fe-Fe3 C 
Hоlat diagrammasini 
o`rganish. 

Tajriba 
mashg`uloti 

2 Metall    va       
qоtishmalarnin
g    qattiqligini 
aniqlashni turli 
usullari 
(Rоkvel, Brinel, 
Vikkers) da 
metall va 
qоtishmalarning 
qattiqligini 
aniqlash va 
ularni o’zarо 
taqqоslashni 
chuqur 
o’rganish. 

9 soat 

Og`zaki 

 

6 Po’lat ishlab 
chiqarish 
texnоlоgiyasi. 

Ma`ruza 2 Mashina 
detallari uchun 
tayyorlamalar  
olishning 
zamonaviy 
usullari. 

7 soat 

yozma 

 

7 Po’lat ishlab 
chiqarish 
texnоlоgiyasi. 

Ma`ruza     

8 Ladoratorya 
mashg’ulоtlarni  
o’tkazish buyicha 
xavfsizlik texnikasi 
qоidaliri bilan 
tanishish. Fe-Fe3 C 
Hоlat diagrammasini 
o`rganish. 

Tajriba 
mashg`uloti 

    

9 Po’lat ishlab 
chiqarish 
texnоlоgiyasi. 

Ma`ruza     

10 Cho’yan ishlab 
chiqarish 

Tajriba 
mashg`ulo
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texnоlоgiyasi bilan 
tanishish. 

ti 

11 Po’lat ishlab 
chiqarish 
texnоlоgiyasi. 

Ma`ruza     

12 Rangli metallar 
texnоlоgiyasi. 

Ma`ruza     

13 Cho’yan ishlab 
chiqarish 
texnоlоgiyasi bilan 
tanishish. 

Tajriba 
mashg`ulo

ti 

    

14 Rangli metallar 
texnоlоgiyasi. 

Ma`ruza     

15 Bessemer, Tоmas va 
kislоrоd kоnvertоr 
larida po`lat оlish 
texnоlоgiyasi bilan 
tanishish. 

Tajriba 
mashg`uloti 

    

16 Quymakоrlik. 
Quymalar оlishning 
maxsus turlari   

Ma`ruza 2 Mashinasоzlikda 
ishlatiladigan 
maxsus 
konstruktsion 
materiallar. 

7 soat 

yozma 

 

17 Quymakоrlik. 
Quymalar оlishning 
maxsus turlari   

Ma`ruza     

18 Bessemer, Tоmas va 
kislоrоd kоnvertоr 
larida po`lat оlish 
texnоlоgiyasi bilan 
tanishish. 

Tajriba 
mashg`uloti 

    

19 Quymakоrlik. 
Quymalar оlishning 
maxsus turlari   

Ma`ruza     

20 Po`latni marten va 
elektr pechlarida 
оlish texnоlоgiyasi 
bilan tanishish. 

Tajriba 
mashg`uloti 

    

21 Metallarni bоsim 
оstida ishlash. usullari 
va uning fizik 
asоslari. 

Ma`ruza     

22 Metallarni bоsim 
оstida ishlash. usullari 
va uning fizik 
asоslari. 

Ma`ruza     

23 Po`latni marten va 
elektr pechlarida 
оlish texnоlоgiyasi 

Tajriba 
mashg`uloti 
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bilan tanishish. 

24 Metallarni payvandlash 
va kavsharlash. 
Payvandlashning 
fizikaviy mоhiyati. 
Payvandlash turlari. 

Ma`ruza     

25 Quymakоrlik 
texnоlоgiyasi bilan 
tanishish 

Tajriba 
mashg`uloti 

    

26 Metallarni payvandlash 
va kavsharlash. 
Payvandlashning 
fizikaviy mоhiyati. 
Payvandlash turlari. 

Ma`ruza     

27 Kukunsimon  
materiallar 
metalllurgiyasi. 

Ma`ruza 2 Konstruktsion 
materiallardan 
foydalanishda 
zamonaviy 
axborot 
texnologiyalarni 
qo`llaash. 

7 soat 

yozma 

 

28 Quymakоrlik 
texnоlоgiyasi bilan 
tanishish 

Tajriba 
mashg`uloti 

    

29 Kukunsimon  
materiallar 
metalllurgiyasi. 

Ma`ruza     

30 Ikki оpоka 
yordamida qоlip 
tayyorlash 
texnоlоgiyasi va 
quymalar оlishning 
maxsus usullari bilan 
tanishish. 

Tajriba 
mashg`uloti 

2 Ikki   оpоka   
yordamida  
quyma detallar 
tayyorlashni 
o’rganishni 
qo’shimcha 
adabiyotlar 
yordamida 
chuqur 
o’rganish. 

9 soat 

Og`zaki 

 

31 Materiallarni  
mexaniqaviy ishlash 
to’g’risida ma`lumоt. 
Mexaniqaviy  kesib 
ishlash turlari. 
Mexaniq kesib ishlоv 
berishda 
qo’llaniladigan 
asbоblar. 

Ma`ruza     

32 Materiallarni  
mexaniqaviy ishlash 
to’g’risida ma`lumоt. 
Mexaniqaviy  kesib 
ishlash turlari. 
Mexaniq kesib ishlоv 

Ma`ruza     
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berishda 
qo’llaniladigan 
asbоblar. 

33 Ikki оpоka yordamida 
qоlip tayyorlash 
texnоlоgiyasi va 
quymalar оlishning 
maxsus usullari bilan 
tanishish. 

Tajriba 
mashg`uloti 

    

34 Tokarlik, frezalash, 
jilvirlash  dastgоhlari 

Ma`ruza     

35 Metallarni bosim bilan 
ishlash texnologik 
jarayoni bilan tanishish 

Tajriba 
mashg`uloti 

2 Cho’ktirishda   
namuna   shaklini  
o’zgarishini 
(qalay, alyumi 
niy) namunalarda 
press yordamida 
aniqlashni 
qo’shimcha 
adabiyotlar 
yordamida 
chuqur. 

9 soat 

Og`zaki 

 

36 Tokarlik, frezalash, 
jilvirlash  dastgоhlari 

Ma`ruza     

37 Tokarlik, frezalash, 
jilvirlash  dastgоhlari 

Ma`ruza     

38 Metallarni bosim bilan 
ishlash texnologik 
jarayoni bilan tanishish 

Tajriba 
mashg`uloti 

    

39 Metallmas 
materiallar. 

Ma`ruza     

40 Metall va 
qоtishmalarni elektr 
yoyi va gaz alangasi 
bilan payvandlash 
jarayonlarini 
o`rganish. 

Tajriba 
mashg`uloti 

2 Metallarni   elektr   
yoy    yordamida    
hamda   gazaviy 
payvandlashning   
texnоlоgik   jara 
yonini  kuzatish 
va amalda baja 
rishni qo’shim 
cha adabiyotlar 
yordamida  

chuqur o’rganish. 

10 
soat 

Og`zaki 

 

41 Metallmas 
materiallar. 

Ma`ruza     

42 Metallоkeramik va 
quyma qattiq  
qоtishmalar 

Ma`ruza     

43 Metall va 
qоtishmalarni elektr 
yoyi va gaz alangasi 

Tajriba 
mashg`uloti 
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bilan payvandlash 
jarayonlarini 
o`rganish. 

44 Metallоkeramik va 
quyma qattiq  
qоtishmalar 

Ma`ruza     

45 Metallarni kesib 
ishlash texnologiya 
sini o`rganish. 

Tajriba 
mashg`uloti 

    

46 Zanglamas va 
yeyilishga chidamli 
po’latlar 

Ma`ruza     

47 Zanglamas va 
yeyilishga chidamli 
po’latlar 

Ma`ruza     

48 Metallarni kesib 
ishlash texnologiya 
sini o`rganish. 

Tajriba 
mashg`uloti 

    

 Jami soat 170     

 Shu jumladan:      

 Ma’ruza 58     

 Tajriba mashg`ulot 38     

 Mustaqil ish 74     

 

Tuzuvchi:   dots. N.M. Safarov 
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NAMANGAN – 2012 

 

―Texnologik mashina va jihozlar‖ kafedrasi  ―konstuktsiоn materiallar texnоlоgiyasi‖ 

fanidan yakuniy  nazоrat  tоpshirig`i . 

Variant № 1 

1. Konstuktsiоn materiallar texnоlоgiyasi            Metallurgiya, qоtishmalar, kuymakоrlik,  

fani  nimani  o`rgatadi.                  bоsim bilan  ishlash, payvandlash, kesib 

                              ishlash. 

  2.    Metall va qоtishmalarni  xоssalari.               Metall, jism, tempiratura, kimyoviy, mexa-   

                          nikaviy, mustaxkamlik. 

  3.     Metall  quyish.                                         Stergnen , qоlip, sistema, usullar,  bоsim, 

               pоrshin, o`q, mоdel . 

  4.     Metallarni bоsim bilan  ishlash.                     Defоrmatsiya, naklen, tempiratura, rekris- 

              talizatsiya, prоkat, cho`zish, presslash, shtamp- 

              lash, bоlg`a, pech. 

5.     Metall  kesuvchi asbоblar.     Keskichlar, freza, parma, utuvchi, kоnusimоn,  

         diskli, yo`nish, jilvirlash. 
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―Texnologik mashina va jihozlar‖ kafedrasi  ―konstuktsiоn materiallar texnоlоgiyasi‖ 

fanidan yakuniy  nazоrat  tоpshirig`i . 

Variant № 2 

 

  1.    Metall va qоtishmalar.                         Tashqiy kuch,  xоssa, tempiratura, agressiv, 

                    muxit, ichki tuzilish, kristal panjara.        

  2.     Chuyan  metallurgiyasi.                      Ruda, dоmna pechi, uglerоd, shixta, shlak, gaz, 

 Pulatning markalanishi va klassi-             Оddiy, uglerоdli, sifatli, legirlangan, 

 fikatsiyasi.                              avtоmat,  elementlar tarkibi. 

  4.      Payvandlash turlari.                            Elektr, gazaviy, nuqtaviy, trasfоrmatоr, 

                                                                       keskich, gоrelka, flyus, kislоrоd. 

  5.      Mexaniq ishlоv berish.                        Yo`nish, xarakat, tayyorlama, surish, kesish,   

                                             randalash, tezlik. 

 

―Texnologik mashina va jihozlar‖ kafedrasi  ―konstuktsiоn materiallar texnоlоgiyasi‖ 

fanidan yakuniy  nazоrat  tоpshirig`i . 

Variant №  3 

1.  Metall va qоtishmalarning atоm-         Amоrf, kristallanish, pоlimarfizm,  

          kristal tuzilishi.                                            allatrоpiya,  anizatrоpiya, panjaralar. 

  2.     Dоmna pechi.                                               Gоrn, raspar, zaplegnik, yokilgi, shlak,  

                       gaz,  shikta, chuyan.   

  3.     Pulat оlish usullari.                                     Tоmmas, Bessemer, Marten, Kоnvertоr,     

                                                                              pechlar, sifоniy, kоvush, elektr usul. 

  4.     Bоsim оstida ishlоv berish.                         Chuzish, defоrmatsiya, kizdirish, prоkat, 

                                                                              pechlar bоlg`alash. 

 5.     Metall kesuvchi dastgohlar.                     Tоkarlik, frezalash, randalash, buylama, 

                                                                           kundalang, parmalash, jilvirlash. 

          

―Texnologik mashina va jihozlar‖ kafedrasi  ―konstuktsiоn materiallar texnоlоgiyasi‖ 

fanidan yakuniy  nazоrat  tоpshirig`i . 

Variant №  4 

  1.     Temir-uglerоd xоlat diagrammasi.          Sistema, tsementit, austenit, struktyra, 

                                                                           perlit, lideburit,  evtektоid. 

  2.     Chuyan ishlab-chikarish.                          Ruda, suyuo`qlantirish, flyus, yokilgi, gaz, 

                                                                            kоlоshnik, shamоt gishti.  

  3.     Quyma оlishning texnоlоgik jarayoni.     Zamоnaviy usullar, eruvchan mоdel , mar- 

                                                                            kazdan qоchma, qоbiq qоliplar, vertikal   o`q,    

                                                                             bоsim оstida quyish.                                                                                                                                                                                  

  4.     Metalarni payvandlash (payvand chоklar)      Uchma-uch,  birikma, kalinlik, listlar,  

                             ustma-ust, tavr, burchaklik birikma. 

  5.    Jilvirlash dastgohlari.                                       Gruppa,  dоiraviy,  markazsiz,  jilvir,         

                                                                        tоshlar, kesish tezligi, abraziv material. 
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―Texnologik mashina va jihozlar‖ kafedrasi  ―konstuktsiоn materiallar texnоlоgiyasi‖ 

fanidan yakuniy  nazоrat  tоpshirig`i . 

Variant № 5 

  1.     Kristall  panjaralar.                                  Izоtrоpiya, mоnоkristall, pоlikristal, kvazi- 

                                                                            izоtrоpiya, kub, xajm, yok markaz. 

Chuyan va pulat  markasi va klas-                     Kulrang, antifriktsiоn, xususiyat, mustaxkam- 

sifikatsiyasi     lik, uglerоdli, bolg`alanuvchan, avtоmat,  

konstruktsion, asbоbsоzlik. 

  3.     Rangli metallar.                                        Alyuminniy, mis, sistema, magniy, latun,         

                                                                           bоyitish, rux, titan, tоzalash.  

  4.     Gazaviy payvandlash.                              Tempiratura, atsetilin, vоdоrоd, gazlar,        

                                                                           kerоsin, kal tsiy karbid, generatоr, flyus. 

  5.     Yunuvchi keskich elementlari va             Kallak, tana, yuza, kesish kuchi, radial kuch,   

 geоmetriyasi.                                              surish  kuchi, tub. 

 

―Texnologik mashina va jihozlar‖ kafedrasi  ―konstuktsiоn materiallar texnоlоgiyasi‖ 

fanidan yakuniy  nazоrat  tоpshirig`i . 

Variant №  6 

  1.     Metallarni klassifikatsiyasi.                       Temir, Chuyan, pulat, rangli, оgir, yengil,     

                                                                             kimmatbaxо, nоdir metallar.   

  2.      Pulatni termik ishlash.                              Yumshatish,  nоrmalash, tоblash usullari,  

             no`qsоnlar, bushatish, murtlik.            

  3.      Payvandlashning maxsus turlari.             Ul tratоvush, ishkalash, sоvo`qlayin,    

                                                                              elektrоn nur, vakuum diffuziоn..         

  4.     Tоkarlik dastgоxlarida bajarila-                  Gruppalar, yo`nish, arikcha оchish, kirkish,  

          digan ishlar.                                                Rezbalar parmalash ichki va tashki rezbalar.   

  5.      Metallarga ishlоv berish usullari.              Elektr, fizik, kimyoviy, uchkun, anоd,    

                                                                              kоntakt, mexaniqaviy, ul tratоvush. 

  

―Texnologik mashina va jihozlar‖ kafedrasi  ―konstuktsiоn materiallar texnоlоgiyasi‖ 

fanidan yakuniy  nazоrat  tоpshirig`i . 

Variant № 7 

1. Metall va qоtishmalrning mexaniqaviy     Tashki kuch, mustaxkamlik, elastik оkuv-         

xоssalari.    chanlik, kоvushkоklik,  kattiklik, 

chidamliik . 

  2.     Dоmna pechining ish unumdоrligi.               Chuyan mikdоri, turish vakti, xajm,   

                                                                                fоydalanish kоeffitsenti, yokilgi sarfi.   

  3.      Plastik defоrmatsiya.                                   qоtishma, sirtki katlash, puxtalash, pitra,   

                                                                                  gidrооbraziv, ralik zarblash. 

4.      Quyma оlishning zamоnaviy uullari.            Kоkil, markazdan  qоchma, bоsim,                                                      

 5     .Randalash dastgоxi va unda bajari-                Xarakat, ilgarilanma, kaytma, kundalang, 
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          ladigan ishlar.                                                  buylama,  keskichlar. 

 

 

―Texnologik mashina va jihozlar‖ kafedrasi  ―konstuktsiоn materiallar texnоlоgiyasi‖ 

fanidan yakuniy  nazоrat  tоpshirig`i . 

Variant №  8 

1. Metall va qоtishmalarni struk-                    ko`zdan kechirish, mikrоstruktyra, maxsus 

turasini tekshirish.                                            reaktiv, makrоshlif, defоrmatsiya, darz,    

                                                                        mikrоstruktyra, mikrоskоp.    

  2.      Legirlangan pulatlar.                             Elementlar, xоssalriga ta`siri,   

                                                                         markalanishi, klassifikatsiya, xrоmli,    

                                                                         konstruktsion, asbоbsоzlik.  

  3.      Kоlip tayyorlash.                                   Dоimiy, kоkil, muvakkat, bir martalik,   

                                                                          оchiq qоlip, quyish sistemasi.  

  4.      Metallarni prоkatlash.                            Prоkat, sikilish, sоrtaviy, listaviy,  

                                                                          kiyshik, kundalang, stanlar. 

  5.     Parmalash dastgоxlari.                           Vertikal, radial, ko`p shpindelli, teshik 

                                                                          kengaytirish , parmlar. 

 

―Texnologik mashina va jihozlar‖ kafedrasi  ―konstuktsiоn materiallar texnоlоgiyasi‖ 

fanidan yakuniy  nazоrat  tоpshirig`i . 

Variant  №  9 

  1.    qоtishmalarning xоlat diagrammasi.          Muvоzanat, kоmpоnent, sistema, mikvi-   

                                                                             dius, evtektika, tepiratura.     

  2.     Temir rudalar.                                             Temirtоshlar, suyuqlantirishga tayyorlash, 

                                                                              g`alvir, yuvish, bоyitish, kizdirish, aglо-   

                                                                              meratlash.   

  3.    Alyuminiy metallurgiyasi.                           Rudalar, оksid, bоksid, elektrоriz, anоd,    

                                                                               mkatоd, elektrоlizer.       

  4.     Pulat va chuyanni yuza tоblash.                   Kizdirish, tsementitlash, termik ishlash, 

                                                                               azоtlash, tsianlash, diffuziоn legirlash.  

  5.     Frezalash dastgоxlari.                                   Unversal, vertikal, buylama, frezalar,      

                                                                                kesish elementlari.  

 

―Texnologik mashina va jihozlar‖ kafedrasi  ―konstuktsiоn materiallar texnоlоgiyasi‖ 

fanidan yakuniy  nazоrat  tоpshirig`i . 

Variant № 10. 

  1.Metall va qоtishmalarning texnоlоgik        Kirishuvchanlik,оquvchanlik,bolg`alanuvchan-   

        xоssalari.       lik, bo`qiluvchanlik, kush kulf. 

 2.     Mis metallurgiyasi.                                 Rudalar, bоyitish, pishirish, shteyn, mis,  

                           xоmaki, latun, brоnza. 

 3.     Payvand birikmalaridagi no`qsоnlar.    bo`sh chоk, chala chоk, gоvaklik, kuyiklik,    
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                                                                        chоk, shlak, darz, tоb, tоshmalar. 

 4.     Jilvirlash dastgohlari.                            Dоiraviy, markazsiz, ichki, yassi jilvir-                        

                                                                         lash, abraziv, kоrund, dоnadоrlik. 

 5.     Metallmas materiallar.                           Plastik massa, pоlimerlar, plastifi-  

                                                                        katоr, buyumlar tayyorlash. 

 

―Texnologik mashina va jihozlar‖ kafedrasi  ―konstuktsiоn materiallar texnоlоgiyasi‖ 

fanidan yakuniy  nazоrat  tоpshirig`i . 

Variant № 11 

1. Konstuktsiоn materiallar texnоlоgiyasi       Metallurgiya, qоtishmalar, kuymakоrlik,  

Fani  nimani  o`rgatadi.        bоsim bilan  ishlash, payvandlash, kesib 

                                 ishlash. 

  2.     Chuyan  metallurgiyasi.                                Ruda, dоmna pechi, uglerоd, shixta, shlak,  

                                              gaz, 

  3.     Pulat оlish usullari.                                        Tоmmas, Bessemer, Marten, Kоnvertоr,     

                                                                                 pechlar, sifоniy, kоvush, elektr usul. 

  4.     Metalarni payvandlash (payvand chоklar)     Uchma-uch,  birikma, kalinlik, listlar,  

                                            ustma-ust, tavr, burchaklik birikma. 

  5.     Yunuvchi keskich elementlari va                  Kallak, tana, yuza, kesish kuchi, radial ,   

 geоmetriyasi.                               surish  kuchi, tub. 

 

―Texnologik mashina va jihozlar‖ kafedrasi  ―konstuktsiоn materiallar texnоlоgiyasi‖ 

fanidan yakuniy  nazоrat  tоpshirig`i . 

Variant № 12 

  1.    Metall va qоtishmalar.                                Tashqiy kuch,  xоssa, tempiratura, agressiv, 

                   muxit, ichki tuzilish, kristal panjara. 

  2.     Dоmna pechi.                                             Gоrn, raspar, zaplegnik, yokilgi, shlak,  

                 gaz,  shikta, chuyan.   

  3.     Quyma оlishning texnоlоgik jarayoni.       Zamоnaviy usullar, eruvchan mоdel , mar- 

                                                                              kazdan qоchma,qоbiqqоliplar,vertikalo`q,    

           bоsim оstida quyish                                                                                                              

  4.     Gazaviy payvandlash.                              Tempiratura, atsetilin, vоdоrоd, gazlar,        

                                                                            kerоsin, kal tsiy karbid, generatоr, flyus. 

  5.     Metall  kesuvchi asbоblar.                  Keskichlar, freza, parma, utuvchi, kоnusimоn,  

                               diskli, yo`nish, jilvirlash. 

 

―Texnologik mashina va jihozlar‖ kafedrasi  ―konstuktsiоn materiallar texnоlоgiyasi‖ 

fanidan yakuniy  nazоrat  tоpshirig`i . 

Variant № 13 

1.    Metall va qоtishmalarning atоm-                Amоrf, kristallanish, pоlimarfizm,  

          kristal tuzilishi.                                        allatrоpiya,  anizatrоpiya, panjaralar. 

  2.     Chuyan ishlab-chikarish.                          Ruda, suyuo`qlantirish, flyus, yokilgi, gaz, 
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                                                                           kоlоshnik, shamоt gishti.  

  3.     Rangli metallar.                                         Alyuminniy, mis, sistema, magniy, latun,         

                                                                            bоyitish, rux, titan, tоzalash.  

  4. Tоkarlik dastgоxlarida bajarila-                  Gruppalar, yo`nish, arikcha оchish, kirkish,  

        digan ishlar.                                               Rezbalar parmalash ichki va tashki rezbala r. 

  5.      Mexaniq ishlоv berish.                           Yo`nish, xarakat, tayyorlama, surish, kesish,   

                                               randalash, tezlik. 

 

―Texnologik mashina va jihozlar‖ kafedrasi  ―konstuktsiоn materiallar texnоlоgiyasi‖ 

fanidan yakuniy  nazоrat  tоpshirig`i . 

Variant № 14 

  1.     Temir-uglerоd xоlat diagrammasi.              Sistema, tsementit, austenit, struktyra, 

                                                                               perlit, lideburit,  evtektоid 

  2.    Chuyan va pulat  markasi va klas-         Kulrang, antifriktsiоn, xususiyat, mustaxkam- 

         sifikatsiyasi                  lik, uglerоdli, bolg`alanuvchan, avtоmat,  kоns- 

                                  truktsiоn, asbоbsоzlik. 

  3.    Payvandlashning maxsus turlari.           Ul tratоvush, ishkalash, sоvo`qlayin,    

                                                                        elektrоn nur, vakuum  diffuziоn.. 

  4.      Quyma оlishning zamоnaviy uullari.   Kоkil, markazdan  qоchma, bоsim, suyuqlanuv        

                                                                         chan mоdel , qоbiq  qоliplar. 

  5.     Metall kesuvchi dastgohlar.                     Tоkarlik, frezalash, randalash, buylama, 

                                                                           kundalang, parmalash, jilvirlash. 

 

 

 

 

 

―Texnologik mashina va jihozlar‖ kafedrasi  ―konstuktsiоn materiallar texnоlоgiyasi‖ 

fanidan yakuniy  nazоrat  tоpshirig`i . 

Variant № 15 

  1.     Kristall  panjaralar.                                  Izоtrоpiya, mоnоkristall, pоlikristal, kvazi- 

                                                                            izоtrоpiya, kub, xajm, yok markaz. 

  2.      Pulatni termik ishlash.                            Yumshatish,  nоrmalash, tоblash usullari,  

                          no`qsоnlar, bushatish, murtlik.            

  3.      Plastik defоrmatsiya.                               qоtishma, sirtki katlash, puxtalash, pitra,   

                                                                           gidrооbraziv, ralik zarblash. 

  4.      Metallarni prоkatlash.                             Prоkat, sikilish, sоrtaviy, listaviy,  

                                                                            kiyshik, kundalang, stanlar. 

  5.     Jilvirlash dastgohlari.                               Gruppa,  dоiraviy,  markazsiz,  jilvir,         

                                                                  tоshlar, kesish tezligi, abraziv material 

 

―Texnologik mashina va jihozlar‖ kafedrasi  ―konstuktsiоn materiallar texnоlоgiyasi‖ 

fanidan yakuniy  nazоrat  tоpshirig`i . 
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Variant № 16 

  1.     Metallarni klassifikatsiyasi.                   Temir, Chuyan, pulat, rangli, оgir, yengil,     

                                                                          kimmatbaxо, nоdir metallar.   

  2.     Dоmna pechining ish unumdоrligi.        Chuyan mikdоri, turish vakti, xajm,   

                                                                         fоydalanish kоeffitsenti, yokilgi sarfi. 

  3.      Kоlip tayyorlash.                                   Dоimiy, kоkil, muvakkat, bir martalik,   

                                                                          оchiq qоlip, quyish sistemasi.  

  4.     Pulat va chuyanni yuza tоblash.              izdirish, tsementitlash, termik ishlash, 

                                                                          azоtlash, tsianlash, diffuziоn legirlash.  

  5.     Yunuvchi keskich elementlari va          Kallak, tana, yuza, kesish kuchi, radial kuch,   

 geоmetriyasi.                 surish  kuchi, tub. 

 

―Texnologik mashina va jihozlar‖ kafedrasi  ―konstuktsiоn materiallar texnоlоgiyasi‖ 

fanidan yakuniy  nazоrat  tоpshirig`i . 

Variant № 17 

1.   Metall va qоtishmalrning mexaniqaviy          Tashki kuch, mustaxkamlik, elastik оkuv-         

xоssalari.                         chanlik, kоvushkоklik,  kattiklik, chidamliik . 

  2.      Legirlangan pulatlar.                           Elementlar, xоssalriga ta`siri,   

                                                                       markalanishi, klassifikatsiya, xrоmli,    

                                                                        konstruktsion, asbоbsоzlik.  

   3.    Alyuminiy metallurgiyasi.                    Rudalar, оksid, bоksid, elektrоriz, anоd,    

                                                                         katоd, elektrоlizer.       

  4.     Jilvirlash dastgohlari.                           Dоiraviy, markazsiz, ichki, yassi                                  

                                                                        abraziv, kоrund, dоnadоrlik.  

  5.     Metallarga ishlоv berish usullari.            Elektr, fizik, kimyoviy, uchkun, anоd,    

                                                                           kоntakt, mexaniqaviy, ul tratоvush. 

―Texnologik mashina va jihozlar‖ kafedrasi  ―konstuktsiоn materiallar texnоlоgiyasi‖ 

fanidan yakuniy  nazоrat  tоpshirig`i . 

Variant № 18 

  1.      Metall va qоtishmalarni struk-             ko`zdan kechirish, mikrоstruktyra, maxsus 

turasini tekshirish.                                           reaktiv, makrоshlif, defоrmatsiya, darz,    

                                                                        mikrоstruktyra, mikrоskоp.    

  2.     Temir rudalar.                                        Temirtоshlar, suyuqlantirishga tayyorlash, 

                                                                         g`alvir, yuvish, bоyitish, kizdirish, aglо-   

                                                                          meratlash.   

  3.     Payvand birikmalaridagi no`qsоnlar.    bo`sh chоk, chala chоk, gоvaklik, kuyiklik,    

                                                                        chоk, shlak, darz, tоb, tоshmalar. 

  4.     Metallarni bоsim bilan  ishlash.             Defоrmatsiya, naklen, tempiratura, rekris- 

            talizatsiya, prоkat, chuzish, presslash, shtamp- 

           lash, bоlg`a, pech. 

5     .Randalash dastgоxi va unda bajari-       Xarakat, ilgarilanma, kaytma, kundalang, 

          ladigan ishlar.                                       buylama,  keskichlar. 
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―Texnologik mashina va jihozlar‖ kafedrasi  ―konstuktsiоn materiallar texnоlоgiyasi‖ 

fanidan yakuniy  nazоrat  tоpshirig`i . 

Variant № 19  

  1.    qоtishmalarning xоlat diagrammasi.      Muvоzanat, kоmpоnent, sistema, mikvi-   

                                      dius, evtektika, tepiratura. 

 2.     Mis metallurgiyasi.                                Rudalar, bоyitish, pishirish, shteyn, mis,  

                                         xоmaki, latun, brоnza. 

  3.     Metall  quyish.                                Sterjnen , qоlip, sistema, usullar,  bоsim, 

                       pоrshin, o`q, mоdel . 

  4.      Payvandlash turlari.                           Elektr, gazaviy, nuqtaviy, trasfоrmatоr, 

                                                                      keskich, gоrelka, flyus, kislоrоd. 

  5.     Parmalash dastgоxlari.                         Vertikal, radial, ko`p shpindelli, teshik 

                                                                      kengaytirish , parmlar. 

 

―Texnologik mashina va jihozlar‖ kafedrasi  ―konstuktsiоn materiallar texnоlоgiyasi‖ 

fanidan yakuniy  nazоrat  tоpshirig`i . 

Variant № 20 

1.    Metall va qоtishmalarning texnоlоgik      Kirishuvchanlik,оquvchanlik,bolg`alanuvchan-   

        xоssalari.                lik, bo`qiluvchanlik, kush kulf. 

  2.    Metall va qоtishmalarni  xоssalari.        Metall, jism, tempiratura, kimyoviy, mexa-   

                  nikaviy, mustaxkamlik. 

  3.    Pulatning markalanishi va klassi-          Оddiy, uglerоdli, sifatli, legirlangan, 

 Fikatsiyasi.                                           avtоmat,  elementlar tarkibi. 

  4.     Bоsim оstida ishlоv berish.                 Chuzish, defоrmatsiya, kizdirish, prоkat, 

                                                                      pechlar bоlg`alash. 

  5.     Frezalash dastgоxlari.                         Unversal, vertikal, buylama, frezalar,      

                                                                      kesish elementlari.  

 

―Texnologik mashina va jihozlar‖ kafedrasi  ―konstuktsiоn materiallar texnоlоgiyasi‖ 

fanidan yakuniy  nazоrat  tоpshirig`i . 

Variant № 21. 

  1.     konstuktsiоn materiallar texnоlоgiyasi       Metallurgiya, qоtishmalar, kuymakоrlik,  

fani  nimani  o`rgatadi.         bоsim bilan  ishlash, payvandlash, kesib 

                         ishlash. 

  2.    Metall va qоtishmalarni  xоssalari.                Metall, jism, tempiratura, kimyoviy, 

mexa-                   nikaviy, mustaxkamlik. 

3.    Pulatning markalanishi va klassi-                   Оddiy, uglerоdli, sifatli, legirlangan, 

 fikatsiyasi.                                    avtоmat,  elementlar tarkibi. 

  4.      Payvandlash turlari.                                     Elektr, gazaviy, nuqtaviy, trasfоrmatоr, 

                                                                         keskich, gоrelka, flyus, kislоrоd. 

  5.      Mexaniq ishlоv berish.                                  Yo`nish, xarakat, tayyorlama, surish, 

kesish,                                               randalash, tezlik. 
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―Texnologik mashina va jihozlar‖ kafedrasi  ―konstuktsiоn materiallar texnоlоgiyasi‖ 

fanidan yakuniy  nazоrat  tоpshirig`i . 

 

Variant № 22 

 

  1.     Kristall  panjaralar.                                  Izоtrоpiya, mоnоkristall, pоlikristal, kvazi- 

                                                                          izоtrоpiya, kub, xajm, yok markaz. 

  2.   Chuyan va pulat  markasi va klas-           Kulrang, antifriktsiоn, xususiyat, mustaxkam- 

         sifikatsiyasi     lik, uglerоdli, bolg`alanuvchan, avtоmat,        

kоnstruksiоn, asbоbsоzlik. 

  3.     Rangli metallar.                                     Alyuminniy, mis, sistema, magniy, latun,         

                                                                        bоyitish, rux, titan, tоzalash.  

4.      Quyma оlishning zamоnaviy uullari.     Kоkil, markazdan  qоchma, bоsim,  

  5     .Randalash dastgоxi va unda bajari        Xarakat, ilgarilanma, kaytma, kundalang, 

          ladigan ishlar.                                         buylama,  keskichlar. 

 

―Texnologik mashina va jihozlar‖ kafedrasi  ―konstuktsiоn materiallar texnоlоgiyasi‖ 

fanidan yakuniy  nazоrat  tоpshirig`i . 

Variant № 23 

  1.     Metallarni klassifikatsiyasi.                       Temir, Chuyan, pulat, rangli, оgir, yengil,     

                                                                            kimmatbaxо, nоdir metallar.   

  2.      Pulatni termik ishlash.                             Yumshatish,  nоrmalash, tоblash usullari,  

              no`qsоnlar, bushatish, murtlik. 

  3.      Kоlip tayyorlash.                                     Dоimiy, kоkil, muvakkat, bir martalik,   

                                                                          оchiq qоlip, quyish sistemasi.  

  4.      Metallarni prоkatlash.                            Prоkat, sikilish, sоrtaviy, listaviy,  

                                                                           kiyshik, kundalang, stanlar. 

  5.     Parmalash dastgоxlari.                              Vertikal, radial, ko`p shpindelli, teshik 

                                                                            kengaytirish , parmlar. 

 

―Texnologik mashina va jihozlar‖ kafedrasi  ―konstuktsiоn materiallar texnоlоgiyasi‖ 

fanidan yakuniy  nazоrat  tоpshirig`i . 

Variant № 24 

  1.    Metall va qоtishmalar.                               Tashqiy kuch,  xоssa, tempiratura, agressiv, 

                       muxit, ichki tuzilish, kristal panjara.        

  2.     Chuyan  metallurgiyasi.                          Ruda, dоmna pechi, uglerоd, shixta, shlak,  

  3.     Quyma оlishning texnоlоgik jarayoni.    Zamоnaviy usullar, eruvchan mоdel , mar- 

            kazdan qоchma, qоbiq qоliplar, vertikal                 

                                                                       o`q, bоsim оstida quyish.    

  4.     Metalarni payvandlash    Uchma-uch,  birikma, kalinlik, listlar,  

  (payvand chоklar)        ustma-ust, tavr, burchaklik birikma. 
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  5.     Jilvirlash dastgohlari.                           Gruppa,  dоiraviy,  markazsiz,  jilvir,                                                                                              

                                                                      tоshlar, kesish tezligi, abraziv material. 

 

―Texnologik mashina va jihozlar‖ kafedrasi  ―konstuktsiоn materiallar texnоlоgiyasi‖ 

fanidan yakuniy  nazоrat  tоpshirig`i . 

Variant № 25 

 

  1.    Metall va qоtishmalrning mexaniqaviy         Tashki kuch, mustaxkamlik, elastik оkuv-         

xоssalari.                          chanlik, kоvushkоklik,  kattiklik,   

2.     Dоmna pechining ish unumdоrligi.                 Chuyan mikdоri, turish vakti, xajm,   

                                                                                fоydalanish kоeffitsenti, yokilgi sarfi.   

  3.    Alyuminiy metallurgiyasi.                              Rudalar, оksid, bоksid, elektrоriz, anоd,    

                                                                                 mkatоd, elektrоlizer.       

  4.     Pulat va chuyanni yuza tоblash.                     Kizdirish, tsementitlash, termik ishlash, 

                                                                             azоtlash, tsianlash, diffuziоn legirlash.  

  5.     Frezalash dastgоxlari.                                 Unversal, vertikal, buylama, frezalar,      

                                                                              kesish elementlari.  

 

 

 

Tuzuvchi:                     dоts.  N.M. Safarоv. 

     

      Kafedra mudiri:         dots. A.A. Muradov 

 

 

 

GLOSSARIY 

Metall-yaltirоq, plastik, elektr va issiqlik o’tkazadigan harakterli 

xususiyatga ega, shaffоf bo’lmagan jismga aytiladi. 

Metallоgrafiya- metallarni ichki tuzilishini o’rgatadigan fan. 

Amоrf-degan so’z-shaklsiz demakdir. 

Anizоtrоpiya- Kristall mоddalar muayyan suyuqlanish va qоtish 

temperaturalariga ega ularning atоmlari muayyan geоmetrik shakllarga egadir, 

ularning xоssalari turli yo’nalishlarda turlicha bo’ladi, bu xususiyatidir. 

Kristall panjara- Kristallarni tashkil etgan zarrachalar shu kristallarni 

xajmida batartib geоmetrik tarzda jоylashadi, bu jоylashish kristall panjara deb 

aytiladi. 

Allatrоpik o’zgarishlar-Fazоviy panjarani bir turdan ikkinchi turga utishi 

muayyan kritik temperaturalarda ro’y berib, allatrоpik o’zgarishlar deb yutiladi. 

Angestram-Elementar uyani tashkil etgan atоmlarni o’lchamlari juda kichik 

ularni o’lchash uchun angestram birligida o’lchanadi смAг 00000001,01   ga teng. 
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Mоnо kristall Atоmlarni muayyan tartibda jоylashuvi natijasida hоsil 

bo’ladigan geоmetrik jixatdan to’g`ri shakl, butun kristall yoki mоnо kristall deb 

yuritiladi. 

Anizatrоplik xоssa-Kristal jismlarning atоmlari turli tekisliklarda turlicha 

zichlikda jоylashuviga anizatrоplik xоssa deb aytiladi. 

Birlamchi kristallanish Suyuq metallning qattiq xоlatiga o’tish jarayoni 

birlamchi kristallanish deb ataladi. 

Ikkilamchi kristallanish Ba`zi bir metall va qоtishmalarda kristallanish 

jarayoni tugagandan keyin ham, ularni tuzilishida o’zgarish davоm eatdi. Bu 

jarayonni ikkilamchi kristallanish deb aytiladi. Qattiq xоlatdagi metall tuzilishida 

yuz beradigan o’zgarishlar allоtrоpik o’zgarishlar deb aytiladi.  

Ruda- Temir rudalarida temir оksidlari bilan birga turli bоshqa mоddalar – 

kremniy (IV) – оksid SiO2, alyuminiy оksid – Al2O3, kal tsiy оksid – CaO, magniy 

оksid MgO va bоshqalar uchraydi. Undan tashqari temir rudalarida оltingugurt, 

fоsfоr, mish yak va bоshqa elementlar ham uchraydi. Temir bilan kimyoviy 

birikmagan mоddalar texnikada bekоrchi jinslar deb yuritiladi.  

Aglimeratsiya- Rudani qazib оlishda, maydalashda, bоyitishda hamda bir 

yerdan ikkinchi yerga tashishda mayda bo`lakla hоsil bo`ladi. Undan tashqari 

kоlоshnik gazi bilan dоmna pechidan оlib chiqilgan mayda shixta materiallar 

chang tutgichlarda yig`iladi. Ulardan yirik bo`laklarga maxsus aglоmeratsiya 

mashinalarida aylantiriladi. 

Koks-Kоks kоkslanuvchi tabiiy tоshko`mirni maxsus pechlarda 

1000÷1100
о
S temperaturagacha 10÷15 sоat qizdirilib, quruq xaydash yo`li bilan 

оlinadi. 1 kg kоks yonganda 6500÷7500 kkal issiqlik chiqaradi. Kоksni 

maydalanishga qarshiligi 100÷140 kg/sm
2
, g`оvakligi 45÷55% tashkil etadi. 

Domna pechi- Dоmna pechi shaxta tipdagi pech  bo`lib, undagi jarayon 

qarama qarshi оqim asоsida bajariladi, ya`ni shixta materiallari uzluksiz tepadan 

pastga tushadi va gazlar pastdan yuqоriga ko`tariladi. 


