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KIRISH 

Bitiruv malakaviy ish mavzusining dolzarbligi va ahamiyati. 

Mamlakatimiz mustaqillikka erishgan dastlabki davrlardanoq jahon 

tsivilizatsiyasi taraqqiyotida muhim ahamiyatga ega bo`lgan milliy ma`naviyatimiz 

asosida kelajagi buyuk davlat barpo etish bosh maqsad qilib belgilandi. Buyuk 

maqsadga erishishda asosiy e`tiborni yosh avlodni barkamol, ma`naviy va 

jismonan sog`lom, yuqori malakali kasb egasi qilib tarbiyalashga qaratilgani esa, 

milliy an`analarimiz mentalitetimizning o`ziga xos tarzda ifodalanishidir. Prezident 

I.A.Karimov tomonidan taklif etilgan va izchil amalga oshirib borilayotgan Kadrlar 

tayyorlash  milliy dasturi bugungi kunda  jahon  miqyosida e`tirof etildi va 

o`zining dastlabki natijalarini bermoqda.  

To`g`ri yo`lga qo`yilgan uslubiy ishlar o`quv-tarbiyaviy ishlarni uzluksiz 

ravishda takomillashtirib borishning eng muhim vositalaridan biri ekanligi; 

o`qituvchilar uchun o`z mutaxassisligi bo`yicha ilg`or tajriba usullarini amaliy 

tarzda egallab olishi, ta`lim mazmunini chuqurlashtirish va sifatini oshirish 

maqsadida tashkil etilishi, o`quvchilarni unumli mehnatga jalb qilinishlari  

muammoning dolzarbligini belgilaydi. Shu sababli BMI mavzusini Mehnat ta`limi 

darslarida ishlatiladigan ish qurollari va ular bilan ishlashda rioya etiladigan 

xavfsizlik texnikasi va sanitariya gigiena talablari deb nomlasak maqsadga 

muvofiq bo‘lardi. 

Bitiruv malakaviy ishning izlanish maqsadi: Mehnat ta`limi darslarida 

ishlatiladigan ish qurollari va ular bilan ishlashda rioya etiladigan xavfsizlik 

texnikasi va sanitariya gigiena talablari bo’yicha tavsiyalar berish va shu 

mavzuni o’qitishning zamonaviy usullarini ishlab chiqishdan iborat. 

Bitiruv malakaviy ishimizning vazifalari:  

1. Mehnat ta‘limi darslarida ishlatiladigan ish qurollarining mashg‘ulot olib 

borishdagi  o`rnini tahlil qilish va o‘rganish. 

2. Mehnat ta‘limi darslarida ishlatiladigan ish qurollari  haqida ma‘lumot yig‘ish  

va ishlatish usullarilarini o‘rganish. 
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3. Mehnat ta‘limi darslarida ishlatiladigan dastgohlar va moslamalarning 

tuzilishi,ishlash prinsiplarini o‘rganish.  

4. Mehnat ta`limi darslaridalarida ishlatiladigan ish qurollari va ular bilan 

ishlashda rioya etiladigan xavfsizlik texnikasi va sanitariya gigena talablari 

mavzusini o‘qitish uslubini ishlab chiqish va sinab ko‘rish. 

5. Mehnat ta`limi darslaridalarida rioya etiladigan xavfsizlik texnikasi va sanitariya 

gigena talablari bo‘yicha tavsiyalar ishlab chiqish. 

           Bitiruv malakaviy ishning uslubiy yangiligi: Mehnat ta`limi 

darslaridalarida ishlatiladigan ish qurollari va ular bilan ishlashda rioya etiladigan 

xavfsizlik texnikasi va sanitariya gigena talablari mavzusini o‘qitish uslubi ishlab 

chiqildi va amaliyotda sinab ko‘rildi. 

Mehnat ta`limi darslarida ishlatiladigan yangi texnika va ilg`or texnologiya 

asoslariga oid uslubiy tavsiyalar yaratiladi.  

          Bitiruv malakaviy ish izlanishining amaliy ahamiyati:Ta`lim jarayonida  

ishlatiladigan qurollar majmuni ishlatish va bu qurollar bilan ishlashda xavfsizlik 

texnikasi qoidalari, taklif etilgan sanitariya –gigena talablari, yangi texnika va 

ilg`or texnologiya yutug`larini amalda qo`llanilgan sohalar misolida ma`lumot 

berish haqida ishlab chiqilgan tavsiyalar; Maktablarda mehnat ta`limi 

mashg`ulotlarida  yangi texnika va ilg`or texnologiya yutug`lariga oid ma`lumotlar 

asosida ma`lumotlarni yuqori saviyada o`zlashtirib olishlariga va ta`lim sifatini 

oshirishga yordam beradi. 

Bitiruv malakaviy ishimizning metodlari: mavzuga oid adabiyotlarni 

tahlil qilish, kuzatish, suhbat, anketa, test-nazorat usullari, savol-javob, pedagogik 

tajribalar o‘tkazish, to‘plangan natija va dalillarni qayta ishlash, umumlashtirish va 

xulosalash. 
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I.BOB. Mehnat ta`limi darslaridalarida ishlatiladigan ish qurollari 

tahlili. 

1.1. Mehnat ta‟limi darslarida ishlatiladigan ish qurollarining mashg‟ulot 

olib borishdagi  o`rni. 

Mehnat ta`limi fanidan davlat ta`lim standarti 

O`quvchilar mehnat ta`limi faniga oid quyidagi bilim, ko`nikma va 

malakalarni egallashlari shart: 

mehnat jarayoni haqida dunyoqarashga ega bo`lish; 

umummehnat bilim, ko`nikma va malakalariga ega bo`lish; 

kasb-hunarlar haqida umumiy tasavvurga ega bo`lish; 

xalq xo`jaligi, ishlab chiqarish va xizmat ko`rsatish sohalari to`g`risida 

bilimlarga ega bo`lish; 

turli materiallarga boshlang`ich badiiy ishlov berish ko`nikmalariga ega 

bo`lish; 

milliy mehnat an`analari, urf-odatlarini bilish; 

buyumni texnologik xaritasini tayyorlash ko`nikmalariga ega bo`lish; 

Mazkur Davlat ta`lim standartida umumiy o`rta ta`lim maktablarida mehnat 

ta`limi va kasb tanlashga yo`naltirishning tayanch mazmuni hamda maktabni 

bitirgan o`quvchilarning mehnat va kasb tanlashga tayyorgarlik darajasining 

me`yorlari ifodalanadi. 

Ushbu standart umumiy o`rta ta`lim maktablari uchun mehnat ta`limi fanidan 

o`quv dasturi, darslik, qo`llanma va boshqa rasmiy me`yoriy materiallarni ishlab 

chiqish, o`quv-tarbiya jarayonini tashkil etish hamda ilmiy tadqiqotlar olib borish 

uchun asos sifatida xizmat qiladigan me`yoriy hujjatdir. 

I. Mehnat ta‘limining maqsadi va vazifalari.  

Mehnat talimining maqsadi o`quvchilarni aqliy va jismoniy mehnat turlari, 

jarayonlari hamda kasblar bilan tanishtirish, ularda dastlabki mehnat ko`nikmalari 

va malakalarini, mehnatga qiziqish hamda mehnatsevarlikni shakllantirish, ularni 

mehnat va kasblarni qadrlashga, ularning ahamiyatini tushunishga o`rgatish, ongli 

ravishda kasb tanlashga tayyorlash orqali kasbgacha tayyorgarliklarini amalga 
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oshirish hamda jamiyat va shaxs farovonligi yo`lida mehnat faoliyatiga 

qo`shilishlariga imkon beruvchi shaxsiy sifat va tafakkurlarini rivojlantirishdan 

iborat.  

Mehnat ta`limining vazifalari: turli ishlab chiqarish sohalari mazmuniga 

taalluqli dastlabki ma`lumotlarni o`rgatish, o`lchash tekshirish asboblaridan, 

ma`lumot manbalaridan foydalana olish, mehnat amaliyotlarini bajarish, erishilgan 

mehnat natijalarni belgilangan talablar bilan taqqoslash orqali xulosa chiqarishga 

o`rgatish; 

Xalq xo`jaligining turli sohalarida ishlatiladigan texnika va texnologiyalar 

to`g`risida bilimlar berish, inson faoliyatining turli sohalari bilan amaliy mehnat 

orqali yaqinroq tanishishlariga imkon yaratish; 

mexanizatsiyalashtirilgan va elektrlashtirilgan vositalar bilan ishlashni, 

texnologik bilim va malakalarni, mehnat qonunchiligi, xavfsizlik texnikasi, 

sanitariya-gigiena qoidalari asoslarini; 

o`quvchilarni bozor iqtisodiyoti qonuniyatlari talablari asosida sifatli, 

raqobatbardosh iste`mol mollari, mehnat mahsulotlari etishtirish va etishtirilgan 

mahsulotlarni istemolchilarga etkazish vositalarini o`rgatish, ish boshqaruv 

(menejerlik) unsurlari, homiylik, ishbilarmonlik sifatlarini shakllantirish va 

rivojlantirib borish; 

o`quvchilapni bilimga intilish va mehnatga muhabbat, mehnat kishisiga 

nisbatan hurmat hissini singdirish, ularni jamoatchilik, Vatanga sadoqat ruhida 

tarbiyalash; 

xalq hunarmandchiligi kasblarini o`rgatish orqali xalqning milliy ruhini, 

yashash tarzini, an`analarini tiklash va rivojlantirish. Milliy qadriyatlar, tarixiy 

yodgorliklar, xalq ustalarining boy merosini o`rgatish, ulardan o`z amaliy 

faoliyatlarida foydalanish ko`nikmalarini mustahkamlash; 

yangi ishlab chiqarish va axborot texnologiyalari, yangi texnika, jihozlarning 

qo`llanilishi sohalarini zamonaviy talablar darajasida hamda jahon tajribalariga 

mos holda o`rganishlarini ta`minlash; 



 11 

turli sohalarga oid kasbiy faoliyat turlarida qo`llaniladigan asbob-uskunalar, 

jihozlar, moslamalardan foydalanishni o`rgatish; 

o`quvchilarda umummehnat ko`nikma va malakalarini shakllantirish, ularning 

qiziqishi, qobiliyati, kasbiy moyilliklariga ko`ra, kasb-hunar turlarini tanlashga 

asos bo`ladigan sifatlarni, umummehnat madaniyatini shakllantirish va 

rivojlantirish. 

3. O`quvchilarni tayyorgarlik darajasiga qo`yiladigan zaruriy talablar 

"Texnik mehnat" yo`nalishi ishlab chiqarish asoslari bo`limi: o`quvchilar 

o`zbekistondagi ishlab chiqarish turlari va tarkibi, ularning bir-biriga bog`liqligi; 

texnologik jarayonlar, yangi texnika, ilg`or texnologiyalar; mehnat predmetiga 

mexanik ta‘sir etish orqali amalga oshiriladigan texnologik jarayonlar; ishiab 

chiqarishdagi kimyoviy va fizik-texnologik jarayonlar; fan-texnika taraqqiyotini 

jadallashtirish omillari va istiqboli; ishlab chiqarish texnologiyasi; ishlab 

chiqarishni tayyorlashga oid texnologik hujjatlar; mahsulot ishlab chiqarishni 

nazorat qilish, o`lchash va taqqoslash texnologiyalari; kadrlarni tayyorlash, 

malakasini oshirish yo`nalishlari, tartibi va standartlari; mulkchilik turlari, 

marketing va menejment faoliyatining rivojlanishi; zamonaviy ishlab chiqarishning 

bozor munosabati bilan uzviyligi; olinadigan daromad va uni taqsimlash qoidalari; 

mehnatni unumini tashkil etish, tejamkorlik va ishbilarmonlik asoslari; mehnatni 

ilmiy tashkil etish; tabiatni muhofaza qilish; sanoat miqyosida ko`p seriyali ishlab 

chiqarish uchun tavsiya etish mumkin botgan mahsulot namunasini tayyorlash. 

Xalq hunarmandchiligi texnologiyasi bo`limi: o`quvchilar pazandachilik va 

gazlamaga ishlov berish jarayonlari bilan uyg`unlashtirilgan xalq hunarmandchiligi 

texnologiyalari; hunarmandlarning bozor munosabatlari asosidagi faoliyatlari‘ 

uyushmalari va uning istiqbollari; hunarmandchilik bo`yicha ko`rgazma va 

tanlovlarni tashkil qilish va ishtirokchilarni tanlash qoidalari; hunarmandlar 

tomonidan eksport va ichki bozor uchun ishlab chiqalayotgan mahsulotlar; xalq 

hunarmandchiligida foydalanilayotgan nodir materiallar, asbob-uskunalar; 

hunarmandchilik mahsulotlarini tashqi shakli uzviyligi va yaxlitligi 

tavminlanishiga  baholash; kompozitsion yaxlitlik; xalq hunarmandchiligiga oid 
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tanlangan bitta kasb-hunar turlari; xalq hunarmandchiligining tanlangan yo`nalishi 

bo`yicha zamonaviy dizayn talablari bilan uyg`unlashtirilgan mahsulot tayyorlash 

ish usullari; zamonaviy dizayn talablari bilan uyg`unlashtirilgan xalq 

hunarmandchilik mahsulotlarini tayyorlash ish usullariga oid bilim, ko` nikma va 

malakalarga ega bov ladilar. 

Kasbga yo`naltirish asoslari bo`limi: o`quvchilar kasblar tasnifi, kasblarda 

mehnat turlarining ta‘rifi; qo`l mehnatidan foydalanish bilan bog`liq bo`lgan 

kasblar; kasb-hunar egallashda inson salomatligiga qo`yiladigan talablar; 

O`zbekistonda uzluksiz tavlim tizimi, akademik litsey va kasb-hunar kollejlarining 

yo`nalishlari, ularning bir-biridan farqini bilish. o`quvchi-yoshlarni kasb-hunarga 

yo`naltirish tizimi; kasb tanlashga doir reja tuzish; kasb tanlashdagi xatolar, 

qiyinchiliklarning asosiy xususiyatlari; kasb tanlashda shaxs qiziqish va 

moyilliklari, qobiliyatlarini e‘tiborga olish; kasb tanlashda onglilik va mustaqillik; 

o`z-o`zini tarbiyalash, kasb tanlashning mohiyati; kasblarning murakkablik 

omillarini tahlil qilish; o`zi xohlagan kasbga yaroqli ekanligini aniqlash, o`z 

ruhiyatidagi kasbga moyillikni tarbiyalash usullari; kasb egallash va ishga 

joylashishga doir shaxsiy reja ishlab chiqish bo`yicha  ko`nikma va malakalarga 

ega bo`ladilar. 

9-sinf 

"Texnologiya " yo`nalishi 

Xalq hunarmandchiligi texnologiyasi (10 soat) 

SHakllantiriladigan bilimlar: Xalq hunarmandlari tomonidan eksport va ichki 

bozor uchun ishlab chiqarilayotgan mahsulotlar. Xalq hunarmandchiligida 

foydalanilayotgan nodir materiallar, asbob-uskunalar. Hunarmandchilik 

mahsulotlarini tashqi shakli uzviyligi va yaxlitligi ta`minlanishiga ko`ra baholash. 

Kompozitsion yaxlitlik. Xalq hunarmandchiligiga oid tanlangan bitta kasb-hunar 

turini tavsiftash. 

Amaliy mashg`ulot: kichik hajmda belanchak, shaxmat doska va donalarini 

yasash. 
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Amaliy mustaqil ishlar: Xalq hunarmandchiligining tanlangan yo`nalishi 

bo`yicha zamonaviy dizayn talablari bilan uyg`unlashtirilgan mahsulot tayyorlash 

bo`yicha ish usullarini egallash. Loyihalash bosqichida mahsulot tashqi shakli 

uzviyligi va yaxlitligini ta`minlash. 

Ishlab chiqarish asoslari (16 soat) SHakllantiriladigan bilimlar: Zamonaviy 

ishlab chiqarishning bozor munosabati bilan uzviyligi. YOg`och va metallga ishlov 

berish texnologiyasi yo`nalishlarida ishlab chiqarish va uning mohiyati. Ishlab 

chiqarishni tayyorlashga oid texnologik hujjatlar ro`yxati va ularning mazmuni. 

Texnologik hujjatlarning yagona tizimi va uning davlat standartlari. Mahsulot 

ishlab chiqarishni nazorat qilish, o`lchash va taqqoslash texnologiyasi. Olinadigan 

daromad va uni taqsimlash qoidalari. Ishlab chiqarish korxonasida mehnatni 

unumli tashkil etish, tejamkorlik va ishbilarmonlik asoslari. Mehnatni ilmiy tashkil 

etish. Tabiatni muhofaza qilish va ishlab chiqarish. 

Amaliy mustaqil ishlar: Maktab atrofidagi ishlab chiqarish korxonalarida 

qo`llanilayotgan ishlab chiqarish texnologiyalari, ularda shaldlangan tejamkorlik 

tizimi, mehnat unumdorligini hisoblash va oshirish yo`llarini o`rganish. Detallarni 

vintlar, mixparchinlar, payvandlash, elimlash usuli bilan qo`zg`almas, yarim 

harakatchan va qo`zg`aluvchan biriktirish texnologiyasi asosida mahsulot 

namunasini tayyorlash. 

Kasb tanlashga yo`llash (8 soat) 

SHakllantiriladigan bilimlar: kasb tanlashga doir reja tuzish. Kasb tanlashdagi 

xatolar va qiyinchiliklar. Kasbni to`g`ri tanlashning mohiyati va istiqboli. Kasb 

tanlashda shaxs kasbiy qiziqish, moyillik va qobiliyatlarini e`tiborga olish. Kasb 

tanlashdagi onglilik va mustaqillik. Kasblarning murakkablik omillarini tahlil 

qilish. Kasbga yaroqlilikni belgilash va kasbga moyillikni tarbiyalash usullari. 

Amaliy mustaqil ishlar: Kasbga doir shaxsiy reja tuzish. Tanlangan kasb-

hunarga doir ma`lumotlar to`plash va tahlil qilish. Kasbiy qiziqish va moyilliklarni 

aniqlash bo`yicha amaliy mashqlar bajarish. Kasb egallash va ishga joylashishga 

doir shaxsiy rejani referat shaklida tayyorlash hamda himoya qilish. 

Servis xizmati yo`nalishi xalq hunarmandchiligi texnologiyasi (10 soat) 
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SHakllantiriladigan bilimlar: Xalq hunarmandlari tomonidan eksport va ichki 

bozor uchun ishlab chiqarilayotgan mahsulotlar. Xalq hunarmandchiligida 

foydalanilayotgan nodir materiallar, asbob-uskunalar. Hunarmandchilik 

mahsulotlarini tashqi shakli uzviyligi va yaxlitligi ta`minlanishiga ko`ra baholash. 

Kompozitsion yaxlitlik. Xalq hunarmandchiligiga oid tanlangan bitta kasb-hunar 

turini tavsiflash. 

Amaliy mashgulot: turli mavzuga oid panolar tayyorlash, kaltashim (kapri), 

zamonaviy modelda ko`ylak tikish. 

Amaliy mustaqil ishlar: Xalq hunarmandchiligining tanlangan yo`nalishi 

bo`yicha zamonaviy dizayn talablari bilan uyg`unlashtirilgan mahsulot tayyorlash 

bo`yicha ish usullarini egallash. Loyihalash bosqichida mahsulot tashqi shakli 

uzviyligi va yaxlitligini ta`minlash. 

Ishlab chiqarish asoslari (16 soat) SHakllantiriladigan bilimlar: Zamonaviy 

ishlab chiqarishning bozor munosabati bilan uzviyligi. Gazlamaga ishlov berish 

texnologiyasi va pazandachilik asoslari yo`nalishlarida ishlab chiqarish va uning 

mohiyati. Ishlab chiqarishni tayyorlashga oid texnologik hujjatlar ro`yxati va 

ulaming mazmuni. Texnologik hujjatlarning yagona tizimi va uning davlat 

standartlari. Mahsulot ishlab chiqarishni nazorat qilish, o`lchash va taqqoslash 

texnologiyasi. Olinadigan daromad va uni taqsimlash qoidalari. Ishlab chiqarish 

korxonasida mehnatni unumli tashkil etish, tejamkorlik va ishbilarmonlik asoslari. 

Mehnatni ilmiy tashkil etish. Tabiatni muhofaza qilish va ishlab chiqarish. 

Amaliy mustaqil ishlar: Maktab atrofidagi ishlab chiqarish korxonalarida 

qo`llanilayotgan ishlab chiqarish texnologiyalari, ularda shakllangan tejamkorlik 

tizimi, mehnat unumdorligini hisoblash va oshirish yo`llarini o`rganish. 

Kasb tanlashga yo`llash (8 soat) 

SHakllantiriladigan bilimlar: kasb tanlashga doir reja tuzish. Kasb tanlashdagi 

xatolar va qiyinchiliklar. Kasbni to`g`ri tanlashning mohiyati va istiqboli. Kasb 

tanlashda shaxs kasbiy qiziqish, moyillik va qobiliyatlarini e`tiborga olish. Kasb 

tanlashdagi onglilik va mustaqillik. Kasblarning murakkablik omillarini tahlil 

qilish. Kasbga yaroqlilikni belgilash va kasbga moyillikni tarbiyalash usullari. 
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Amaliy mustaqil ishlar: Kasbga doir shaxsiy reja tuzish. Tanlangan kasb-

hunarga doir ma`lumotlar to`plash va tahlil qilish. Kasbiy qiziqish va moyilliklarni 

aniqlash bo`yicha amaliy ishlar. Kasb egallash va ishga joylashishga doir shaxsiy 

rejani referat shaklida tayyorlash hamda himoya qilish. 

8-SINF  

Texnik mehnat yo‘nalishi 

 Xalq hunarmandchiligi texnologiyasi 14 

 Umumiy tushunchalar 2 

1-4 Hunarmandlarning   bozor   munosabatlari   asosidagi faoliyatlari, 

uyushmalari va uning istiqbollari. 

4 

5-8 Xalq    hunarmandchiligi    bo‘yicha    ko‘rgazma    va tanlovlarni 

tashkil qilish va ishtirokchilarni tanlash qoidalari. 1-nazorat ishi 

4 

9-14 Amaliy mustaqil ishlar: Xalq hunarmandchiligining tanlangan 

yo‘nalishi bo‘yicha zamonaviy dizayn talab-lari bilan 

uyg‘unlashtirilgan mahsulot tayyorlashdagi ish usullarini egallash. 

6 

 Ishlab chiqarish asoslari 16 

15 o‘zbekistondagi ishlab chiqarish turlari. 2-nazorat ishi 1 

16-17 o‘zbekiston xalq xo‘jaligida,  sanoat va  qurilishda moddiy ishlab 

chiqarish asoslari va uning tarkibi, o‘zaro munosabati, bir-biriga 

bog‘liqligi 

2 

18 Texnologik jarayon haqida asosiy tushuncha 1 

19-20 Yangi texnika va ilg‘or texnologiya, uning ifodalanilishi 2 

21-22 Mehnat predmetiga mexanik ta'sir etish (gazlamalarning olinishi, 

ularni bichish-tikish, pardozlash, mahsulotlarga birinchi va 

ikkinchi ishlov berish, yarim fabrikatlar va h.k.) orqali amalga 

oshiriladigan texnologik jarayonlar 

2 

23-24 Ishlab chiqarishda amalga oshiriladigan kimyoviy va fizik-

texnologik jarayonlar. 3-nazorat ishi 

2 

25-26 Fan-texnika taraqqiyotini jadallashtirish omillari va istiqboli 2 
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27-28 Kadrlarni tayyorlash, malakasini oshirish yo‘nalishlari, tartibi va 

standartlari 

2 

29 Mulkchilik turlari, marketing va menejment faoliya-tining 

rivojlanishi 

1 

30 Amaliy mustaqil ishlar: Sanoat miqyosida ko‘p seriyali ishlab 

chiqarish uchun tavsiya etish mumkin bo‘lgan mahsulot  

namunasini   (maketi,   modeli)   tayyorlash, unda qo‘llanilgan 

xom-ashyo, ijodiy g‘oya va dizayn yechimlarini asoslash 

1 

 

9-SINF 

Texnik mehnat yo‘nalishi 

 Xalq hunarmandchiligi texnologiyasi 10 

 Umumiy tushunchalar 2 

1-2 Xalq hunarmandlari tomonidan eksport va ichki bozor uchun 

ishlab chiqarilayotgan mahsulotlar 

2 

3-4 Xalq   hunarmandchiligida   foydalanilayotgan   nodir materiallar, 

asbob-uskunalar 

2 

5-6 Hunarmandchilik mahsulotlarini tashqi shakli uzviyligi va 

yaxlitligi ta'minlanishiga ko‘ra baholash. 1-nazorat ishi 

2 

7-8 Kompozitsion yaxlitlik. Xalq hunarmandchiligiga oid tanlangan 

bitta kasb-hunar turini tavsiflash 

2 

9-10 Amaliy mustaqil ishlar: Xalq hunarmandchiligining tanlangan   

yo‘nalishi   bo‘yicha   zamonaviy   dizayn talablari bilan 

uyg‘unlashtirilgan mahsulot tayyorlash bo‘yicha ish usullarini 

egallash. Loyihalash bosqichida mahsulot tashqi shakli uzviyligi 

va yaxlitligini ta'-minlash 

2 

 Ishlab chiqarish asoslari 16 

11 Zamonaviy ishlab chiqarishning bozor munosabati bilan uzviyligi 1 

12-13 Gazlamaga ishlov berish texnologiyasi va pazandachilik asoslari 2 
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yo‘nalishlarida ishlab chiqarish va uning mohiyati. 2-nazorat ishi 

14-15 Ishlab chiqarishni tayyorlashga oid texnologik hujjatlar ro‘yxati va 

ularning mazmuni    

2 

16-17 Texnologik hujjatlarning yagona tizimi va uning davlat standartlari 2 

18-19 Mahsulot ishlab chiqarishni nazorat qilish, o‘lchash va taqqoslash 

texnologiyasi 

2 

20 Olinadigan daromad va uni taqsimlash qoidalari 1 

21 Ishlab chiqarish korxonasida mehnatni unumli tashkil etish, 

tejamkorlik va ishbilarmonlik asoslari 

1 

22 Mehnatni ilmiy tashkil etish. Tabiat muhofaza qilish va ishlab 

chiqarish. 3-nazorat ishi 

1 

23-24 Amaliy mustaqil ishlar: Maktab atrofidagi ishlab chiqarish 

korxonalarida qo‘llanilayotgan ishlab chi-qarish texnologiyalari, 

ularda shakllangan tejamkorlik tizimi, mehnat unumdorligini 

hisoblash va oshirish yo‘llarini o‘rganish 

2 

25-26 Mehnat unumdorligi omillari. Tejamkorlik va ishbilarmonlik 2 

 

Yuqorida ko`rsatilgan taqvim rejadan biz Yangi texnika va ilg‘or texnologiya, 

uning ifodalanilishi mavzusini taxlil qilamiz va dars ishlanmasini kurib chiqamiz. 

 

1.2. Mehnat ta‟limi darslarida ishlatiladigan ish qurollari  haqida ma‟lumot 

va ishlatish usullari. 

     Mehnat unumining yuqori bo‘lishini va topshirilgan ishlarning qisqa vaqt 

ichida kam kuch sarflab bajarilishini ta‘minlaydigan asosiy shartlardan biri ish 

o‘rnini ratsional tashkil  qilishdir. Topshirilgan ishlarni yakka tartibda bajarish 

imkonini beradigan barcha asbob-uskuna, moslama va materiallar, texnikaviy 

hujjatlar bilan ta‘minlangan va xavfsizlikni ta‘minlovchi ihota vositalari bilan 

jihozlangan o‘quv ustaxonasi (ishlab chiqarish korxonasi) maydonining bir qismi 

ish o‘rni  deb   ataladi.  Ish o‘rnining asosini tiskilar, asbob-uskunalar va ihota to‘ri 

bilan ta‘minlangan slesarlik  ish  stoli tashkil etadi.  Ish o‘rnini tashkil qilish 
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deganda ma‘lum bir turdagi ishlarni bajarish uchun uni barcha zarur narsalar bilan 

ta‘minlash va ularni qulay vaziyatda joylashtirish tushuniladi.        

Ish o‟rinlarini tashkil etishda quyidagi talablarga rioya qilish   kerak:                                    

  1.  Ish o‘rnida topshirilgan ishni bajarish uchun kerak bo‘ladigan narsalargina 

bo‘lishi, ortiqcha narsalar bo‘lmasligi kerak. 

2. Kerakli asbob-uskunalar, zagotovkalar, texnikaviy hujjatlar ish o‘rnining qo‘lni 

uzatib olsa bo‘ladigan qismiga joylashtirilishi kerak. Bundan  tez-tez ishlatiladigan   

asbob-uskunalarni yaqinroqqa, ahyon-ahyonda ishlatiladiganlarini uzoqroqqa  

joylashtiriladi.                                             

3.  O‘ng qo‘l bilan ishlatiladigan asbob-uskunalar dastgohning O‘ng tomoniga, 

chap qo‘l bilan ishlatiladiganlari chap tomoniga  joylashtiriladi.                

 4.  Ish vaqtida va ishdan so‘ng asbob-uskunalarni o‘z joyiga batartib joylashtirish 

talab etiladi. Ularni tartibsiz holda  chalkashtirib  tashlashga   yo‘l  qo‘yilmaydi.  

Slesarlik o‟quv -ustaxonasining jihozlari quyidagilardan iborat: 

    1.  Slesarlik  dastgohi. 

    2.  Asbob-uskuna, moslama va dastgohlar.  

    3.  O‘quv   qo‘llanmalari. 

    4.  O‘quv-ko‘rgazma   qurollari.                                            

    5.  Mebel   va   xo‘jalik   inventarlari. 

    Slesarlik ish o‘rni barcha turdagi operatsiyalarni bajarishga yordam beradigan 

moslamalar bilan jihozlangan ish stoli (dastgoh) dan iborat bo‘lib, u bir o‘rinli, ikki 

o‘rinli va ko‘p o‘rinli bo‘lishi mumkin (1.1-rasm). Bu.narsa ularga o‘rnatilgan 

tiskilarning  soniga   qarab   aniqlanadi. 

    Slesarlik dastgohining ustki qismi qalin yog‘och taxtalardan tayyorlanib, 

bajariladigan ish turiga qarab tunuka, linolium yoki faner bilan qoplanadi.    Uning 

oyoqlari  yog‘ochdan yoki metalldan tayyorlanishi mumkin.  Dastgoh  mustahkam, 

turli operatsiyalarni bajarishda qimirlamasdan, turg‘un turishi kerak. 
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1.1- rasm. Tokarlik dastgoxlari:a—potronga  zagatovka o‘rnatish , b— zagatovkani 

mahkamlash, s—ishlov berish holati, d-ish o‘rninig umumiy ko‘rinishi. 

 

Buning uchun ularni  massiv   (zalvarli), tayanch   yuzalarini   katta    qilib 

tayyorlash lozim. Dastgohlarning massivligi ularning ish taxtasi va oyoqlarining 

o‘lchamiga   bog‘liq. Ish   vaqtida   ular   titramasligi   uchun   bir o‘rinli dastgohlar 

o‘rnida ikki o‘rinli yoki  ko‘p o‘rinlilaridan  foydalanish maqsadga muvofiq   

degan    fikr tug‘ilishi mumkin. Bunda bir o‘rinli dastgohning ko‘p o‘rinlisiga 

qaraganda ayrim    qulayliklarga, afzalliklarga ega ekanligini unutmaslik kerak. 

Ko‘p o‘rinli dastgohlarda  o‘quvchilar bir vaqtning o‘zida turli protsesslarni 

bajarish vaqtida bir-birlariga xalal beradilar. Bir o‘rinli dastgohlarda   esa bu hol 

ro‘y bermaydi. Yuqorida aytilganlarni e‘tiborga olib, ustaxona maydoni yetarli 

bo‘lgan taqdirda bir o‘rinli dastgohlardan foydalanish maqsadga   muvofiqdir.  

Maydoni kichik bo‘lgan o‘quv ustaxonalarida  ish o‘rinlarning etarli bo‘lishini 

ta‘minlash uchun ko‘p o‘rinli dastgohlardan foydalanish yoki bir o‘rinli 
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dastgohlarni 3- rasmda ko‘rsatilganidek joylashtirish mumkin. Ish o‘rinlarining 

etarli bo‘lishini   ta‘minlash bilan bir qatorda ularning balandligini o‘quvchilarning 

bo‘yiga moslash ham alohida ahamiyatga ega. Bu maqsadda balandligi 

o‘zgaradigan yoki har xil balandlikdagi dastgohlar o‘rnatilib, o‘quvchi-lar  

bo‘ylariga  qarab  tegishli joylarga  taqsimlanadi. Agar o‘quv ustaxonasida bir xil 

o‘lchamdagi dastgohlar mavjud bo‘lsa, ish o‘rinlarining balandligini 

o‘quvchilarning bo‘yiga moslash uchun ularning oyoqlari ostiga har xil 

balandlikdagi taglik taxtalar qo‘yib  beriladi. Xavfsizlikni  ta‘minlash maqsadida 

taglik taxtalarning uzunligi dastgoh uzunligiga teng bo‘lib, eni 60 sm dan kam 

bo‘lmasligi kerak. O‘quvchilarni bo‘y-bo‘ylariga qarab ish joylariga birkitishda 

ular 1.2- rasm, a da ko‘rsatilganidek dastgoh oldida tik to‘rganlarida tirsaklari tiski 

ustiga tiralib, panjalarining uchi jag‘lariga tegadigan bo‘lsa yoki qo‘lini 90° ga 

bukkanda tirsagi tiski jag‘lari sathiga to‘g‘ri kelsa  dastgohning  balandligi  normal  

hisoblanadi. Ish o‘rinlarining balandligi o‘quvchilarni Agar bo‘ylariga mos 

bo‘lmasa, ular tez charchaydilar, ish sifati, gigiena qoidalari buziladi. Ayniqsa 

egovlash ishlarini bajarishda o‘quvchining bo‘yi ish o‘rniga mos kelmasa 

egovlanayotgan sirtlar tekis va to‘g‘ri burchakli bo‘lib chiqmaydi. 

 

1.2- rasm. Ish o‘rnining balandligini va qurollarning sozligini tekshirish. 
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Slesarlik dastgohlari har xil konstruktsiyada bo‘lib, yog‘ochdan yoki 

metalldan tayyorlanadi. Ular doim tortma yashikli qilib tayyorlanadi. Ularga 

asbob-uskuna va materiallar joylashtiriladi. Ustaxona binosi maydonining keng-

torligiga qarab dastgohlar turli variantlarda joylashtirilishi mumkin. Agar 

dastgohlar xona o‘rtasiga ketma-ket yoki qarama-qarshi qilib ikki yoqlama 

joylashtirilsa, ularga albatta ihota to‘ri o‘rnatilishi shart. Ihota to‘ri ish vaqtida 

metall parchasining uchib ketib, qarshisidagi o‘quvchilarni jarohatlanishdan 

saqlaydi. Bunday hollar zubilo yordamida qirqish, parchinlash, bolg‘alash ishlarini 

bajarish vaqtida ro‘y beradi, boshqa turdagi ishlarda sodir bo‘lmaydi. Shuning 

uchun bunda ihota to‘ri o‘rnatilmasa ham bo‘ladi. Ihota to‘ri o‘qituvchining o‘z ish 

o‘rnida turib tushuntirish ishlarini olib borishida, doskadagi yozuvlarni, 

chizmalarni o‘quvchilarning ko‘rishiga, shuningdek, o‘qituvchining o‘quvchilar 

ishini nazorat qilishiga xalal beradi. Shuning uchun iho`ta to‘rlarini keraksiz 

hollarda olib qo‘yish, kerak bo‘lganda qayta o‘rnatish imkonini beradigan qilib 

moslash kerak. O‘quvchilar ustaxonada hamma vaqt amaliy mashg‘ulotlarni 

bajarish bilan shug‘ullanmasdan darsning tashkiliy qismida, nazariy materiallarni 

o‘rganishda, ish yuzasidan instruktaj o‘tkazayotganda, yozish, chizish ishlarini 

bajarishda o‘tirishga to‘g‘ri keladi. SHuning uchun har bir ish o‘rniga bittadan 

kursiyoki dastgohning o‘ziga moslashtirilgan aylanuvchi o‘rindiq o‘rnatiladi. 

Yozish, chizish ishlari dastgohning ish taxtasi ustida olib borilsa, o‘quv qurollari, 

kiyim-boshlar (maxsus kiyim kiyilishidan qat‘iy nazar) ifloslanadi. Shuni e‘tiborga 

olib, ustaxona maydoni keng bo‘lgan hollarda, yozuv   stoli   yoki   parta qo‘yilsa, 

juda yaxshi bo‘ladi, buning imkoni bo‘lmagan taqdirda dastgohning tortma 

yashigiga o‘rnatiladigan maxsus sharnirli yozuv taxtasidan foydalanish mumkin   

(1.3- rasm). Uchtexprom tomonidan ishlab chiqarilgan standart o‘lchamdagi 

slesarlik dastgohlari yetishmagan yoki bo‘lmagan taqdirda ish o‘rinlari sonining 

yetarli bo‘lishini ta‘minlash maqsadida duradgorlik o‘quv ustaxonasida tayyorlash 

mumkin bo‘lgan yasama dastgohlar joylashtirish mumkin. Bularni tayyorlash 

uchun qalin va pishiq  yog‘och   taxta   material   bo‘lsa   kifoya. Dastgohlarning 

ustki qismi va tiskilar qora lak, qolgan qismlari biron boshqa tusdagi bo‘yoqlar 
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bilan bo‘yaladi va ma‘lum   muddatlarda   qarov   berib  turiladi. O‘qituvchining 

ish o‘rni o‘quv ustaxonalarini jihozlashning eng muhim elementlaridan biri 

hisoblanadi. SHuning uchun, ustaxona maydoni yetarli bo‘lgan hollarda, 

o‘qituvchining ish o‘rnini to‘g‘ri tashkil etishga va barcha kerak-yaroqlar bilan 

to‘liq jihozlanishiga alohida e‘tibor berish kerak, 

 

 

 

1.3- rasm.  Dastgohning  tortmasidan    yozuv   stoli sifatida foydalanish: 

1—yozuv taxtasi, 2—tortma  yashik. 

chunki o‘qituvchi yoz ish o‘rnida doskadan, texnikaviy vositalardan foydalanib, 

har xil o‘quv-ko‘rgazma qurollarini namoyish qiladi, tushuntirish ishlarini olib 

boradi, dastgoh va asbob-uskunalardan  foydalanish  usullarini   ko‘rsatadi. 

O‘qituvchining ish o‘rni poldan 20—30 sm balandroq bo‘lgan maxsus 

maydonchaga joylashtiriladi. Bu narsa o‘qituvchi tomonidan ko‘rsatilayotgan ish 

usullarini o‘quvchilarning bemalol ko‘rishiga, tushuntirishlarini yaxshi eshitishiga, 

shuningdek, o‘quvchilarning bajarayotgan ishlarini o‘qituvchining kuzatib 

borishiga   imkon   beradi.     

O‘quv ustaxonalarida mashg‘ulotlarga oid film, diafilm, diapozitivlarni 

namoyish qilish uchun doskaning ustiga 150X X120 sm o‘lchamli o‘raladigan 

ekran osilib, xonaning qarama-qarshi tomoniga kinoapparat, proektsion fonar, 

epidioskop, filmoskop kabi texnikaviy vositalarni o‘rnatish uchun ba-landligi 80—

90 sm li maxsus taglik yoki stol o‘rnatiladi: Doskaning ikki chetiga chiqadigan 
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qilib  uning  yuqori qirg‘og‘i balandligida 10—12 mm yo‘g‘onlikdagi sterjen 

o‘rnatilsa, undan texnologik karta, ish chizmalari va tablitsalarni saqlash va  

namoyish qilishda foydalanish mumkin. 

 

  

                                                

 

 

 

 

 

 

 

 

                                                       1.4.a- rasm. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1.4.b- rasm.b:  1—plakatlar ilinadigan sterjen,     2—plakatlar   javoni,       3—

ko‘tarma   sinf   doskasi. 
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1.4.v- rasm. O‘qituvchi ish o‘rnining namunalari: 

 

Bunda karta va tablitsalar surilma ilgaklarga osib qo‘yiladi. Imkoniyat va 

zaruratga qarab doskaning ikki yoniga asbob-uskuna, ko‘rgazmali  qurollarni  

saqlash  uchun  shkaflar  joylashtiriladi. O‘qituvchining ish o‘rnidagi dastgohni 

aylanuvchi maxsus taglikka o‘rnatish maqsadga muvofiqdir. Bu hol dastgohning 

tuzilishini, uning yordamida bajariladigan ish usullarini o‘quvchilarga turli 

vaziyatda bemalol ko‘rsatish imkonini beradi.  

Slesarlik tiskilari-  Slesarlikda metallarni sovuqlayin ishlashda materiallarni 

tez va puxta mahkamlash (qotirish) imkonini beradigan tutqich moslamalardan biri 

tiskilardan foydalaniladi. Slesarlik tiskilari zagotovkalarning turi va o‘lchamlariga, 

ularga ishlov berish usullariga, tayyorlanadigan buyum yoki detalning shakl va 

o‘lchamlariga qarab har xil bo‘ladi. Parallel tiskilar (1.6-rasm). Bu tiskilarning 

parallel deb atalishiga sabab shuki, ularning qo‘zg‘aluvchi jag‘lari qo‘zg‘almas 

jag‘lariga nisbatan parallel ravishda siljiydi. Parallel tiskilar burilma, burilmas va 

strubtsinali  tiskilarga   bo‘linadi.           

 Parallel tiskilarning jag‘lari kul rang cho‘yandan quyilgan bo‘lib, ularga 

ishlov beriladigan detal yoki zagotovkalarni siljitmasdan mahkam tutib turish 

imkonini beradigan taram-taram kertmakli toblangan po‘lat qistirmalar o‘rnatiladi. 

Tayyor detal va buyumlarni pardozlashda po‘lat qistirmalarning kertmaklari 
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buyum sirtida iz qoldirmasligi, sirtning sifatini buzib qo‘ymasligini ta‘minlash 

uchun tiski jag‘lariga aluminiy, mis, jez kabi yumshoq materiallardan tayyorlangan  

qo‘shimcha   qistirma   plastinkalar   qoplanadi. Metallarga ishlov berishda parallel 

tiskilardan sandon sifatida foydalanmaslik, tiski jag‘lari ustida bolg‘alash ishlarini 

qilmaslik kerak. Aks holda po‘lat qistirmalarni tutib turuvchi vintlar uzilishi, 

jag‘lar sinib ketishi mumkin. Parallel tiskilar dastgohlarga ikkita yoki uchta bolt 

bilan qotirib qo‘yiladi. Ularni dastgohga o‘rnatishda qo‘zg‘almas jag‘larini 

dastgohning qirg‘og‘iga moslab yoki undan biror santimetr o‘tkazib qotirish kerak. 

Bu hol uzun o‘lchamli ensiz zagotovkalarni dastgohdan pastga tushirib o‘rnatish 

imkoninn beradi. Burilma tiskilar doiraviy taglikka o‘rnatiladi, taglik esa 

dastgohga bolt yordamida qo‘zg`almaydigan qilib qotirib qo‘yiladi. Tiski shu 

taglikning o‘qi atrofida ixtiyoriy burchakka burila oladi. Bu narsa detallarni ishlash 

vaqtida ularni qulay vaziyatga burib olish imkonini beradi. Tiski kerakli vaziyatga 

burib olingandan so‘ng qotiruvchi  vint yordamida taglikka qotirib qo‘yiladi. 

 

1.5-rasm. Parallel tiskilar:     a—parallel   jag‘li   burilma   tiskya:    b—strubtsinali     

tiski. 
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1.6- rasm. Stul tiskilari: 1—qo‘zg‘almas   jag‘,   2—qo‘zg‘aluvchi jag‘,  3—vint,   

4—prujina,   5—tutqich tirgak. 

 

.  

                                                                                                       2.1-jadval 

                                        Tiskilarning o‘lchami 

Tiskining tipi Model  № Jag‘ning 

uzunligi, mm  

Og‘irligi,  kg Balandligi, 

mm  

Burilmas 

 

 

Burilma  

1 

2 

3 

1 

2 

60 

80 

100 

120 

150 

3.0 

5.5 

11.0 

32.0 

50.0 

90 

110 

140 

250 

295 

 

1.3. Slesarlik  kontrol-o‟lchov  va  rejalash  asboblari. 

Slesarlik o‘quv ustaxonalarida olib boriladigan amalyy mashg‘ulotlar 

davomida o‘quvchilarda hosil qilingan dastlabki ko‘nikma va malakalar asosida 

aniqlik darajasi 0,01 mm gacha bo‘lgan turli konstruktsiyadagi kontrol-o'lchov va 

rejalash asboblari yordamida o‘lchash va rejalash ishlari o‘rgatib boriladi. Bu 

asboblardan foydalanib chizig‘iy o‘lchamlarni va burchaklarni o‘lchash, yassi 
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sirtlarning tekisligi va bir-biriga nisbatan  to‘g‘riburchakliligini tekshirish,chizig‘iy 

va burchakli reja chiziqlari chizishda etarli mehnat malakalari hosil qilinadi. Bu 

maqsadda kontrol o‘lchov va rejalash asboblarining turlari, tuzilishi, ishga sozlash 

usullari o‘rgatib boriladi. 

 

1.7- rasm. Masshtabli lineyka yordamida o‘lcham olish: 

a—o‘lchash, b—noto‘g‘ri, v—to‘g‘ri, g—ichki o‘lchamlarni o‘lchash. 

 

Masshtabli lineyka (1.8-rasm) yordamida zagotovka va buyumlarning 

chizig‘iy o‘lchamlarini o‘lchash, tayyor detallarning o‘lchamini tekshirish, 

krontsirkul va nutrometrlar yordamida olingan o‘lchamlarni hisoblash, tsirkulni 

o‘lchashga sozlash ishlari bajariladi. Masshtab lineykasidan rejalash ishlarida ham   

foydalaniladi.         Masshtabli lineyka ensiz, yupqa po‘lat polosadan iborat. Uning 

yuzasiga millimetrli, santimetrli masshtab birliklari tushirilgan bo‘lib, U7 va U8 

markali uglerodli asbobsozlik po‘latlaridan quyidagi o‘lchamlarda tayyorlanadi: 

uzunligi 150 mm dan 1000 mm gacha, eni 11 mm dan 35 mm gacha, qalinligi 0,3  

mm  dan   1,5  mm   gacha.          

 Chizgich  chertilka (1.9-rasm). Masshtabli lineyka, go‘niya va andaza 

(shablon)lar yordamida rejalash (chizish) ishlarini bajarishda turli 

konstruktsiyadagi po‘lat chizgichlardan foydalaniladi. Metallarni bevosita 

rejalashda qalamdan foyda lanilmaydi,    chunki    qalam bilan chizilgan reja 

chizig‘i   metallga    ishlov berishda   o‘chib ketib, ish aniqligining   buzilishiga 
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sabab bo‘ladi. Shuning uchun    metallarni rejalashda faqat  po‘lat  chizgichlar 

ishlatiladi. 

 

1.8-rasm. Chizgichlar: a—simdan  tayyorlangan  chizgich,   b—yo‘nib    

tayyorlangan  chizg‘ich,  v— ikki uchli chizg‘ich, g—yassi chizgnch. 

 

Buklama metr (1.10-rasm) o‘nta bir xil uzun-likdagi (100 mm li) lineykalardan 

iborat bo‘lib, ular o‘zaro sharnir vositasida biriktirilgan. Bundan masshtabli 

lineyka singari chizig‘iy o‘lchamlarni  o‘lchashda   foydalaniladi. Buklama metr 

slesarlik o‘quv ustaxonalarida keng qo‘llanilmaydi. U uzunligi 100 sm orasida 

bo‘lgan buyumlarning ichki o‘lchamlarini  o‘lchash  uchun  qulaydir. 

 

1.9- rasm. Buklama metr. 

 

1.10- rasm.    Ruletkalar: 

. 
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Ruletka (1.11-rasm) katta o‘lchamlarni o‘lchashda qo‘llaniladi u matodan va 

po‘lat lentadan tayyorlanadi. Ruletkalar 2, 5, 10, 15 va 20 metrli bo‘lishi mumkin. 

5 metrgacha uzunlikdagi ruletkalarda millimetr, santimetr, metr masshtab birliklari 

tushirilgan. Ular yordamida Silindr, val kabi buyumlarning aylana uzunligini 

(yo‘g‘onligini), uyumlarning ichki o‘lchamlarini ham o‘lchash mumkin.  

1.4.Metall qirqish asboblari va uskunalari. 

         Slesarlik o‘quv ustaxonalarida metallarga ishlov berishda qirqiladigan 

metallning turi, o‘lchami va ulardan qirqib olinadigan zagotovkaning shakliga 

qarab turli xil metall qirqish    asboblari     ishlatiladi. 

 

1.11- rasm. Slesarlik qaychilari:  

 

Slesarlik qaychilari dastaki va richagli (mexanikaviy) qaychilarga bo‘linadi. 

O‘quv ustaxonalarida, ko‘pincha, dastaki qaychilar ishlatiladi. Dastaki qaychilar 

(1.12-rasm) dasta va tig‘ (ish qism) lardan iborat bo‘lib, U7, U8 markali uglerodli 

asbobsozlik po‘latidan tayyorlanadi.         

 Slesarlik arralari dastaki (1.12- rasm)   arralarga   bo‘linadi. 
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1.12- rasm. Slesarlik arralari:  

 

Dastaki arra dasta va polotnodan, dastgohli arra dastgoh va polotnodan 

iborat. Arra stanogi quyidagi qismlardan tashkil topgan: dasta, ramka, tortqi vint va 

quloqli gayka (barashka).           

Dastgoh ramasi har xil konstruktsiyada tayyorlanadi: yaxlit bir butun va ikki 

qismdan iborat surilma ramkalik bo‘lishi mumkin. Qulayligi jihatidan surilma 

ramkalik arralardan foydalanish maqsadga muvofiqdir, chunki Unga har xil 

uzunlikdagi  polotnolarni  o‘rnatish   mumkin.        

Arra polotnosining uzunligi 250—300 mm, eni 12—15 mm, qalinligi 0,6 

mm dan 1 mm gacha bo‘lib, ular U10, U10A; U1,2> U12A markali uglerodli, 

SHX15, X6VF legirlangan asbobsozlik po‘latlaridan va R9, R18 markali tez kesar 

po‘latlardan tayyorlanadi. Polotnolarga qadami 0,8; 1; 1,3; 1,6 mm li tishlar 

chiqarilgan bo‘lib, ularga polotno qalinligidan 0,2—0,5 mm ortiqroq qilib chaparra 

chiqariladi. Mis, latun kabi yumshoq va qovushoq metallarni arralashda tish 

qadami 0,8—1 mm bo‘lgan polotnolardan, qattiqligi yuqori bo‘lgan po‘lat va 

cho‘yanlarni qadami 1,3 mm li, yumshoq po‘latlarni arralashda qadami 1,6 mm  li  

polotnolardan  foydalaniladi.          
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Slesarlik arralarining tishlari dura'dgorlikdagi tiluvchi arralarning tishlariga 

o‘xshash qiyshiq tishli bo‘lib, polotnoni dastgohka o‘rnatishda tishlarni oldinga — 

tortqi vint tomonga qaratib o‘rnatiladi (1.13- rasm, b) va tortqi vint yordamida 

taranglanadi. Polotnoni taranglashda quloqly gayka qo‘l  bilan buraladi. Ortiqcha 

tarang tortilgan, shuningdek, salqi o‘rnatilgan polotno ish vaqtida uzilib yoki 

tishlari sinib ketishi mumkin. Shunigh 

uchun uni normal holda taranglash 

kerak  

 

 

 

1.13- rasm.   Zubilo (a) va kreytsmeysel  (b). 

Arra polotnosi arralanadigan materialning o‘lchamiga (uzunligiga) qarab 

ramka tekisligida yoki ramka tekisligiga tik o‘rnatilishi mumkin. Qisqa 

materiallarni arralashda polotno ramka tekisligida o‘rnatilib, uzun 

o‘lchamdagilarini arralashda esa 90° ga burib  o‘rnatiladi.     

Dastgohka yangi polotno o‘rnatish yoki polotnoning holatini o‘zgartishda 

quloqli gayka bo‘shatilib, dasta va tortqi vintdagi shtiftlar olinib (ular qisqa 

o‘lchamli mix yoki burama mixdan iborat bo‘lishi mumkin) polotno o‘rnatiladi va 

shtiftlar qayta kiritilib,  tarangligi  sozlanadi.        

Zubilo va kreytsmeysel (1.14-rasm). Metallar zubilo va kreytsmeysellar 

yordamida qirqiladi va tarashlanadi.         

 Zubilo ish qismi (tig‘), tana va zarb beruvchi qismlardan iborat bo‘lib, U7, 

U7A, U8, U8A markali uglerodli asbobsozlik po‘latlaridan  tayyorlanadi.   

 Ishlanadigan materialning qattiqligiga qarab zubilo har xil burchak ostida 

charxlanadi, ya‘ni uning o‘tkirlik (charxlanish) burchagi turlicha bo‘ladi: cho‘yan, 
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bronza kabi qattiq metall va qotishmalar uchun 70°; o‘rtacha qattiqlikdagi metall 

materiallar (po‘lat) uchun 60°; yumshoq metall materiallar (mis, latun,   alkxmin   

qotishmalari)   uchun  35—45°.         

Zubilolar 100, 125, 150 va 200 mm uzunlikda tayyorlanib, tig‘ining eni 

Unga mos ravishdaYU, 15, 20 va 25 mm bo‘ladi. .,      

 Zubiloning ish qismi toblanadi va bo‘shatiladi. Uning toblanganlik darajasini 

aniqlash uchun eni 50 mm, qalinligi 3 mm li Stb markali po‘lat polosani tiskiga 

qistirib qirqiladi. Bu vaqtda tig‘ o‘tmaslanmasa, ezilmasa, uchib ketmasa toblash 

yaxshi o‘tkazilgan hisoblanadi yoki zubiloning toblangan qismini mayin egov 

bilan egovlab ko‘riladi. Agar egovlash vaqtida qirindi (kukun) hosil bo‘lmasa, 

toblanganlik darajasi yaxshi  hisoblanadi. 

          1.5.Mehnat ta‟limi darslarida ishlatiladigan dastgohlar va moslamalar. 

 Metall (zagotovka) larni talab qilingan formaga, o‘lchamiga va sirt tozaligiga 

keltirish uchun tegishli kesuvchi asboblar yordamida turli quymalar, pokovkalar 

tayyorlanadi. Metallarni kesib ishlashning asosiy turlari (metodlari) jumlasiga 

yo‘nish, randalash, o‘yish, parmalash, frezalash va jilvirlash kiradi. Bunday kesish 

metodlari o‘zaro zagotovkadagi ishchi harakati bilan kesuvchi asbob o‘rtasida 

taqsimlangan harakatlarning xarakteri bilan farq qilinadi: ishchi harakatining 

xarakteri kesuvchi asbobning ko‘rinishlarini quyidagicha tasvirlash mumkin. (1.15-

rasm). 

 Yo’nish jarayoni, asosan, tokarlik dastgohlarida tegishli keskich bilan 

bajariladi (1.15-a rasm). Yo‘nish jarayonsida zagotovka aylanma harakatga 

keltiriladi. Bunda zagotovkaning  harakati tez sodir bo‘ladi va u asosiy harakat deb 

ataladi, keskichning harakati esa sekinroq bo‘ladi va u surish harakati deyiladi. 

Asosiy harakat kesish harakati deb, asosiy harakat tezligi esa kesish tezligi deb 

ataladi. 

Randalash jarayoni, asosan ko‘ndalang randalash va bo‘ylama randalash 

dastgohlarida tegishli keskichlar bilan amalga oshiriladi. Randalash keskichlari 

odatda egik bo‘ladi. Ko‘ndalang randalash dastgohlarida asosiy harakatni keskich, 
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surish harakatini esa zagotovka asosiy harakatini bajarsa, keskich surish harakatini 

bajaradi (1.15-g rasm). 

 O’yish jarayoni, asosan o‘yish dastgohlarida maxsus tegishli keskichlar bilan 

bajariladi. Bunday o‘yish jarayonsi uchun keskich asosiy (ilgarilanma-qaytar) 

harakatni zagotovka esa surish harakatini bajaradi (1.15-d rasm). 

Parmalash jarayoni parmalash dastgohlarida turli konstruktsiyadagi parmalar 

bilan bajariladi. Bu jarayonda asosiy harakat ham, surish harakati ham parmaga 

beriladi (1.15-b rasm). 

 Asosiy harakat parmaning aylanishidan, surish harakati esa uning o‘z o‘qi 

yo‘nalishida ilgarilanma harakatdan iborat bo‘ladi. 

 

1.14-rasm. Dastgohlarda kesib ishlashning asosiy turlari. 

a-yo‘nish; b-parmalash; v-frezalash; g-randalash; d-jilvirlash. 

  

  Frezalash jarayoni ham frezalash dastgohlarining turli 

konstruktsiyalaridan ko‘p tig‘li, asbob-freza bilan bajariladi. Bunda frezaning 

aylanma harakati (asosiy harakat) bilan zagotovkaning ilgarilanma-harakati (surish 

harakati) qo‘shilishi natijasida qirindi kesib olinadi. (1.15-v rasm). 

 Jilvirlash  jarayoni maxsus konstruktsiyadagi dastgohlarda jilvirlash toshi 

bilan bajariladi. TSilindrik yuzalar doiraviy jilvirlash dastgohlarida jilvirlanadi. 

TSilindrik yuzalarni jilvirlashda (1.15-d rasm) zagotovkaga aylanma harakat berish 

bilan birga, ilgarilanma-qaytar harakat (bo‘ylama-surish harakati) ham beriladi. 

Jilvirlash toshi ham aylanma harakat (asosiy harakat) qiladi, ham ko‘ndalang 
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yo‘nalishda, zagotovkaning har qaytishida kesish chuqurligi biror t ga qadar surilib 

ham turadi (ko‘ndalang surish harakati). Yassi yuzalarini jilvirlashda asosiy 

(aylanma) harakat ham, vertikal yo‘nalishda uzlukli (kesish chuqurligi biror t ga 

qadar) surish harakati ham jilvirlash toshiga, bo‘ylama surish harakati (ilgarilanma-

qaytar harakat) va ko‘ndalang yo‘nalishda uzlukli surish harakati zagotovkaga 

beriladi. 

1.5.1. Asosiy metall kesuvchi dastgohlar va ularning ishlatilishi. 

 Zagotovkani kesuvchi asbob yordamida ishlov berish jarayonida qirindi 

ajratish orqali kerakli  formaga va talab qilinadigan aniqlik darajasiga keltiruvchi 

mashina metall kesuvchi dastgohlar deyiladi. 

 Metall kesish dastgohlari eksperimental ilmiy-tadqiqot instituti (ENIMS) 

klassifikatsiyasiga ko‘ra, seriyalab  ishlab chiqarilayotgan barcha dastgohlar 

to‘qqizta gruppaga bo‘linadi. Har qaysi gruppa, o‘z navbatida, dastgohlarining bir 

necha tipini o‘z ichiga oladi. Ko‘pgina hollarda metall kesish dastgohlari turli 

belgilariga qarab klassifikatsiyalanadi: 

1.Ixtisoslashtirish darajasi bo‘yicha universal dastgohlar, xilma-xil detallar 

ishlashda har xil jarayonlarni bajaradi. Ayniqsa, ko‘p xil ishlar bajarishda 

foydalaniladigan dastgohlar keng universal dastgohlar deb ataladi. 

Shakllari bir-biriga o‘xshash, ammo o‘lchamlari har xil detallar mo‘ljallangan 

ixtisoslashtirilgan dastgohlar.  

2.Keng nomenklaturadagi detallarda ma`lum jarayonlarnigina  bajarish uchun 

mo‘ljallangan keng vazifali dastgohlar. 

3.Faqat bir tip o‘lchamdagi detallar ishlash uchun mo‘ljallangan maxsus 

dastgohlar. 

4.Avtomatizatsiyalash darajasi bo‘yicha qo‘l bilan boshqariladigan yarim 

avtomatli, avtomatik liniyalar (zagotovkani avtomatik ravishda dastgohdan-

dastgohga transportirovka qilib birlashtiruvchi sistema) kiradi. 

5.Dastgohlar og‘irliklariga ko‘ra yengil (10 KN gacha), o‘rtacha (100 KN gacha) 

va og‘ir (1 MN dan ortiq) dastgohlarga bo‘linadi. Og‘ir dastgohlar, o‘z navbatida, 
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yirik (100-300 KN), og‘ir (300-1000 KN) va juda og‘ir (unikal) (1000 KN dan 

og‘ir) dastgohlarga bo‘linadi. 

6.Aniqlik darajasi bo‘yicha dastgohlar 5 klassga bo‘linadi. N klass - normal 

aniqlikdagi dastgohlar; bu klassga universal  dastgohlarning ko‘pchiligi kiradi. P 

klass-oshirilgan aniqlikdagi dastgohlari, bu dastgohlar normal aniqlikdagi 

dastgohlar asosida tayyorlashda yig‘ish hamda rostlash sifatiga nisbatan yuqori 

talablar qo‘yiladi. V klass - yuqori aniqlikdagi dastgohlar;  dastgohlarning yuqori 

aniqligiga ayrim uzellarning maxsus konstruktsiyasi, detallarning tayyorlanishiga, 

uzellarini va butun dastgohni yig‘ishi hamda rostlash sifatiga nisbatan yuqori 

talablar qo‘yilishi hisobiga erishiladi. A klass - ayniqsa yuqori aniqlikdagi 

dastgohlar; bunday  dastgohlar tayyorlashda V klass dastgohlari tayyorlashdagiga 

qaraganda ham qattiqroq talablar qo‘yiladi. S klass - A va V  klass dastgohlari 

detallarning aniqligini belgilovchi detallar tayyorlash uchun mo‘ljallangan 

nihoyatda aniq dastgohlar ; boshqacha qilib aytganda, master-dastgohlar. V, A va S 

klass dastgohlari tegishli aniqlikni ta`minlashi uchun ular temperaturasi va namligi  

avtomatik ravishda o‘zgarmas qilib turiladigan holda ishlatiladi. 

7.Dastgohlar texnologik belgilari va ishlatiladigan asboblariga qarab, tokarlik, 

parmalash, yo‘nish, jilvirlash, randalash, pardozlash, tish va rez ba qirqish: 

frezerlash, o‘yish kabi turlarga bo‘linadi. 

Hamma mavjud metall kesuvi dastgohlar 9 gruppaga bo‘linib, har bir gruppa 

esa, o‘z navbatida, 9 tip (podgruppa) lardan iborat bo‘ladi. Bularga dastgohlarning 

vazifasi, avtomatizatsiyalash darajasi va boshqalarini xarakterlaydigan hamda metall 

kesish korxonalarida eng ko‘p ishlatiladigan 4 gruppaga kiruvchi dastgohlarni 

kiritish mumkin. 

Sanoat korxonalarida ishlab chiqariladigan ko‘p seriyali dastgohning modeli 

uchta yoki to‘rtta (ba`zan, harflar qo‘shilgan) raqam bilan belgilanadi. Birinchi 

raqam dastgohning gruppasini, ikkinchi raqam tipini, eng oxirgi bitta yoki ikkita 

raqam dastgohning xarakterli o‘lchamlaridan birini bildiradi. Birinchi raqamdan 

keyingi harf dastgohning takomillashganligini, barcha raqamlardan keyingi harf esa 

baza modelining modifikatsiyasini (shakl o‘zgarishini) ko‘rsatadi, masalan, 2 A 135 
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modelli dastgohni olaylik. Bunda 2 raqami dastgohning ikkinchi gruppaga kirishini - 

parmalash dastgohi ekanligini, A harfi dastgohning takomillashtirilganligini 

bildiradi: 1 raqami dastgohning birinchi tipga oidligini - vertikal-parmalash dastgohi 

ekanligini; oxirgi ikkita raqami esa parmalanishi mumkin bo‘lgan eng katta teshik 

diametrining 35 mm ekanligini ko‘rsatadi; 1336A modelli tokarlik - revol ver 

dastgohini olaylik. Bunda 1 raqami tokarlik dastgohiligini, 3 - revol verliligini, 36 - 

ishlov beriladigan tsilindrik zagotovkaning modifikatsiyasini ifodalaydi. 

2N150 modelli vertikal-parmalash dastgohini olaylik. Bunda 2 raqami- 

parmalash dastgohi ekanligini, N harfi modifikatsiyalanganligini, 1- vertikalliligini, 

50-eng katta parmalash diametrini ifodalaydi. 1K62 modelli dastgohida esa 1 - 

tokarlik dastgohi ekanligini, K- modifikatsiyalanganligini, 6- tokarlik dastgohi 

ekanligini, 2 - dastgoh markazlarining balandligi 200 mm ga tengligini ifodalaydi. 

Ixtisoslashtirilgan va maxsus dastgohlarning modellari bir yoki ikkita harf bilan 

belgilanadi, bu harflarga dastgoh modelining tartib nomerini bildiruvchi raqamlar 

ham qo‘shilgan.  

Shuni qayd qilib o‘tish kerakki, yuqorida nomlari keltirilgan dastgohlar, 

asosan, aylanma harakat qilish orqali  u yoki bu texnologik jarayonni bajarishi 

mumkin. Shuning uchun bunday dastgohlarga aylanma harakat berishga turli tasmali 

(tekis va ponasimon), tishli (to‘g‘ri qiyshiq, konik kabi) hamda friktsion, zanjirli, 

chervyakli uzatmalardan, dastgohlarga ilgarilanma-qaytar harakatni hosil qilish 

uchun esa vint-gayka, reykali uzatmalardan keng foydalaniladi. 

Metall kesishda asosiy jarayonlarni bajarish uchun ishlatiladigan tokarlik, 

parmalash, frezerlash, jilvirlash dastgohlarning asosiy uzellari, funktsiyalari hamda 

qaysi sohada ishlatilishlari bilan qiqacha tanishamiz.  

1.5.2. Tokarlik vint qirqish dastgohlari.       

        Tokarlik guruhidagi dastgoxlarda murakkab shaklli yo‘nilgan yuzasi juda aniq 

va toza bo‘lishi talab etiladigan  xilma-xil  detallar kesib ishlanishi mumkin. 

Tokarlik dastgoxlari universal va ixtisoslashtirilgan hamda markazlarining  

staninadan bo‘lgan balandligi 150  mm gacha bo‘lgan  kichik  dastgoxlarga, 
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150…300  mm gacha bo‘lgan o‘rta dastgoxlarga, 300  mm dan ortik bo‘lgan og‘ir  

dastgoxlarga bo‘linadi.  Tokarlik dastgoxlari  guruxiga quyidagi dastgohlar kiradi: 

         Tokarlik dastgoxlari aylanish jismlari shaklidagi xilma-xil detallarni sirtqi va 

ichki yuzalarni yo`nish uchun ishlatiladi, ammo bu dastgoxlarda rez balar qirqib 

bo‘lmaydi.  

Tokarlik-vintqirqish  dastgoxlari tokarlik dastgoxlaridan rezba qirqishda 

foydalaniladigan surish vinti  borligi bilan fark qiladi . 

Ko‘p  keskichli tokarlik dastgoxlari shakli aylanish jismlari shakliga 

o‘hshash har hil detallarga bir vaqtda bir necha keskichlar  bilan ishlov berish 

uchun xizmt qiladi . 

Revolver dastgoxlar dona zagatovkalardan yoki chiviklardan detallar kesib 

ishlash uchun muljallangan. 

Lobovoy dastgoxlardan qisqa, ammo katta diametrli detallar kesib ishlashda 

foydalaniladi. 

Karusel  dastgoxlar katta diametrli, ammo uncha uzun bo‘lmagan detallar 

yo`nish uchun ishlatiladi. 

Tokarlik avtomatlari ish jaraenini avtomatlashtiriish nuqtai nazaridan 

qaraganda revolver dastgoxlarining yanada takomillashtirilganidir. 

Tokarlik yarim avtomatlari tokarlik avtomatlaridan farki shundaki,  ularda 

zagatovkani dastgoxga urnatish va ishlangan buyumni dastgoxdan olish ishini 

tokarning  o‘zi bajaradi. 

          Tokarlik-vintqirqish dastgoxi quyidagi asosiy qismlardan iborat:  
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1.15-Rasm. Tokarlik-vintqirqish dastgohi. 

Stanina dastgoxning  asosiy qismi bo‘lib, unga dastgoxniing barcha qolgan 

qismlari o‘rnatiladi va maxkamlanadi. 

Oldingi babka staniinaning  chap tomoniga kuzg‘olmaydigan qilib 

maxkamlangan quti bo‘lib,  unda shpindel  va asosiy harakat uzatish mexanizmi 

(tezliklar qutisi) joylashgan. 

Ketingi babka asosan, uzun zagatovkalarni markazlarga o‘rnatib ishlashda 

ularning ikkinchi uchini to‘tib turish, kamdan kam hollarda esa parma, zenker, 

razvertka, metchik va boshqa kesish asboblarini o‘rnatish uchun ham xizmat qiladi. 

 Support keskichni bo`ylama,  ko‘ndalang va burchak   hosil qilib 

harakatlantirishga xizmat qiladi . 

Fartuk yurgizish  valining yoki yurgizish vintiniing aylanma harakatini 

supportning to‘g‘ri chizikli  harakatiga o‘zgartiruvchi mexanizmini joylashtirish  

uchun xizmat qiladi . 

Surishlar kutisi surish qiymatini rostlash uchun xizmat qiladi   va 

shpindeldan surishlar mexaniizmi orqali surish vali yoki surish vintiga harakat 

uzatadi, surish vali yoki surish vinti esa support mexanizmlarini harakatga 

keltiradi. 

       Dastgox ishlab chiqaruvchi zavod dastgoxga  qo‘shimcha ravishda  markaz, 

patron, planshayba, lyunet va  opravka hamda boshqa  kerak-yaroqlar qo‘shib 
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beradi. Ayrim ishlarni bajarishda bu moslamalardan foydalanish,  ishlov berishda 

ish unumini, sifatini oshiradi.                                             

  Markazlar. U o‘rnatilishi joyiga ko‘ra oldingi va ketingi   babkalar  

markazlariga bo‘linadi va zagatovkalarni ishlashda ularni  siqib, ko‘tarib turish 

uchun xizmat qiladi. Ularning quyidagi asosiy qismlari bo‘ladi: 

        a) normal markaz – undan og‘ir  zagatovkalarni ishlashda foydalaniladi; 

         b) teskari markaz- bundan uchi  konussimon zagatovkalarni ishlashda 

foydalaniladi; 

          v) kesik markaz – undan torets yuzalarni  ishlashda foydalaniladi; 

          g) sharsimon uchli  markaz – undan ketingi  babka markazini siljitib 

konussimon yuzalar yo‘nishda foydalaniladi; 

          d) tishli (rifli) markaz – undan teshikli zagatovkalarni kesib ishlashda 

foydalaniladi; 

           e) aylanuvchi markaz – undan zagatovkaning markaziy teshigi bilan ketingi  

babka markazining ishqalanishini kamaytirishda foydalaniladi. 

Patron. Uzunligi diametridan kichik bo‘lgan zagatovkalarni siqib, kesib 

ishlashda patrondan foydalaniladi. Ularning quyidagi asosiy xillari bo‘ladi: 

           a) o‘zi markazlovchi uch kulachokli patron; 

           b) to‘g‘ri kulachokli patron; 

            v) tsangali patron; 

            g)  pnevmatik patron.                   

                     

          Planshayba. Bu moslama disk shaklida bo‘lib, shpindelga patron o‘rniga 

burab quyiladi. Uning radial pazlariga zagatovkaning plankali maxkamlash boltlari 

kiygiziladi. Bu xil moslamalardan zagatovkalarni kulachokli patronlarga o‘rnatib 

kesib ishlash mumkin bo‘lmagan hollarda foydalaniladi. 
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          Lyunet. Lyunetlar konstruktsiyasiga ko‘ra qo‗zg‘almas va qo‗zg‘aluvchan 

bo‘lib, bikrligi yetarli bo‘lmagan vallarni ishlashda ulardan foydalaniladi. 

          Qo`zgalmas lyunet. Staninaning yo‘naltiruvchilariga o‘rnatib, tagidan planka 

vositasida bolt bilan qotiriladi. 

           Qo`zg`aluvchan lyunet. Supportga   vintlar yordamida maxkamlanib, uning 

ikkita kulachogi valning ishlov berilgan yuzasiga bir tekisda tekkizib quyiladi. Bu  

kulachoklar ish jarayonida keskich ketidan  surila borib, zagatovkani kesish kuchi 

ta`siridan bukilishiga yo‘l quymaydi. Zagatovkalarni markazlarga qisib ishlash 

usulidan odatda, 4< lz <10 bo‘lgan hollarda foydalanish tavsiya etiladi. 

Agar lz>10 bo‘lsa, lyunetdan foydalanish kerak. 

Opravka. Opravkaga zagatovkani uning ishlangan toza teshigi bo‘yicha 

kiygizib, sirtini kesib ishlashda foydalaniladi. Opravkaning konussimon quyrug‘i 

shpindelning konussimon teshigiga kiygiziladi. Opravkalar konstruktsiyasiga ko‘ra 

yaxlit va ajralma turda bo‘ladi. 

Parmalash dastgohlari- Bunday konstruktsiyadagi dastgohlar teshiklar 

parmalash, teshiklarga metchik yordamida rez balar qirqish, teshiklarni kengaytirish 

va ularni pritirlash, listli materialdan disklar qirqib olish va boshqa ishlar uchun 

mo‘ljallangan. Bu jarayonlar parma, zenker, razvyortka va boshqa shularga o‘xshash 

asboblar bilan bajariladi. 

Universal parmalash dastgohlarining quyidagi tiplari mavjud: 

1. Bir shpindelli stolli-parmalash dastgohlari kichik diametrli teshiklarga ishlov 

berish uchun ishlatiladi. Bu dastgohlar priborsozlikda keng tarqalgan. Ularning 

shpindellari katta chastota bilan aylanadi. 

2. Vertikal parmalash dastgohlari (30-rasm) (dastgohlarning asosiy va eng ko‘p 

tarqalgan tipi) nisbatan kichik o‘lchamli detallarga teshiklar parmalash uchun 

ishlatiladi. Ishlov beriladigan teshikning o‘qi bilan asbobning o‘qini to‘g‘ri 

keltirish uchun bu dastgohlarda zagotovkani asbobga nisbatan ko‘rish ko‘zda 

tutilgan. 
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3. Radial-parmalash dastgohlari katta o‘lchamli zagotovka (detal )larga teshiklar 

parmalash uchun mo‘ljallangan. Radial-parmalash dastgohlarida teshiklarning 

o‘qlarini asbobning o‘qi bilan to‘g‘ri keltirish uchun dastgohning shpindeli 

qo‘zg‘almas detalga nisbatan siljitiladi. 

4. Ko‘p shpindelli parmalash dastgohlari; bu dastgohlar ish unumini bir shpindelli 

dastgohlarga qaraganda anchagina oshirishga imkon beradi. 

5. Chuqur parmalash uchun ishlatiladigan gorizontal parmalash dastgohlari. 

Parmalash dastgohlari gruppasiga markaz parmalash dastgohlarini ham kiritish 

mumkin, bu dastgohlar zagotovkalarning ko‘ndalang kesim yuzalarida markaz 

teshiklari hosil qilish uchun ishlatiladi. Parmalash dastgohlarining asosiy 

o‘lchamlari quyidagilar: eng katta shartli parmalash diametri, shpindel  konusining 

o‘lchami, shipindelning oralig‘i, shpindelning eng katta yurish yo‘li, shpindelning 

ko‘ndalang kesimidan stolgacha bo‘lgan eng katta masofa, shpindelning 

ko‘ndalang kesimidan fundament plitasigacha bo‘lgan eng katta oraliq va 

boshqalar. 

 Ana shu yuqorida keltirilgan dastgohlarning tiplaridan 2N118 vertikal-parmalash 

dastgohining xarakteristikasi quyidagichadir: 

 Parmalanishi mumkin bo‘lgan teshikning eng katta diametri 18 mm, shpindel  

konusi Morze № 2 shpindelning o‘q bo‘ylab siljishi mumkin bo‘lgan eng katta 

masofa 150 mm, shpindelning oralig‘i 200 mm, shpindelning ko‘ndalang kesim 

yuzasidan stoligacha bo‘lgan masofa 0-650 mm chegarasida o‘zgarish mumkin; 

shpindelning aylanish chastotasi 177-2840 min
-l
; shpindelning aylanish chastotalari 

soni-9; surish qiymati 0,1-0,56 mm ayl; surishlar soni-6; bosh harakat elektr 

dvigatelining quvvati 1,5 kvt; valining aylanish chastotasi 1420 ayl min; 

dastgohning massasi 450 kg. 

 Universal vertikal-parmalash dastgohi o‘rtacha o‘lchamli parmalash 

dastgohlarining yangi konstruktiv turqumiga 2N118, 2N125, 2N135 va 2N150 

modelli dastgohlar kiradi, bular parmalash mumkin bo‘lgan teshiklarning eng katta 

shartli diametri 18,25,35 va 50 mm ga teng. Bu turqumdagi dastgohlar o‘zaro keng 

unifikatsiyalangan. 
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 Bunday konstuktsiyadagi dastgohlarda bosh harakat (shpindelning aylanma 

harakati) veritikal joylashgan elektr dvigateldan tishli uzatma va tezliklar qutisi 

orqali olinadi. 

 Surish harakati esa shpindeldan tishli g‘ildiraklar, surishlar qutisi, tishli 

uzatma, mufta, chervyakli juft va reykali uzatma orqali shpindel  gil zasiga uzatiladi. 

 

 

1.16.rasm. Parmalash dastgohi 

                            

1.5.3. Frezalash, jilvirlash  dastgohlari. 

Frezalash dastgohlarida har xil shakldagi sirtqi va ichki yuzalarga hamda 

shakldor aylanma yuzalarga ishlov berish, to‘g‘ri va vintli ariqchalar ochish, sirtqi va 

ichki rez balar qirqish, tishli g‘ildiraklar ishlash kabi ishlarni bajarish mumkin. 

Bu gruppa dastgohlari konsolli frezalash (gorizontal, vertikal universal va 

keng universal) dastgohlariga, konsolsiz vertikal-frezalash dastgohlariga, bo‘ylama - 

frezalash dastgohlari (bir va ikki tirgakli dastgohlar)ga, uzluksiz ishlaydigan 

(karuselli va barabanli) frezalash dastgohlari (konturli va hajmli frezalash 

dastgohlari)ga, graverlash-frezalash dastgohlariga, ixtisoslashtirilgan dastgohlar (rez 

ba frezalash, shponka frezalash, shlitsa frezalash dastgohlari va boshqa dastgohlar)ga 

bo‘linadi. 

Hozirgi zamon frezalash dastgohlarida bir qancha progressiv konstruktiv 

yangiliklar bor: bosh harakat bilan surish harakati yuritmalari bir-biridan ajratilgan, 

stolni (barcha yo‘nalishlarda) tez surish mexanizmi mavjud, tezliklar va surishlar 

bitta dasta bilan boshqariladi.  
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Dastgohlarda uzellar va detallar unifikatsiyalanadi. 

 

 

 

1.17-rasm. Avtamatlashtirilgan frezalash dastgohi. 
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II BOB.   Mehnat ta`limi darslaridalarida ishlatiladigan ish qurollari va ular 

bilan ishlashda rioya etiladigan xavfsizlik texnikasi va sanitariya gigena 

talablari mavzusini ilg‟or  pedagogik texnologiyalar asosida o‟qitish. 

(“Dastgohlar  va ulardan foydalanish” mavzusi misolida) 

2.1.Darsda tutilgan ta`limiy va tarbiyaviy maqsadlar. 

Dastgohlarining tuzilishi ishlash prinsipi va ulardan unumli foydalanishni 

tushuntirishdan  iborat. 

Tarbiyaviy maqsadi. Umum o‘rta ta‘limmaktablarda ―Parmalash dastgohlari va 

ulardan foydalanish‖ mavzusini yangi pedtexnologiya strategiyasi asosida 

o‘qitishni shakllantirish.  

Rivojlantirish maqsadi. O‘quvchilarni  ―Dastgohlar va ulardan foydalanish‖ 

boyicha bilimlarini chuqurlashtirish hamda ushbu mavzuni yangi pedtexnologiya 

strategiyasi asosida o‘qitishni rivojlantirish. 

Darsning turi. YAngi bilimlarni o‘rganish 

Ajratilgan vaqt 16 soat. 

Darsning o‘tish joyi.  Dastgohlar va mexanizimlar bilan jihozlangan xona. 

Darsning jihozlanishi.  

1.Plakatlar: Dastgohlar umumiy ko‘rinish, kinematik sxemalari, dastgohlardan 

foydalanish boyicha operatsiyalar texnologik xaritasi  . 

2. Dastgohlar va mexanizimlarni tuzilishiva ulardan foydalanish boyicha  slaydlari.  

3. Dastgohlar va mexanizimlarni tuzilishiva ulardan foydalanish boyicha  

multimedia darsligi . 

2.2. O‟quv natijalari tahlili. 

 O‘quvchilarning o‘zlashtirish sifatini baholashni quyidagi usullari va 

mezonlari mavjud: xolisona baholash; bilimni baholash ishonchliligi; validlik;  

og‘zaki nazorat; yozma nazorat; testlar vositasida bilimlarni nazorat qilishdir. 

 Xolisona baho uni o‘qitayotgan shaxsga bog‘liq bo‘lmaydi, u talabalar 

bilimini  davlat ta`lim standartiga muvofiqligini aks ettirishi kerak. Boshqacha 

qilib aytganda, ayrim bir masalani baholashda bir necha o‘qituvchining yagona bir 

natijani belgilashidir. 
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Xolislikni ta`minlash uchun bir necha bosqichlarni o‘zaro muvofiqlashtirish 

zarur. Baholashni xolisona amalga oshirish, ma`lumotlarni xolisona qayta ishlash, 

natijalarini xolisona talqin qilish shular jumlasidandir.  

Pedagogikada «O‘lchash» atamasi yangi bo‘lib, bilimni baholashga o‘lchash 

deb qaraladi, bunda ta`lim natijasi ma`lum bir son bilan belgilanadi. 

Baholashni, ya`ni o‘lchashni xolisona o‘tkazish har bir talaba bir xil sharoitda bir 

xil sinovdan o‘tishini talab etadi. 

 Ma`lumotlarni xolisona qayta ishlash deganda, barcha pedagoglar 

tomonidan bir xil qo‘llaniladigan aniq mezonlar nazarda tutiladi. 

 Test natijasini komp`yuter vositasida qayta ishlash xolislikni ta`minlaydi, 

yagona dasturiy ta`minot asosida amalga oshiriladi. Natijalarni xolisona talqin 

qilishga erishish uchun bir necha pedagog qoyilgan baho yuzasidan fikr bildirishi 

lozim. Kompyuter vositasidagi talqin xolisona bo‘lib, aynan bir xil uzviy aloqalar 

belgilanadi. 

 Ilmiy pedagogikada xolislikdan tashqari, ya`ni «ishonchlilik» va «validlik» 

kabi uslubiy me`yorlar ham mavjud./6/ 

 Bilimni baholash ishonchliligi-pedagog o‘lchovining aniqlik darajasidir. 

Agar qayta sinovlar natijasida aynan bir xil natijalar qayd etilsa, baholash usuli 

ishonchli hisoblanadi. 

 Og‘zaki nazoratni afzalligi shundaki, o‘qituvchi va talaba orasida jonli 

muloqot bo‘ladi, talaba o‘z fikrini og‘zaki bayon qilishni o‘rganadi, bilimlarni 

chuqurroq tekshiri maqsadida qo‘shimcha savollardan foydalanish mumkin. 

Talabaning og‘zaki javobga tayyorgarlik ko‘rish jarayoni uni faol aqliy faoliyati 

bilan bog‘liq bo‘ladi. YAxshi tayyorgarlik ko‘rgan talaba o‘z bilimlarini, aqliy 

qobilyatini namoyish eta oladi. Agar o‘qituvchida talabaning bilim darajasi 

borasida ba`zi shubhalar tug‘ilsa, qo‘shimcha savollar berish orqali uni bartaraf 

qilish imkoni bor. SHu bilan birga og‘zaki nazoratda, ma`lum darajada, o‘qituvchi 

shaxsiyati ham aks etadi. Xorijiy tadqiqotlarda ta`kidlanishicha, «ikki pedagog bir-

biriga bog‘liq bo‘lmagan holda, aynan bir o‘quvchini ma`lum bir fan sohasi 

boyicha, aynan bir ta`lim maqsadi asosida sinovdan o‘tkazganda, baholar 40-60 
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foiz hollardagina bir xil bo‘ladi». Aynan bir talaba bilimini bitta o‘qituvchi yuqori 

baholasa, ikkinchisi past baholagan. 

 SHunday qilib, og‘zaki va yozma sinov natijalari ba`zan sub`ektiv bo‘ladi. 

Talaba bahosi, odatda, faqat uning bilim darajasigagina bog‘liq emas. O‘qituvchi 

o‘z faoliyatida odatda guruhning o‘rtacha o‘zlashtirish darajasini inobatga oladi, 

shuning uchun bilim darajasi past bo‘lgan sinflarda baho nisbatan balandroq, bilim 

darajasi kuchli sinflarda nisbatan pastroq bo‘ladi. 

 Yozma nazorat o‘quv materialini o‘zlashtirish darajasini hujjatlar asosida 

aniqlash imkonini beradi, o‘quvchilar esa, o‘z fikr-mulohazalarini yozma bayon 

qilish tajribasiga ega bo‘ladilar. YOzma ishni bajarish jarayoni tafakkurni yuqori 

darajalarini rivojlantiruvchi kuchli omildir. Ikkita yoki uchta xolis ekspertlar 

yordamida, aniq mezonlar ma`lum bo‘lganda, xolisona bahoga nihoyatda yaqin 

bo‘lgan natijani aniqlash mumkin. 

 Umuman olganda, bilim saviyasini og‘zaki va yozma nazorat qilish yetarli 

darajada texnologik emas, bu usullar o‘quv faoliyatidagi eng qiyin va qiziqarsiz 

usullardandir. 

 So‘ngi yillarda ilmiy pedagogikada xolisona baholash, og‘zaki va yozma 

nazorat validligini oshirish usullari ishlab chiqilgan. Bilimlarni test vositasidla 

nazorat qilish bu ikki nazorat usuliga nisbatan samaraliroqdir.  

 O‘zbekistonda pedegogik testlar birinchi marta 1992 yilda keng miqyosda 

qo‘llanildi, shu yili O‘zbekiston Respublikasi Prezidenti I.A.Karimovning 

Farmoniga muvofiq oliy o‘quv yurtlari abiturientlari uchun test sinovlari o‘tkazildi. 

Keyinchalik talabalar bilim doirasini aniqlashning xolisona usuli bo‘lgan 

pedagogik test sinovlari ta`lim tizimida davlat miqyosida qo‘llab-quvvatlandi.  

 Ammo test sinovlarini umuman kamchiliklardan xoli deb bo‘lmaydi. Test 

sinovlarini ko‘pgina shakllari talabani mustaqil ravishda javoblarni tayyorlash 

tajribasidan mahrum etadi. Bu sinovlarda talabani psixologik faoliyati «erkin 

shakldagi» javoblaridan farqlanadi, talabaning indvidual tomonlari, aql zakovati 

namoyon bo‘lmaydi. Bilimi sinalayotgan shaxs faqat to‘g‘ri javobni tanlaydi xolos.  
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 Talabalar bilimini sinash usullarini kamchiligi va afzalliklarini ko‘rib chiqib, 

shunday xulosaga kelindi. Agar test to‘g‘ri tashkil etilsa, u talabalar bilimini 

xolisona baholash imkonini beradi, chunki bu baho o‘qituvchi shaxsiga bog‘liq 

bo‘lmaydi. To‘g‘ri bajarilgan test topshiriqlari ma`lum o‘lchov darajasi asosida 

baholanadi. SHuning uchun ham test topshiriqlarini aniq va xolisona pedegogik 

baholash vositasi deyishadi. Ammo malakali ravishda tuzilgan sifatli, ilmiy 

talablarga asoslangan testgina ana shunday baholash imkonini beradi. 

                           2.3. Darsning jihozlanishi usullari. 

O‘qitish usullari deganda, o‘qituvchi va o‘quvchining orasida bo‘ladigan, 

o‘quvchilarning bilim, ko‘nikma va malakalarini shakllantirishga, ularni 

mehnatga, ijodiy ishga bo‘lgan qiziqishini shakllantirishga qaratilgan birgalikda 

faoliyatlari tushiniladi.    

« Metall kesish dastgohlari» fani mashg‘ulotlarida qo‘llaniladigan o‘qish 

uslublarini quyidagi turlarga bo‘lish mumkin: tushintirish, so‘zlab berish, ma`ruza, 

suhbat, kitob bilan ishlash, O‘rganilayotgan ob`ektlarni va ko‘rgazmali qurollarni 

namoyish qilish, kino va diafilmlarni ko‘rsatish, EHM da fanni elektron 

darsliklaridan foydalanish, o‘quvchilarni mustaqil kuzatishlari, amaliy ishlari va 

boshqalar. O‘quvchilarni bilim, ko‘nikma va malakalarini tekshirishda joriy, 

kuzatish, og‘zaki va yozma tekshirish, amaliy topshiriqlarni bajarishni kuzatish 

asosiy hisoblanadi.  

O‘quvchilarning bilimlarini shakllantirishni og‘zaki usulini ko‘rib chiqamiz: 

     1. Hikoya-bunda Senaj tayyorlash texnologiyasi va mashinalar tizimi, 

mashinalarga texnik xizmat ko‘rsatish boyicha chilangar usta va haydovchilar 

tayyorlashda fanning ahamiyati, ilg‘or fermer xo‘jaliklari tajribalari haqida so‘zlab 

beriladi. Bunda ko‘rgazmali qurollar va detallardan foydalanish lozim. 

     2.Tushintirish- bunda u yoki bu mavzu yuzasidan nazariy bilimlar beriladi, 

dalillar asosida ma`lumotlar yoritiladi, tushintiriladi, umumlashtiriladi va xulosa 

qilinadi.  

3. O‘quv materialini og‘zaki yoritishga bir qator talablar qoyiladi. Bular 

material mazmunini haqiqatligi, dalillarni to‘g‘riligi, onglash ketma-ketligi va 
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sistemani yoritish, o‘qituvchini so‘zlash madaniyati, o‘qituvchini diqqatini doimiy 

rahbarlikka, yangi o‘quv materiallarini o‘quvchilarga yetkazishiga va hayotiy 

tajribalariga bog‘liqligi. 

4. Suhbat-o‘quvchilarni fan asoslari bilan tanishtirishda,mashinalarga ta`sir 

etuvchi dinamik omilini hisoblashni o‘rgatishda, yangi o‘quv materiallarini u bilan 

bog‘lashda, o‘tilgan materiallarni takrorlashda, o‘quvchilar bilimini tekshirishda 

va baholashda qo‘llaniladi. Suhbat davomida o‘qituvchi o‘quvchilarga savol berib 

ular bergan javoblarni eshitib boradi, hamda berilgan javob xatolarini to‘g‘rilaydi. 

Ma`lumotlarni umumlashtiradi va o‘quvchilar javoblariga yakun yasaydi. 

Suhbatni yaxshi o‘tishiga o‘qituvchi tomonidan tuzilgan savollarni sifati katta 

ta`sir ko‘rsatadi. 

«Dastgohlar va ulardan foydalanish» mavzusini o‘qitishda har bir o‘quvchiga 

yakka tartibda munosabatda bo‘lish tamoyillarini qo‘llash xususiyatlari. 

   Maxsus  texnika fanlari boyicha darslarga tayyorgarlik ko‘rishda didaktik 

tamoyil talablarini hisobga olish zarur. O‘qituvchi o‘qitish qonuniyatlarini bilishi 

emas, balki ularni amalga oshirish uchun qulay sharoitlar yaratishi ham muhimdir. 

Bunga o‘quv jarayonini tashkil etishda o‘qitishning asosiy qoidalariga tayanish 

kerakligini anglagan taqdirdagina erishish mumkin. Bu qoidalar didaktikada 

o‘qitish tamoyillari yoki didaktik tamoyillar deb ataladi.     O‘quvchilarga senaj 

o‘rib-yig‘adigan mashinalarining tuzilishi, ishlashi va uning qismlari hamda fan va 

texnika yutuqlari, olimlar va yetakchi muxandislarni xizmatlari haqida 

ma`lumotlarni berib borish lozim. Har bir o‘quvchiga yakka tartibda munosabatda 

bo‘lish tamoyili, o‘quvchilarni har tomonlama o‘rganishini, ularga o‘z vaqtida 

yordam berishni, ularni tashabbuskorligini va ijodiy qobiliyatini namoyon 

bo‘ladigan sharoit yaratishni talab qiladi. Dars jihozlariga yuqori darajada e`tibor 

berish kerak. Darsni jixozlashda asosan ko‘rgazmali qurollar, maketlar, Senaj 

o‘rib-yig‘adigan mashinalar elektron darslik bo‘lishi kerak. Ko‘rgazmali qurollarda 

asosan traktor g‘ildiraklarining  qismlari ularni joylashishi berilgan bo‘lishi kerak.  
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                                2.4. Mavzuning strukturali-mantiqiy sxemasi. 

Bu qismda mavzuning asosiy tushunchalari keltiriladi. Bu tushunchalarni 

bilib olish uchun bazaviy ma`lumotlarni beruvchi fanlar mavzular bilan bog‘liqligi 

bu tushunchalarni keyin o‘qitiladigan fanlar va mavzular uchun ahamiyati o‘zaro 

bog‘liqlikda yoritiladi. Mavzuda uchraydigan, dastgohlarning chizmalari,kinematik 

sxemalari, standart va texnik o‘lchov asoslariga rioya etilishi ularni harakatlanish 

qonunlarini o‘rganadi. Bu qismlardan foydalanish to‘g‘risida keyin o‘qitiladigan 

fanlarni ahamiyati juda katta bo‘lib ular quyidagilardir:  

- Kesish nazariyasi; 

- Metall kesish asboblari; 

- Mashinasozlik moslamalari; 

                                    2.4.1. Darsning tashkil qilish 

Bu bo‘limda darsning tarkibiy qismlari ularning mazmun mohiyati, maqsadi 

va o‘zaro bog‘liqligi uchun vaqt taqsimoti jadvali keltiriladi. YAngi materialni 

o‘rganish darsida kuch uzatish qismlari mavzusiga oid dars rejasini na`muna 

sifatida keltiramiz. 

 Dars mavzusi : ―Dastgohlar va ulardan foydalanish‖  

Darsning maqsadi: O‘quvchilarga parmalash dastgohlarining vazifasi tuzilishi, 

ishlashi va rostlanishini tushuntirishdan iborat.  

Dars usuli: Hikoya qilish, tushuntirish va texnik jihatdan jihozlash. 

Metallarni kesib ishlash dastgohlarining  rangli plakatlari, maketlari va asosiy 

qismlari. 

Darsning borishi. 

 1. Tashkiliy qism-3 minut: guruh navbatchisi dokladini qabul qilish va 

guruh talabalari bilan salomlashish; darsga qatnashmagan o‘quvchilarni guruh 

jurnaliga qayd qilish 

2. O‘quvchilar bilimlarini tekshirish-10 minut. Bunda o‘quvchilarga 

quyidagi savol va topshiriqlar berish mumkin: 

       -Dastgohlarning turlarini ayting, 

      - Tokarlik dastgohining vazifasi nimadon iborat? 
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- Qoyim deganda nimani tushinasiz? 

3.O‘quvchilarni ilmiy faoliyatini sabablar, mustaqil ishlash uchun dars 

mavzusi va topshiriqni ma`lum qilish -7 minut. 

 O‘quvchilarda faol bilish faoliyatini shakllantirish hamda bilimlarini 

nafaqat to‘liq bo‘lishiga, balki o‘tilgan mavzularni tushinishga bo‘lgan qiziqishini 

kuchaytirish zarur. Bu bilimlarni chuqur o‘zlashtirish uchun shart-sharoitlar va 

keyinchalik mustaqil ravishda bilim egallashga imkoniyat yaratadi. O‘quvchilarni 

bilim olishga munosabatlari ko‘p jihatdan yuqorida ta`kidlangan sabablarga 

bog‘liqdir. CHunonchi, agar o‘quvchilarda ta`lim olishga bo‘lgan qobiliyat 

rivojlangan va bilimlarni egallashga bo‘lgan munosabat ijobiy bo‘lsa, ular o‘quv 

materialini puxta o‘zlashtiradilar.  

     O‘qituvchi mavzuni ma`lum qiladi va kirish suhbati o‘tkazadi. Bunda 

o‘qituvchi o‘quvchilar yordamida plakat va ko‘rgazmali qurollar boyicha o‘rnatish 

tizimi  qanday o‘rin tutadi, vazifasi, tuzilishi, ishlashi,  konstruktiv xususiyatlari, 

ishlash prinsipi, uchraydigan nosozliklar va ularni bartaraf etish usullari haqida 

gapirib beradi. So‘ngra o‘qituvchi bevosita ushbu mashg‘ulot mavzusiga o‘tadi.  

4. YAngi material bilan dastlabki tanishtirish jarayonida uning o‘quvchilar 

tomonidan idrok etilishi va o‘zlashtirishi -55 minut.  

YAngi materialni bayon qilishda o‘quvchilarni faollashtirish uchun o‘qituvchi 

quyidagi savollardan foydalanishi mumkin: 

 - Parmalash dastgohi bilan qanday yuzalarga ishlov beriladi?  

 -Parmalash dastgohida ishlatiladigan asboblarni ayting   

             -Nech turdagi parmalash dastgohi mavjud? 

   Suhbat jarayonida o‘qituvchi o‘quvchilarning javoblarini tahlil qiladi. 

5 .O‘rganilgan materialni hamda ilgari o‘zlashtirilgan bilimlarni umumlashtirish va 

tizimlash -7 minut. 

Tushintirilgan materialni mustahkamlash uchun o‘qituvchi o‘quvchilarga quyidagi 

savollarga javob berishni taklif qiladi: 

 - parmalash dastgohlarida ishlatiladigan asboblar, 
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 - Radial parmalash dastgohlaridan qanday yuzalarga ishlov berishda 

foydalanamiz? 

- Yrimavtomat va avtomat parmalash dastgohlari ishlash prinsipini tushuntiring? 

 

Darsning taxminiy borishini tashkil qilish rejasi 

2.1-jadval 

 

№ 

 

Darsni tashkil 

etish va ularni 

rejalashtirish 

 

 

O‘qituvchi 

 

 

Talabalarga 

 

Darsning  

uslubiy 

ta`minoti 

 

Ajratilga

n vaqt 

me`yori 

1 

 

Tashkiliy qism  

Davomat, oldingi 

mavzuni takrorlash 

hamda talabalar ballarini 

e`lon qilish  

 

Salomlashish, 

 savol-javob  

 

-  

13 

 
 

Ma`ruza 

 

«Dastgohlar va ulardan 

foydalanish »   mavzuni 

bayon qilish. 

Adabiyotlar royxati 

  

Ko‘rish, 

eshitish, 

mavzuga oid  

ma`lumotlarni 

yozib olish  

 

Video 

proektor,  

slaydlar 

 

30 

2  

 

3 

 

 

O‘tilgan 

materialni 

mustahkamlash 

Takrorlash uchun savolar:  

Darsda faol ishtirok etgan 

talabalarni baxolash. 

 

Javoblar 

qaytarish, 

mavzuga oid 

savollar 

berish, 

ma`lumotlarni 

yozib olish.  

 

Ko‘rgaz-

mali 

kurollar, 

plakatlar 

maketlar 

 

 

10 

 

4 

 

Interfaol 

 

Doskaga yozib boradi 

 

Tayanch so‘z 

 

Ko‘rgazm

 

20 
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usullardan 

foydalanish 

va iboralarni 

aniqlash, 

yozib borish, 

klaster, 

sinkveyn 

tuzish 

(talabalarning 

xar biri 

aloxida 

varoqqa 

bajaradi) 

a-li 

kurollar, 

plakatlar,  

maketlar 

 

5 

 

Darsni 

yakunlash 

Talabalar tuzgan 

klasterlarni yig‘ishtirib 

oladi. Uy vazifasini e`lon 

qiladi. 

 

YOzadilar 

 

-  

7 

  

      Mavzuni o‘qitishni takomillashtirish va yangi tavsiyalar ishlab chiqish uchun 

modudul ichidan ikki soatlik ―Parmalash dastgohlari va ulardan foydalanish‖ 

mavzusini namunasini keltiramiz       

2.5. "Parmalash dastgohlari va ulardan foydalanish" mavzusini o‟qitishda      

interaktiv usullardan foydalanish. 

Reja 

1. Aniqlashtirilgan o‘quv maqsadlari. 

2. Mashg‘ulot davomida qo‘llaniladigan Klaster strategiyasi. 

Hozirgi kunda  inson fikrlash qobiliyatini rivojlantiruvchi 60 dan ziyod interfaol 

strategiya (usul)lar bayon qilingan. Bu strategiyalar o‘zining soddaligi, o‘ta 

amaliyligi va o‘qitish samaradorligi hamda talabalar fikrlash qobiliyatini benixoya 

rivojlantirishi bilan ahamiyatlidir.  

O‘qitishning interfaol  usullari quyidagilardan iborat. 

1. Blum savollari.  
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2. Mikroguruhlarda ishlash.  

3. Insert  usuli     

Uning mohiyati shundaki, guruh talabalari 4-8 kishidan iborat 

mikroguruxga bo‘linadi. Mikrogurux darsning tashkiliy qismida raqamli yoki 

harfli kartochkalar yordamida shakllantiriladi va alohida ish o‘rinlariga 

o‘tiradilar. Barcha mikroguruxga bir xil yoki har biriga alohida topshiriq 

beriladi. Mikroguruh a`zolari o‘zaro fikr almashib, topshiriqni mustaqil 

yechishlari zarur. O‘qituvchi mikroguruxni oralab, ularga (har bir talabaga 

ham) topshiriqni bajarish uchun yo‘llanma va maslahatlar berib boradi. 

Mikroguruh tarkibi va sardorlari har bir topshiriq hal qilingandan so‘ng yoki 

navbatdagi mashg‘ulotda almashtirilishi maqsadga muvofiq bo‘ladi. 

Mikroguruxlarda ishlash strategiyasining ahamiyati shundaki, unda topshiriqni 

bajarishda barcha talabalar ishtirok etadi va ularning har biri sardor bo‘lish 

imkoniyatiga ega bo‘ladi. O‘qituvchi esa, har bir talaba bilan yakka tartibda 

ishlash uchun ko‘proq imkoniyatga ega bo‘ladi. 

- asosan o‘quv materiali (matn)ni mustaqil o‘qib, o‘zlashtirishda qo‘llaniladi. 

Uning mazmuni, o‘qish jarayonida matnning har bir satr boshi (yoki qismi)ni avval 

o‘zlashtirilgan bilim va tajribalar bilan taqqoslash va uning natijasini varaqning 

chap qirg‘og‘iga quyidagi mahsus belgilarni qoyish bilan aks ettirishdan iborat: 

―V‖-belgi, agar o‘qiyotganingiz,   sizni u haqda  bilganingiz  yoki bilishingiz 

to‘g‘risidagi     fikringizga mos, ya`ni o‘qiyotganingiz sizga tanish bo‘lsa qoyiladi; 

«-» - belgi, agar o‘qiyotganingiz, siz bilganga yoki bilishingiz to‘g‘risidagi 

fikringizga zid bo‘lsa qoyiladi;  

« q » - belgi, agar o‘qiyotganingiz, siz uchun yangi axborot bo‘lsa qoyiladi; 

« ? » - belgi, agar o‘qiyotganingiz sizga tushunarli bo‘lmasa yoki siz bu 

haqda batafsilroq ma`lumot olishni hohlasangiz qoyiladi. 

Matnni o‘qish jarayonida uning chap qirg‘og‘iga o‘zingizni tushunishingiz 

va bilishingizga mos keladigan to‘rt xil belgi qoyib chiqasiz. Bunda har bir qator 

yoki taklif etilayotgan g‘oyaga belgi qoyish shart emas. Bu belgilarda siz 

o‘qiyotgan axborot to‘g‘risidagi o‘zingizning  yaxlit tasavvuringizni aks 
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ettirishingiz kerak. SHuning uchun ham, har bir satr boshiga bir yoki ikkita, ba`zan 

esa, bundan ko‘p yoki oz belgilar qoyilgan bo‘lishi mumkin. Demak, «insert» usuli 

boyicha belgilar qoyish, matnning har bir satr boshini anglashni talab qiladi  

hamda matnni tushunib  borilishida o‘zini-o‘zi ko‘zatib borilishini  ta`minlaydi. 

SHunday qilib, o‘quvchilar axborotni ongli ravishda o‘zlashtirishlari uchun ular 

matnni tushunishlarini o‘zlari ko‘zatib borishlari zarur. Bunda, ular mulohaza 

yuritadilar, ya`ni yangi axborotni o‘z tajribalari bilan, o‘qiyotganini oldindan unga 

ma`lum bo‘lgan bilimlar bilan o‘zaro bog‘liqligini aniqlaydilar. Matn mazmunini 

ongda qayta tasavvur etish va uni «ixchamlash» sodir bo‘ladi. Bu esa, 

tushunishning o‘zoq muddatli harakterga ega bo‘lishini ta`minlaydi.     

- RWCT loyihasida o‘rganilayotgan materialni yaxshiroq anglash uchun 

qo‘llaniladigan usullaridan biri bo‘lib hisoblanadi.  Sinkveyn (franso‘zcha) besh 

qatorli o‘ziga xos, qofiyasiz she`r bo‘lib, unda o‘rganilayotgan tushuncha (hodisa,  

voqea, mavzu) to‘g‘risidagi axborot yig‘ilgan holda, o‘quvchi so‘zi bilan, turli 

variantlarda va turli nuqtai nazar orqali ifodalanadi. Sinkveyn to‘zish-murakkab 

g‘oya, sezgi va hissiyotlarni bir nechagina so‘zlar bilan ifodalash uchun muhim 

bo‘lgan malakadir. Sinkveyn to‘zish jarayoni mavzuni yaxshiroq anglashga 

yordam beradi. 

Sinkveyn to‘zish qoidasi: 

1. Birinchi qatorda mavzu (topshiriq) bir so‘z (ot) bilan ifodalanadi.  

2. Ikkinchi qatorda mavzuga oid ikkita sifat bilan ifodalanadi. 

3. Uchinchi qatorda mavzu doirasidagi hatti-harakatni uchta so‘z bilan 

ifodalanadi. 

4. To‘rtinchi qatorda mavzuga nisbatan (assosiasiya) munosabatni 

anglatuvchi va to‘rtta so‘zdan iborat bo‘lgan fikr (sezgi) yoziladi. 

5. Oxirgi qatorga mavzu mohiyatini takrorlaydigan, ma`nosi unga yaqin 

bo‘lgan bitta so‘z yoziladi. 

« Parmalash dastgohlari va ulardan foydalanish » tushunchasiga oid 

axborotni yoyish va umumlashtirshni sinkveyn to‘zishga oid misol tariqasida 

ko‘rib chiqamiz.      



 55 

1. Dastgoh 

2. Moslama 

3. Support 

            4.  Stanina  

To‘zilgan cinkveynni baholar ekanmiz, to‘zuvchi bu jarayonda ikkinchi 

qatorga axborotning eng muhim xossalarini anglatuvchi bir juft sifatni oylab turish 

zarur, degan mulohaza qilish mumkin. Buni javobini bir necha xil variantlarini 

oylab topib, so‘ngra ulardan eng muvofig‘ini ajratib olish bilangina uddalash 

mumkin. Xuddi shuningdek, boshqa qatorlarga yoziladigan so‘zlar ham jadallik 

bilan fikrlash natijasida izlab topiladi. Bu esa, « Parmalash dastgohlari va ulardan 

foydalanish » tushunchasining ma`nosini puxtaroq anglashga olib keladi. 

5. ―Miya hujumi‖ - aqliy hujum (Brain Storming) usuli universal qo‘llanish 

harakteriga ega. Bu usul 1933 yilda Obara (AQSH) tomonidan birinchi bo‘lib 

qo‘llanilgan. «Miya hujumi» ning vazifasi mikrogurux yordamida yangi-yangi 

g‘oyalarni yaratishdir (mikroguruhning yaxlitligidagi kuchi uning alohida 

a`zolarining kuchlari yig‘indisidan ko‘p bo‘ladi). ―Miya hujumi‖ muammoni hal 

qilayotgan kishilarning ko‘proq, shu jumladan aql bovar qilmaydigan va hatto 

fantastik g‘oyalarni yaratishga undaydi. /oyalar qancha ko‘p bo‘lsa, ularning hech 

bo‘lmaganda bittasi ayni muddao bo‘lishi mumkin. Bu ―miya hujumi‖ ning 

negizidagi tamoyildir. 

«Miya hujumi» quyidagi  qoidalar boyicha  o‘tkaziladi: 

• fikr hech qanday cheklanmagan holda, iloji boricha balandroq ovozda aytilishi 

lozim; 

• har qanday fikrni aytish mumkin, u qabul qilinadi. 

• g‘oyalarga tushuntirish berilmaydi, ular vazifaga bevosita bog‘liq holda aytiladi; 

• takliflar berish to‘xtatilmaguncha, aytilgan g‘oyalarni tanqid yoki muhokama  

qilishga  

   yo‘l qoyilmaydi; 

• ekspert guruxi barcha aytilgan takliflarni yozib boradi. 
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―Miya hujumi‖ to‘xtatilgandan so‘ng, ekspertlar guruxi  aytilgan  barcha  

g‘oya (fikr) larni  muhokama qilib, eng maqbulini tanlaydi.    

―Miya hujumi‖ ni-ma`ruzalarda yakka tartibda yoki juftlik (uchlik)da, 

amaliy va seminar mashg‘ulotlarda esa,4-8 kishidan iborat mikroguruxlarda, 

shuningdek, guruh boyicha ham o‘tkazish mumkin. Miya hujumi mashg‘ulotlarda 

talabalar faolligini oshirishga, charchoqni yo‘qotishga, barchani mavzuning  eng 

maqbul yechimini izlashga sharoit  yaratadi.  

6. Klaster «axborotni yoyish» usuli. «Klaster» so‟zi g‟uncha, bog‘lam 

ma`nosini anglatadi. Klasterlarga ajratish interfaol pedagogik strategiya bo‘lib, u 

ko‘p  variantli fikrlashni, o‘rganilayotgan tushuncha (hodisa, voqea) lar o‘rtasida 

aloqa o‘rnatish malakalarini rivojlantiradi, biror mavzu boyicha talabalarni erkin 

va ochiqdan-ochiq fikrlashiga yordam beradi. Klasterlarga ajratishni da`vat, 

anglash va mulohaza qilish bosqichlaridagi fikrlashni rag‘batlantirish uchun 

qo‘llash mumkin. Asosan, u yangi fikrlarni uyg‘otish va muayyan mavzu boyicha 

yangicha fikr yuritishga chorlaydi. 

Klasterlar tuzish ketma-ketligi quyidagicha: 

 Sinf yozuv taxtasi o‘rtasiga katta qog‘oz varag‘iga asosiy so‘z yoki gapni 

yozing. 

 Sizni fikringizcha bu mavzuga tegishli bo‘lgan so‘zlar yoki gaplarni 

yozing (miya    hujumi) ni o‘tkazing. 

 Tushuncha va g‘oyalar to‘g‘risidagi o‘zaro bog‘lanishini o‘rnating.  

 Eslagan variantlaringizning  hammasini yozing. 

 Klaster tuzishda guruhdagi barcha talabalarning ishtirok etishi, bu 

guruhda paydo bo‘lgan g‘oyalarning o‘zagini aniqlashni ta`minlaydi.  

 Klaster tuzishni mashg‘ulotni anglash fazasida qo‘llash maqsadga muvofiq 

bo‘ladi. CHunki. bu fazada o‘quvchi o‘quv materialini nafaqat mustaqil va faol 

o‘zlashtirishi, balki o‘z tushunishlarini ham ko‘zatib borishlari hamda klaster 

tarkibidagi asosiy tushuncha va munosabatlar o‘rtasidagi bog‘lanishlarni aniqlashi 

zarur bo‘ladi. 
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   Klaster tuzishda guruxdagi barcha talabalarni ishtirok etishi, bu guruxda 

paydo bo‘lgan g‘oyalarning o‘zagini aniklashni ta`minlaydi. 

  Anglash bosqichida avvalgi bilimlar va yangi bilimlar orasidagi bog‘liqlik 

ko‘zatiladi. Umuman olganda har bir boskichda o‘ziga xos usullarni qo‘llash 

mumkin. Odatda anglash boskichida klaster uslubi bog‘lanishlar boyicha miya 

xujumi o‘tkaziladi va to‘plangan axborotlarning o‘zaro bog‘liqligi aniqlanib, 

turkumlanadi
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MA‟RUZA DARSLARINI INNOVATSION TA‟LIM TEXNOLOGIYASI 

Mavzu  Parmalash dastgohlari va ulardan foydalanish 

1.1. O‘qitish moduli texnologiyasi 

2.2-jadval 

Darsga ajratilgan vaqt  1 soat  Talabalar soni:  30 gacha 

Dars shakli  Kirishli,  axborotli ma‟ruza 

Ma’ruza rejasi 

o Parmalash  guruhiga kiruvchi dastgohlar 

o Dastgohlarning tuzilishi va ishlash prinsipi 

o Dastgohlardan foydalanish . 

 

O‘quv mashg‘ulotini maqsadi:  Parmalash dastgohining tuzilishi va ishlash prinsipini 

o‗rganadi. Parmalash jarayonini sxemasini chizadi. Parmalash dastgohlarini turlarga 

ajratadi.Parmalash dastgohida bajariladigan ishlarni tasniflaydi. Materiallarni 

parmalash jarayonining amaliy ahamiyatini baholaydi. 

Pedagogik maqsadi:  

Parmalash  guruhiga kiruvchi 

dastgohlarning 

vazifalari haqida tushunchalarni 

shakllantirish, tarkibiy mantiqiy shakl 

asosida o‗rganilayotgan mavzuni 

tavsiflash; 

Talabani o‘quv faoliyati natijasi: 

o‗quv kursini maqsadi va vazifalari 

bo‗yicha bilimlarni mustahkamlash; 

Dastgohlarning tuzilishi va ishlash 

prinsipi 

to‗g‗risida tushuncha. 

Dastgohlarning tuzilishi va ishlash 

prinsipi 

 to‗g‗risida tushunchalarga ega bo‗ladi; 

Dastgohlardan foydalanish yo‘llarini 

o‘rgatadi.  

Dastgohlardan foydalanish yo‘llarini 

o‘rganadi. 

O‘qitish metodi Ko‗rgazmali  ma‘ruza, suhbat ,B-B-B, 

Vena dioggrammasi, Sinkveyn, klaster 

O‘qitish shakli Ommaviy, jamoaviy 
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O‘qitish vositalari O‗quv qo‗llanma, proektor 

O‘qitish sharoitlari  Auditoriya, O‗TV ni qo‗llash bo‗yicha 

moslama 

Monitoring v baholash Og‗zaki nazorat: Savol va javoblar. 

Talabalarni mustaqil ishlarini bajarilishi 

bo‗yicha keyingi ma‘ruzagacha balli 

baholash. 

 

1.2. Parmalash dastgohlari va ulardan foydalanish mavzusiga texnologik xarita 

2.3-jadval  

Ishning 

bosqichlari 

va vaqti 

Faoliyat mazmuni 

O‘qituvchi Talabalar  

Tayyorlov 

bosqichi 

(5 daqiqa) 

1. Mavzu bo‗yicha darsni mazmunini tayyorlash. 

2. Ma‘ruza uchun namoyish slaydlarini tayyorlash. 

3. Mavzu buyicha tarqatma tayyorlash  

 

1.Mavzuga 

kirish 

(5daqiqa) 

1.1. Mavzuni nomini va rejasini namoyish etadi. (Ilova 

1). 

1.2. Talabalarni faolligini oshirish uchun savollar bilan 

murojaat qiladi: 

1.3.Mexanik ishlov berish dastgohlari haqida qanday 

ma‘lumotga egasiz? 

Eshitadi 

Talabalar 

berilgan 

savollarga 

javob beradilar 

2. Asosiy 

bosqich 

(30 daqiqa) 

2.1. Rower Point dasturi asosidagi slaydlar namoyish 

etiladi (Ilova 2,4). 
Eshitadi, 

YOzib oladi 
2.2.. (Ilova 5-7); 

2.3. (Ilova 8). 

2.4. (Ilova 9). 

2.5. Talabalarni faolligini oshirish uchun savollar bilan 

murojaat qiladi  (Ilova  10-11). 

2.6.Mavzuni mazmunini mustahkamlash uchun klaster 

Talabalar 

berilgan 

savollarga 
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tuziladi (Ilova  12-13). 

2.7.Talabalar kichik guruщlar tarkibida B-B-B 

strategiyasiga oid quyidagi jadvalni to‗ldiradi (Ilova  

14). 

Jadval to‗ldirilgach, guruщ sardorlari ularning 

taqdimotini o‗tkazadilar. Matn bilan ishlash vaqtida 

o‗zlashtirish qiyin bo‗lgan tushunchalar haqida fikr 

almashadilar. 

 

javob beradilar 

3.YAkuniy 

bosqich 

(5 daqiqa) 

3.1. Mavzu bo‗yicha talabalar savollariga javob beradi 

va yakun yasaydi  
Talabalar 

savollar 

beradilar. 

Topshiriqni 

yozib oladilar 

3.2. Talabalarni mustaqil ishi uchun mavzular va 

klasterni to‘ldirish taklif etadi: 1-  (Ilova 15-16). 

3. Insert texnikasi asosida  – o‗quv materialini 

o‗zlashtirish (Ilova 17-18).  

 

Ilova-1 

Mavzu: Parmalash dastgohlari va ulardan foydalanish 

Reja. 

                                         1.Parmalash  guruhiga kiruvchi dastgohlar 

                                         2.Dastgohlarning tuzilishi va ishlash prinsipi 

                                        3. Dastgohlardan foydalanish 
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Ilova-2 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Metallarga mexanik ishlov berish haqida umumiy ma‟lumotlar. 

 

  Mashina-mexanizmlar detallarini kerakli forma va o‗lchamga 

keltirish uchun zagotovkadan tegishli kesuvchi asboblar yordamida 

ma‘lum miqdordagi metallni qirindi tarzida kesib olish yo‗li bilan hosil 

qilish texnologik jarayoni metallarni kesib ishlash (mexanik, ishlash) deb 

ataladi. 

        Metallarni kesib ishlash turlari.  Metall (tayyorlama)larni talab 

qilingan formaga, o‘lchamga va sirt tozaligiga keltirish uchun tegishli 

kesuvchi asboblar yordamida turli quymalar, pakovkalar tayyorlanadi. 

Metallarni kesib ishlashning asosiy turlari (metodlari) jumlasiga 

yo‘nish, randalash, o‘yish, parmalash, frezerlash va jilvirlash kiradi.            

Yo„nish. Yo‘nish operatsiyasida tayyorlama aylanma harakatga 

keltiriladi. Bunda tayyorlamaning harakati tez sodir bo‘ladi va u asosiy 

harakat deb ataladi, keskichning harakati esa sekinroq bo‘ladi va u 

surish harakati deyiladi. Asosiy harakat kesish harakati deb, asosiy 

harakat tezligi esa kesish tezligi deb ataladi. 

Randalash jarayoni, asosan, ko‗ndalang randalash va bo‗ylama 

randalash stanoklarida tegishli keskichlar bilan amalga oshiriladi. 

Ko‗ndalang randalash stanoklarida asosiy harakatni keskich, surish 

harakatini esa tayyorlanma bajaradi,  bo‗ylama-randalash stanoklarida 

tayyorlanma asosiy harakatni bajarsa, keskich surish harakati ni bajaradi.  

   O‘yish jarayoni, asosan, uyish stanoklarida maxsus tegishli 

keskichlar bilan bajariladi. Bunda o‗yish operatsiyasi uchun keskich 

asosiy (ilgarilanma-qaytar) harakatni, tayyorlanma esa surish harakatini 

bajaradi  

    Parmalash jarayoni parmalash stanoklarida turli konstruksiyadagi 

parmalar bilan bajariladi. Bu jarayonda asosiy harakat ham, surish 

harakati ham parmaga beriladi   Asosiy harakat parmaning aylanishidan, 

surish harakati esa uning o‗z o‗qi yo‗nalishida ilgarilanma harakatidan 

iborat bo‗ladi. 

     Frezerlash jarayoni ham frezerlash stanoklarining turli 

konstruksiyalarida ko‗p tig‗li asbob — freza bilan bajariladi. Bunda 

frezaning aylanma harakati  (asosiy harakat) bilan tayyorlanmaning 

ilgarilanma harakati (surish harakati) qo‗shilishi natijasida qirindi kesib 

olinadi.  

  Jilvirlash jarayoni maxsus konstruksiyadagi stanoklarda jilvirlash 

toshi bilan bajariladi. Silindrik yuzalar doiraviy jilvirlash stanoklarida, 

yassi yuzalar esa tekis jilvirlash stanoklarida jilvirlanadi.  
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Ilova-3 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Parmalash dastgohlarida bajariladigan ishlar. 

YAxlit materialda ochiq va yopiq, silindrik teshiklar hosil qilish 

uchun parma deb ataladigan kesuvchi asbobdan foydalaniladi. Parma 

yordamida teshik hosil qilish texnologik jarayoni parmalash deb ataladi. 

Mavjud teshikni diametridan parma yordamida kengaytirish jarayoni 

parmalab kengaytirish deyiladi. Zenker yordamida kengaytirish 

zenkerlash deb, razvyortka yordamida kattalashtirish esa razvertkalash 

deyiladi. 

                 Parmalash jarayonida birga sodir bo‗ladigan ikkita harakat 

 1.   Asosiy harakat - parmani yoki  detalning o‗z o‗qi atrofida 

qiladigan aylanma harakati;       

 2.    Surish   harakati - parmaning o‗z o‗qi bo‗ylab ilgarilanma 

harakati natijasida amalga oshadi.      

   Parmalash dastgohinnng klassifikatsiyasi har xil 

tipdagi parmalash dastgohlari yaxlit materialga ochiq yoki berk teshiklar 

parmalash uchun keng ko‗lamda ishlatiladi. Parmalangan teshiklarni 

parmalab kengaytirish, zenkerlash, razvyortkalash, keskich bilan yo‗nib 

kengaytirish ishlari ham ana shu dastgohlarning o‗zida bajariladi: bu 

dastgohlarda metchiklar vositasida ichki rezbalar ham qirqiladi. 

Parmalash dastgohlarini quyidagi tiplarga ajratish mumkin:  
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Ilova-4 

 

6E82 modelli  gorizontal-frezalash dastgohi. 

 

Ilova-5 

 

 

 

 

 

                    

 

 

 

 

 

 

 

 

2N135 modelli  universal  vertikal – parmalash dastgohi 
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Ilova-6 

VENN diagrammasi 

 

Vertikal parmalash 

  Xususiy  jihatlar 

 

1. Stanina (ustun) 

2. Ko„tariluvchi stol 

3. Poydevor plita 

 

O„xshash belgilari: 

 

1. Asosi 

2. Tezliklar qutisi 

3. Surish qutisi 

4. SHpindel uzeli 

 

Radial parmalash 

  Xususiy  jihatlar 

1. Traversa 

2. Tashqi buralma kolonna 

3. Qo„zg„almas ustun 

4. Kolonnani qisish mexanizmi 

5. Traversani ko„tarib tushirish 

mexanizmi 

6. Qo„shimcha stol 

Ilova-7 

Sinkveyn-«Axborotni yoyish va yig„ish» 

 

 

 

 

 

Ilova-8 

 

 

 

 

Ilova-9 

 

 

 

 

 

1. Parma 

2. Mashinali, qо‗lli 

3. Teshik ochishda ishlatiladi 

4. Konstruksion, asbobsozlik, maxsus pilatlar 

5. Asbob 
 

Savollar beradi: 

1. Parmalash dastgoщida qanday 

ishlar bajariladi? 

2. Parmalashda detallar moslamalarga 

qanday o‗rnatiladi? 

3. Parmalash dastgoщlarini  qanday 

turlari mavjud? 

                Talabalar savollarga javob beradilar 

Parmalash dastgoщlarida teshiklarni ochish, teshiklarni 

parmalab kengaytirish, razvyortkalash, zenkerlash, ichki 

rezbalar qirqish mumkin. 

Detallarni moslamalari maщkamlanish joyi ishlov 

beriladigan yuzaga yaqin bo‗lishi va zagotovka etarli 

darajada bikr qilib maщkamlanishi zarur. 

Parmalash dastgoщlarini turlari va ishlov berish usullari 
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Ilova-12 

PARMALASH  DASTGOHI – KLASTER 

 

Vertikal parmalash 

 
Radial parmalash Gorizontal parmalash Markaziy parmalash 

Konstruksiyasi Stol ustida parmalash 

Joylashuvi bо„yicha 

Siljitib yuriladigan radial 
parmalash 

Parmalash dastgohi Shpindelni soni 

bо„yicha 

Bir  

shpindelli 

Kо„p  

shpindelli 

Parmalash 

Parmalab 

kengaytirish 

Zenkerlash 

Razvyortkalash 

Bajaradigan ishi 

turlari 
Тешикка ишлов бериш 

усуллари 

Teshikka ishlov berish 

usullari 

 
 

Parmalash  dastgohlari Teshik yо„nish 

dastgohlari 

Bir ustunli koordinataviy 

yо„nish dastgohi 
Uskunali  yinish  

dastgohlari 
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B-B-B JADVALINI TO‘LDIRADI 

Ilovo-14 

 

 

 

 

Bilaman Bilishni xohlayman  Bilib oldim 

Parmalash dastgohlari yordamida 

metallarga kesib ishlov beriladi. Parma ikki 

tig‗li kesuvchi asbobdir. Kesib 

ishlanuvchanlik materiallarning texnologik 

xossasi. 

Parmalash dastgoщining tuzilishi va 

ishlash prinsipini o‗rganish. Parmalash 

dastgoщida bajariladigan ishlar bilan 

tanishish. Materiallarni kesib ishlashda 

ishlatiladigan asosiy parma asboblari 

turlari bilan tanishi.  

Parmalash dastgoщlari oltinchi guruщdagi 

metall kesuvchi dastgohlarga kiradi. 

Parmalash dastgoщlarida tekis, shakldor 

yuzalarga ishlov beriladi, to‗g‗ri va 

vintsimon ariiqchalar ochiladi, sirtqi va 

ichki rezbalar qirqiladi, tishli 

g‗ildiraklarning tishlari ochiladi. 

Teshiklarga ishlov berish jarayoni vertikal 

va radial  parmalash dastgoщlarida 

bajariladi. Parmalash texnologik jarayoni 

materiallarga ishlov berishdagi keng 

muщim usulidir. 
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MUSTAQIL ISHI 

Ilovo-15 

                                                 PARMALASH  DASTGOHLARIGA  TUGALLANMAGAN  KLASTER 

 

 

 

 

Konstruksiyasi 

Joylashishi Parmalash   

Dastgoxi 

Shpindellari  soni 

Teshiklarga  ishlov  berish 

usullari 

Bajariladigan  ishlar 
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III.BOB. Mehnat ta`limi darslaridalarida rioya etiladigan xavfsizlik texnikasi 

va sanitariya gigena talablari. 

3.1. Ishlаb chiqаrish jarayonlari  sаnitаriyasi  va  gigiyenasi. 

 

Ishlаb chiqаrish sаnitаriyasi - ishchilаrgа zаrаrli ishlаb chiqаrish оmillаrini 

tа‘sirini оldini оluvchi vоsitаlаr, sаnitаr-tехnik, gigiеnik vа tаshkiliy tаdbirlаr 

sistеmаsidir. Ishlаb chiqаrish sаnitаriyasidа аsоsiy e‘tibоr insоngа hаvо muhiti vа 

bеvоsitа tеgish оrqаli sаlbiy tа‘sir etаdigаn ishlаb chiqаrishning zаrаrli оmillаrigа 

qаrаtilаdi. Hаvо оrqаli ishchigа tа‘sir etаdigаn zаrаrlаr, nоqulаy mikrоiqlim, 

changlаr, gаzlаr, shоvqinlаr, infrа vа ultratоvushlаr, ish jоylаrini yoki хоnаni 

yetarlicha bo‘lmаgаn vа judа hаm yoritilgаnligi elеktrоmаgnit, infrаqizil, 

ultrabinаfshа, rаdiоаktiv vа bоshqа nurlаnishlаr ko‘rinishlаridа bo‘lishi mumkin. 

Insоngа zаrаrli оmillаr ulаrgа bеvоsitа tеkkаndа hаm sаlbiy tа‘sir qilishi mumkin. 

Ulаrgа qаttiq yoki suyuq zаrаrli ,,mоddаli" uskunаlаr yoki jihоzlаrni misоl qilib 

kеltirish mumkin. 

Оchiq mаydоnlаrdа dаlаdа jаrаyonlаrni bаjаrishdа ishchilаr хаvfsizligi vа 

sоg‘ligi mеtеоrоlоgik (hаvо hаrоrаtining yuqori yoki pаstligi, shаmоl, yomg‘ir, 

qоr, quyosh rаdiаtsiyasi vа bоshqаlаr) shаrоitgа hаm bоg‘liq bo‘lаdi. 

Ishlаb chiqаrish sаnitаriyasining vаzifаsi esа ishlаb chiqаrish zаrаrlаrining 

ruхsаt etilgаn dаrаjаsi аsоsidа sоg‘lоm vа хаvfsiz mеhnаt shаrоitini yarаtishdir. 

Ishlаb chiqаrishdаgi zаrаrli оmillаrni ruхsаt etilgаn dаrаjаlаri (RED) yoki 

miqdоrlаri (REM), mеhnаt shаrоitlаri tаvsifini bоshqа оptimаl ko‘rsаtkichlаri, ishlаb 

chiqаrish оb‘еktlаri vа хоnаlаrigа sаnitаr tаlаblаr mахsus ilmiy-tеkshirish institutlаri 

vа lаbоrаtоriyalаridа ishlаb chiqilаdi vа tаsdiqlаnаdi. Tаsdiqlаngаn tаlаblаr esа qоnun 

kuchini оlаdi vа stаndаrtlаr, sаnitаr vа qurilish nоrmаlаri hаmdа qоidаlаri ko‘rinishidа 

jоriy etilаdi. 

Ishlаb chiqаrishdа sоg‘lоm vа хаvfsiz mеhnаt shаrоitini yarаtish uchun 

ulаrdаgi hаr bir mаshinа vа mехаnizmlаrdаgi ish shаrоiti, хаvfsizlik stаndаrtlаri vа 

nоrmаlаrigа jаvоb byerilishi uchun vаzirliklаr vа tеgishli tаshkilоtlаr o‘zlаrining 

аsоsiy e‘tibоrlаrini qаrаtаdilаr. 



 69 

Ishlаb chiqаrishdаgi mutахаssislаrning vаzifаsi esа qаyd qilingаn 

mаshinаlаrning hаmmаsidа ish shаrоitini хаvfsizlik stаndаrtlаri vа sаnitаriya 

nоrmаlаri tаlаbi bo‘yichа ta‘minlashdаn ibоrаt. 

Ishlаb chiqаrishdаgi mutахаssislаr bu mаsаlаlаrni muvаffаqiyatli аmаlgа 

оshirishi uchun ishlаb chiqаrish shаrоitidаgi zаrаrli оmillаrning хоssаlаri hаqidа, 

mеhnаt shаrоitini tаhlil qilish usllаri bo‘yichа vа ulаr аsоsidа mеhnаt shаrоitini 

yaхshilаsh vа tаshkil etish tаdbirlаrni ilmiy аsоslаsh uchun yetarlicha nаzаriy vа 

аmаliy bilimlаrgа egа bo‘lishi kerak. 

Ishlab chigarish va turli mehnat sharoitlarida sanitariya va gigiena holatidan 

bir nechtasi namuna sifatida keltirilgan.(3.2-rasm)   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

3.2-rasm. a) O‘quv xonalari holati. 
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3.2. Ishlаb chiqаrish shоvqini vа titrаshlаrni хususiyatlаri vа ulаrni insоn 

оrgаnizmigа tа‟siri. 

Bа‘zi bir tехnоlоgik jаrаyonlаr, mаsаlаn, pаrchinlаsh, pnеvmаtik аsbоb bilаn 

qo‘yilgаn аsbоblаrni vа qоlipgа sоlingаn nаrsаlаrni kеsish, shtаmpоvkа qilish, 

qo‘yilgаn buyulmlаrni bаrаbаnlаrdа tоzаlаsh, mоtоrlаrni sinаb ko‘rishdаgi 

shоvqinlаr fаqаt eshitish оrgаnigаginа yomоn tа‘sir qilib qоlmаy bаlki ishchining 

аsаb sistеmаsigа hаm yomоn tа‘sir ko‘rsаtаdigаn qаttiq оvоz chiqаrаdi. Shuning 

uchun hаm ishlаb chiqаrishdа hоsil bo‘lаdigаn shоvqinlаrgа qаrshi kurаshish 

prоfеssiоnаl gigiyenaning jiddiy vаzifаlаridаn hisоblаnаdi. 

Hоzirgi zаmоn tехnikа tаrаqqiyoti dаvridа sаnоаt kоrхоnаlаridа shоvqingа 

qаrshi kurаsh mаsаlаlаri muhim mаsаlаlаr qаtоrigа kirаdi. Bu mаsаlа аsоsаn 

mаshinаsоzlik sаnоаtidа, trаnspоrt vоsitаlаrini ishlаtishdа vа enyergеtikа sаnоаtidа 

judа jiddiy mаsаlа bo‘lib turibdi. 

Shоvqinning zаrаrli оqibаtlаri mа‘lum. U birinchi nаvbаtdа ishlаb 

chiqаrishdа fаоliyat ko‘rsаtаyotgаn kishilаrni ruhiy tоliqtirаdi, ishlаb chiqаrish 

vоsitаlаrigа хizmаt ko‘rsаtаyotgаn ishchilаr vа ishlаb chiqаrish jаrаyonini 

bоshqаrаyotgаn оpyerаtоrlаr ishigа hаlаqit byerib, ulаrni хаtоliklаrgа yo‘l 

qo‘yishigа sаbаb bo‘lаdi. Bundаy tаshqаri shоvqin ishlаb chiqаrishdа 

jаrоhаtlаnishlаrni kеltirib chiqаrаdigаn аsоsiy mаnbа hаmdir. 

Kаttа shоvqin tа‘siridа insоnning аsаb sistеmаlаri zirkillаydi, eshitish 

оrgаnining fаоliyati pаsаyishi kuzаtilаdi. Shu sаbаbli ishlаb chiqаrishdа shоvqinni 

kаmаytirish muhim mаsаlаlаrdаn biri hisоblаnаdi. 

Insоnning mаvjud bеshtа sеzgi оrgаni ichidа, eshitish а‘zоsi o‘zigа хоs 

аhаmiyatgа egаdir. Аynаn eshitish оrqаli insоn bоshqа insоnlаr bilаn mulоqаt 

qilаdi, хаvf-хаtаrni fаrqlаydi, аnglаydi vа o‘z mаdаniyatini yuksаltirаdi. Insоn 

o‘zining eshitish sеzgilаri yordаmidа tоzа tоvushlаrni, аrаlаsh tоvushlаrni vа 

shоvqinni fаrqlаydi. Tоzа tоvush bir хil chаstоtаdаgi sinusоidаl tеbrаnishlаrdаn 

ibоrаtdir. Bir sеkunddаgi tеbrаnishlаr sоni tоvush chаstоtаsi dеb аtаlаdi. Tоvush 

chаstоtаsi fizik оlimi Gеnriх Gyerts (1857-1894 y.y) shаrаfigа ―gyerts‖ (Gts) bilаn 

o‘lchаnаdi. 
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Аrаlаsh tоvush bir nеchа tоzа tоvushlаrning yig‘indisidаn ibоrаt. SHоvqin 

esа hаr хil chаstоtа vа tеbrаnishdаgi tоvushlаr аrаlаshmаsidir. 

Tоvush intеnsivligining o‘lchоv birligi ―Bеl‖ qаbul qilingаn. U tеlеfоn 

yarаtilishining аsоschisi, Аlеksаndr Gеyаmа Bеl (1847-1922) shаrаfigа qo‘yilgаn. 

Turli bаlаndlikdаgi vа chаstоtаdаgi tоvushlаrning tаrtibsiz rаvishdа qo‘shilib 

eshitilishi shоvqin dеb аtаlаdi. Tоvush (shоvqin) fizik hоlаt bo‘lib hаvоdа, suvdа 

vа bоshqа tаrаng muhitdа kеlib chiqаdigаn to‘lqinsimоn hаrаkаtlаrdаn ibоrаtdir. U 

tоvush chiqаrаdigаn jismlаrning tеbrаnishi nаtijаsidа hоsil bo‘lаdi vа bizning 

eshitish оrgаnizmi tоmоnidаn qаbul qilinаdi. Ritmlаrgа riоya qilingаn  hоldа 

muntаzаm rаvishdа kеlib chiqаdigаn оhаngrаbо tоvushlаrning tеbrаnishi musiqаli 

tоvushlаr dеb аtаlаdi. 

Tоvushning (tоnning, shоvqinning) kuchi yoki intеnsivligini 

pyerpеndikulyar bo‘lgаn sаthdаn bir sеkund ichidа 1 sm
2
 оrqаli o‘tаdigаn tоvush 

quvvаti miqdоri bilаn аniqlаnаdi. Tоvushning kuchi quvvаt birliklаridа-sеkundigа 

1 sm
2
 gа erglаr bilаn o‘lchаnаdi. Erg bir dinа kuch bilаn qilinаdigаn ish, ya‘ni bir 

grаmm оg‘irlikdаgi mаssаgа 1 sm/sеk tеzlikni beradigаn kuchdаn ibоrаtdir. 

Tоvushlаr tеbrаnish quvvаtini to‘g‘ridаn-to‘g‘ri аniqlаsh usullаri bo‘lmаgаni 

sаbаbli jismlаr ustigа tushаdigаn tоvush tеbrаnishidаn hоsil bo‘lаdigаn bоsimlаr 

bilаn o‘lchаnаdi. Tоvush bоsimning birligi bаr hisоblаnаdi vа bu  1 sm
2
  sаthgа 1 

dinа  kuchning to‘g‘ri  kеlgаn  bоsimidаn yoki 0, 0001 atmosfera bоsimidаn 

ibоrаtdir. 

Nоrmаl eshitishdа insоnning eshitish оrgаni tоmоnidаn tоvush 

tеbrаnishlаrining 16 dаn 20000 gyertsgаchа chаstоtаsi qаbul qilinаdi (Gts bir 

sеkunddа bir tеbrаnish) shundа hаm eng yuqori chеgаrа fаqаt yosh bоlаlаrgа 

mоsdir. U bаlоg‘аtgа еtgаni sаri eshitish оrgаnlаri tоmоnidаn qаbul qilinаdigаn 

tоvushlаrning chаstоtаsi bоrgаn sаri kаmаya bоrаdi vа yoshi o‘tib qоlgаndа 15000 

Gts dаn оshmаydi. Insоn 800-4000 Gts chаstоtаli tоvushlаrni yaхshi eshitаdi, 16-

100 Gts chаstоtаli tоvushlаrni sеzilаrli dаrаjаdа eshitаdi. 

Tоvush quvvаtining minimаl tа‘siri uning bilinаr-bilinmаs sеzgisini hоsil 

qilаdigаn tоvush kuchigа mоs kеlаdi vа tоvushning eshitilish busаg‘аsidа turаdi. 
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Quvvаtning mаksimаl tа‘siri оg‘riq bo‘sаg‘аsigа mоs kеlаdi, tоvush quvvаti 

kеyinchаlik zo‘rаygаndа tоvushning kuchаyishi eshitilmаy, bаlki ikkаlа qulоq hаm 

zirqirаb оg‘riy bоshlаydi. 

Mа‘lum bo‘lishichа eshitish оrgаni tоmоnidаn qаbul qilinаdigаn tоvushning 

bаlаndligi tоvush tеbrаnishining mutlоq o‘sishigа pаrаllеl rаvishdа kuchаyibginа 

bоrmаy, uning kuchаyishi lоgаrifmgа tахminаn prоpоrtsiоnаl hаm ekаn. Shuning 

uchun hаm tоvush kuchini o‘lchаsh uchun lоgаrifm sistеmаsi birligidаn 

fоydаlаnilаdi. 

Mаsаlаn: 1000 Gts lik ikkitа tоvushni оlib ko‘rаylik. Ulаrdаn biri-eshitilish 

bo‘sаg‘аsidа turgаn tоvush (0,000000001=10
-9

 erg/sm
2
sеkund), ikkinchisi, qаttiq 

аytilgаn so‘zning tоvushi (0,01=10
-2

  erg/sm
2
sеkund). Ikkinchi tоvushning kuchini 

birinchisigа bo‘lgаn nisbаti:  

                    
10000000

000000001,0

01,0


    yoki        
7

9

2

10
10

10






 

ko‘rinishidа bo‘lаdi, ya‘ni ikkinchi tоvush o‘zining fizik quvvаti bilаn birinchidаn 

10
7
  mаrtа оrtiq bo‘lаdi. Bu nisbаt lоgаrifm shkаlаsi bo‘yichа 7 bilаn ko‘rsаtilаdi. 

Tоvushlаrni o‘lchаshdа lоgаrifm birligi ―Bеl‖ tyermini bilаn bеlgilаnаdi. Bu misоl 

ikkinchi tоvush kuchining birinchisigа nisbаti 7 bеl miqdоrini tаshkil qilаdi. 

Оdаtdа qulаy bo‘lsin uchun bеllаrdа emаs, bаlki bеllаrdаn 10 mаrtа kichikrоq 

bo‘lgаn miqdоrlаrdаn, ya‘ni dеtsibеllаrdаn fоydаlаnilаdi. Dеmаk yuqoridаgi 

misоldа ikkinchi tоvush kuchining birinchi tоvush kuchigа nisbаti 70 dеtsibеlni 

tаshkil etаdi. 

 Shundаy qilib, bir tоvushning ikkinchi tоvushdаn qаnchаlik kаttаligini 

dеtsibеllаr bilаn hisоblаb chiqаrish uchun, tоvush quvvаtining ko‘p miqdоrini kаm 

miqdоrigа bo‘lish kerak, bu nisbаtning unli lоgаrifmini hisоblаb chiqаrib, оlingаn 

miqdоrni 10 mаrtа kаmаytirish kerak. 

                                   Lg10 1

2

I

I

,                                         (3.1)   

 Qаttiq shоvqinning eshitish оrgаnigа yomоn tа‘sir qilishi tufаyli shоvqinli 

kаsb egаlаri bo‘lgаn ishchilаrdа eshitish qоbiliyatining pаsаyib kеtishini quyidаgi 
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stаtik mа‘lumоtlаrdаn hаm ko‘rish mumkin. 

 Insоnni dоimiy yuqori intеnsivlikdаgi shоvqin tа‘siridа bo‘lishi uchun 

sоg‘ligigа tа‘sir etаdi, u tеz chаrchаydi, ruhiy rеаktsiya tеzligi kаmаyadi, хоtirаsi 

susаyadi. Shuningdеk, shоvqin insоngа diqqаtini bir jоygа jаmlаshigа hаlаqit 

qilаdi, hаrаkаtidа muvоzаnаtni buzаdi, tоvush vа Yorug‘lik signаllаrini qаbul 

qilish qоbiliyatini susаytirаdi vа nаtijаdа turli хil bахtsiz hоdisаlаrni kеlib 

chiqishigа sаbаb bo‘lаdi. Bundаy tаshqаri shоvqin qоn bоsimining оshishigа, ko‘z 

qоrаchig‘ining kеngаyishigа, оshqоzоn-ichаk fаоliyatining buzilishigа, yurak vа 

tоmir urishining tеzlаshishigа, аsаb sistеmаsining buzilishigа, uyqusizlikkа vа 

eshitish qоbiliyatining buzilishigа hаm оlib kеlаdi. Аyniqsа insоn qulоg‘i 

eshitmаydigаn shоvqinlаr-infrаtоvushlаr (tоvush chаstоtаsi 16 Gts dаn kichik 

shоvqinlаr) vа ultratоvushlаr (tоvush chаstоtаsi 20000 Gts dаn kаttа) insоn 

sоg‘ligigа kаttа tа‘sir ko‘rsаtаdi. 

3.1.-jаdvаl 

Qоzоn yasаsh jаrаyonidа fаоliyat ko‟rsаtаdigаn ishchilаr eshitish 

qоbiliyatining pаsаyishi 

 

Ish stаji Nоrmаl eshitаdigаn kishilаrning 

sоni, % dа 

1 yilgаchа 

1-4 yilgаchа 

5-9 yilgаchа 

10-14 yilgаchа 

15-19 yilgаchа 

20-24 yilgаchа 

25-29 yilgаchа 

30 yil vа undаn оrtiq 

99,0 

76,3 

50,0 

33,0 

20,0 

10,0 

8,7 

4,7 
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Shоvqin dаrаjаsini mе‟yorlаshtirish vа o‟lchаsh. Shоvqin dаrаjаsini 

mе‘yorlаshtirish-shоvqinning insоngа sаlbiy tа‘sirini kаmаytirishgа qаrаtilgаn 

аsоsiy tаdbirlаrdаn biri hisоblаnаdi. Shоvqinning insоn sоg‘ligigа tа‘siri uning 

chаstоtаsigа bоg‘liq bo‘lgаnligi sаbаbli, hаr bir shоvqin оktаvа pоlоsаsi uchun 

аlоhidа ruхsаt etilgаn shоvqin dаrаjаsi bеlgilаngаn. Shоvqinning eng yuqori ruхsаt 

etilgаn dаrаjаsi pаst chаstоtаlаr uchun, ruхsаt etilgаn pаst dаrаjаsi esа yuqori 

chаstоtаli shоvqinlаr uchun qаbul qilingаn. Mаsаlаn, eng kichik tоvush bоsimi 

nаzаriy vа ilmiy ishlаr bаjаrilаdigаn ish jоylаri uchun bеlgilаngаn bo‘lib, u 

o‘rtаchа gеоmеtrik chаstоtа 8000 Gts bo‘lgаndа 30 dB dеb qаbul qilingаn. Eng 

yuqori tоvush bоsimi esа dоimiy ish jоylаridа, ishlаb chiqаrish binоlаri, mаshinа 

vа trаktоrlаrning kаbinаlаri uchun bеlgilаngаn bo‘lib, u o‘rtаchа gеоmеtrik 

chаstоtа 63 Gts bo‘lgаndа 99 dB gа tеng. 

Shоvqin dаrаjаsini аniqlаsh uchun Shum-1, ISHV-1 mаrkаli shоvqin 

o‘lchаgichlаrdаn fоydаlаnilаdi. SHоvqinni spеktr chаstоtаsi bo‘yichа bаhоlаsh 

uchun АSH-2M, АS-3 mаrkаdаgi chаstоtаli аnilizаtоrlаr ishlаtilаdi. Ushbu 

аnilizаtоrlаr o‘tkаzish kеngligi bo‘yichа оktаvаli, yarim оktаvаli, 1/3 оktаvаli vа 

qisqа оktаvаli bo‘lаdi. 
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3.1- rasm. ET-965 FLYUS markali shovqin va yorug‟lik o‟lchagich 

Shоvqindаn himоyalаsh vоsitаlаri vа usullаri. SHоvqindаn himоyalаsh 

usullаri turlichа bo‘lib, u birinchi nаvbаtdа shоvqin mаnbаsigа hаmdа shоvqin 

dаrаjаsigа bоg‘liq hоldа tаnlаnаdi. SHоvqinni insоn sоg‘ligigа vа ish qоbiliyatigа 

sаlbiy tа‘sirini bir usul оrqаli bаrtаrаf etish mushkul bo‘lgаnligi sаbаbli, аmаldа 

kоmplеks usullаrdаn fоydаlаnilаdi. Bundаy kоmplеks usul o‘z ichigа quyidаgi 

tаdbirlаrni birlаshtirаdi:  

-shоvqinni uning mаnbаsidа kаmаytirish;  

-shоvqinning tаrqаlish yo‘nаlishini o‘zgаrtirish; 

-binоning аkustik hоlаtini yaхshilаsh;  

-ishlаb chiqаrish binоlаri vа uchаstkаlаrini jоylаshishini оqilоnа 

rеjаlаshtirish;  

-shоvqinni tаrqаlish yo‘lidа kаmаytirish.  

Ushbu usullаr ichidа shоvqinni uning mаnbаidа kаmаytirish eng sаmаrаli 

yo‘l hisоblаnаdi. Shоvqinning kеlib chiqishigа аsоsiy sаbаb mаshinа vа mехаnizm 

yoki uning аyrim qismlаri hаrаkаti nаtijаsidа hаvоdа elаstik to‘lqinlаr hаrаkаtini 

vujudgа kеltirаdi. Bundаy to‘lqinlаrning hоsil bo‘lishigа оlib kеlаdigаn 

hаrаkаtlаnuvchi qismlаrni o‘z nаvbаtidа mехаnik, аerоdinаmik, gidrоdinаmik vа 

elеktrоdinаmik turlаrgа bo‘lib qаrаsh mаqsаdgа muvоfiqdir. 

Mаshinа vа mехаnizmlаrning ishlаsh printsiplаridаgi tаvsiflаri vа shоvqin 

chiqаrishgа оlib kеlаdigаn оmillаr hаr хil bo‘lаdi. Shоvqin hоsil bo‘lishigа sаbаb 

bo‘lаdigаn аsоsiy bittа bаnd hаmmаsi uchun umumiydir. Bu mаshinа vа 

mехаnizmlаrni ishlаtishdа, tа‘mirlаshdа stаndаrt tаlаblаrigа riоya qilishdir. Qаyd 

qilingаn tаdbirlаrni аmаlgа оshirishdа yo‘l qo‘yilgаn nоаniqliklаr shоvqin 

chiqishini аsоsiy оmili hisоblаnаdi. 

Mехаnik shоvqinlаr. Ishlаb chiqаrishdа mехаnik shоvqin chiqаruvchi 

оmillаrgа quyidаgilаrni misоl sifаtidа kеltirish mumkin: hаr хil mаshinа 

mехаnizmlаr qismlаrining turli tеzlаnishdа hаrаkаtlаnishi nаtijаsidа kеlib 

chiqаdigаn inyertsiya kuchlаri, birikmаlаrdаgi zаrbа kuchlаri tа‘siridа; 

birikmаlаrdаgi ishqаlаnish kuchlаri, zаrbа yo‘li bilаn ishlоv berish (tоblаsh, 
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shtаmpоvkа); mаshinа bаjаrаyotgаn ishgа bоg‘liq bo‘lmаgаn shоvqinlаrgа shаrikli 

pоdshipniklаr, tishli g‘ildirаklаr, qаyishli uzаtishlаr vа mехаnizmlаrning 

muvоfiqlаshtirilmаgаn аylаnmа hаrаkаt qiluvchi qismlаri chiqаrаyotgаn tоvushlаr 

kirаdi. Аylаnuvchi qismlаr tеbrаnish chаstоtаlаri n/60 nisbаt bilаn аniqlаnаdi. 

Tоvush bоsimi аylаnish tеzligigа bоg‘liq bo‘lаdi. Mаsаlаn, shаrikli 

pоdshipniklаrning аylаnish tеzligi n1 dаn n2 (аyl/min)gа ko‘pаysа, shоvqin 

quyidаgichа аniqlаnаdi. 

12 /lg3,23 nnL   

Mаshinа vа mехаnizmlаrdа, qurilmаlаrdа, tехnоlоgik liniyalаrdа shоvqinni 

kаmаytirish, dеtаllаrni tаyyorlаsh sifаtini оshirish, kаm shоvqin hоsil qiluvchi 

mаteriаllаrdаn fоydаlаnish, uzаtmаlаrni to‘g‘ri tаnlаsh, еyilgаn dеtаllаrni o‘z 

vаqtidа аlmаshtirish vа shu kаbi yo‘llаr оrqаli аmаlgа оshirilаdi. Mаsаlаn, 

dumаlаsh pоdshipniklаrini ishqаlаnish pоdshibniklаrigа аlmаshtirish shоvqin 

dаrаjаsini 10…15 dB gа, to‘g‘ri tishli g‘ildirаklаrni bоshqа g‘ildirаklаrgа 

аlmаshtirish 10…12 dB gа, zаnjirli uzаtmаlаr o‘rnigа pоnаsimоn tаsmаli 

uzаtmаlаrdаn fоydаlаnish 10…15 dB gа, tishli uzаtmаlаrni yig‘ish sifаtini оshirish 

5…10 dB gа kаmаytirishgа imkоn beradi. Bundаy tаshqаri shоvqin dаrаjаsini 

kаmаytirishdа аylаnuvchi dеtаllаrni bаlаnsirlаsh hаm muhim rol o‘ynаydi.  

Mа‘lumki, gаzlаr vа suyuqlikаrni quvurlаrdа hаrаkаtlаnishi nаtijаsidа 

shоvqin hоsil bo‘lаdi. Bundаy tаshqаri, bundаy shоvqinlаr shаmоllаtkichlаr, 

kоmprеssоrlаr, nаsоslаr vа ichki yonuv dvigаtеllаrini ishlаshi vаqtidа hаm yuzaga 

kеlаdi. Bundаy аerоgidrоdinаmik shоvqinlаr gаzlаr vа suyuqlikаrni uyulrmаsimоn 

hаrаkаti nаtijаsidа sоdir bo‘lgаnligi sаbаbli, ulаrni mаnbаsidа kаmаytirishning 

sаmаrаsi kаm bo‘lаdi. Shu sаbаbli bundаy shоvqinlаr dаrаjаsi uning yo‘ligа 

shоvqinni susаytiruvchi qurilmаlаr o‘rnаtish оrqаli kаmаytirilаdi. 

Elеktr qurilmаlаri vа mаshinаlаrdа elеktrоmаgnit хаrаktyerdаgi shоvqinlаr 

yuzaga kеlаdi. Bundаy shоvqinlаr hоsil bo‘lishining аsоsiy sаbаbi, o‘zgаruvchаn 

mаgnit mаydоnlаri tа‘siridа fyerrоmаgnit mаssаlаrning titrаshi hisоblаnаdi. 

Trаnsfоrmаtоrlаrdаgi bundаy shоvqinlаr pаkеtlаrni zich jоylаshtirish vа dеmfyer 

(tеbrаnishni pаsаytiruvchi, yutuvchi) mаteriаllаrdаn fоydаlаnish оrqаli 
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kаmаytirilаdi.  

Ilоji bоrichа tishli g‘ildirаkli vа zаnjirli uzаtmаlаrni pоnаsimоn tаsmаli 

uzаtmаlаr bilаn аlmаshtirish lоzim. Bundа biz shоvqinni 10-14 dB kаmаytirish 

imkоniyati yarаtilаdi.  

SHаrikli pоtishipniklаrni sirgаluvchi pоtishipniklаr bilаn аlmаshtirish 

mаqsаdgа muvоfiq, bu esа shоvqinni 10-15 dB gа kаmаytirаdi.  

Ilоji bоrichа mеtаlldаn tаyyorlаngаn dеtаllаrni nоmеtаll dеtаllаr, mаsаlаn, 

kаprоn, tеkstоlit, plаstmаssа dеtаllаr bilаn аlmаshtirish yoki mеtаll tishli 

g‘ildirаklаr juftligi o‘rnigа kаprоn tеkstоlitdаn yasаlgаn g‘irdirаklаr o‘rnаtish 

shоvqinni 10-12 dB gа kаmаytirishi mumkin.  

Kоrpus dеtаllаrini tаyyorlаshdа plаstmаssа mаteriаllаrdаn fоydаlаnish, 

mаsаlаn, rеduktоr qоpqоg‘i plаstmаssаdаn tаyyorlаngаndа pаst chаstоtаdаgi 

shоvqinlаrni 2-6 dB gа, yuqori chаstоtаdаgi shоvqinlаrni esа 7-15 dB gа 

kаmаytirаdi.  Mеtаll dеtаllаrni tаnlаgаndа hаr хil mеtаllаrning ichki qаrshiligi 

turlichа ekаnligini hisоbgа оlish muhim. Chunki  ichki qаrshilikning o‘zgаrishi 

mеtаll jаrаngdоrligini оshirishgа yoki kаmаytirishgа yordаm beradi. Mаsаlаn, 

cho‘yangа nisbаtаn po‘lаt jаrаngdоr hisоblаnаdi. Bа‘zi bir qоtishmаlаr 

jаrаngdоrligi kеskin kаm bo‘lishi bilаn аjrаlib turаdi. Shuning uchun hаm 

birikmаlаrdа qоtishmаlаrdаn fоydаlаnish yaхshi nаtijа beradi. Mехаnizmlаrning 

аylаnuvchi qismlаrining mutаnоsibligini ta‘minlash zаrur. Tоsh mаydаlаsh 

qurilmаlаridа shоvqinni kаmаytirish mаqsаdidа uning dеvоrlаrini rеzinаdаn 

qilingаn mоddiylаr yoki аsbеstdаn qilingаn kаrtоn vоsitаlаri bilаn qоplаsh 

mаqsаdgа muvоfiqdir.  

Аerоdinаmik shоvqinlаr.  Hоzirgi zаmоn tехnikа tаrаqqiyoti dаvridа hаvо 

vа suyuqlikаrni bir jоydаn ikkinchi jоygа yulbоrish ishlаri kеng qo‘llаnilmоqdа. 

Bundаy ishlаrni bаjаrish dаvridа hаvо bоsimi hоsil qilish vа ulаrni uzаtish shоvqin 

dаrаjаsini kuchаyishi bilаn kеchаdi. Mаsаlаn, vеtilyatоrlаr, kоmprеssоrlаr, gаz 

turbinаlаri, hаvо vа bug‘ning bоsimini оshib kеtmаsligini tа‘minlоvchi sаqlаsh 

qurilmаlаri, ichki yonuv dvigаtеllаri аerоdinаmik shоvqin chiqаrish mаnbаlаri 

hisоblаnаdi.  
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Dеmаk, аerоdinаmik shоvqinlаrgа аylаnuvchi pаrrаklаr tа‘siridа hоsil 

bo‘lgаn hаvоdаgi bоsim hаr хil yo‘nаlishlаr bo‘ylаb hаvоning kеskin оshuvchi 

hаrаkаt yo‘nаlishlаrini vujudgа kеltirаdi. Bu hаrаkаtlаnаyotgаn оqimdа hаr хil 

qаrshiliklаr tufаyli аylаnmа hаrаkаt hоdisаlаri vujudgа kеlаdiki, bundа 

hаrаkаtlаnаyotgаn оqim sistеmаsidа bir vаqtning o‘zidа hаm siqiluvchi, hаm 

siyrаklаnuvchi qаtlаmlаr vujudgа kеlаdi, bundаy hоdisаlаr nаvbаtmа-nаvbаt 

tаkrоrlаnishi, vаqti-vаqti bilаn hоsil bo‘lishi hаm mumkin.  

Bundаy hаrаkаtlаr, аtrоf-muhitgа оvоz to‘lqinlаri sifаtidа tаrqаlаdi. Bundаy 

tоvush аylаnuvchi tоvush dеb yulritilаdi. Аylаnuvchi tоvushning chаstоtаsi 

quyidаgi fоrmulа bo‘yichа аniqlаnаdi:   

 

                               )/( Dnf                                   (3.2.) 

bu yerdа: n-Struhаl sоni, tаjribа yo‘li bilаn аniqlаnаdi;  - оqimning tеzligi, 

m/s; D-shаrsimоn vа tsilindrsimоn оqim yo‘nаltiruvchilаr uchun ulаrning 

diаmеtrlаri. Аylаnuvchi tоvush chаstоtаsi tа‘siridаgi shоvqin birоr bir murаkkаb 

fоrmаdаgi to‘siqni аylаnib o‘tgаndа tеkis spеktr hоsil qilаdi. Uning bоsimi 

quyidаgichа аniqlаnаdi. 

 

R=KS
2

х V
6 
D

2
                       (3.3.) 

Bundа: K-to‘siq fоrmаsi vа оqim rеjimigа bоg‘liq bo‘lgаn kоeffitsiеnt; Sх – 

qаrshilik kоeffitsiеnti. 

Vеtilyatоrlаrning tаrqаtаyotgаn shоvqin dаrаjаsi quvvаtini аniqlаgаndа SNiP 

11-12-77 (KN vа Х) аsоsidа ish tutilаdi. Bundа vеntilyatоr hоsil qilаyotgаn to‘liq 

bоsim N (kgs/m
2
) vа uning quvvаtigа qаrаb (Q m

3
/s) shоvqin dаrаjаsi tаnlаb 

оlinаdi. 

Bu dаrаjа hаr хil vеtilyatоrlаr uchun  =35…50 dB ni tаshkil etаdi. 

 

Lp=L+25lgH+10lgQ                           (3.4.) 

Bоshqа shоvqin chiqаruvchi аerоdinаmik sistеmаlаrdа shоvqining хаrаkteri 

vа chiqаyotgаn mаnbаigа qаrаb, shuningdеk, chаstоtаlаrini hisоbgа оlgаn hоldа 
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umumiy mахrаjgа kеltirilgаn yig‘indi-shоvqin dаrаjаsi аniqlаnаdi. Mаsаlаn, eng 

qаttiq shоvqin hоsil qiluvchi kоmprеssоrlаrdа shоvqin dаrаjаsi umumiy yig‘indi 

sifаtidа 135-145 dB ni tаshkil qilаdi. Bundа so‘rish sistеmаsidаn chiqаyotgаn 

shоvqin-yuqori chаstоtаdаgi diskrеt to‘lqinlаrdir. 

Gidrоdinаmik shоvqinlаr. Gidrоdinаmik shоvqinlаrgа suyuqlikаrni 

nаsоslаr yordаmidа bir jоydаn ikkinchi jоygа yulbоrishdа hоsil bo‘lаdigаn 

shоvqinlаrni, аsоsаn nаsоsning hаrаkаtlаntiruvchi qismlаrining nоsоzligi vа 

gidrаvlik zаrbаlаr tа‘siridа kеlib chiqаdigаn shоvqinlаrni misоl qilib kеltirish 

mumkin. Bu shоvqinlаrni yo‘qоtishdа mаnа shu shоvqinlаrni kеltirib chiqаruvchi 

sаbаblаrni, ya‘ni nаsоslаrning hаrаkаtlаnuvchi ismlаrining mutаnоsibligini 

ta‘minlash, gidrаvlik zаrbаlаr kеlib chiqishini yo‘qоtishgа qаrаtilgаn chоrа-

tаdbirlаrni bеlgilаsh zаrur. 

Elеktrоmаgnit shоvqinlаr. Elеktrоmаgnit shоvqinlаrning kеlib chiqishi 

elеktr mоtоrlаrdа stаtоr vа rоtоrning o‘zаrо mаgnit mаydоnlаri hоsil qilishlаri 

nаtijаsidа rоtоr аylаnib mаgnit mаydоnni kеsib o‘tishi bilаn hоsil bo‘lаdigаn 

to‘lqinlаr elеktrоmаgnit shоvqin sifаtidа tаrqаlаdi. Bu shоvqinlаrni yo‘qоtishgа 

аsоsаn elеktr mоtоrlаrini kоnstruktiv o‘zgаrtirishlаr bilаn kаmаytirilishigа 

erishilаdi. Mаsаlаn, rоtоr yakоrining to‘g‘ri pаzlаri o‘rnigа qiyshiq pаzlаr o‘rnаtish 

yaхshi nаtijа beradi.  

Elеktr mаshinаlаri ishlаgаndа, shuningdеk, аerоdinаmik shоvqinlаr hаm 

chiqаdi. Mаsаlаn, rоtоr аylаngаndа hаvоni kеskin to‘lqinlаnishi аerоdinаmik 

shоvqin sifаtidа tаrqаlаdi.  

Bundаy tаshqаri mехаnik shоvqinlаr hаm bo‘lishi mumkinki, buni mаsаlаn, 

elеktr qаbul qiluvchi shеtkаlаrni yaхshilаb silliqlаb o‘rnаtish elеktrоdvigаtеlь 

ishlаgаndа аjrаlаyotgаn shоvqinni 6-10 dB gа kаmаytirаdi.   

O‘tа kuchli shоvqindа ishlоvchi qurilmаlаrni izоlyatsiyalаshdа tоvush 

kаmаytiruvchi ekrаnlаr ishlаtilаdi. Ishlаb chiqаrish binоlаridа shоvqinni susаytirish 

yo‘llаridаn yanа bir binоlаrgа аkustik ishlоv berish, binоlаr vа tsехlаrni to‘g‘ri 

jоylаshtirish hisоblаnаdi. Tоvush yutuvchi mоddiylаr sifаtidа kаprоn tоlаlаri, 

pоrоlоn vа bоshqа g‘оvаk mоddiylаr ishlаtilаdi. 
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Bundаy g‘оvаk mоddiylаr o‘tа vа yuqori chаstоtаli shоvqinlаrni mаksimаl 

dаrаjаdа yultаdi vа susаytirаdi. Аgаr yuqoridа ko‘rsаtilgаn usullаr оrqаli shоvqinni 

yoki uning dаrаjаsini susаytirish vа mе‘yorlаshtirish  imkоniyati  bo‘lmаsа,  

shахsiy  himоya vоsitаlаridаn,  

qulоqchinlаrdаn  vа vаtаdаn tаyyorlаngаn tаmpоnlаrdаn fоydаlаnilаdi. 

Ishlаb chiqаrishdа titrаsh vа uning ko‟rinishlаri. Mаshinаlаrning yoki 

uning dеtаllаrini mехаnik tеbrаnishlаri titrаsh dеb yulritilаdi. Dаvlаt stаndаrtigа 

ko‘rа titrаsh оdаmgа uzаtishish (tа‘sir etish) usuli, tаsir yo‘nаlishi vа yuzaga kеlish 

mаnbаi bo‘yichа klаssifikаtsiyalаnаdi. 

Оdаmgа uzаtish (tа‘sir etish) usuli bo‘yichа titrаsh, umumiy titrаsh (оdаm  

 

tаnаsigа tаyanch yuzа оrqаli uzаtilаdi) vа lоkаl titrаshlаrgа (оdаm qo‘li оrqаli 

uzаtilаdi) bo‘linаdi. 

3.3.-rаsm. Shоvqindаn himоyalоvchi qulоqchin: 1-plаstmаssаli kоrpus; 2-shishа 

vаtа; 3-jipslаshtiruvchi prоklаdkа; 4-chехоl. 

-Tеbrаnish yo‘nаlishi bo‘yichа titrаsh оrtоgоnаl kооrdinаtаlаr sistеmаsining 

o‘qlаri bo‘ylаb tа‘sir etuvchi titrаshlаrgа bo‘linаdi. 

-Yuzaga kеlish mаnbаi bo‘yichа titrаsh umumiy titrаsh, trаnspоrt titrаsh, 

tехnоlоgik vа trаnspоrt-tехnоlоgik titrаshlаrgа bo‘linаdi. 

Titrаsh chаstоtа, аmplitudа vа tеzlik bilаn хаrаktyerlаnаdi. Titrаshning 

bаrchа diаpаzоn chаstоtаlаri оktаv pоlоsаlаrigа bo‘lingаn ya‘ni: 1; 2; 4; 8; 16; 32; 

63; 125; 250; 1000; 2000 Gts. Bundаy tаshqаri titrаshni хаrаktyerlаshdа titrаsh 

pаrаmеtrlаri dаrаjаsi hаm qo‘llаnilаdi. 
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 Titrаshning аsоsiy хаrаkteristikаsi tеbrаnish tеzligi dаrаjаsining spеktrlаri 

hisоblаnаdi. Tеbrаnish tеzligi dаrаjаsi  L (dB),  

 

L = 10lgvd
2
/v0

2
  = 20lgvd / v0 ,  (3.5) 

tеnglаmаsi оrqаli аniqlаnаdi. 

Bu yerdа vd - o‘lchаsh no‘qtаsidаgi tеbrаnuvchi tеzlik; 

v0–tеbrаnuvchi tеzlikning bo‘sаg‘аsi (kuchsiz) qiymаti, v0 =510
-8

 m/s. 

 Titrаshning оrgаnizmgа tа‟siri. Titrаsh spеktridа pаst chаstоtаli titrаsh 

mаvjud bo‘lib, insоn оrgаnizmigа sаlbiy tа‘sir etаdi. 

 Titrаsh tа‘siridа ishchilаrning ish unumdоrligi pаsаyadi, jаrоhаtlаnish sоni 

o‘sаdi. Аyrim titrаsh ko‘rinishlаri аsаb vа yurak sistеmаlаrigа yomоn tа‘sir etаdi. 

Аyniqsа insоnni аyrim ichki оrgаnlаri tеbrаnishi chаstоtаsigа mоs tushаdigаn 

titrаshlаr judа zаrаrli hisоblаnаdi.  

Lоkаl titrаshlаr аsаb muskullаri, tаyanch hаrаkаtlаntiruvchi оrgаnlаrini 

jаrоhаtlаydi vа titrаsh kаsаlligigа оlib kеlаdi. Titrаshning tа‘siridа insоn yurak 

fаоliyatidа chаrchаsh, оg‘riqlаr pаydо bo‘lishi tоrmоzlаnish kuzаtilаdi. Shu bilаn 

bir vаqtdа titrаsh qоn аylаnishigа, eshitish vа ko‘rish оrgаnlаrigа sаlbiy tа‘sir etаdi. 

Titrаshni nоrmаlаsh. Titrаshni nоrmаlаsh bilаn uni insоn оrgаnizmigа 

sаlbiy tа‘sirini оldini оlish mumkin. Titrаshni tа‘sirini nоrmаlаshning quyidаgi 3 tа 

tаlаbi mаvjud: 

 1. ishlаsh qоbiliyatini sаqlаsh; 

 2. qulаylikni ta‘minlash; 

         3. sоg‘likni sаqlаsh vа хаvfsizlikni ta‘minlash. 

Titrаsh NVА-1, ISHV-1 vibrоmеtrlаri bilаn o‘lchаnаdi. Titrаsh 

pаrаmеtrlаrining o‘zgаrish diаpоzоnlаri bo‘yichа uning hаqiqiy qiymаtini 

lоgаrifmik dаrаjа ko‘rinishidа o‘lchаsh qulаydir. Titrаshning o‘lchоv birligi 

dеtsibеl (dB) bilаn bеlgilаnаdi. 

 Titrаsh tеzligining lоgаrifmik dаrаjаsi Lv (dB) 

   

                   Lv =20 lg vtt/ 510
-8

,                             (3.6.) 
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fоrmulа bo‘yichа аniqlаnаdi. 

Bu yerdа vtt - tеbrаnish tеzligining hаqiqiy qiymаti, m/s; 510
-8 

tеbrаnish 

tеzligining bo‘sаg‘а qiymаti, m/s. 

 Аgаr titrаshni o‘lchоvchi mоslаmа tirаshni lоgаrifmik dаrаjаsini dB dа 

ko‘rsаtib titrаsh nоrmаsi m/s dа byerilgаn bo‘lsа undа titrаshning o‘rtаchа 

аrifmеtik qiymаti vtt (m/c) jаdvаl yoki fоrmulа bo‘yichа hisоblаb tоpilаdi. 

Ya‘ni 

                                     vsk = 510
-8
10

Lv/20
,                               (3.7.) 

 

 U hоldа tеbrаnish tеzlаnishning Wsk (m/s
2
 o‘rtаchа аrifmеtik qiymаti) hаm 

shu kаbi fоrmulа bilаn hisоblаnаdi. 

 

                Wsk = 310
-4
10

Lv/20
,        (3.8) 

 

bu yerdа 310
-4 

tеbrаnish tеzlаnishini bo‘sаg‘а (tаyanch) qiymаti. 

Lw - mоslаmаning ko‘rsаtishi bo‘yichа tеbrаnish tеzlаnishining lоgаrifmik 

dаrаjаsi, dB. 

 Titrаshning turli chаstоtаlаri insоn оrgаnizmigа turlichа tа‘sir qilаdi. 

Titrоvchi yuzаdа tik turgаn оdаmgа ikki rеzоnаns piki 5…12 Gts vа 17…25 Gts, 

o‘tirgаn оdаmdа esа bu 4-6 Gts chаstоtаdа bo‘lаdi. Оdаmning bоshi uchun 

titrаshning rеzоnаns chаstоtаlаri 20…30 Gts аtrоfidа bo‘lаdi. 

Titrаshdаn himоyalаsh. Titrаsh kаsаlligi оldini оlishdа titrаsh pаydо 

bo‘lаdigаn mаnbаdа titrаshning uzаtish mехаnizmlаrini kinеmаtik sхеmаlаrini 

o‘zgаrtirish, hаrаkаtlаnаyotgаn yukni muvоzаnаtlаshtirish, mаshinаlаrni yig‘ishdа 

vа dеtаllаrni tаyyorlаshdа o‘lchаmlаrdа fаrqni qisqаrtirish, tеbrаnishlаrni 

o‘chiruvchi qurilmаlаrdаn fоydаlаnish kаbi tаshkiliy-tехnik tаdbirlаr аsоsiy 

tаdbirlаr hisоblаnаdi. 

Titrаsh kаsаlligigа qаrshi kurаshishdа eng sаmаrаli yo‘l titrаsh хаvfi mаvjud 
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mаshinа vа mехаnizmlаrni mаsоfаdаn bоshqаrish yoki titrаsh хаvfi yuqori (ishlаb 

chiqаrish) jаrаyonlаrni to‘liq аvtоmаtlаshtirish hisоblаnаdi. 

Qo‘ldа ishlаtilаdigаn mехаnizаtsiyalаshgаn, elеktrik vа pnеvmаtik 

qurоllаrdаn fоydаlаnishdа titrаshdаn himоyalаnish uchun hаr хil titrаshdаn 

himоyalоvchi dаstаlаr, qo‘lqоp vа bоshqаlаr ishlаtilаdi. Titrаshni kаmаytirishdа, 

tехnik tаdbirlаrgа qo‘shimchа rаvishdа, titrаsh kаsаlligini оldini оlish bo‘yichа 

prоfilаktik tаdbirlаr bаjаrilаdi. Buning uchun titrоvchi qurоl vа uskunаlаrdа 

ishlаshgа 18 yoshdаn kichik bo‘lmаgаn, tibbiy ko‘rikdаn vа yo‘riqnоmаdаn o‘tgаn 

kishilаr qo‘yilаdi. 

Ultratоvush vа infrаshоvqindаn himоyalаsh. Tеbrаnish to’lqinlаrining 

tаkrоrlаnish tеzligi 16 Gts dаn kаm bo’lgаn tоvushlаr infrаtоvush vа 20000 Gts 

dаn yuqorisi esа ultratоvushlаr dеb аtаlаdi. 

Tоvush to‘lqinlаrining hаvоdа tаrqаlishi jаrаyonidа ulаrning quvvаti 

muаyyan yo‘nаlishgа qаrаb kuchаyadi. Shuning uchun uvvаti yuzа birligigа 

bo‘lgаn nisbаti bilаn аniqlаnаdi. Ya‘ni Vt/m  

   
с

Р
I



2


  ,     (3.9)   

bundа R – tоvush bоsimining vаqt birligidаgi qiymаti, Pа; 

 - muhitning zichligi, kg/m
3
; 

s-tоvushning tаrqаlish tеzligi, m/s. 

Infrа vа ultratоvushlаrning ishlаtilishi hаqidа gаp yulritishdаn оldin, 

ultratоvushning hаyotdа nоo‘rin ishlаtilishi, tirik mаvjudоtgа nаqаdаr хаvfli 

ekаnligini hаyotiy misоldа ko‘rib chiqаmiz. 

1985 yili Lоndоn shаhrining оtchоpаridа, 49 yoshli Djеyms Lеming ismli 

iхtirоchi fizik, o‘zi yasаgаn ultratоvush miltig‘i yordаmidа qirоlichа pоygаsidа 

birinchi bo‘lib kеlаyotgаn Grеvill Ctаrkni 110 ming funt styerling uchun оtidаn 

qo‘lаtаdi. Bundа kаttа tеzlikdа chоpib kеlаyotgаn оt kutilmаgаndа yo‘nаlishini 

o‘zgаrtirishi nаtijаsidа chаvаndоz оtdаn qo‘lаb tushаdi. Kеyinchаlik suddа 

Stаrkning аytishichа, o‘shа dаqiqаdа uning qo‘lоg‘i miya qоbig‘ini yorib 

yulbоrgudеk kuchli tоvush impulьsini sеzgаn ekаn. 
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So‘nggi vаqtlаrdа tаbiаtdаgi tаbiiy ultratоvushlаrdаn bоshqа tоvushlаr hаm 

pаydо bo‘ldiki, ulаr sun‘iy qurilmаlаr yordаmidа hоsil qilinаdi. Ko‘p hоllаrdа ulаr 

qurilmаlаr ishlаshi nаtijаsidа hоsil bo‘lsа, bа‘zаn tехnоlоgik mаqsаdlаr uchun 

mахsus hоsil qilinаdi. 

Mаsаlаn, ultratоvush mеditsinаdа hаr хil kаsаlliklаrni dаvоlаshdа, sаnоаtdа 

hаr хil dеtаllаrni tоzаlаshdа, elеktrolitik jаrаyonlаrni vа хimiyaviy rеаktsiyalаrni 

tеzlаtish uchun, qishlоq хo‘jаlikdа urug‘lаrgа ishlоv berish vа tа‘mirlаsh ishlаridа 

fоydаlаnilаdi. 

Insоngа yuqori quvvаtli ultratоvushlаrning dоimiy tа‘siri, ulаrni tеz 

chаrchаshigа, qulоq vа bоsh оg‘riqlаrigа, аsаb, yurak qоn tоmirlаri sistеmаlаrining 

buzilishigа оlib kеlishi mumkin. Shu sаbаbli ultratоvush chiqаrаdigаn qurilmаlаr 

bilаn bеvоsitа kоntаktdа ishlаshgа ruхsаt berilmaydi. Ulаr оdаmlаr ishlаyotgаn 

хоnаdаn, tоvushgа qаrshi izоlyatsiyalаngаn bo‘lishi kerak. 

Umumiy хаvfsizlik tаlаblаri» (dаvlаt stаndаrti) ishchi jоylаrdа tоvush 

bоsimini quyidаgichа bo‘lishigа ruхsаt etilаdi. 

12500 Gts  75 dB 

16000 Gts  85 dB 

 20000 Gts  110 dB 

Uskunаni tа‘mirlаgаndаn so‘ng hаr yili tоvush bоsimi dаrаjаsi nаzоrаt 

qilinishi kerak. Tеkshiruv shоvqin o‘lchаgich bilаn аmаlgа оshirilаdi. Bundа uning 

qulоqkа tutilаdigаn qismi bilаn 5 sm mаsоfа qоlishi kerak. 

Infrаtоvush to‘lqinlаri tаbiаtdа yer qimirlаgаndа, vulqоn оtilgаndа, dеngiz 

to‘lqini vа bo‘rоnlаridа hоsil bo‘lаdi. Bundаy tоvushlаr zаmоnаviy ishlаb 

chiqаrishdа kоmprеssоrlаr, dizеl dvigаtеllаri, sаnоаt shаmоllаtkichlаri vа bоshqа 

kаttа o‘lchаmli mаshinаlаr vа mехаnizmlаr ishlаgаndа hаm hоsil bo‘lаdi. 

Infrаtоvush to‘lqinlаri insоnning mеhnаt qоbiliyatini pаsаytirаdi vа insоn 

оrgаnizmigа zаrаrli tа‘sir ko‘rsаtаdi. 

Pаst chаstоtаli tеbrаnishning оrgаnizmgа uzоq vаqt tа‘siri chаrchаsh, bоsh 

аylаnish, tаnаdа оg‘riq, uyquni buzilishigа, ruhiy buzilishigа, mаrkаziy аsаb 

sistеmаsidа vа оshqоzоndа qоn аylаnishining buzilishigа оlib kеlаdi. Insоn qisqа 
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vаqtdа 150 dB gаchа bоsimli infrаtоvush to‘lqinini qаbul qilishi mumkin. Undаn 

оrtig‘i аyniqsа, (2…10 Gts) chаstоtа diаpоzоndаgisi judа хаvfli hisоblаnаdi. Nаfаs 

оlish оrgаni uchun 1…3 Gts chаstоtаli infrаtоvush to‘lqini, miya uchun 8 Gts, 

оshqоzоn uchun 5…9 Gts infrаtоvushlаr to‘lqini хаvflidir. Infrаtоvushlаrni 

o‘lchаsh uchun mахsus infrаtоvush mikrаfоnlаridаn vа mоslаmаlаridаn 

fоydаlаnilаdi. Infrаtоvushlаrning zаrаrli tа‘sirini tаbiiy prоfilаktikаsini muhim 

tаdbiri, ishchilаrni ishgа qаbul qilish vаqtidа vа dаvriy tibbiy ko‘riklаrdаn o‘tkаzib 

turish hisоblаnаdi. 

3.3.Dastgohlar bilan ishlashda elеktr хаvfsizligi asoslari. 

Umumiy mа‟lumоt. Zаmоnаviy ishlаb chiqаrish elеktr tоki qo‘llаnilishi 

bilаn chаmbаrchаs bоg‘liq. Elеktr tоki mеhnаtni yengillаshtirish bilаn bir vаqtdа 

оdаmlаr sоg‘ligi vа hаyoti uchun kаttа хаvf mаnbаi hаmdir. Bоshqа хаvf 

mаnbаlаrdаn fаrqli, ulаrоq elеktr tоki хаvfini mаsоfаdаn, o‘lchаsh аsbоblаrisiz 

аniqlаb bo‘lmаydi. 

Elеktr tоkidаn jаrоhаtlаnish quyidаgi hаr хil shаrоitlаrdа sоdir bo‘lishi 

mumkin: 

1. izоlyatsiyasi ishdаn chiqqаn o‘tkаzgichlаr yoki оchiq tоk uzаtish qismlаrgа 

tеkkаndа; 

2. yoy оrqаli elеktr tоki tа‘siridаn; 

3. tаsоdifаn kuchlаnish оstidа bo‘lgаn uskunаlаrning mеtаll qismlаridаn; 

4. kаttа o‘lchаmdаgi mаshinаlаrni elеktr uzаtish tаrmоqlаrigа ruхsаt etilmаgаn 

yaqinlikdа jоylаshgаn (аvtоkrаnlаr, g‘аllа kоmbаynlаri) vа bоshqа shungа 

o‘хshаsh hоllаrdа. 

Stаtik mа‘lumоtlаrdаn mа‘lumki, elеktr tоkidаn jаrоhаtlаngаnlаr ichidа 

kishilаrning ko‘pchiligi elеktrоtехnik kаsbgа egа bo‘lmаgаn оdаmlаrdir. Ishlаb 

chiqаrishdа elеktr tоkidаn jаrоhаtlаnishlаrni tеkshirish shu nаrsаni ko‘rsаtаdiki 

ko‘pchilik bахtsiz vоqеаlаr elеktr uskunаsi bilаn ishlаshgа o‘qimаgаn, elеktr 

хаvfsizligi hаqidа mа‘lumоti yo‘q ishchilаrni ishlаtish nаtijаsidа sоdir bo‘lаdi.  

Elеktr хаvfsizligi - bu оdаmlаrni elеktr tоkining elеktr yoyining, 

elеktrоmаgnit mаydоn vа stаtik elеktr zаryadlаrining zаrаrli vа хаvfli tа‘sirlаridаn 
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himоyasini tа‘minlоvchi vоsitаlаr, tехnik hаmdа tаshkiliy tаdbirlаr sistеmаsidir. 

 

3.5-rasm. Dastgohlar bilan ishlashda umumiy xavfsislik shakllari.  

3.3.1.Elеktr tоkidаn jаrоhаtlаnishning хаvfliligi. 

Elеktr tоkining insоn оrgаnizmigа tа‘siri murаkkаb vа o‘zigа хоs fоrmаlаrdа 

nаmоyon bo‘lаdi. Оrgаnizmdаn elеktr tоki o‘tishi bilаn  ungа   kimiyoviy, issiqlik 

bilаn vа biоlоgik tа‘sir ko‘rsаtаdi. Оrgаnizmgа elеktr tоkining kimiyoviy tа‘siridа 

qоn vа bоshqа оrgаnik suyuqlikаr pаrchаlаnаdi. Elеktr tоkining оrgаnizmgа 

issiqlik bilаn tа‘siridа esа tаnаning jаrоhаtlаngаn jоylаri ko‘yishi mumkin. Elеktr 

tоkining оrgаnizmgа biоlоgik tа‘siridа esа оg‘riq, to‘qimаlаri jоyidаn qo‘zgаlishi 

hаmdа iхtiyorsiz hоldа muskullаrining qisqаrishi kuzаtilаdi. Elеktr tоki urishi 

(shоklаntirishi) judа хаvfli hisоblаnаdi. Elеktr tоki insоn tаnаsidаn o‘tishi bilаn 

butun оrgаnizmni zаrаrlаydi vа bundа qismаn yoki to‘liq yurak, nаfаs оlish 

оrgаnlаrini vа аsаb sistеmаsini fаlаj (shоl) qilishi kuzаtilаdi. 

 Оrgаnizmgа elеktr tоkining tа‘siri nаtijаsigа quyidаgi qаtоr оmillаr tа‘sir 

qilаdi: 

-tоk kuchi; 

-insоn tаnаsining qаrshiligi; 

-kuchlаnishning kаttаligi; 

-tоk turi vа chаstоtаsi; 

-tоk yo‘li; 
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-tоk tа‘sirining dаvоmiyligi; 

-insоn оrgаnizmining individuаl хususiyatlаri. 

Tоk kuchi оrgаnizmni jаrоhаtlаshdа hаl qiluvchi tа‘sir ko‘rsаtаdi. Tоkning 

quyidаgi tа‘sir ko‘rinishlаrini misоl qilib kеltirish mumkin.  

1.sеzilаrli tоk (2 mА gаchа) – оrgаnizm оrqаli o‘tgаndа sеzilаrli оg‘riq 

kuzаtilаdi; 

2.qo‘yib yulbоrmаydigаn tоk (10…25 mА) – оrgаnizm оrqаli o‘tgаndа 

o‘tkаzgichni qisgаn qo‘lni qisqаrgаn muskullаrini bo‘shаtib bo‘lmаydi; 

3.fibriliyatsiоn tоk (50 mА dаn yuqori) – оrgаnizm оrqаli o‘tgаndа yurak 

fibriliyatsiyasigа (yurak muskullаrining tаrtibsiz qisqаrishigа) оlib kеlаdi. 

Elеktr tоkidаn jаrоhаtlаnishdа insоn tаnаsining qаrshiligi kаttа аhаmiyatgа 

egа bo‘lаdi. Tаnаning elеktr tоkigа qаrshiligi Rz 100000 оm dаn 1000 оm gаchа 

qiymаtlаrdа o‘zgаrаdi vа u teri qоplаmаsi hоlаtigа (quruq, nаm, jаrоhаtlаngаn yoki 

jаrоhаtlаnmаgаnigа), tеgish mаydоni vа tеgish zichligigа, tоkni kuchi vа 

chаstоtаlаrigа hаmdа uning tа‘sirini dаvоmiyligigа bоg‘liq bo‘lаdi. 

 

 

3.5-rasm. Elekrt toki bilan ishlash  

 Jаrоhаtlаnish nаtijаsigа оrgаnizmdаgi tоkning yo‘li hаm tа‘sir qilаdi. Elеktr 

tоki qo‘l оrqаli оyoqqа еtgаndа eng kаttа хаvf tug‘dirаdi, ya‘ni bundа tоk 

оrgаnizmning eng ko‘p оrgаnlаrini (yurakni vа o‘pkаni) qаmrаb оlаdi. Elеktrdаn 

jаrоhаtlаnish stаtistikаsidаn mа‘lumki, insоn qo‘lining оrqа tоmоnidаn, 
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chаkkаlаrdаn, umo‘rtqаdаn, tizzаlаrdаn, аsаb tоlаlаrning birikish jоylаr vа bоshqа 

jоylаrdаn nisbаtаn unchа kаttа bo‘lmаgаn tоklаr o‘tgаndа hаm hаlоkаtlаrgа оlib 

kеlаdi. 

 Elеktr tоkidаn jаrоhаtlаnish nаtijаsidа insоnning individuаl хususiyatlаrigа 

sеzilаrli dаrаjаdа bоg‘liq bo‘lаdi. 

 Mаsаlаn, bir хil miqdоrdаgi tоk ikki kishidаn o‘tgаndа birinchisidа kuchsiz 

sеzgi uyg‘оtsа, ikkinchi kishining muskullаrini qisqаrishigа оlib kеlishi mumkin. 

Kishigа tа‘sir etuvchi tоk qiymаti insоnning jismоniy vа ruhiy hоlаtigа bоg‘liq 

hоldа o‘zgаrаdi. 

 Insоnni mаst hоlаtidа bo‘lishi, uning оrgаnizmini elеktrgа qаrshiligini 

kаmаytirаdi vа shungа ko‘rа uning jаrоhаtlаnishi хаvfini ko‘pаytirаdi. Yurаk, 

o‘pkа, аsаb kаsаlliklаri bilаn хаstаlаngаn insоnlаr uchun tоk хаvfli tа‘sir 

ko‘rsаtаdi. Shuning uchun elеktr qurilmаlаridа ishlаshgа tibbiy ko‘rikdаn o‘tgаn vа 

mахsus mа‘lumоtli kishilаrgа ruхsаt etilаdi. 

 Hаyvоnlаr оrgаnizmigа elеktr tоki insоn оrgаnizmigа tа‘sir qilgаnidеk tа‘sir 

qilаdi. Hаyvоnlаrdа оlib bоrilgаn tаjribаlаr shuni ko‘rsаtdiki, uning mаssаsi 

qаnchа kаttа bo‘lsа elеktr tоki tа‘siri хаvfi shunchа kаm bo‘lаdi. 100 mА 

miqdоrdаgi tоk kuchi hаyvоnlаrni nаfаs оlishi vа yurak fаоliyatidа hеch qаndаy 

o‘zgаrish hоsil qilmаydi. Аmmо hаyvоn tаnаsi qаrshiligi insоn tаnаsi qаrshiligidаn 

judа kаmdir. 

 Yirik shохli hаyvоnlаrning оldingi vа оrqа оyoqlаri оrаsidаn qаrshiligi 

400…600 оm bo‘lib, hаyvоn yiqilаyotgаn hоlаtidа tаnаsini nаmligigа bоg‘liq 

rаvishdа 50…100 оm gаchа kаmаyadi. Hаyvоn оrgаnizmigа dоimiy rаvishdа tа‘sir 

etаdigаn eng kаm kuchlаnish hаm uning mаhsuldоrligini kаmаyishigа оlib kеlishi 

isbоtlаngаn. Qоrаmоllаrgа tа‘sir etuvchi kuchlаnish miqdоri 4…8 V bo‘lgаndа 

uning sut berishi 20…40% gа kаmаyar ekаn. 

 

 



 89 

XULOSA 

Mehnat ta`limi darslarida ta`lim olayotgan o`quvchilarga stanoklarni, 

ayniqsa, mehnat qurollarini  o`rgatish jarayonida ularning faoliyatini 

aktivlashtirish, fikrlash qobiliyatlarini o`stirish hamda kasbiy tayyorgarligini 

amalga oshirish haqidagi masalalarga respublikamiz mustaqillikka erishgandan 

boshlab katta e`tibor qaratilib kelinmoqda.  

Jumladan, mehnat ta`limi jarayonini optimallashtirish hamda ishlab 

chiqarish jarayoniga yaqinlashtirish bo`yicha davlat ta`lim standartlari asosida 

juda ko`plab o`zgartirishlar kiritildi.       

 Bu o`zgartirishlar rivojlangan mamlakatlarning pedagogika sohasidagi 

tajribalarini, to`plagan bilimlarini va erishgan yutuqlarini har tomonlama 

muhokama qilish va hozirgi zamonaviy texnika va texnologiya yutuqlarining 

ta`siri natijasiga ko`ra amalga oshirilayotgan ishlardir. 

Mehnat ta`limi darslarida o`quvchilarga yangi texnika va ilg`or 

texnologiyalarni tuzilishini o`rgatish va bilim, ko`nikma , malakalarni ongli 

yetkazilishini zamonaviy texnika va texnologiyalar asosida shakllantirilsa 

o`quvchilarni bilimi yanada ortadi.  

Yuqoridagi fikrlar asosida mavzuga oid adabiyotlarning tahlili, 

informatsion texnologiyalarni ta`lim jarayonidagi tahlili natijasida quyidagi 

masalalarni hal qilishga harakat qilindi: 

1. Mehnat ta‘limi darslarida ishlatiladigan ish qurollarining mashg‘ulot 

olib borishdagi  o`rni o‘rganib chiqildi va mashg‘ulotlarni olib borishda yuqori 

samaradorlikka erishishga yordam berishi aniqlandi.  

2. Mehnat ta‘limi darslarida ishlatiladigan ish qurollari va dastgohlari  

haqida ma‘lumotlar tahlil qilindi va ishlatish usullari o‘rganib chiqildi.  

3. Mehnat ta‘limi darslarida tutilgan ta`limiy va tarbiyaviy maqsadlar, 

o‘quv natijalari tahlil qilindi.  

4. "Parmalash dastgohlari va ulardan foydalanish" mavzusini o‘qitishda 

interaktiv usullardan foydalanish bo‘yicha tavsiya ishlab chiqildi; 
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5. Mehnat ta‘limi darslarini olib borishda  sаnitаriyasi  va  gigiyena 

qoidalari va xavfsizlik texnikasi qoidalari bo‘yicha tavsiyalar berildi. 

 Bugun biz texnika va texnologiya asri bo`lib, rivojlana bormoqdamiz.  Bu 

davrda informatsion texnologiyalar turlari texnika sohasida hamda insonlarning 

ehtiyojlarini qondirish, ish unimini oshirishdagi roli, ularning ahamiyati, foydali 

tomonlari juda katta. Albatta bu sohada ko`plab yangiliklarni yaratishimiz lozim. 

Bu albatta mustaqil yurtimizning o`z mustaqil fikriga ega bo`lgan farzandlarini 

qo`lidan keladi. 

Malakaviy ish o`quvchilariga zamonaviy o‘quv qurollari,stanoklarni 

tuzilishini yangi pedagogik texnologiyalardan foydalangan holda o`rgatishda, 

«Informatsion texnologiyalar» asosida tashkil etilgan amaliy  mashg`ulotlarni 

o`tkazishda foydalaniladigan vositalardan biri bo`lib xizmat qiladi, degan 

umiddamiz. 
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