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Bitiruv malaka ishi ____ varaq tushintirish yozuvi va ----- varaq chizmadan iborat bo`lib, umumiy, asosiy, o`qitish metodikasi, iqtisodiy, mehnat va atrof muhit muhofazasi qismlaridan, xulosa va foydalanilgan adabiyotlar ro`yxatidan iborat. 

Bitiruv malaka ishini chizma qismida Injektorli ta’minlash tizimini qisimlarga ajratish va yig’ish mavzusi bo`yicha talabaning ishlanmalari asosidagi chizmalar.

Bitiruv malaka ishini umumiy qismida kasb hunar kollejining qisqacha tavsifi, malaka tavsifi va bitiruv malaka ishi mavzusini asoslash berilgan. Asosiy qismida fanni tavsifi, fanlararo bog`lanishlar mavzuning uslubiy va texnik ta`minoti an`anaviy dars o`tishni qisqacha bayoni, fanni o`qitishda interfaol usullardan foydalanish, interfaol usullarni joriy etishda bilim olishning intlektual resurslarini qo`llash, dars materiali berilgan.  

O`qitish metodikasi qismida avtomobil bo’laklarni yuvish va tozalash mavzusini o`qitishda interfaol usullar qo’llanilga. Bitiruv malaka ishini iqtisodiy qismida taklif etilgan uslubni afzalligi va uni o`quvchilarni bilimini oshirishdagi samaradorligi aniqlangan Mehnat muhofazasi qismida tajriba va amaliy mashg`ulot xonasi uchun xavfsizlik texnikasi berilgan. 
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Kirish
O`zbekiston Respublikasining "Ta`lim to`g`risida" Qonunini amalga oshirish borasida raqobatbardosh kadrlar, ayniqsa, turli ta`lim xizmatlari ko`rsatuvchilar (tarbiyachilar, o`qituvchilar va pedagoglar) ni tayyorlash bo`yicha qator muhim tadbirlar amalga oshirilmoqda. 

Oliy Majlisning 1997 yil 29 avgusdagi to`qqizinchi sessiyasida ushbu toifadagi kadrlar haqida O`zbekiston Respublikasining Prezidenti I. A. Karimov shunday degan edi [2]:

 - "Tarbiyachilarning o`ziga zamonaviy bilim berish, ularni ma`lumotini, malakasini oshirish kabi paysalga solib bo`lmaydigan dolzarb masalaga duch kelmoqdamiz". 

O`zbekiston Respublikasining "Ta`lim to`g`risida"gi qonuni qoidalariga binoan kadrlar tayyorlashning milliy modelini amalga oshirish bu tizimni mamlakatda amalga oshirilayotgan ishtimoiy-iqtisodiy o`zgarishlarni hisobga olgan holda tubdan isloh qilishni ko`zda tutadi. 

Oliy va o`rta maxsus, kasb-hunar ta`limi pedagoglariga quyiladigan talablar: 

a) Pedagogga quyiladigan talablar va uning umumlashtirilgan modeli. Kadrlar tayyolash Milliy dasturi raqobatbardosh kadrlar tayyorlovchi zamonaviy pedagokka quyiladigan talablar majmuini belgilaydi. Bir-biriga bog`liq bo`lgan talablarning ushbu majmui, pedagogning umumlashtirilgan modelini tashkil etadi. 

Umumlashgan modelga muvofiq asosiy (fundamental) talablar quyidagilardan iborat:

 - ta`lim berish mahorati;

 - tarbiyalay olish mahorati;

 - O`quv-tarbiya jarayonida inson omilini ta`minlovchi shaxsiyat fazilatlari;

 - ta`lim oluvchilarning bilimlarini xolisona baholay olish va nazorat qila olish mahorati. 

Ta`lim berish mahorati pedagogga quyiladigan talablar va o`quv-tarbiya jarayonini amalga oshirish sharoitlar bilan bog`liq bo`lgan quyidagi bosh (dominant) omillar bilan aniqlanadi:

 - qo`llab-quvvatlash va o`quv jarayoni muhiti;

 - pedagogning psixologik-pedagogik tayyorgarlik;

 - fanni chuqur bilishi, kasbiy omilkorlik va eruditsiya;

 - yangi pedagogik va komp yuter texnologiyalarni bilish;

 - kasbiy axborot manbaalari sifatida chet tillarini bilish;

 - yangi uslubiy va bilim manbaasi sifatida ilmiy-uslubiy va ilmiy-tadqiqot ishlari olib borish;

 - uzluksiz ta`lim tizimining me`yoriy hujjatlarini bilish;

 - o`quv-tarbiya jarayonini amalga oshirishning moddiy texnika bazasi bilan bog`liq bo`lgan axborot bazasi va resurslari. Tarbiyalay olish mahorati pedagogning yuksak madaniyat va ma`naviyat saviyasiga, shaxsiy axloqiy, vatanparvarlik va burch (hislar) iga asoslanadi. Ta`lim oluvchilarda dunyo yaxlitligi yuksak madaniyat, ma`naviy tafakkurni shakllantirish uchun pedagogning o`zi gumanitar va gumanistik ruhda tarbiyalangan hamda o`quv-tarbiya ishini tashkil etish mahoratiga ega bo`lishi shart. 

Jamiyatimizning har bir fuqarosi XXI asr bo`sag`asida turar ekan, ortda qolgan yillar qadrini baholashga va kelajak hayotining turli jabhalarini belgilab olishga urinishi tabiiydir. Jumladan, ta`lim sohasida faoliyat ko`rsatayotganlar ham bundan mustasno emas. 

Kasb-hunar kollejlarini tamomlab chiqayotgan bitiruvchilarni ishga joylashtirish. Bu masala ko`p jihatdan ularni tayyorlash sifati va mehnat bozorini qanchalik chuqur o`rganishimizga bog`liq ekanini unutmaslik zarur[3].
Hozirgi kunda ta`lim jarayonida interaktiv metodlar, innovatsion texnologiyalar, pedagogik va axborot texnologiyalarini o`quv jarayoniga qo`llashga bo`lgan qiziqish, e`tibor kundan - kunga  kuchayib bormoqda, buning sabablaridan biri,  shu vaqtgacha an`anaviy ta`limda o`quvchi - talabalarni  faqat tayyor bilimlarni egallashga o`rgatilgan bo`lsa, zamonaviy texnologiyalar ularni egallayotgan bilimlarini o`zlari  qidirib topishlariga, mustaqil o`rganib, tahlil qilishlariga, xatto xulosalarni ham o`zlari keltirib chiqarishlariga o`rgatadi. O`qituvchi bu jarayonda shaxsning rivojlanishi, shakllanishi, bilim olishi va tarbiyalanishiga sharoit yaratadi va shu bilan ta`lim jarayonida o`quvchi - talaba asosiy figuraga aylanadi.


Shuning uchun oliy o`quv yurtlarida malakali kasb egalarini tayyorlashda zamonaviy o`qitish metodlari - interaktiv metodlar, innovatsion texnologiyalarning o`rni va roli benihoya kattadir. Pedagogik texnologiya va pedagog mahoratga oid bilim, tajriba va interaktiv metodlar o`quvchi-talabalarni bilimli, yetuk malakaga ega bo`lishlarini ta`minlaydi.

An`anaviy o`qitish tizimi, aytish mumkinki, yozma va og`zaki so`zlarga tayanib ish ko`rishi tufayli «axborotli o`qitish» sifatida tavsiflanadi, chunki o`qituvchi faoliyati birgina o`quv jarayonining tashkilotchisi sifatida emas, balki nufuzli bilimlar manbaiga aylanib borayotganligini ta`kidlagan holda baholanmoqda. Bu bir tomondan.

Ikkinchidan, ilmiy-texnik taraqqiyotning rivojlanayotgan bosqichida axborotlarning keskin ko`payib borayotganligi va ulardan o`qitish jarayonida foydalanish uchun vaqtning chegaralanganligi, shuningdek yoshlarni hayotga mukammal tayyorlash talablari ta`lim tizimiga yangi texnologiyalarni joriy etishni taqozo etmoqda.

Mazkur vazifani muvaffaqiyatli hal qilishda muxandis-pedagoglarning fan va texnika sohasidagi yutuqlaridan muttasil foydalana bilishlari, o`quv jarayonida ilg`or pedagogik va ishlab chiqarish ta`limi tajribalarini tadbiq eta olishlari katta ahamiyat kasb etadi. Yuqorida ko`rsatib o`tilgan vazifalarni hal qilishda bajarilayotgan bitiruv malakaviy ishlari katta ahamiyatga ega. 

1.1. Pedagogik texnologiya tushunchasi va ta’rifi xakida
Pedagogik texnologiya tushunchasi keng ko’lamli, serqirra tushuncha bo’lib, u ta’lim-tarbiya amaliyotini rivoj-lantirish ehtiyojlari asosida kelib chiqqan va hozirda pedagogika, psixologiya fanlarida o’z o’rniga ega.

• Ta’lim-tarbiya faoliyatining mazmuni, maqsad va vazifalari davrlar o’tishi bilan kengayib borishi natijasida uning shakl va usullari ham takomillashib bormoqda. Hozirda inson faoliyatining asosiy yo’nalishlari shu fao-liyatdan ko’zda tutilgan maqsadlarni to’liq amalga oshirish imkoniyatini beruvchi yaxlit tizimga, ya’ni texnologiyaga aylanib bormoqda. SHu asosda ta’lim-tarbiya sohasida so’nggi davrda pedagogik texnologiya amal qila boshladi.
Ishlab chiqarishdagi texnologiyada turli materiallarga ishlov berish tegishli kasb ustalari tomonidan amalga oshiriladi. Pedagogik texnologiyada esa ishlov beriladigan material o’quvchi (ta’lim oluvchi)ning aqliy, ruhiy, axloqiy sifatlari bo’lib, ularga o’qituvchi, tarbiyachi tomonidan ma’lum maqsadlarga erishish yo’lida har turli ta’sirlar o’tkaziladi.

Pedagogik texnologiya tushunchasi XX asrda paydo bo’lib, quyidagi rivojlanish bosqichlaridan o’tib kelmoqda.

Dastlab bu tushuncha 1940 yillardan 50-yillar o’rtasigacha «ta’limda texnologiya» deb qo’llanilib, o’quv jarayonida audiovizual texnika vositalaridan foydalanishni ifoda qilgan.

Pedagogik texnologiya tushunchasi dastlab XX asrning o’rtalarida AQSHda qo’llana boshlagan. Bunda «pedagogik texnologiya» va «ta’lim texnologiyasi» ifodalari faqat texnika vositalari yordamida o’qitishga nisbatan qo’llangan edi.

Oradan vaqt o’tishi davomida shu ifodalarni qo’llash darajasi kengayib  borishi natijasida  ularning ma’nolari ham tegishlicha o’zgarib bordi. Hozirga kelib esa pedagogik texnologiya ifodasining zamonaviy ilmiy asoslangan yagona ta’rifini belgilash maqsadida bir qancha yirik olimlar tomonidan turli fikrlar va xulosalar asoslab berildi.

50-yillar o’rtasidan 60-yillargacha «ta’lim texnologiyasi» ifodasi qo’llanilib, bunda programmalashtirilgan ta’limni nazarda tutilgan.

70-yillarda «pedagogik texnologiya» ifodasi qo’llanilib, u avvaldan loyihalashtirilgan va aniq belgilangan maqsadlarga erishishni kafolatlovchi o’quv jarayonini bildirgan.

1979 yilda AQSHning Pedagogik kommunikaqiyalar va texnologiyalar assotsiatsiyasi tomonidan pedagogik texnologiyaga quyidagicha ta’rif berilgan edi: «Pedagogik texnologiya bilimlarni o’zlashtirishning hamma jihatlarini qamrab oluvchi muammoni tahlil qilish va rejalashtirish, ta’minlash, muammoning yechimini baholash va boshqarish uchun odamlar, g’oyalar, vositalar va faoliyatni tashkil qilish usullarini o’z tarkibiga oladigan kompleks, integrativ jarayondan iborat..».

80-yillarning boshidan pedagogik texnologiya deb ta’limning kompь-yuterli va axborot texnologiyalarini yaratishga aytilgan.
SHu aytilganlar asosida pedagogik texnologiya bir jihatdan o’quv ja-rayonida texnika vositalaridan foydalanishning kengayib borishini ifodalab, uni ta’limdagi, o’qitishdagi texnologiya deb nomlash mumkin bo’lsa, ikkinchidan, ta’lim texnologiyasi yoki pedagogik texnologiya degan nom o’quv jarayonining o’zini qurish texnologiyasini bildiradi deb xu-losa chiqarish mumkin.
Pedagogik texnologiyaning ta’riflari
Pedagogik texnologiyaning har turli ta’riflari mavjud bo’lib, har bir ta’rif ma’lum nuqtai nazardan yondashishni ifodalaydi. Ayrim asosiy ta’riflar va ularning sharhlarini ko’rib chiqamiz:

Texnologiya - biror ishda, mahoratda, san’atda qo’llaniladigan usul-lar, yo’llar yig’indisi (Izohli  lug’at).

Texnologiya - ishlov berish, ahvolni o’zgartirish san’ati, mahorati, qobiliyati, metodlar yig’indisi (V. M. SHepelь).

Pedagogik texnologiya - o’qitishning, ta’limning shakllari, metodla-ri, usullari, yo’llari, tarbiyaviy vositalarning maxsus yig’indisi va komponovkasi (joylashuvi) ni belgilovchi psixologik tartiblar (usta-novka)lar majmuasi; u pedagogik jarayonning tashkiliy-uslubiy vosi-talaridan iborat (B.T. Lixachev).

Pedagogik texnologiya - o’qituvchi mahoratiga bog’liq bo’lmagan holda pedagogik muvaffaqiyatni kafolatlay oladigan o’quvchi shaxsini shakllan-tirish jarayonining loyihasidir (V.P. Bespalьko).

Pedagogik texnologiya - ta’limning rejalashtiriladigan natijala-riga erishish jarayoni  tafsiloti (I.P. Volkov).
Ta’lim texnologiyasi - didaktik tizimning tarkibiy jarayonli qismi (M. CHoshanov).
Pedagogik texnologiya - o’quv jarayonining o’quvchilar va o’qituvchi uchun so’zsiz qulay sharoitlar ta’minlashni loyihalash, tashkil qilish va o’t-kazish bo’yicha hamma detallari o’ylab chiqilgan birgalikdagi pedagogik faoliyat modeli (V.M. Monaxov).

Pedagogik texnologiya - texnika resurslari, odamlar va ularning o’z-aro ta’sirini hisobga olgan holda ta’lim shakllarini optimallash-tirish vazifasini qo’yuvchi o’qitish va bilimlarni o’zlashtirishning hamma jarayonlarini yaratish, qo’llash va aniqlashning tizimli metodi (YuNESKO).

Pedagogik texnologiya - pedagogik maqsadlarga erishish uchun foydala-niladigan barcha shaxsiy, instrumentli va metodologik vositalarning tizimli yig’indisini va amal qilish tartibini bildiradi (M.V. Klarin).

Pedagogik texnologiya, bu - so’zsiz rioya qilish eng yuqori natijani kafolatlaydigan ko’rsatmalar emas, balki qonuniyatlar bo’lib, ularning amaliy ahamiyatidan iborat (V.Yu. Pityukov).

Pedagogik texnologiya — bu tizimli fikr yuritish usulini pedago-gikaga singdirish, boshqacha qilib aytganda, pedagogik jarayonni muayyan bir tizimga keltirishdir (Sakomoto).

Pedagogik texnologiyaning mohiyati didaktik maqsad, talab etilgan o’zlashtirish darajasiga erishishdan iborat bo’lib, uni tatbiq etishni hisobga olgan holda ta’lim jarayonini ilgaridan loyihalashtirishda namoyon bo’ladi (U. Nishonaliev).

Pedagogik texnologiya — bu o’qituvchi (tarbiyachi) ning o’qitish (tarbiya) vositalari yordamida o’quvchi (talaba) larga muayyan sharoit va ketma-ket-likda ta’sir ko’rsatish va bu faoliyat mahsuli sifatida ularda oldindan belgilangan shaxs sifatlarini shakllantirish jarayonidir (N.Saidah-medov).

Pedagogik texnologiya — bu jamiyat ehtiyojidan kelib chiqib, shaxs-ning oldindan belgilangan ijtimoiy sifatlarini samarali shakllanti-ruvchi va aniq maqsadga yo’naltirilgan o’quv jarayonini tizim sifatida qa-rab, uni tashkil etuvchilar, ya’ni o’qituvchi (pedagog) ning o’qitish vosita-lari yordamida tahsil oluvchilarga ma’lum bir sharoitda muayyan ketma-ketlikda ko’rsatgan ta’sirini va ta’lim natijasini nazorat jarayonida baholab beruvchi texnologiyalashgan ta’limiy tadbirdir (B.Ziyomuhame-dov).

Pedagogik texnologiya bu — ob’ektiv, moddiy jarayon. Agar biz o’quv-tarbiya jarayonidan uning ob’ektiv, moddiy (substantsiyalik) jihatini ajrata olsak, shunda biz texnologiyaga, eng kamida uning tafsilotiga ega bo’lamiz (V.K. D’yachenko).

Pedagogik texnologiya — bu o’qitishga o’ziga xos yangicha (innovatsion) yondashuvdir. U pedagogikadagi ijtimoiy-muhandislik tafakkurining ifodalanishi, texnokratik ilmiy ongning pedagogika sohasiga ko’chiril-gan tasviri, ta’lim jarayonining muayyan standartlashuvi hisoblanadi (B.L. Farberman).

Pedagogik texnologiya - turli mualliflar (manbalar) ning barcha ta’-riflari mazmunini o’zida mujassam etuvchi umumlashtirishdan iborat (G.K.Selevko).

Yuqorida keltirilgan ayrim ta’riflarning o’zaro har xilligidan ko’-rinadiki, pedagogik texnologiya tushunchasi ko’p qirrali bo’lib, unga pe-dagogik, psixologik, didaktik, tashkiliy, iqtisodiy, ijtimoiy, ekologik va boshqa nuqtai nazarlardan yondashish mumkin.

Hozirgi ta’lim-tarbiya sohasida keng rivojlanib borayotgan yo’nalish-lardan biri zamonaviy pedagogik texnologiyalarni qo’llashdan iborat. Ma’lumki, ta’lim-tarbiya jarayoni katta avlod tomonidan o’z bilim va tajribalarini o’sib kelayotgan avlodga o’rgatishdan iborat bo’lib, bu jarayonda asosan inson hayoti uchun zarur axborotlarni avloddan avlodga uzatish amalga oshiriladi.

Insoniyat hayoti axborotlar bilan chambarchas bog’liq. Boshqacha aytgan-da, insonning har bir harakati axborot olish yoki uzatish yoki undan foy-dalanish yoki uni o’rganish, o’zlashtirish, saqlash va boyitishdan iborat. SHundan hozirgi insoniyat tsivilizatsiyasini axborot tsivilizatsiyasi deb ataladi.

SHu nuqtai nazardan tsivilizatsiya tushunchasiga berilgan ta’riflardan biri quyidagicha: «TSivilizatsiya - axborotni to’plash, tahlil qilish va foydalanish hamda atrof-muhit va o’zi haqida axborot yaratish uchun eng ko’p ma’lumot olishga qodir bo’lgan moddaning yuqori turg’un holatidir».

Bu ta’rifdan axborotni avloddan avlodga uzatishning, ya’ni ta’lim-tarbiya ishining ahamiyati qanchalik yuqori ekanligi ko’rinib turibdi. Ya’ni ta’lim-tarbiya tsivilizatsiyaning mavjudlik sharti hisoblanadi.

SHu nuqtai nazardan «tsivilizatsiyaning bosh belgisi axborotni to’p-lash, mavhum (abstrakt) tahlil qilish (jonivorlar bunga qodir emas) va undan o’z turini, o’z jamoasini uzoq saqlash uchun foydalanishdan iborat». Bundan axborotni to’plash, tahlil qilish va undan foydalanishning shakl, usul va vositalarini takomillashtirib borish zarurligi va buning zami-rida pedagogik texnologiya yotishi tushuniladi.

Axborotlarning inson hayotidagi ahamiyatini aniqlashga qiziqish or-tishi tabiiy. Bu haqdagi ta’riflardan biri quyidagicha: «Axborot — bu sezgi a’zolarimizni tashqi olamga moslashtirishimiz jarayonida biz un-dan oladigan mazmun belgisi» (N. Viner). Bu ta’rif tirik organizmning tashqi muhitdan axborotni idrok qilishiga doir xususiy holga tegishli.

Ushbu aytilganlar asosida pedagogik texnologiyaning eng qisqa va umumlashtirilgan ta’rifini quyidagicha deb hisoblashimiz mumkin.

Pedagogik texnologiya - barkamol insonni shakllantirish faoliyati.
SHu bilan birga pedagogik texnologiyaning keng ko’lamli, serqirra tu-shuncha ekanligini hisobga olgan holda uning quyidagi yana bir nechta ta’-riflarini taklif qilishimiz mumkin:
Pedagogik texnologiya - axborotlarni o’zlashtirish, ulardan amalda foydalanish, ulardagi yangi ma’no-mazmunlarni hamda axborotlar orasi-dagi turli bog’liqliklarni ochish orqali yangi axborotlar yaratishga o’rga-tish jarayonidan iborat.
Pedagogik texnologiya - ta’lim metodlari, usullari, yo’llari hamda tarbiyaviy vositalar yig’indisi; u pedagogik jarayonning tashkiliy-usu-biy vositalari majmuidir.
Pedagogik texnologiya — bu o’z oldiga ta’lim shakllarini optimal-lashtirish vazifasini qo’yuvchi, butun o’qitish va bilimlarni o’zlashtirish jarayonini texnik resurslar va odamlarning o’zaro munosabatlarini hi-sobga olgan holda yaratish, qo’llash va aniqlashning tizimli metodidir.
Pedagogik texnologiya - ma’lumotlarni o’zlashtirish uchun qulay shakl va usulda uzatish va o’zlashtirish jarayonidan iborat.
Demak, pedagogik texnologiya - insonga (ta’lim-tarbiya oluvchiga) ol-dindan belgilangan maqsad bo’yicha ta’sir o’tkazish faoliyatidan iborat.
Pedagogik texnologiya o’quvchini mustaqil o’qishga, bilim olishga, fikrlashga o’rgatishni kafolatlaydigan jarayondir.
Pedagogik texnologiya jarayonida o’qituvchi rahbarligida o’quvchi mus-taqil ravishda bilim oladi, o’rganadi, o’zlashtiradi.
Bu faoliyatni amalga oshirish uni tashkil qilish, olib borish, tako-millashtirish, tahlil qilish, tadqiq qilish, qiyoslash, umumlashtirish, xulosa chiqarish, boshqarish, nazorat, baholash kabi jarayonlarni o’z ichiga oladi.
Bu faoliyat boshqa hamma faoliyatlarga xos bo’lgan belgilarga ega bo’-lib, avvalo jarayon ko’rinishida amalga oshiriladi va shu ko’rinishda mav-jud bo’ladi. SHu bilan birga bu jarayon o’ziga xos qonuniyatlarga ega bo’-lib, bu qonuniyatlarni insoniyat tomonidan o’rganish davom etmoqda.

1.2. Malaka tavsifi
Tayyorlov yo`nalishi: «Avtotransportni ishlatish va ta`mirlash»

Kasbi: Avtotransport vositalariga texnik xizmat ko`rsatish va ta`mirlash bo`yicha usta.

Mutaxassisliklar: 

- avtotransport vositalariga texnikaviy xizmat ko`rsatish  va ta`mirlash bo`yicha chilangar;

- avtotransport elektr jihozlarini ta`mirlash bo`yicha elektrik;

- «V»va «S» toifali haydovchi.

Avtotransportni ishlatish va ta`mirlash yo`nanilishining qo`llanish sohasi va vazifasi. Ushbu yo`nalish bo`yicha Davlat va nodavlat avtotransport korxonalari uchun avtotransport vositalarini ishlatish, texnik xizmat ko`rsatish va ta`mirlash ishlarini bajaradigan kichik mutaxassisliklar tayyorlanadi.

Avtotransportni ishlatish va ta`mirlash tayyorlov yo`nalishi bo`yicha tayyorlangan kichik mutaxassis mehnat bozorida quyidagi lavozimda faoliyat ko`rsatadi:

- avtotransport vositalariga texnik xizmat ko`rsatish va ta`mirlash bo`yicha chilangar;

- avtotransport elektr jihozlarini ta`mirlash bo`yicha elektrik;

- «B» va «S» toifali haydovchi.

Standartda belgilangan zarur va etarli mazmuni, kasbiy ta`lim dasturlarini muvaffaqiyatli o`zlashtirgan shaxslarga kichik mutaxassis malakasi beriladi.

Kasbiy ta`limni chuqurlashtirish maqsadida kadrlar malakasini oshirish tizimida, tarmoq o’quv muassasalarida va maxsus kurslarda keyinchalik malakani oshirish amalga oshiriladi.

Oliy o`quv yurtlarida kasbiy faoliyatni mazkur sohasida yanada yuqoriroq malakaga erishiladi.

Ushbu tayyorlov yo`nalishlari bo`yicha kichik mutaxassisliklar mehnat bozorida O`zbekiston Respublikasi Oliy va o`rta maxsus ta`lim vazirligi, o`rta maxsus kasb-hunar ta`lim Markazi, Mehnat vazirligi hamda Moliya vazirliklari tomonidan tasdiqlangan «O`rta maxsus, kasb-hunar o`quv muassasalari bitiruvchisining faoliyati yo`nalishlari egallagan kasblari, lavozimlari tarif razryadlarining oralig`i» me`yoriy hujjat asosida quyidagi lavozimlar bo`yicha keltirilgan tarif razryadlari bo`yicha ishlashlari mumkin: avtotransport vositalariga texnikaviy xizmat ko`rsatish va ta`mirlash bo`yicha chilangar 3-6 tarif razryadi; avtotransport elektr jihozlarini ta`mirlash bo`yicha elektrik 3-6 tarif razryadi; «V» va «S» toifali haydovchi 3-6 tarif razryadi.

1.3. Bitiruv malaka ishi mavzusini asoslash
Kadrlar tayyorlash milliy dasturida belgilangan vazifalarni birinchi bosqichi davrida respublikamizda akdemik litseylar, kasb-hunar kollejlari bunyod etildi va ularning o’quv texnik bazalari zamonaviy uquv jihozlari bilan to`la ta`minlandi.

Kasb-hunar kollejlarining har bir mutaxassisliklari uchun, ayniqsa, kasbiy fanlardan adabiyotlar ta`minoti talab darajasiga etkazilmoqda. Kasb-hunar kollejlari uchun yaratilayotgan adabiyotlarning yangi avlodi kasb-hunar kollejlarini ta`lim standartlari talablariga to`la javob berishi lozim. Bundan tashqari respublikamizda amalga oshirilayotgan «Ta`lim islohotlari» ni aks ettirish lozim. Yaratilayotgan adabiyotlar va uquv qo`llanmalari nafaqat o’quvchilar auditoriyasi uchun, balki, o`qituvchilar uchun ham mo`ljallangan bo`lishi lozim, ya`ni o`qituvchilar uchun mavzularni va mashg`ulotlarni o`tishda lozim bo`lgan ilg`or uslubiy ko`rsatmalar ham keltirilgan bo`lishi kerak.

Kasb-hunar kollejlarida kasbiy fanlardan ta`lim beruvchi o`qituvchilarni ham malakasi talab darajasida deb bo`lmaydi. Kasb-hunar kollejlaridagi bu muammolarni echish maqsadida tayanch oliy uquv yurtlari qoshida o`qituvchilarni malakasini oshiri  kurslari va bo`limlari tashkil etildi. Bunday bo`limlarni tashkil etish kadrlar tayyorlar milliy dasturini sifat bosqichini vazifalarini amalga oshirishga qaratilgan muhim qadamlardan biridir. 

Kasb-hunar kollejlarini pedagoglari ta`lim standartlari, o`quv rejalari va fanning namunaviy dasturi asosida fanning har bir mavzusiga bag`ishlangan dars mashg`ulotlarini aniq maqsadlar asosida loyihalash malakasiga bo`lishi lozim. 

Har bir fanni namunaviy va ishchi dasturlari asosida har bir mavzuga bag`ishlangan dars mashg`ulotlarini olib borish jarayonini loyihalamasdan ta`lim jarayonini sifatini oshirishni tasavvur qilish mushkul.

Dars jarayonini loyihalash, ya`ni soddaroq qilib aytganda rejalashtirish, bu mavjud adabiyotlar, ilmiy texnik jurnallar va axborotlar, o`quv jihozlari, o`qitish vositalari, ko`rgazmali qurollar yordamida o`quv va ta`lim maqsadlariga erishini eng samarali yo`llaridan biridir.

Hozirgi kunda dars jarayonini rejalashtirishga va loyihalashga bag`ishlangan ko`plab anjumanlar, uquv kurslari tashkil etilib, ushbu anjumanlar materiallari asosida uslubiy ko`rsatmalar ishlab chiqilmoqda va ta`lim jarayonida keng qo`llashda foydalanilmoqda. Jumladan kasbiy va texnika fanlaridan ma`ruzalar matni, o`quv qo`llanmalar va adabiyotlarni yaratish bo`yicha uslubiy ko`rsatma va qo`llanmalar ishlab chiqildi. Biroq bunday qo`llanma va ko`rsatmalarda texnik fanlarni o`ziga xos tomonlari etarli darajada ochib berilmagan va hisobga olinmagan.

Ta`lim jarayonini sifatini belgilovchi ana shunday muammolarni hal etish uchun kasbiy fanlarni har biri bo`yicha ilg`or pedagogik texnologiyalar asosida kasbiy fanni o`qitish uslublariga bag`ishlangan adabiyotlarni yaratish va ularni ko`plab nusxalarda chop ettirish ta`lim jarayonida hozirgi kunning dolzarb vazifalaridan biridir.  

Bitiruv malaka ishining injektorli ta’minlash tizimini qisimlarga ajratish va yig’ish mavzusini o`qitishda zamonaviy pedagogik texnologiyalarni qo’llash, yuqorida keltirilgan vazifalarni bajarishda bir kichik qadam bo`lib hisoblanadi deb o`ylaymiz.

Bitiruv malaka ishining asosiy maqsadi avtochilangar va haydovchilar tayyorlashda «Avtomobil va dvigatellarga texniknik xizmat ko’rsatishva ta’mirlash» fanining ahamiyati, tutgan o`rni, vazifasi va maqsadlarini, fanlararo bog`lanishlarini o`rganish va ularni ochib berishdan hamda Bo’laklarni yuvish va tozalash mavzusi asosida o`qitish uslublarini ishlab chiqish va mavjud adabiyot va qo`llanmalardagi ushbu mavzu materiallarini ta’hlil qilishdan iborat. Injektorli ta’minlash tizimini qisimlarga ajratish va yig’ish mavzusini o`qitishda zamonaviy texnologiyalarni qo’llash asosiy e`tiborni interfaol usullarni dars jarayoniga tadbiq etish, didaktik materiallar, tavsiya etiladigan adabiyotlar, dars jarayonini rejalashtirish va boshqa fanlarda o`tiladigan mavzular bilan bog`lanishlariga qaratilib, mavzuda belgilangan ta`limiy, tarbiyaviy va rejalashtirish maqsadlariga erishish imkoniyatlari yoritib beriladi.

2.1. O`quv xonasi va ustaxonasining  vazifasi va unga qo`yilgan asosiy talablar
Kollejda o`quv ustaxonalari o`quvchilarga kasb asoslarini mehnat harakatlari, o’peratsiyalarini ishchi bajaradigan vazifalarni, tegishli kasb uchun asos bo`lgan ishlarni bajarish usullarini sifatli o`rganish uchun maxsus sharoit yaratish maqsadida tashkil etiladi. Turli kasblar bo`yicha mehnatning mazmuniga, ishlab chiqarish ishlarining o`ziga xosligiga qarab, turli kasblar uchun o`quv ustaxonalarida ishlab chiqarish ta`limining muddati turlichadir. Chilangar, avtoelektrik, avtomobil haydovchilari, payvandchi va shunga o`xshash kasblarga, ya`ni o`quv va ishlab chiqarish vazifalarini muvaffaqiyatli qo`shib olib borish mumkin bo`lgan joylarda o`quvchilar o`quv ustaxonalarida uch yil emas 1-2 yil ta`lim oladilar. Bu ta`lim davrining 50-60 foizini tashkil qiladi. Ishchilar mehnati murakkab, qimmatbaho, yirik o`lchamli ishlab chiqarish ustaxonalariga xizmat ko`rsatish, ularni tuzatish, sozlash bilan, murakkab texnologik jarayonlarini, qurilish-mantaj ishlari va shunga o`xshash ishlarni bajarish bilan bog`liq bo`lgan boshqa kasblar bo`yicha o`quv ustaxonalari faqat asosiy harakatlar va operatsiyalarini o`rganish uchun tashkil qilinadi. Chunki to`la texnologik jarayonini bajarishga o`rgatish uchun maxsus o`quv sharoitini vujudga keltirish iqtisodiy jihatdan maqsadga muvofiq emas.

Kasb bo`yicha mehnat mazmunining xususiyatiga qarab o`quv ustaxonalarida o`quvchilarning ishlab chiqarish ta`limi ularning unumli mehnat jarayonida o`tkaziladi. Shu sababli o`quv ustaxonalari ta`lim talablariga ham, ishlab chiqarish talablariga ham muvoffiq bo`lishi zarur.

O`quvchilarning ish o`rnini rejalashtirish, tashkil etish va jihozlash, o`quv ustaxonalari tashkil etish hamda o`quv-ishlab chiqarish faoliyati xususiyatlari, tabiiyki turli kasblar uchun turlichadir. Ammo umuman o`quv ustaxonalari uchun xos bo`lgan bir qator umumiy talablarni ajratib ko`rsatish mumkin.

Kasb-hunar kollejlarida alohida o`quv ustaxonalari  15-30 o`quvchi uchun mo`ljallangan bo`lib, boshqa xonalardan aloxida qilinadi. Har bir kasb uchun alohida o`quv ustaxonalari quriladi.

O`quv ustaxonalarisiz yuqori malakali ishchilar tayyorlash maqsadga muvoffiq emasdir. Hamma kasb-hunar kollejlari namunaviy qurilgan o`quv ustaxonalariga ega bo`lishi kerak va zamonaviy yuqori ish unumli dastgoh, mexanizmlar va asboblar bilan jihozlanishi zarur.

Xonaning tuzilishi birinchi navbatda o`quv-tarbiyaviy maqsadlarga bo`ysinadi. Maydoni, jihozlarni tanlash va o`rnatish har bir o`quvchiga alohida ish joyi bilan ta`minlashni ko`zda tutgan holda aniqlanadi. 

O`quvchilarni shug`ullanishi  uchun bitta ishchi o`rin maydoni 6-8 m2, umumiy chilangar uchun esa 4,4-5,4 m2 bo`lishi kerak.

Ishlab chiqarish binosining hajmi bitta ishlovchi uchun 15 m3 dan kichik bo`lmasligi lozim, bitta ishchi egallagan maydon-4,5 m2 dan kichik bo`lmasligi kerak.

O`quv ustaxonalari quyidagi talablarga javob berishi kerak:

· uskunalarning normal o`rnatilishi, joylashtirilishi va ishlash uchun sharoitlarga (maydon, binoning qavati, balandligi, texnologik ‘otokni hisobga olgan holda rejalashtirish va hokazo);

· mehnat xavfsizligi, sanitariya va gigiena talablariga muvofiq bo`lishi (yong`in va ‘ortlash xavfi bo`lgan bo`limlarni, shuningdek chang, gaz, shovqin chiqadigan xonalarni asosiy binodan ajratish; ko`tarish-trans’ort qurilmalarining, yong`in ‘aytida chiqish yo`llari va o`t o`chirish vositalarining mavjudligi, normal va sun`iy yoritkichlar, shamollatish qurilmalarining mavjudligi; binoda normal ish haroratining ta`minlanishi va hokazo);

· ishlab chiqarish estetikasi talablariga, binoning rangi va bo`yoq turlari (shifti oq, devorlari och sariq, ‘anellari och yashil, derazalari oq rangli bo`lishi); bezaklar va mebel g`ilofi hamda devordagi bezaklar uslubining uyg`unligi, ‘ol va derazalarni yaxshilab tozalash imkoniyatining mavjudligi va hokazo.

 Fanning maqsadi: O’quvchilarga Avtomobil va dvigatellarga TXK va JT , ularning tavsifnomalari, tuzilishi va ishlash prinstipi haqida ma’lumotlarni o’rgatish. Fani o’rganish natijasida o’quvchilar quyidagi ko’nikmalarga ega bo’lishlari kerak:

· uzatmalar kutisi yuritmasiga  texnik xizmat ko’rsatish va tashxislash vaqtida xavfsizlik texnikasi qoidalariga rioya qilish;

· uzatmalar qutisini yuritmasini  tekshirish va unga texnik xizmat ko’rsatish;

· nosozliklarni aniqlash  va ularni bartaraf etish;

· Yuritmadagi  nosozliklarini aniqlash va ularni bartaraf etish;

· Uzatmalar kutisidagi nosozliklarini aniqlash va ularni bartaraf etish;

Fani o’rganish natijasida o’quvchilar quyidagi bilimlarga ega bo’lishlari kerak:

- Uzatmalar qutisini ishlash xususiyatini tushuntiring?

- Uzatmalar qutisini tuzilishini tushuntiradi?

- Uzatmalar qutisini hisoblash tushuntiradi?

- Uzatmalar qutisini uzatishlar sonini aniqlaydi?

- Uzatmalar qutisini shesternyasiga ta’sir etuvchi kuchni aniqlashni biladi?

- Uzatmalar qutisi detallari va uni mustaxkamlikka hisoblash usuli biladi?

- Uzatmalar qutisini birlamchi va ikkilamchi valini shesternyasi qanday joylashganligini aniqlaydi?

 O’rganiladigan fanning maqsadi va mazmuni. Avtomobil va dvigatellarga TXK va JT vazifasi va umumiy tavsifnomasi. Avtomobil va dvigatellarga TXK va JT klassifikastiyasi. Fan va dasturning ma’lumoti va tavsiya etilgan adabiyotlar.

2.2. O`quvchilarning ish joylarini tashkil qilish

O`quvchining ish o`rni o`quv dasturi talablariga binoan ishlab chiqarish ta`limi uchun zarur uskunalar, asboblar, priborlar, malakalar bilan ta`minlanadi. Ish xususiyatiga, ta`lim davriga, o`quv-ishlab chiqarish mehnatining tashkil etilish usuliga qarab o`quvchilarning ish o`rinlari yakka tartibda va brigadalarga mo`ljallangan bo`lishi mumkin. Remontchi, chilangarlar, yig`uvchi chilangarlar kabi kasblar uchun brigadaga mo`ljallangan ish o`rinlari xosdir.


O`quvchilarning ish o`rinlariga nisbatan umumiy talablardan quyidagilarni ajratib ko`rsatish maqsadiga muvofiqdir:


uskunalarning texnik jihatdan soz bo`lishi, to`siqlar, yerga ulash, o`z-o`zidan to`xtatib qo`yuvchi moslama, ximoya qurilmalari, saqlagichlar, ko`tarma uskunalar va o`quvchilar ishining xavfsizligini ta`minlovchi boshqa vositalarning mavjudligi;

  
ish vaqtida asboblar, moslamalar, asosiy va yordamchi materiallar, tayyor maxsulotni, o`quv-tenika hujjatlarini qulay va ishonchli tarzda saqlash va joylashtirish uchun qurilmalar bilan ta`minlash;


ish o`rnini yaxshi yoritilgan bo`lishi, o`quvchilarning ish ‘aytida o`zlarining erkin xis qilishlari va eng unumli harakat qilishlari uchun sharoitning yaratilishi, zarur hollarda o`tirib ishlash uchun qulaylik yaratilishi;


zarur hollarda avariya signalini berish uchun moslama yoki ustoz bilan uzoqdan aloqa qilib turish uchun moslama bo`lishi;


uskunalarga joriy xizmat ko`rsatish, ularni tozalash va yig`ishtirish uchun qulaylik bo`lishi lozim.


O`quvchilar ish o`rnini jihozlashning asosi-yakka tartibda foydalaniladigan uskuna, ya`ni o`quvchilar o`z kasblari uchun xos bo`lgan o`quv-ishlab chiqarish ishlarini bajaradigan uskunalardir. Bu texnikaga nisbatan asosiy o`quv-texnika talablari: ularning kasbga mosligi, konstruktsiyasining zamonaviyligi, universalligi, boshqarishning nisbatan osonligi, ixchamligi, foydalanish va xizmat ko`rsatishda qulayligi, ishda xavfsizligidir.


O`quvchilarning ish o`rinlari yakka tartibda foydalaniladigan asbob-uskunalar bilan ham jihozlanadi. Asboblar turkumini belgilashda uning universalligi, foydalanish muddati, qiymati hisobga olinadi. Odatda, o`quvchilarning ish o`rinlari eng ko`’ ishlatiladigan asboblar bilan jihozlanadi. O`quvchilarga ishda kerak bo`ladigan boshqa asboblar ustozdan yoki asboblar omboridan olinadi.


Mehnat va ish o`rnining to`g`ri tashkil qilinishi mehnat unumini oshirish uchun eng zarur shartlardan biridir. Mehnat va ish o`rni to`g`ri tashkil etilsa, ish vaqti tejaladi, umumiy ish sharoiti yaxshilanadi, mehnat unumi oshadi, maxsulotning sifati yaxshilanadi va tannarxi kamayadi.


Avtomobil va dvigatellarga TXK va JT postida o`quvchiga-elektrikning ish o`rni uchun ajratilgan maydon muayyan talablarga javob berishi kerak. Uning bo`yi 1,2 m dan va eni 1,6 m dan kam bo`lmasligi kerak. Shunda o`quvchi verstokda ishlaganda unga hech narsa xalaqit bermaydi va u ish o`rnida erkin harakatlana oladi. Ish o`rni kunduzi ham, kechasi va tunda ham yetarlicha yorug` bo`lishi kerak.


Verstoklarni deraza yaqiniga o`rnatish tavsiya qilinadi. Ish o`rnidagi elektr lam’ochkaning nuri ishchining ko`ziga tushmay, u verstak yoki tiskida ishlayotgan detal, buyumni yoritish lozim. Buning uchun ximoya qal’og`i bilan ta`minlangan ko`chma elektr lam’ochkasidan foydalanish kerak. Verstak tagidagi va uning atrofidagi pol butun va tekis bo`lishi lozim.


Tiski, ishchining bo`yicha mos balandlikda o`rnatilishi kerak. O`tirib ishlash zarur bo`lganda tiskining ko`tariladigan o`tirg`ichidan foydalaniladi yoki ko`tarib tushiriladigan taburetka qo`yiladi.


Ishchi asboblar va kontrol o`lchash asboblari verstak yashigida muayyan tartibda yotishi lozim. Yirik asboblar yashik tubidagi alohida bo`limga, mayda asboblar esa tortmaga qo`yilishi lozim.


Asboblarni ustma-ust qo`yish yaramaydi, chunki ulur buziladi, bundan tashqarii, kerakli asbobni to’ish uchun ortiqcha vaqt sarf bo`ladi.


O`quvchi ishga tayyorlangan asboblarning hammasini qabul qilingan umumiy qoidaga muvofiq, verstak ustiga tizib qo`yadi:

1) o`ng qo`l bilan ushlanadigan asboblar o`ng  tomonga qo`yiladi;

2) bir qo`l bilan ushlanadigan asboblar cha’ tomonga qo`yiladi;

3) bir qo`l bilan ko`tarib bo`lmaydigan buyumlar ikki qo`l bilan olish qulay bo`lgan joyga qo`yiladi;

4) tez-tez kerak bo`lgan narsalar yaqinroqqa qo`yiladi;

5) kamroq kerak bo`lgan narsalar uzoqroqqa qo`yiladi;

6) kontrol-o`lchash asboblari maxsus tokga yoki taxtalar ustiga qo`yiladi.


O`quvchi to’shirilgan ishni bajarar ekan, mehnat intizomiga qat`iy rioya qilishi va yuksak mehnat madaniyat namunalarini ko`rsatish lozim. Biror asbobni ishlatib bo`lgach, darhol o`z joyiga qo`yish kerak.


Ish vaqtida ehtiyoj tug`ilmasa, ortiqcha harakatlar qilmaslik kerak. Shunda vaqt hamda kuch tejaladi. Zarurat tug`ilmasa, ish vaqtida ish o`rnidan chetga ketmaslik kerak. Xavfsizlik texnikasi qoidalariga jiddiy rioya qilish, ish o`rnida doimo tartib saqlash va uni toza tutish lozim.


Ish tamom bo`lgandan keyin yig`ilgan agregatlarni to’shirishi, asbob, moslama va mexanizmlarni tartibga solishi, ish asbobini tozalashi hamda quruq, yumshoq latta bilan artishi lozim; kontrol-o`lchash asboblari avvalo quruq yumshoq latta bilan, keyinchalik moyli yumshoq latta bilan artiladi. O`quvchi doimo ish joyini tozalashi va  to`’langan chiqindilarni chiqindi qutisiga olib borib tashlashi lozim. Ish tamom bo`lgandan keyin verstak va boshqa jihozlar tozalab artilib ustaga to’shiriladi.


Ishdan ketganda ish o`rnidagi elektr lam’ani o`chirish kerak. Har bir o`quvchi bajargan ishini hisobga olib borishi lozim. Shunday qilganda bajargan ishini tahlil qila oladi, o’eratsiyaga qancha vaqt ketganini biladi, ish natijalarini taqqoslab ko`rib, tegishli xulosaga kela oladi.

2.3. Injektorli ta’minlash tizimini qisimlarga ajratish va yig’ish bo`yicha dars materiali
Yonilg’i ta’minot tizimi ishlayotganda dvigatelning yonilg’i va yonilg’ini yondirish uchun zarur bo’lgan havo bilan ta’minlaydi. Yonilg’i va havo dvigatelь tsilindrlariga tashqarida tayyorlangan havo – yonilg’i aralashmasi  (Karbyuratorli dvigatellar), yoki toza havo zaryadi hamda siqish takti oxirida  tsilindrlarda havo bilan aralashib, yonilg’i – havo aralashmasi hosil qiladigan yonilg’i kukuni holida (dizelь dvigatellari) beriladi. 

SHuningdek, biz o’rganayotgan avtomobilь dvigatelida havo so’rish kollektori orqali tsilindr ichiga kirib, yonilg’i bilan havo injektor (forsunka) orqali yonilg’ini kukun, bug’ holida purkab, yonilg’i aralashmasini hosil qilib, so’ng hosil bo’lgan yonilg’i aralashmasini shamcha (svecha) yordamida o’t oldirishga asoslangan injektsion tizim EBB yordamida ishga tushadi.
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  1-Rasm. Yonilg’i ta’minot tizimi sxemasi
Yonilg’i ta’minot tizimining tarkibiy qismlari.

1. Yonilg’i nasosi. 2. Yonilg’i baki.  3.Bosim regulyatori.  4. Kiritish klapani.  5.Sovutish suyuqligining harorati datchigi.  6.O’t oldirishning datchik taqsimlagichi.  7.Elektron boshqarish bloki.  8.Relelar bloki.  9.Havo filьtri.  10.Kiritish quvuridagi absolyut bosim datchigi. 11.Salьt aylanishdagi yonilg’i aralashma me’yorini rostlash vinti.  12.Drosselь to’sma kopqoq korpusi.  14.Salьt aylanish klapani.  15.O’t oldirish qulfi.  16.TSilindrlar blogi.  17.Drosselь to’sma kopqog’i vinti.  18.Yonilg’i filьtri.19.Injektor.  20.O’t oldirish chaqmoqlari (svecha)

 Yonilg’i baki va unga biriktiriladigan qismlar
Yonilg’i baki o’zi, benzobakka yonilg’i quyish patrubkasi, yuqori bosimli elektrobenzonasos, yonilg’i sathini o’lchovchi datchik va bakni mahkamlovchi detallari shu barchasini biriktiruvchi qismlar.

1. Yonilg’i baki barcha qismlari bilan.

2. Yonilg’ini tizimga yetkazib beruvchi nasos
3. Yonilg’i nasosi qistirgichi (prokladka)

4. Yonilg’i nasos vinti
5. Yonilg’i nasos shaybasi
6. Yonilg’i bakini mahkamlovchi xomuti
7. O’rnatish barmog’i
8. SHayba (5 mm)

9. Maxsus gayka
10. Yonilg’i sathini ko’rsatuvchi datchik
11. Yonilg’i sathini ko’rsatuvchi datchik qistirgichi (prikladkasi)

12.  Yonilg’i sathini ko’rsatuvchi datchik bolti, shaybasi
13.  Bolt (5 mm)

14.  Yonilg’i baki bo’g’izining  qistirgichi (prikladka)

15.  Bakka yonilg’i quyish patrubkasi
16.  Patrubkaning xomuti
17.  Bolt (6 mm)

18.  Xomut
19.  Benzonasosni ishga tushuruvchi simlar (provodalar)

Injektsion sistemada yonuvchi aralashma hosil bo’lishi
Injektsion sistema yonuvchi yonilg’ini hosil bo’lishi tsilindrlarda yonuvchi aralashmani sifatli bo’lishida elektrobenzonasosi, yonlig’i bosim regulyatori va injektorlarning o’rni juda kattadir. Elektro benzonasos bakda yonlig’ini yuqori bosim bilan haydab beradi. Yonilg’i injektor rampiga borguncha 2 ta filtrdan o’tadi. 1- filьtr bakdagi elektrobenzonasosning yonlig’ini so’rib oluvchi uchidagi filьtr (pampers) va yonilg’i yurish magistralida joylashgan 2-filьtdan o’tadi. 

Yonilg’i rampiga kelgach yonilg’i bosim regulyatori barcha injektorlarga yonilg’i bosimini (2.7mPa da) bir xilda uzatadi. 4 ta injektor yuqori bosimda yonilg’ini tsilindrlarga bir vaqtning o’zida bug’ holida purkaydi. Injetsion sistemada boshqa sistemalardan afzalligi yonilg’i tejamkorligi,  yonlig’ini sifatli va tez bug’ holida tsilindrlar ichiga purkab beradi. Yonilg’i ta’minot tizimida yuzaga kelayotgan asosiy buzuqliklarga duch kelayotgan qismlardan asosan tizimni yuqori bosim yonilg’i bilan ta’minlovchi elektrobenzonasos, injektor yonlig’i filьtrlari va tizimda ba’zi hollarda bosim regulyatori, yonilg’i sathini o’lchovchi datchiklar, havo filьtrlari, ta’minot tizimidagi asosi 2ta filtirlar va  shu kabi ayrim qismlar buzilayotganligi.

3.3. Benzanasosning vazifasi, ishlash printsipi va uning asosiy detallari
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  2 –Rasim.    Lasetti avtomabilining elektrobenzanasosi
1. Elektr benzanasos yonilg’i magistralida bosim hosil qilish uchun xizmat qiladi.

2. Elektrobanzanasos oraliqlar ko’rinishidagi ichki organlaridan iborat suyuqlik asosiy bo’lib, doimiy tok elektrodvigatel tufayli harakatga keladi. 

3. Elektrbanzanasos yonilg’i magistralining o’zidan keyingi qismida 580 kPa bosimni ta’minlab beradi.

4. Xavfsizlik klapani yonilg’i magistrali ortiqcha bosim ostida bo’lgan vaqtida magistraldan bakka yonilg’ining qaytib ketishi ehtimolini oldini oladi.

5. Elektrbanzanasosdan olgan signal asosida ishga tushadi. Kuch zanjiri relesi maxsus rele bilan jihozlangan.

6. O’t oldirish boshlang’ich yelektrbenzanasos 5 sekunddan ortiq ishlamaydi.

7.  Dvigatel ishlayotganda  benzanasos ham doimo ishlayotgan bo’ladi va dvigatel o’chganda esa u bilan birga benzanasos ham  o’chadi.

8. Benzanasosning elektrdvigateli yonilg’ini elektrdvigatelь ichida (yaker, magnitli korpus va shesternyalari) o’tishi hisobiga soviydi. SHu sababli benzanasosning ishdan chiqishini oldini olish uchun banzanasosni quruq holda, ya’ni bakda benzin qolmaganda 2 daqiqadan ortiq ishlashga yo’l qo’yib bo’lmaydi. ”Lasetti”avtomabilida esa benzinning sathi 10 litrdan kam bo’lmasligi kerak.  

2.4. Interfaol usullarni joriy etishda bilim olishning intellektual resurslari.
Intellektual o`qitish tizimi ta`lim oluvchilarni faollashtirish va muvofiqlashtirish, topshiriqlarni taqsimlash, kuzatish, yordam ko`rsatish hamda ular bilan muloqotni individuallashtirish hamda differentsiallashtirishga qaratilgan axborot muhitini yaratish, mul timedia texnologiyalarini qo`llash orqali  bilim olishga  qiziqishni orttirish,  ijodiy fikrlash qobiliyatlarini rivojlantirish va o`quv materiallarini o`zlashtirishning samaradorligini oshirish, real holatlarda namoyish qilinishi  murakkab bo`lgan jarayonlarni modellashtirish va kuzatish imkoniyatini yaratish, kasbiy ko`nikma va malakalarini rivojlantirishda o`quv trenajeri funktsiyasini bajarish imkoniyatlarini yaratadigan   ta`lim resurslarini  o`z ichiga oladi.

2.1-rasm. Intellektual ta`lim resurslari quyidagi shakllarda ishlab chiqiladi:

Matnli materiallar. Nazariy mashg`ulotlarni tashkil etishning matnli qismi eng salmoqli o`rinni egallaydi. Odatda, o`quv dasturiga muvofiq asosiy o`quv materiallari matnli shaklda yaratilib, shundan so`ng ularga qo`shimcha ravishda audio hamda video materiallar ishlab chiqiladi. O`quv materialining bu taxlitda taqdim etilishi an`anaviy lektsiyalarning bir qator kamchiliklar (zarur o`rinlarni ko`chirib olish, qayd qilish, ma`ruzachi tomonidan uni qayta-qayta takrorlashga ortiqcha vaqt sarflanishi)ni bartaraf etilishini ta`minlaydi. 

Audio materiallar. Bu turdagi audiomateriallar kommunikatsiya texnologiyalaridan foydalanib tarqatiladi. 

Video materiallar sinxron hamda asinxron tartibda uzatiladi. Video materiallarini sinxron tartibda, to`g`ridan-to`g`ri uzatilishi pedagog va ta`lim oluvchining bevosita muloqotini ta`minlaydi, an`anaviy ma`ruzalarga xos barcha ijobiy jihatlarni o`zida mujassamlashtiradi, pedagog va ta`lim oluvchilar bir-birini real vaqtda ko`rib va eshitib turishini ta`minlaydi. 

Animatsion ma`ruzalar Ta`lim oluvchilarga interaktiv tuzilishga ega bo`lgan o`rgatuvchi komp yuter dasturlari orqali yetkaziladi. Animatsion ma`ruzalar mul timedia texnologiyasidan foydalanib shakllantiriladi. Bunda har bir ta`lim oluvchi  o`zining psixofiziologik xususiyatidan kelib chiqib, animatsion ma`ruzadagi traektoriyasi, o`zlashtirish sur`ati va o`rganish usulini tanlaydi. Amaliy mashg`ulotlar komp yuter texnologiyalarining zamonaviy yutuqlarini mujassamlashtiruvchi trenajerlar, virtual reallik asosida o`qitish vositalari, ekspert o`rgatuvchi tizimlarga asoslanadi. 

Elektron ma`lumotnoma. Bunga asosan elektron maslahat beruvchi ma`lumotnomalar kiradi Bunday maslahatlar  o`zlashtirilishi murakkab bo`lgan mavzularga duch kelinganda; amaliy mashg`ulotlarni bajarishda kutilmagan savollarga javob topishda; yangi materiallarni taqdim etishda; mutaxassislar bilan muloqot qilishda amalga oshiriladi. 

Bilimlar banki – o`z tarkibiga axborot texnologiyalari vositalaridan foydalanib, darsliklar, o`quv qo`llanmalar, komp yuter mul timediali o`rgatuvchi tizimlar, audio va video o`quv-axborot materiallari, lug`at va ma`lumotnomalarni elektron versiyalarini mujassamlashtiradi.  Bunday elektron resurslar majmuasi bir qator afzalliklarga ega: elektron resurslardagi ma`lumotlarni tez qidirib topish, ularni sistemali joylashuvi, materiallarni ko`rgazmaliligi,  keltirilgan materiallar doirasini kengligi va qo`shimcha ma`lumotlarga bo`lgan murojaat mavjudligi, materiallarni ixchamligi, materiallarni yetkazish usulini osonligi va tezligini yuqoriligi kabilar. 

Elektron trenajerlar. Bu nazariyadan amaliyotga o`tganda to`g`ri javobga yo`l yo`riqlar ko`rsatadigan ta`lim sharoitini ishlab chiqarish vaziyatiga yaqinlashtirish imkoniyatini beradigan qurilma. 

O`zlashtirishni baholash vositalari va materiallar. Ta`lim oluvchilar tayyorgarlik sifatining komp yuter texnologiyalari asosida aniqlash imkoniyatini yaratadi. Bularga  turli murakkablik darajasi ga ega bo`lgan testlar kiradi.

3.1. Injektorli ta’minlash tizimini qisimlarga ajratish va yig’ish texnologiyasi
I. MAVZU: «Injektorli ta’minlash tizimini qismlarga ajratish va yig’ish».  
II. MAqSAD: O’quvchilarning nazariy bilimlarini mustaщkamlash, chuqurlashtirish, injektorli ta’minlash tizimini qismlarga ajratish va yig’ishda amaliy ko’nikmalar щosil qilish. 

III. O’qUV SOATLARI: 6 soat (240 daqiqa). 
IV. MODULNI O’RGANISH JARAYoNIDA EGALLANADIGAN AMALIY KO’NIKMALAR: 

· Injektorli ta’minlash tizimini tartibli ketma-ketlikda, texnik va meщnat muщofazasi talablari va qoidalariga rioya qilgan щolda qismlarga ajratish va yig’ish;

· Elektr xavfsizligiga rioya qilish;

· Asbob va uskunalardan to’g’ri foydalanish; 

V. MODULNI O’RGANISH DAVOMIDA SHAKLLANADIGAN NAZARIY BILIMLAR; 

· Injektorli ta’minlash tizimini tuzilishi, ishlash printsipi (tamoyili);

· Elektr xavfsizligi;

· Injektorli ta’mirlash tizimining qismlarining tuzilishi, ularning vazifasi, ishlash printsipi;

VI. MAVZU DOIRASIDAGI ASOSIY MA’LUMOTLAR:

Benzinni purkab beruvchi ta’minlash tizimi
Benzinni purkab beruvchi tizim jadallik bilan an’anaviy karbyuratorli tizimlarni siqib chiqarmoqda. Benzinni purkab beruvchi tizimning karbyuratorli tizimga nisbatan afzalliklari quyidagilardan iborat: 

· yonilg’i va щavoni ajratilgan щolda me’yorlash, berilayotgan щavoga mos ravishda yonilg’ini turlicha berilishi; 

· me’yorlashning asosiy dasturini ko’plab omillar bo’yicha korrektsiyalash (yuklanishlar va tezliklar rejimiga, щavo va sovitish suyuqligining щaroratiga, atmosfera bosimiga va boshqalarga qarab); 

· ishlatilgan gazlarni ( - zondli tizimlarda neytrallash uchun aralashmani talab etilgandek aniq moslash; 

· dvigatelning tejamkorligi, quvvati foiz ko’rsatkichlarini 5-15 foizga yaxshilash, tashщislash, o’ziga-o’zi tashxis qo’yish; 

Purkab beruvchi tizim karbyuratorli tizimga nisbatan qimmatligi, tuzilishi va foydalanish jarayonida xizmat ko’rsatishning murakkabligi bu tizimning kamchiligidir. 

Benzin yuborilishiga tsiklik (davriy) purkash davomiyligini o’zgartirish yo’li bilan rostlanadigan, elektron boshqariladigan tizimlar ko’proq qo’llanilgan. 

· Foydalaniladigan elektromagnit forsunkalar soniga qarab bu tizimlar quyidagicha tasniflanadi: 

· щar bir tsilindr uchun aloщida forsunkali bo’ladi,  (taqsimlangan purkash); 

· barcha tsilindrlar uchun bitta forsunkali (markaziy purkash) bo’ladi; 

To’rt taktli dvigatellarda kiritish taktida benzinni 0,15-0,4 Mpa bosim ostida elektromagnit forsunkalar bilan purkovchi tizimlar keng tarqalgan. 

Avtomobil dvigatellari tsilindrlariga benzinni bevosita purkash amaliy jiщatdan щam qo’llanilmoqda. Bunga asosiy sabab farsunkaning ishlash sharoitini yomonligi, uni yonish kamerasiga joylashtirish qiyinligi щamda purkash bosimini balanndligidir (3,5-10,0 Mpa).  

1-rasmda benzinni taqsimlangan purkash tizimi ko’rsatilgan. 

Markaziy purkash tizimi щam shunga o’xshash rasmga ega bo’lib barcha tsilindrlarga benzin yuboruvchi bitta forsunkaga ega  bo’ladi. Forsunka kiritish quvur yo’lining kirish qismiga o’rnatiladi. 
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1-rasm. Taqsimlangan purkash tizimi.

1-yonilg’i baki; 2-elektr nasos; 3-moyni tozalash filtri; 4-elektronli boshqarish bloki; 5-elektromagnitli forsunka; 6-щaydash magistrali; 7-reduktsion klapan; 

8-kiritish quvuri yo’li; 9-drossel zaslonkasi vaziyati datchigi; 10-щavo sarfi ulagichi; 11-( - zond; 12-щarorat datchigi; 13-o’t oldirish taqsimlagichi; 

14-qo’shimcha щavo rostlagichi; 15-akkumulyator; 16-o’t oldirish qulfi.
Yonilg’i bakdan (1) elektr benzin nasosi (2) orqali so’rib olinadi. So’ng moyni tozalash filьtri (3) orqali magistralga (6) щaydaladi. Magistralda reduktsion klapan (7) vositasida yonilg’ini forsunkaga (5) kirishi va chiqishida doimo bosimlar farqi ushlab turiladi. Ortiqcha yonilg’i reduktsion klapandan (7) bakka qaytib keladi. 

Yonilg’i щaydash magistralidan yonilg’ini kirituvchi klapanlar zonasiga purkab beruvchi aloщida elektromagnit forsunkalarga (5) yuboriladi. Щavo tsilindrlarga, sarf o’lchagich (10) va kiritish quvur yo’li (3) orqali kiradi. Щavo miqdori drossel zaslonkasi orqali rostlanadi.  Yonilg’ini me’yorlovchi elektronli boshqarish tizimi, akkumulyatordan (15) to’k bilan ta’minlanadi va o’t oldirish qulfi (16 ) tutashishi bilan zanjirga ulanadi. 

Щavo sarfi o’lchagichi (10) va o’t oldirish taqsimlagichi o’lchagichi (valning aylanishlar chastotasi signali) elektronli boshqarish blokida (4) o’rganiladi va o’ziga kiritilgan dasturga mos щolda impulьslar chiqariladi. Bu impulьslar farsunka klapanlarining ochilishini boshqaradi щamda dvigatelning щar bir ish rejimiga mos davomiylikka ega bo’ladi. Reduktsion klapan (1) yonilg’ining doimiy ortiqcha bosimini, kiritish quvuri yo’lidagi щavoning bosimiga nisbatan (2 Kpa aniqlik bilan ushlab turgani uchun forsunka (5) bilan yonilg’ini davriy berilishi faqatgina forsunka klapaning ochiq turish vaqtiga bog’liq bo’ladi. 

Purkash davomiyligi sovitish suyuqligining щaroratiga qarab (datchik 12) boshqarish bloki bilan korrektsiyalanadi (to’g’riladi), tezlatish rejimida ekonomayzer samarasi va aralashmani quyuqlashtirish, drossel zaslonkasi o’qi bilan mexanik birlashtirilgan datchik (9) signallari asosida ta’minlanadi. 

Datchikda majburiy salt ishlash rejimida yonilg’i berilishini to’xtatish uchun signal beruvchi kontaktli juftlik щam nazarda tutilgan. 

Yonilg’i yuborishni to’xtatish, drossel zaslonkalarining yopiq щolatida aylanishlar chastotasi taxminan 1500 min–1 dan pasayganda yonilg’i berish yana ulanadi. Dvigatelning щarorat rejimiga qarab yonilg’i berishni to’xtatish arafasi korrektsiyalanadi. 

Dvigatelni salt ishlashida, uni berilgan aylanishlar chastotasi bilan bir me’yorda ishlashini ta’minlash uchun, sovitish suyuqligining щaroratiga bog’liq ravishda dvigatelga kirib kelayotgan щavo miqdorini avtomatik ravishda rostlash ko’zda tutilgan. Щali qizib ulgurmagan dvigatelning salt ishlashida drossel zaslonkalari yopiq bo’ladi, shu sababli щavo, yuqori va pastki saqlagich klapani kanallari orqali kirib keladi. 

Dvigatelning qizishiga qarab, suyuqlikning 50-70(S щaroratdan boshlab, щavo rostlagich (14) qo’shimcha щavo berishni to’xtatadi. SHundan so’ng щavo faqatgina, salt ishlashda aylanishlar chastotasini rostlaydigan vint orqali kesimini o’zgartirish mumkin bo’lgan yuqori saqlagich klapani orqali kira boshlaydi. 

Reduktsion klapan va  forsunkalarni uzoq vaqt buzilmasdan ishlashi uchun yonilg’ini sifatli filtrlash muщim aщamiyatga ega. 

Щavo sarfini o’lchash yuqori aniqlik bilan termoanemometr vositasida amalga oshiriladi va atmosfera bosimi o’zgarganda щam aralashma tarkibi o’zgarmas щolatda ushlab turilishiga imkoniyat yaratadi. Ingichka platina simdan yasalgan, qalinligi 70 Mkm bo’lgan sezgir element kiritish quvur yo’lining ko’ndalang kesimi bo’ylab joylashtirilgan va qarshiliklar ko’prigi zanjiriga ulangan. Ingichka sim 150 (S bo’lgan doimiy щaroratgacha qizdiriladi. Щavo sarfi qancha ko’p bo’lsa, ingichka simdan issiqlikni olib ketish shunchalik kuchli bo’ladi, binobarin, simning щarorati va qarshiligi kamayadi. qizdirish to’ki esa ortadi. Щavo sarfiga proportsion bo’lgan to’k kuchi, yig’ilgan elektr qarshiliklar ko’prigi orqali, uzluksiz o’lchab turiladi va sarflanadigan щavo miqdorini aniqlaydi. Dvigatel to’xtagandan so’ng termoanemometrning ingichka simi, boshqarish blokining buyrug’iga binoan qisqa vaqt yuqori щaroratgacha qiziydi va щavo sarfi to’g’risidagi signalni buzilishi mumkin bo’lgan kirlardan tozalanadi. 

VII. KERAKLI O’qUV-JIЩOZ, ASBOB-USKUNA VA ASHYoLAR: 

· Injektorli ta’minlash tizimiga ta’luqli plakat, alьbomlar, qo’llanma; 

· MATIZ avtomobili; 

· Avtomobilni ko’tarish moslamalari; 

· Maxsus moslamalar va kalitlar to’plami; 

· Eщtiyot qismlar; 

· Dori-darmonlar to’plami; 

· Yong’inga qarshi uskunalar. 

VIII. INJEKTORLI TA’MINLASH TIZIMINI QISMLARGA AJRATISH VA YIG’ISH TEXNOLOGIK JARAYoNNING KETMA-KETLIGI (MATIZ  avtomobili misolida)
	Faoliyat turlari
	Asbob uskuna, moslama va ashyo.
	Rasm (ko’rinish)
	Ish bajarishda quyiladigan talablar.

	I- ish o’rnida: qismlarga ajratish ishlar.

	1.1. Orqa o’rindiq yostiqchasini ko’tarish. 
	qo’lda 
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1-o’rindik yostiqchasi. 

2-nasosning qopqog’i. 
	Rasmda ko’rsatilganidek yostiqcha ko’tarilib burilsin. 

	1.2. Yonilg’i qopqoqchasini chiqarib olish. 
	
	
	Rasmda ko’rsatilgan yo’nalish bo’yicha burilsin. 

	1.3. Yonilg’i nasosi elektr ulagich fiksatorini bo’shatib olish. 
	qo’lda. 
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3-fiksator; 4-ulagich. 
	Fiksator eщtiyotkorlik bilan chiqarilsin.

	1.4. Yonilg’i nasosi elektr ulagichini ajratib olish. 
	
	
	

	1.5. Yonilg’ini yuborish naychani bo’shatib, ajratib olish щamda yonilg’ini bakga qaytaruvchi naychani bo’shatib chiqarib olish. 
	qo’lda. 
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1-yonilg’i berish naychasi. 

2-ortiqcha yonilg’ini qaytish naychasi. 
	Uchqun va alangadan saqlansin. 

	1.6. Yonilg’i nasosining stopor щalqasini chiqarib olish. 
	Maxsus asbob 
	[image: image7.wmf]2

 

1-yonilg’i nasosi; 2-moslama. 
	Stopor щalqasini soat millari yo’nalishiga teskari ravishda buralsin. 

	1.7. Yonilg’i nasosini yig’ma щolatda chiqarib olish va yonilg’i nasosidan qistirmani yechib olish. 
	qo’lda. 
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2-yonilg’i nasosi. 

3-qistirma. 
	Uchqun va alangalardan saqlansin. 

qistirmalar tashlab yuborilsin. 

	1.8. Yonilg’i nasosidan yonilg’i bosimi rostlagichining fiksatori va rostlagichni chiqarib olish.
	qo’lda. 
	[image: image9.png]


 

1-fiksator; 2-yonilg’i bosimini rostlagichi. 
	Rostlagichni chiqarishda biroz o’ng va chapga burab qo’yilsin. (qiyshaytiring). 

	1.9. Zichlagichlarni chiqarib olish.
	qo’lda. 
	[image: image10.wmf]1


1-zichlagich. 
	Zichlagichlar tashlab yuborilsin. 

	1.10. Yonilg’i filtrning kiruvchi va chiqaruvchi shlanglarini yechib olish.
	qo’lda. 
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1-kiritish va chiqarish 

shlanglari. 
	Uchqun va olovdan saqlansin. 

	1.11. Yonilg’i filьtrini ushlab turuvchi qisqichni bo’shatish. 
	Kalitlar to’plami. 
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2-bolt; 3-filtr. 
	Yonilg’i filtri tushib ketishdan saqlansin. 

	1.12. Yonilg’i filtrini ajratib olish. 
	qo’lda. 
	
	Yuqoriga ko’tarib chiqarib olinsin. 

	1.13. Yonilg’i bakidan yonilg’i trubasini ajratib olish. 
	Otvertka. 
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1-truba.; 2-xomut. 
	Trubalar uchi berkitib qo’yilsin. 

	1.14. Yonilg’i bakini reduktsion klapan bilan bog’lovchi shlangni va yonilg’idan bug’larni so’rib orluvchining trubkasini yechish.
	qo’lda. 
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1-shlang; 2-naycha. 3-naycha.
	Toza idishga qo’yilsin.

Truba uchi berkitib qo’yilsin.

	1.15. Tirgakni yonilg’i bakining markaz tagiga o’rnatish.
	 qo’lda. 
	[image: image16.wmf]3


1-bolt; 2-planka; 3-domkrat. 
	Domkratning sozligiga ishonch щosil qiling. 

	1.16. Bakni ushlab turuvchi planka boltlarni bo’shatish. 
	Kalitlar to’plami. 
	
	Bolt va plankalarni olayotganda bakni tushirib yubormang. 

	1.17. Plankalarni chiqarib olish. 
	qo’lda. 
	
	

	1.18.  Tirgakni asta-sekin tushirib yonilg’i bakini chiqarib olish. 
	qo’lda 
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1-domkrat; 2-bak.  
	Ishonch teshigi berkitib qo’yilsin. 

	1.19. Yonilg’i bakini reduktsion klapan bilan bog’lovchi shlangni va yonilg’i kirish shlangini yechib olish.
	qo’lda. 
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	1.20. Yonilg’i forsunkalari elektr ulagichlarini ajratib olish.
	qo’lda. 
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	Ulagichlarni prujinalari siqib ajratilsin. 

	1.21. Rampani qotirib turuvchi boltlarni yechish va rampani markaziy quvr forsunkalari bilan birgalikda chiqarib olish. 
	Kalitlar to’plami. 

qo’lda. 
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1-bolt; 2-rampa. 
	Rampa shikastlanmasin. 

	1.22. Yonilg’i forsunkalarini rampadan ajratib olish. 
	qo’lda. 
	[image: image21.png]



	Forsunkalarni to’g’ri yo’nalishda tortib chiqarilsin. 

	1.23. Yonilg’i forsunkalaridan zichlovchi щalqalarni chiqarib olish.
	
	
	Zichlovchi щalqalar tashlab yuborilsin. 

	1.24. Yonilg’i bug’larini yutuvchiga ulangan vakuum shlangini va yonilg’i bug’larini uzatuvchi shlangini yechish. 
	qo’lda. 
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	SHlang teshigi berkitib qo’yilsin. 

	
	
	
	SHlang shikastlanmasin. 

	1.25. Bug’ yutuvchini kronshteyndan ajratib olish.
	
	
	

	II-ish o’rnida: Yig’ish ishlari

	2.1. Bug’ yutuvchini kronshteynga o’rnatish. 
	qo’lda 
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	SHlang ishonchli maщkamlansin. 

	2.2. Yonilg’i bug’larini uzatuvchi shlangni ulash va yonilg’i bug’larini yutgichga ulangan vakuum shlangni ulash. 
	
	
	

	2.3. Yonilg’i forsunkalarini zichlovchi щalqalarni o’rnatish. 
	Mator moyi. 
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	Yangi zichlovchi щalqalar qo’yilsin. 

	2.4. Yonilg’i forsunkalarini rampaga o’rnatish. 
	qo’lda. 
	
	Forsunkani qo’yish oldidan moylansin. 

	2.5. Rampani forsunkalari bilan tsilindrlar kallagiga o’rnatish va rampa boltlarini qotirish. 
	Kalitlar to’plami. 
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1-bolt. 
	Boltlarni 1,8(2,2 kg.m. moment bilan maщkamlansin. 

	2.6. Yonilg’i forsunkalari elektr ulagichlarini ulash. 
	qo’lda. 
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2-elektr ulagich. 
	Elektr ulagichlar ishonchli maщkamlansin. 

	2.7. Yonilg’i kiritish shlangini ulash. 
	Kalitlar to’plami.
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	Ikkita kalitdan foydalanilsin. 

	2.8. Reduktsion klapanga yonilg’i bug’ yutuvchining shlangini va bug’larni so’rib oluvchi trubkani ulash.  
	qo’lda. 
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1-shlang; 2-naycha. 3-naycha.
	SHlang ishonchli maщkamlansin.

	2.9. Tirgakni asta-sekin ko’tarib yonilg’i bakini joyiga o’rnatish. 
	qo’lda. 
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1-domkrat; 2-bak.  
	SHlang ishonchli maщkamlansin. 

	2.10. Plankalarni o’rnatib, boltlarni maщkamlash. 
	Kalitlar to’plami. 
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1-bolt; 2-plyonka.
	Boltlar 1,8(2,2 kg.m. momentda maщkamlansin. 

	2.11. Tirgakni bo’shatib chiqarib olish. 
	qo’lda. 
	
	

	2.12. Yonilg’i bug’larini so’rgich shlangini yonilg’i bakiga ulash. 
	qo’lda. 
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1-shlang; 3-naycha. 
	Ishonchli maщkamlansin. 

	2.13. Yonilg’i filtri naychasni bakka ulash. 
	Otvertka 
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1-truba.; 2-xomut. 
	SHlang ishonchli maщkamlansin. 

	2.14. Yangi filьtrni qisqich orasiga o’rnatib, qisqichni qotirish. 
	Otvertka. 
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2-bolt; 3-filtr. 
	Ishonchli maщkamlansin. 

	2.15. 
	
	
	Yonilg’i yo’nalishi to’g’ri o’rnatilsin. 

	2.16. Yonilg’i filьtrining kiruvchi va chiquvchi shlanglarini ulash. 
	qo’lda. 
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	Ishonchli maщkamlansin. 

	2.17. Yonilg’i bosimini rostlagichini qistirmani qo’yib o’rnatish. 
	qo’lda. 
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1-zichlagich. 
	Yangi qistirma qo’yilsin. 

	2.18. Yonilg’i nasosi fiksatorini o’rnatish. 
	qo’lda. 
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	Fiksator buralib qolmasin. 

	2.19. Yonilg’i nasosini qistirmasi bilan joyiga o’rnatish. 
	qo’lda.
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2-yonilg’i nasosi. 3-qistirma. 
	Yangi qistirma o’rnatilsin. 

	2.20. Yonilg’i nasosining stopor щalqasini o’rnatish. 
	Maxsus asbob. 
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1-yonilg’i nasosi; 2-moslama. 
	Maxsus kalit o’ngga buralsin. 

	2.21. Yonilg’ini bakka qaytaruvchi naychani ulash. 
	qo’lda. 
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1-yonilg’i berish naychasi. 

2-ortiqcha yonilg’ini qaytish naychasi. 
	Ishonchli maщkamlansin. 

	2.22. Yonilg’i nasosiga keluvchi yonilg’i naychani ulash. 
	qo’lda. 
	
	

	2.23. Elektr yonilg’i nasosi elektr ulagichini ulash va fiksatsiyalash 
	qo’lda. 
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	Ulagich oxirigacha bosilsin. 

	2.24. Yonilg’i nasosi qopqoqchasini o’rnatish. 
	qo’lda. 
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1-o’rindik yostiqchasi. 

2-nasosning qopqog’i. 
	qopqoqcha zich o’rnatilsin. 

	2.25. Orqa o’rindiq yostiqchalarini joyiga o’rnatish. 
	
	
	Tozalikka rioya qilinsin va salon shamorllatilsin. 


IX. O’qUV AMALIYoTINI O’TKAZISH BO’YICHA USLUBIY KO’RSATMALAR.

	Dars bosqichlari
	Ta’lim beruvchi (o’qituvchi)
	Ta’lim oluvchi (o’quvchi)

	I-bosqich: 

Tashkiliy qism.

(10 daqiqa.)
	O’quvchilar davomati jarida bo’yicha tekshirilib, щar bir o’quvchining ish kiyim щolati tekshiriladi. Amaliyot mavzusi va maqsadi bilan tanishtiradi. 
	Darsga tayyor ekanliklarini ko’rsatadilar va dars mavzusi, maqsadi bilan tanishadilar. 

	II-bosqich:

Kirish yo’riqnomasi. 

(40 daqiqa)
	Meщnat xavfsizligi va sanitariya-gigiena qoidalarini tushuntirish. Ish bajarishni tashkil qilish, mavzuga tegishli nazariy bilimlarni takrorlash, texnologik ketma-ketligi bo’yicha ko’rsatmalar berib, namoyish qiladi va baщolash mezonlari bilan tanishtiradi. 
	Amaliy ishni bajarishda berilayotgan ko’rsatmalar o’zlashtiriladi. 

	III-bosqich: O’quvchilarning nazariy bilimlarini sinash.  (test). 

(20 daqiqa) 
	O’quvchilarga test savollarini tarqatadi. 
	Savollarga yozma ravishda javob beradilar. 

	IV-bosqich:

Amaliy ish. 

(140 daqiqa). 
	Nazorat qilib, ko’rsatmalar beradi. 
	Ta’lim beruvchining modul bo’yicha bergan vazifalarini bajaradi. 

	V-bosqich: 

Yakuniy qism. (30 daqiqa).
	Amaliy ish natijalari taщlil qilinadi, kamchiliklarni tuzatish yo’llari ko’rsatiladi va baщolash mezonlari to’ldiriladi. 
	Baщolar bilan tanishadi, so’ngra ish joyini tartibga keltiradilar. 


3.2. Interfaol usullarni nazariy omillari
Interfaol metodlar - bu jamoa bo`lib fikrlash deb yuritiladi, ya`ni pedagogik ta`sir etish usullari bo`lib ta`lim mazmunining tarkibiy qismi hisoblanadi. Bu metodlarning o`ziga xosligi shundaki, ular faqat pedagog o`quvchi - talabalarning birgalikda faoliyat ko`rsatishi orqali amalga oshiriladi.


Bunday pedagogik hamkorlik jarayoni o`ziga xos xususiyatlarga ega bo`lib, ularga quyidagilar kiradi:

· O`quvchi-talabaning dars davomida befarq bo`lmasligiga, mustaqil fikrlash, ijod etish va izlanishga majbur etish;

· O`quvchi talabalarni o`quv jarayonida bilimga bo`lgan qiziqishlarini doimiy ravishda bo`lishini ta`minlash;

· O`quvchi talabaning bilimga bo`lgan qiziqishini mustaqil ravishda har bir masalaga ijodiy yondoshgan holda kuchaytirishi;

· Pedagog va o`quvchi talabaning hamisha hamkorlikdagi faoliyatini tashkil etilishi.

Pedagogik texnologiyalar masalalari, muammolarini o`rganayotgan o`quvchilar, ilmiy tadqiqotchilar, amaliyotchilarning fikricha, pedagogik texnologiya-bu faqat axborot texnologiyasi bilan bog`liq, hamda o`qitish jarayonida qo`llanishi zarur bo`lgan texnik vositalar, komp yuter, masofali o`qish yoki turli xil texnikalardan foydalanish deb belgilanadi. Bizning fikrimizcha, pedagogik texnologiyaning eng asosiy negizi-bu o`qituvchi va talabaning belgilangan maqsaddan kafolatlangan natijaga hamkorlikda erishishlari uchun tanlangan texnologiyalariga bog`liq deb hisoblaymiz, ya`ni o`qitish jarayonida, maqsad bo`yicha kafolatlangan natijaga erishishda qo`llaniladigan har-bir ta`lim texnologiyasi o`qituvchi va talaba o`rtasida hamkorlik faoliyatini tashkil eta olsa, har ikkalasi ijobiy natijaga erisha olsa, o`quv jarayonida talabalar mustaqil fikrlay olsalar, ijodiy ishlay olsalar, izlansalar, tahlil eta olsalar, o`zlari xulosa qila olsalar, o`zlariga, guruhga, guruh esa ularga baho bera olsa, o`qituvchi esa ularning bunday faoliyatlari uchun imkoniyat va sharoit yarata olsa, bizning fikrimizcha, ana shu, o`qitish jarayonining asosi hisoblanadi. Har bir dars, mavzu, o`quv predmetining o`ziga xos texnologiyasi bor, ya`ni o`quv jarayonidagi pedagogik texnologiya-bu yakka tartibdagi jarayon bo`lib, u talabaning ehtiyojidan kelib chiqqan holda bir maqsadga yo`naltirilgan, oldindan loyihalashtirilgan va kafolatlangan natija berishga qaratilgan pedagogik jarayondir.


Ushbu fikrimizni chizma holatida quyidagicha ifodalash mumkin:


3.1 Rasm. Pedagogik texnologiya ta’lim jarayonini tashkil etish tizimi
Yuqoridagi chizmadan ko`rinib turibdiki, maqsadni amalga oshishi va kafolatlangan natijaga erishish, ham o`qituvchi, ham talabaning hamkorlikdagi faoliyati hamda ular qo`ygan maqsad, tanlagan mazmun, metod, shakl, vositaga, ya`ni texnologiyaga bog`liq. O`qituvchi va talabaning maqsaddan natijaga erishishida qanday texnologiyani tanlashlari ular ixtiyorida, chunki har ikkala tomonning asosiy maqsadi aniq natijaga erishishga qaratilgan. Bunda  talabalarning bilim saviyasi, guruh harakteri, sharoitga qarab ishlatiladigan texnologiya tanlanadi, masalan natijaga erishish uchun balkim, komp yuter bilan ishlash lozimdir, balkim fil m, tarqatma material, chizma va plakatlar, turli adabiyotlar, axborot texnologiyasi kerak bo`lar. Bular barchasi o`qituvchi va talabaga bog`liq.

O’qitish usullarini tanlash va ta’lim maqsadi o’rtasida yaqin o’zaro bog’liqlik mavjud.

Har qanday ta’limning maqsadi – bilimni hamda uni amalda qo’llay bilish ko’nikmalari va malakalarini shakllantirish, shunga zarur shaxs sifatlari va ko’rsatmalarni ishlab chiqish. O’quv faoliyati harakatida maqsadning barcha komponentlari amalga oshar ekan, turli usullarni birgalikda qo’llash zarur. SHuning uchun, usul tanlashda eng asosiy omil bo’lib aniq o’quv mashg’ulotining didaktik vazifasi xizmat qiladi.

Yuqorida bir vaqtning o’zida ko’rib chiqilgan o’quv usullari, ulardan qaysilari u yoki bu o’quv maqsadlarini yechishga ko’proq mos kelishi sanab o’tilgan edi. SHularni 1-jadvalda ko’rsatib berishga harakat qilamiz.

1-jadval
	Usullar
	O’quv maqsadi

	
	Bilim
	Mahorat va ko’nikma
	Yo’nalti-rish

	Ma’ruza 
	(!
	
	(()

	Hikoya tushuntirish
	(
	
	(

	Namoyish 
	(
	
	(

	Illyustratsiya 
	(
	
	(

	Videousul 
	(
	
	(

	Kitob bilan ishlash
	(
	(
	(()

	Laboratoriya usuli
	(
	(!
	(()

	Mashqlar 
	(
	(!
	(()

	Suhbat 
	(
	
	(!

	Munozara 
	(
	(()
	(

	Miyaga hujum (breynstorming)
	(
	(()
	(

	Ishbilarmon o’yin
	(
	(!
	(

	«Pinbord» usuli
	(
	(!
	(!

	Muammoli vazifalar usuli
	(!
	(!
	(!

	Individual (amaliy) usul
	(!
	(!
	(

	Loyihalar usuli
	(!
	(
	(


Ko’rib turganingizdek, jadvaldagi ba’zi bir belgilar qavs ichiga olingan ((). Bu shuni bildiradiki, uni tegishli maqsad va vazifaga yo’llaganimizdagina, bu usul samarali bo’ladi.

SHuni e’tiborga olish kerakki, usul tanlash nafaqat maqsaddan, balki o’quv material mazmuniga va bu fanni qanchalik qiyin deb hisoblashlariga bog’liq.
3.3. Zamonaviy texnologiyalarni qo’llash
«KICHIK GURUHLARDA ISHLASH» metodi
Kichik guruhlarda ishlash – o’qituvchi tomonidan berilgan ma’lum bir topshiriqni hamkorlikda bajarish uchun ta’lim oluvchilarni kichik guruh-larga ajratib, berilgan topshiriqning yechish yo’llarini ishlab chiqishni taqo-zo etuvchi metoddir.

Ushbu metod qo’llanilganda ta’lim oluvchi kichik guruhlarda ishlab, darsda faol ishtirok etish huquqiga, boshlovchi rolida bo’lishga, bir-biridan o’rganishga va turli nuqtai- nazarlarni qadrlash imkoniga ega bo’ladi.


Kichik guruhlarda ishlash metodi qo’llanilganda o’qituvchi boshqa noan’anaviy metodlarga qaraganda vaqtni tejash imkoniyatiga ega bo’ladi. CHunki o’qituvchi bir vaqtning o’zida barcha ta’lim oluvchilarni mavzuga jalb eta oladi va baholay oladi. 

«Kichik guruhlarda ishlash» metodining afzalligi:

· o’qitish mazmunini yaxshi o’zlashtirishga olib keladi;

· muloqotga kirishish ko’nikmasining takomillashishiga olib keladi;

· vaqtni tejash imkoniyati mavjud;

· barcha ta’lim oluvchilar jalb etiladi;

· o’z-o’zini va guruhlararo baholash imkoniyati mavjud bo’ladi.

«Kichik guruhlarda ishlash» metodining kamchiliklari:

· kuchsiz ta’lim oluvchilar bo’lganligi sababli kuchli ta’lim oluvchilarning ham past baho olish ehtimoli bor;

· barcha ta’lim oluvchilarni nazorat qilish imkoniyati past bo’ladi; 

· guruhlararo o’zaro salbiy raqobatlar paydo bo’lib qolishi mumkin.

· Guruh ichida o’zaro nizo paydo  bo’lishi mumkin.

«BAHS-MUNOZARA» metodi
Bahs-munozara-ta’lim oluvchilarni ikki guruhga bo’lgan holda, biror mavzu bo’yicha o’zaro bahs, fikr almashinuv tarzida o’tkaziladigan o’qitish metodidir.

Har qanday mavzu va muammolar mavjud bilimlar va tajribalar asosida muhokama qilinishi nazarda tutilgan holda ushbu metod qo’llaniladi. Bahs-munozarani boshqarib borish vazifasini ta’lim oluvchilarning biriga topshirish mumkin. Bahs-munozarani erkin holatda olib borish va har bir ta’lim oluvchini munozaraga jalb etishga harakat qilish lozim. Ushbu metod olib borilayotganda ta’lim oluvchilar orasida paydo bo’ladigan nizolarni darhol bartaraf etishga harakat qilish kerak.  

Bahs-munozara metodining afzalliklari:
· ta’lim oluvchilarni mustaqil fikrlashga undaydi; 

· ta’lim oluvchilar o’z fikrining to’g’riligini isbotlashga harakat qiladilar; 

· ta’lim oluvchilarda eshitish qobiliyatining rivojlanishiga yordam beradi.

      Bahs-munozara metodining kamchiliklari: 

· o’qituvchidan boshqarish mahoratini talab etadi;

· ta’lim oluvchilarning bilim darajasiga mos va qiziqarli bo’lgan mavzu tanlash talab etiladi.
«DAVRA SUHBATI»   metodi
Davra suhbati - ta’lim oluvchilar o’rtasida va kichik guruhlarda aylana stol atrofida o’z fikr-mulohazalarini bildirish orqali olib boriladigan o’qitish metodidir.

«Davra suhbati» metodi qo’llanilganda stol-stullarni doira shaklida joylashtirish kerak. Bu har bir ta’lim oluvchining bir-biri bilan «ko’z aloqasi»ni o’rnatib turishiga yordam beradi. Davra suhbatining og’zaki va yozma shakllari mavjuddir. Og’zaki davra suhbatida  o’qituvchi mavzuni boshlab beradi va ta’lim oluvchilardan ushbu mavzu bo’yicha o’z fikr-mulohazalarini bildirishlarini so’raydi va   aylana bo’ylab har bir  ta’lim oluvchi o’z fikr-mulohazalarini og’zaki bayon etadilar. So’zlayotgan ta’lim oluvchini barcha diqqat bilan tinglaydi, agar muhokama qilish lozim bo’lsa, barcha fikr-mulohazalar tinglanib bo’lingandan so’ng muhokama qilinadi. Bu esa ta’lim oluvchilarning mustaqil fikrlashishiga va nutq madaniyatining rivojlanishiga yordam beradi. 

Yozma davra suhbatida ham stol-stullar aylana shaklida joylashtirilib, har bir ta’lim oluvchiga konvert qog’ozi beriladi. Har bir ta’lim oluvchi konvert ustiga ma’lum bir mavzu bo’yicha o’z savolini beradi va yonidagi ta’lim oluvchiga uzatadi. Konvertni olgan ta’lim oluvchi o’z javobini qog’ozga yozib, konvert ichiga solib qo’yadi va yonidagi ta’lim oluvchiga uzatadi. Barcha konvertlar aylana bo’ylab harakatlanadi. Yakuniy qismda barcha konvertlar yig’ib olinib, tahlil qilinadi.

Davra suhbati metodining afzalliklari:

· o’tilgan materialni yaxshi esda qolishiga yordam beradi;

· barcha ta’lim oluvchilar o’zaro muloqotda bo’ladilar;

· har bir ta’lim oluvchi o’zining ishtirok etish mas’uliyatini his etadi;

· o’z fikrini erkin ifoda etish imkoniyati mavjud.

Davra suhbati metodining kamchiliklari:

· ko’p vaqt talab etiladi;

· o’qituvchining o’zi ham rivojlangan fikrlash qobiliyatiga ega bo’lishi talab etiladi;

· ta’lim oluvchilarning bilim darajasiga mos  va qiziqarli bo’lgan mavzu tanlash talab etiladi.


3.2. Darsning texnologik xaritasini ishlab chiqish. “Injektorli ta’minlash tizimini qisimlarga ajratish va yig’ish” mavzusiga
Darsning texnologik xaritasi – dars ishlanmasining asosiy o’zagini tash-kil etadi. Dars ishlanmasi o’qituvchi uchun tuzish majburiy bo’lgan hujjatdir. Uni tuzishdan ko’zlangan asosiy maqsad o’qituvchining dars jarayonidagi faoliyatini rejalashtirish, dars mazmuni boyitish, ta’lim samaradorligini oshi-rishdan iborat.  Dars ishlanmasini yildan-yilga takomillashtirib va mukammalllashtirib borish, yangi metodlarni qo’llash, yangi materiallarni kiritish bilan yangilab turilishi lozim. Yangi davlat ta’lim standartlari va o’quv dasturlarining joriy etilishi va ta’lim jarayoniga zamonaviy ta’lim texnologiyalarni, yangi axborot texnologiyalari va texnik vositalarining qo’llanishi bilan dars ishlanmalariga qo’yilgan talablar ham o’zgarib bormoqda. Dars ishlanmalari uchun tayyor qolip yo’q, chunki jonli dars jarayonini hech qanday qolipga solib bo’lmaydi. U dars turi va tanlangan metodlarga qarab turlicha bo’lishi mumkin.

Dars ishlanmasining namunaviy ko’rinishi: Syujetli-rolli o’yinlar
Dars mavzusi: Bo’laklarni yuvish va tozalash.

Darsning ta’limiy maqsadi: Ta’lim oluvchilarni avtomobil uzel, mexanizm, birikmalarini ta’mirlash jarayoniga tayyorlash.

Darsning tarbiyaviy maqsadi: Ta’lim oluvchilarni bo’laklarni yuvish va tozalash ishlarini tushuntirish orqali ko’nikmalarni shakllantirish va ekologik tarbiyalash, kasbga yullash.

Darsning rivojlantiruvchi maqsadi: Ta’lim oluvchilarning avtomobil va dvigatellarning tuzilishi va qisimlarga ajratish haqidagi bilimlari, darslik ustida mustaqil ishlash va amaliy bajara olish ko’nikmalarini rivojlantirish.

Darsni jihozlash: Krivoship shatunli mexanizm detallari, yuvish va tozalash vositalari, yuvish va tozalash jixozlari, plakatlar va slaydlar.

Darsda foydalanadigan texnologiya: Kichik guruxlarda ishlash, baxs munozara, davra suxbati.

Asosiy tushunchalar va tayanch bilimlar: Birikmalar, yuvish vositalari, mexanizm, uzel, mikro tozalash, kirlar va x.
Darsning borishi:
I. Tashkiliy qism
II. Ta’lim oluvchilarni dars mavzusi, maqsadi va borishi bilan tanishtirish.

III. Yangi mavzuni o’rganish:

O’qituvchi yangi mavzuni o’rgatishdan oldin ta’lim oluvchilarni teng sonli 4 ta guruhga ajratadi va guruxlarga nom beradi.

Jumladan, 1-guruh «Bunyotkor» maqomini olib matndagi moslashish, kirlar, zanglash, yuvish va tozalash haqidagi ma’lumotlarni o’rganib  ma’ruza tayyorlaydilar va qo’yidagi jadvalni to’ldiradilar:

	Detallarning xususiyatlari
	Ekspluatatsion xususiyatlari

	Moslanish
	

	kirlar
	

	Zanglash
	

	yuvish va tozalash
	


2-guruh «_______________» maqomiga ega bo’lib, asfalt-smola, moyloq, qasmoq, qurum, eski lok bo’yoq qatlamlari materiallarni o’rganib chiqib ma’ruza tayyorlaydilar va qo’yidagi jadvalni to’ldiradilar:
	Detallarni ifloslanishi
	Mazkur ifloslanishni tozalash yo’llari

	asfalt-smola
	

	moyloq, qasmoq
	

	qurum
	

	eski lok bo’yoq qatlamlari
	


3-guruh «_____________» maqomini olib Detallarni tozalashda ekspluatatsion kirlar mavzusi bo’yicha ma’ruza tayyorlaydilar va qo’yidagi jadvalni to’ldi-radilar:

	Tozalash turlari
	Mazkur tozalashni
o’ziga xos xususiyatlari va ahamiyati

	Makrotozalash 
	

	Texnologik kirlarni tozalash
	

	Mikrotozalash
	

	Faol tozalash
	


4-guruh «____________» maqomini olib matndagi moslanishlarning kelib chiqishi, yuvish va tozalash bo’yicha ma’lumotlar tayyorlaydilar.

«_________» o’zlariga belgilangan mavzuning tegishli qismini o’rganib bo’lganlaridan so’ng, ko’rgazmali qurollar asosida ma’ruzalarni bayon qiladilar. Guruhlar o’rtasida savol-javob, o’quv bahsi o’tkaziladi.

VI. Yangi mavzu bo’yicha ta’lim oluvchilarning bilimini baholash va nazorat qilish darslikda berilgan savollar va test topshiriqlari orqali amalga oshiriladi
       V.  Darsni yakunlash.

       VI. Uyga vazifa berish. 
3.5. Injektorli ta’minlash tizimini qisimlarga ajratish va yig’ish mavzusini o’qitishda didaktik o’yinli mashg’ulotlar

        Tahlim jarayonida didaktik o’yinli texnologiyalar didaktik o’yinli dars shaklida qo’llaniladi. Ushbu darslarda talabalarning bilim olish jarayoni o’yin faoliyati orqali uyg’unlashtiriladi. SHu sababli talabalarning tahlim olish faoliyati o’yin faoliyati bilan uyg’unlashgan darslar didaktik o’yinli darslar deb ataladi.

      Inson hayotida o’yin faoliyati orqali quyidagi vazifalar amalga oshiriladi:

   - o’yin faoliyati orqali shaxsning o’qishga, mehnatga bo’lgan qiziqishi ortadi;

   -  o’yin davomida shaxsning muloqotga kirishishi yahni, kommunikativ – muloqot madaniyatini egallashi uchun yordam beriladi;

   - shaxsning o’z iqtidori, qiziqishi, bilimi va o’zligini namoyon etishiga imkon yaratiladi;

   - hayotda va o’yin jarayonida yuz beradigan turli qiyinchiliklarni yengish va mo’ljalni to’g’ri olish ko’nikmalarining tarkib topishiga yordam beradi;

   - o’yin jarayonida ijtimoiy normalarga mos xulq-atvorni egallash, kamchiliklarga barham berish imkoniyati yaratiladi;

   - shaxsning ijobiy fazilatlarini shakllantirishga zamin tayyorlaydi;

   - insoniyat uchun ahamiyatli bo’lgan qadriyatlar tizimi, ayniqsa, ijtimoiy, mahnaviy-madaniy, milliy va umuminsoniy qadriyatlarni o’rganishga ehtibor qaratiladi;

   - o’yin ishtirokchilarida jamoaviy muloqot madaniyatini rivojlantirish ko’zda tutiladi.

    Didaktik o’yinli mashg’ulotlarni talabalarning bilim olish va o’yin faoliyatining uyg’unligiga qarab: syujetli-rolli o’yinlar, ijodiy o’yinlar, ishbilarmonlar o’yini, konferentsiyalar, o’yin-mashqlarga ajratish mumkin.

    O’qituvchi-pedagog avval talabalarni individual (yakka tartibdagi), so’ngra guruhli o’yinlarga tayyorlashi va uni o’tkazishi, o’yin muvaffaqiyatli chiqqandan so’ng esa, ularni ommaviy o’yinlarga tayyorlashi lozim. CHunki talabalar didaktik o’yinli mashg’ulotlarda faol ishtirok etishlari uchun zaruriy bilim, ko’nikma va malakalarga ega bo’lishlari, bundan tashqari, guruh jamoasi o’rtasida hamkorlik, o’zaro yordam vujudga kelishi lozim.
Didaktik o’yinli darslarning turlari va ularning maqsad hamda vazifalari
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O’YINLI  DARSLARNING  O’QITISH  JARAYoNIDAGI  DIDAKTIK  FUNKTSIYaLARI


Didaktik o’yinli mashg’ulotlarning o’ziga xos xususiyatlari

	Didaktik o’yinli mashg’ulot
lar
	Mavzu mazmuni qanday bo’lganda mazkur mashg’ulotdan foydalaniladi.
	Mashg’ulotlarning didaktik funktsiyalari
	Talabaning

faoliyati



	Syujetli-rolli
	Fanning turli sohalarida qo’lga kiritilgan yutuqlarni yoritish, fanlararo bog’lanishlarni amalga oshirish, tabiatdagi va kundalik hayotdagi muammolarni hal etish imkoniyati bo’lganda
	Qismlarga ajratilgan detallar ko’zdan kechirish va tekshirish oldidan iflosliklar texnologiyalarni yaratish, ekspluatatsion xususiyatlarini talab darajasiga keltirish. 
	Muayyan rollarni bajarish orqali bilim, ko’nikmalarni egallash 

	Ijodiy o’yin
	Avval o’zlashtirilgan bilim va ko’nikmalarni rivojlantirish imkoniyati bo’lganda
	Muammoli vaziyatlarni avval o’zlashtirilgan bilim va ko’nikmalarni ijodiy qo’llash orqali hal etish
	Ijodiy izlanish orqali yangi mavzuni o’zlashtirish

	Ishbilar-monlar o’yini;

Auktsion
	Turli obhektlarga tavsif berish, ularni taqqoslash imkoniyati bo’lganda
	Respublikamizda ishlab chiqarilayotgan avtomobil Detallarni yuvish vositalari chet davlatlarda ishlab chiqarilgan yuvish vositalarini taqqoslash bilan talabalarda bo’laklarni yuvish va tozalash haqida ko’nikmalar hosil qilish
	Auktsionda ishtirok etish orqali yangi mavzuni o’zlashtirish

	Konferen-tsiya
	Fanning turli sohalariga oid bilimlar mujassamlashgan va qo’lga kiritilgan yutuqlarni yoritish, fanlararo bog’lanishlarni amalga oshirish imkoniyati bo’lganda
	Qo’shimcha va mahalliy materiallar bilan tanishtirish, ilmiy, ilmiy-ommabop adabiyotlar bilan mustaqil ishlash, yoshlarni mustaqil hayotga tayyorlash, kasbga yo’llash
	«Olimlar» maqomini olib, muayyan mavzularda izlanishlar olib boorish

	Matbuot konferen-tsiyasi
	Fanning turli sohalarini qamrab olgan, talabalarning avval o’zlashtirgan bilimlaridan foydalanish lozim bo’lganda
	Qo’shimcha va mahalliy materiallar bilan tanishtirish, darslik, ilmiy-ommabop adabiyotlar bilan mustaqil ishlash
	«Olimlar» va «Muxbirlar» maqomini olib mavzuni o’zlash-tirish


4. 1. Pedagogik tajriba va uning natijalari
Namangan shaxar transport va axporot texnologiyalari “kollejida Injektorli ta’minlash tizimini qisimlarga ajratish va yig’ish” amaliyoti o`tish jarayonida  o`quvchilarni kasbiy bilim, ko`nikma va malakalarini shakllantirish bo`yicha tajriba-sinov ishlari olib borildi.


Tajriba-sinov ishlarini olib borishda kasb-hunar kollejlarining Avtotrans’ort  bo`limida malakali ishchi kadrlar tayyorlash bo`yicha dasturlar, avtomobil elektr jixozlari fani bo`yicha namunaviy va ishchi dasturlar, ma`ruza, laboratoriya va ishlab chiqarish ta`limiga oid materiallardan foydalandik. 

Tajriba-sinov ishlari Avtotrans’ort  bo`limi yo`nalishining 3-bosqichi o`quvchilari bilan olib borildi. 


Bajarilgan ishlarning qisqacha mazmuni quyidagilardan iborat: 

1. Takidlovchi bosqichda-ilmiy tadqiqot ishimiz materiallari asosida tajriba-sinov ishlarida qatnashuvchi shaxslar va zquv muassasining tayyorgarlik darajasi  aniqlanadi. Malakali ishchilar tayyorlash bo`yicha o`quv rejalar va dasturlar tashkil etildi.    

2. Tadqiqotni o`zgartiruvchi-shakllantiruvchi bosqichida o`quvchilarning ijtimoiy-siyosiy jihatdan bugungi kun talabi darajasida shakllantirish bo`yicha o`tkaziladigan tajriba-sinov ishlari uchun zarur bo`lgan materiallar, ko`rsatmalar va chor-tadbirlar ishlab chiqildi. Olingan natijalar umumlashtirildi suhbat va kuzatishlar orqali o`quvchilarda kasbiy bilim, ko`nikma va malakalarni shakllanganlik darajasi aniqlandi. 

3. Hal qiluvchi bosqichda “Injektorli ta’minlash tizimini qisimlarga ajratish va yig’ish” amaliyoti o`tish jarayonida o`quvchilarning texnik hamda kasbiy bilim, ko`nikma va malakalarini shakllantirishga qaratilgan usullar, vositalar va metodlar tajribada sinab ko`rildi, ularning samaradorligi aniqlandi.

Tajriba-sinov ishlarini olib borishda nazorat va tajriba guruhlariga berilgan materiallar bir o`qituvchi rahbarligida bir xil metodika yordamida sinab ko`rildi va ikkala guruh o`quvchilarida shakllangan texnik hamda kasbiy bilim, ko`nikma va malakalar farqlari taqqoslandi.. tajriba-sinov natijalarini olishda biz nazorat va tajriba guruhlarida zamonaviy ‘edagogik texnologiyalar asosida laboratoriya amaliy mashg`ulotlar, ma`ruzalar faol o`qitish usullaridan foydalandik.


“Injektorli ta’minlash tizimini qisimlarga ajratish va yig’ish” mavzusini o`tishda  o`quvchilarning texnik malakalarini shakllantirish bo`yicha o`tkazilgan tajriba-sinov ishlarini natijalarini taqqoslash uchun “Ishga tushirish tizimi. Startyorlar” amaliyotidan nazorat ishlari va laboratoriya amaliy mashg`ulotlar baholarini asos qilib olindi. 

4.1-jadval

O`tkazilgan tajriba-sinov natijalari
	

 Tartib raqami
	Guruh
	O`quvchilar
	Baholar

	O`rtacha baho

	
	
	
	5

	4

	3

	2
	

	1
	Nazorat guruhi
	48
	12
	12
	20
	4
	3,67

	1
	Tajriba guruhi
	48
	21
	22
	6
	-
	4,40

	Jami 
	
	96
	33
	34
	26
	4
	4,03



Jadvaldagi natijalar tahlili quyidagicha xulosa qilishga imkon berdi::


A) Nazorat guruhida ma`ruza va amaliy mashg`ulotlar an`anaviy usulda olib borilgan bo`lib, mavzular o`qituvchi tomonidan berilgan. Shu sababli o`quvchilarning o`zlashtirishi yuqori bo`lmaydi. 


B) Tajriba guruhida ma`ruza va amaliy mashg`ulotlar pedagogik texnologiyalar, interfaol strategiyalarni qo`llash asosida o`tildi va yuqori natijalarga erishildi.


Olingan natijalar ushbu fanni o`qitishda interfaol strategiyalardan foydalanish yuqori samara berishi mumkinligini ko`rsatdi.

5.1. Injektorli ta’minlash tizimini qisimlarga ajratish va yig’ish mavzusini o’qitishda mehnat muhofazasini tashkil etish

Har qanday texnologik jarayonni to`g`ri va muvafaqqiyatli bajarish uchun ish o`rnini ilmiy asosda to`g`ri tashkil etish katta ahamiyatga ega. Ish o`rni-ishlab chiqarish sexi, avtokorxonasi yoki avtoservisning bir qismini tashkil qilib, bir yoki bir necha ishchilarga biriktiriladi. Kasb-hunar kollejlarida esa laboratoriya yoki o`quv amaliyoti kollej ustaxonasida tashkil etilib guruh guruhchalarga bo`lib o`tiladi. Guruh va guruhchalarga  sardor tayinlanib u ish o`rniga javobgar bo`ladi. 

Ish o`rni quyidagi talablarga javob berishi lozim: 

· ish o`rniga o`rnatilgan dastgohning balandligi o`quvchi uchun qulay, ish bajarishni ta`minlash; 

· asbob-uskunalar joylashishi qo`l etadigan darajada qulay bo`lishi; 

· ish qurollari ma`lum tartibda va bir joyda turishi, toza, soz holatda bo`lishi;

· ish o`rnida ortiqcha narsalar bo`lmasligi; 

· ishlayotgan predmet bilan ishchining ko`zi orasidagi masofa taxminan 450-550 mm bo`lishiga harakat qilish zarur. 

· asbob turadigan shkaf va dastgohlarda tortma qutilar bo`lishi; 

· ish o`rni bir me`yorda yoritilishi; 

· xona harorati me`yorda bo`lishi; 

· ish o`rni ozoda va tartibli bo`lishiga rioya qilish. 

Ishchi kiyim (jomakor) havo – bug` o`tkazadigan, ishchini tashqi muhitning noqulay ta`siridan asrashi, xarakatga halaqit bermasligi kerak. Ish oldidan engining tugmalari qadalgan, kiyimning etaklari yoyilib ketmasligi, sochni bosh kiyim ostiga joylash zarur. Oyoq kiyim oyoqdan chiqib ketmaydigan, sir’anmaydigan va oyoqni ifloslanish hamda jarohatlanishdan saqlay oladigan bo`lish kerak. 

Ishlab chiqarishda yuz beradigan jarohatlanishlar. Jarohatlanish (grekcha trauma-yara) deb odam organizmiga ishlab chiqarish omillarining xavfli ta`siri natijasida, ya`ni baxtsiz hodisa tufayli organizm to`qimalarining jarohatlanishi va ishlash faoliyatini buzilishiga aytiladi. Ular beixtiyor (lat eyish, kesib olish, sinish, chiqish va boshq), kimyoviy (kislota va ishqorlar ta`sirida kuyish), termik (odam organizmiga yuqori yoki ‘ast harorat ta`sir etib, kuyish, yoki sovuq urishi), elektrdan kuyish, to`k urish va boshq. – ‘sixologik (qattiq hayajonlanish, qo`rquv va boshq) turlariga bo`linadi.   Jarohatlanish natijasida odam ish qobiliyatini vaqtinchalik yoki doimiy yo`qotishga olib kelishi                           mumkin. Bunda ishchi umumiy ish qobiliyatini yoki kasbiy ish qobiliyatini yohud ikkalasini ham yo`qotishi      mumkin; 

Ishlab chiqarishdagi kasallanishlar. Kasbiy va umumiy kasallanishlar noqulay ish sharoitlaridan kelib chiqishi mumkin. Kasbiy kasalliklar zararli ishlab chiqarish omillari ta`siridan kelib chiqadi (kasbiy zararlar). Ular vaqtinchalik, uzoq vaqtgacha yoki umuman ish qobiliyatini yo`qotishga (nogironlikka) olib kelishi mumkin. 

Kasb kasalliklarining ayrim hollari kasbiy zaharlanish deb hisoblanadi (o`tkir yoki surunkali). Kasb kasalliklarning etiologiyasi (kelib chiqishi) bo`yicha fizikaviy omillar, chang, kimyoviy moddalar va biologik omillarning odam orgnizmiga ta`sir etishidir. Fizikaviy omillar natijasida sodir bo`ladigan kasbiy kasalliklarga qaltirash kasalligi kiradi va u odam organizmini titrashi natijasida kelib chiqadi. Odam organizmiga og`ir jismoniy mehnat, odam tanasining ish vaqtida doimiy egilib turishi ta`sir ko`rsatadi. Sovuqning ta`siri natijasida bel og`rishi-radikulit ‘aydo bo`ladi. Odam organizmiga changning ta`sir qilishi natijasida sodir bo`ladigan kasb kasalliklariga surinkali kasbiy o`’ka fibrozi, ‘nevmokoioz va changlardan uzoq vaqt nafas olish natijasida kelib chiqadigan kasalliklar kiradi. 

Kimyoviy moddalar ta`siri natijasida kelib chiqadigan kasbiy kasalliklarga surunkali va o`tkir zaharlanish, o`tkir va surunkali teri kasalliklari (dermatitlar va ekzemalar), konyuktivitlar va boshqalar kiradi. Noqulay ish sharoitlari havo haroratining keskin o`zgarishi, elvizaklar, namlik, neft mahsulotlari bilan bog`liq bo`lgan chang, kuchli jismoniy zo`riqish, ovqatlanish tartibining buzilishi va bemorlar bilan aloqada bo`lish vaqtinchalik ish qobiliyatini yo`qotishga olib kelishi mumkin. Shuningdek, dalada ishlaydiganlar ichida keng tarqalgan kasalliklardan shamollash (21%), suyak muskul kasalligi (8,2% va yurak-tomir sistemasi (7,8%), ovqat xazm qilish a`zolari (6,8%) va boshqalar. Umumiy kasallik bilan og`rish kasbiy kasalliklardan ancha ko`’. Ish vaqtida kasallanish tufayli yo`qotiladigan ish vaqti, jarohatlanishlar sababli yo`qotilganga qaraganda 30 barobar ko`’dir. 

Ishlab chiqarishdagi jarohatlanish va kasallanishlarning barcha sabablarini shartli ravishda quyidagilarga birlashtirish mumkin: texnik, tashkiliy, sanitar-gigienik, ‘sixo-fiziologik, iqtisodiy va xodimning aybi bilan yuz beradigan kasalliklar. 

Texnik sabablar: uskuna va moslamalari, to`siq qurilmalari, tormoz tizimining ishlamasligi yoki nosozligi, gidravlik tizimning soz emasligi tufayli kelib chiqadi. 

Tashkiliy sabablar: ish joylarining uskuna, moslama va yordamchi asboblar bilan etarli ta`minlanmaganligi, yuk ko`tarish vositalarida bog`lab qo`yuvchi moslamalarning yo`qligi, yo`l-yo`riqning o`z vaqtida berilmaganligi va mehnat muhofazasi bo`yicha o`qitish ishlarining etarli olib borilmaganligi, mehnat xavfsizligi bo`yicha ko`rsatmalarning yo`qligi, ishchilarning o`z vaqtida maxsus kiyimlar bilan ta`minlanmaganligi, dam olish va mehnat qilish tartibining buzilishi tufayli kelib chiqadi. 

Sanitariya – gigienik sabablar: ish joyida noqulay mikroiqlim (harorat, havoning namligi va harakat tezligi ‘arametrlarining ish sharoitlariga muvofiq kelmasligi), yoritilganlik darajasining talablariga javob bermasligi, ish joylarining betartibligi va iflosligi, maishiy xonalarning (echinish, yuvinish – cho`milish xonalari, hojatxona va boshq) yo`qligi natijasida kelib chiqadi. 

Ruhiy holat sababi: ishning hamisha bir xilligi, qattiq jismoniy mehnat tufayli zo`riqish, kishi organizmiga ish joyining ruhiy anatomik fiziologik jihatdan mos kelmasligi, charchash, jamoatchilik orasidagi nosog`lom muhit tufayli kelib chiqadi. 

Iqtisodiy sabablar: mehnat muhofazasi masalalariga sovuqqonlik  bilan qarash, shuningdek, oylik moashlarini o`z vaqtida bermaslik va ishchilarning yuqori ish unumiga erishishga intilmasligi, ish sharoitlarini yaxshilash tadbirlariga etarli mablag` ajratilmasligi tufayli kelib chiqadi. 

Ishchining aybi bilan sodir bo`ladigan baxtsiz hodisalar qatoriga: ishchining intizomsizligi, ishga betob yoki mast holda kelishi kiradi. 

Xavfsiz va zararsiz mehnat sharoitlariga quyidagilar kiradi: qulay texnologiya, ish tartibi, ishlab chiqarish vositalaridan to`g`ri foydalanish, qulay ish sharoitlari, xom ashyolar, yarim mahsulotlar, ish o`rnini to`g`ri tashkil qilish va yaroqli jihozlar, himoya vositalaridan oqilona foydalanish, xavfsizlik talablarini bajarish, kasbga qarab tanlov o`tkazish va ishchilarni o`qitish, texnik-me`yoriy hujjatlarga xavfsizlik vositalarini kiritish bilan ta`minlanadi. 

Texnologik jarayonlarni to`g`ri loyihalash, tashkil etish va o`tkazishda xavfsiz ishlash talablari oldindan nazarga olinadi. Buning uchun ishlab chiqarishda zararli ta`sirlarning oldini olish, ishdagi o’eratsiya va jarayonlarni o`zgartirish, ishlab chiqarishni avtomatlashtirish hamda masofadan turib boshqarishni qo`llash, gi’odinamiyaga e`tibor berish, ishni oqilona tashkil etish shu bilan bir qatorda og`ir mehnatni chegaralashni ham hisobga olish kerak. Shuningdek o`z vaqtida ishlab chiqarish xavfsizliklari to`g`risidagi ma`lumotga, jarayonni boshqarish va nazorat qilish tizimiga, o`z vaqtida chiqindilarni zararlantirishga, chiqarib  tashlash xavf va zarar tug`diradigan manbalarga alohida e`tibor qaratish lozim. 

O`zbekiston Res’ublikasi Oliy Majlisi 1995 yil 21 dekabrda 161-1 raqamli O`zbekiston Res’ublikasining Mehnat kodeksini tasdiqladi. Res’ublikamizda mehnatni muhofaza qilishning huquqiy asoslari O`zbekiston Res’ublikasi Konstitutsiyasi va O`zbekiston Res’ublikasining «Mehnatni muhofaza qilish to`g`risida» gi qonunda mustahkamlangan. Ushbu qonun ishlab chiqarish usullari, mulk shaklidan qat`iy nazar korxonalarda muhofaza qilishni tashkil etishning yagona tartibini belgilaydi hamda fuqarolarning sog`ligi va mehnatini muhofaza qilishni ta`minlashga qaratilgan. 

Mehnatni muhofaza qilish – bu tegishli qonun va boshqa me`yoriy hujjatlar asosida amal qiluvchi, insonning mehnat jarayonidagi xavfsizligi, sihat-salomatligi va ish qobiliyati saqlanishini ta`minlashga qaratilgan ijtimoiy-iqtisodiy, tashkiliy, texnikaviy, sanitariya- gigiena va davolash ‘rofilaktika  tadbirlari hamda vositalari tizimidan iborat. 

Dam olish va ish jarayoni to`g`ri takrorlanib turishi shikastlanishlar oldini olishning birdan bir asosiy shartidir. 

Kishining ish qobiliyati uning sezgirligiga, ishlab chiqarishdagi har xil xavfli va zararli omillarga ta`sirchanligiga, ish jarayonining uzluksizligiga bog`liq. 

Agar kishi kun mobaynida uzluksiz ko`rsatilgan vaqtdan ortiqcha ishlasa, unda jismoniy charchash bilan bir qatorda ruhiy charchash ham ‘aydo bo`lishi mumkin. Buning ustiga ishchiga uzoq vaqt mobaynida juda ko`’ qarorlar qabul qilish yoki juda ko`’ asboblarning ko`rsatkichlariga qarash to`g`ri kelsa, unda ruhiy charchash jismoniy charchashdan oldin kelishi mumkin. Ish joyida shovqin, titrash, gaz, chang va nurlanishning bo`lishi ruhiy charchashni tezlashtiradi va kishining noto`g`ri harakat qilishiga, shikastlanishiga yoki avariya holatiga olib kelishi mumkin. Shuning uchun ma`muriyat ish va dam olish tartibiga qat`iyan rioya qilishi kerak. 

Mehnat kodeksining 115-moddasiga asosan xodim uchun ish vaqti haftasiga 40 soatdan oshmasligi kerak. Ya`ni ish tartibi haftasiga besh ish kunida ikki dam olish kuni yoki haftasiga olti ish kunida bir dam olish kuni bo`lishi kerak. Ish vaqtining davom etishi (smena) olti ish kunlik ish haftasida etti soatdan, besh kunlik ish haftasida esa sakkiz soatdan oshmasligi lozim. Bayram kunlari (131-modda) arafasida kundalik ish (smena) muddati barcha xodimlar uchun kamida bir soatga qisqartiriladi (121-modda). Agar xodim uchun belgilangan kundalik ish (smena) muddatining kamida yarim tungi vaqtga to`g`ri kelsa, tungi ish muddati bir soatga, ish haftasi muddati ham shunga muvofiq ravishda qisqartiriladi. Soat  2200 dan to soat 600 gacha bo`lgan vaqt tungi vaqt hisoblanadi (122-modda). 

Res’ublikamizda yoshlarni ijtimoiy foydali mehnatga jalb qilish, ularni ishga joylashtirish masalalariga katta e`tibor berilmoqda. O`smirlarni ishga qabul qilishdagi kafolatlar O`zbekiston Konstitutsiyasi 239-moddasida quyidagicha qayd etilgan. 

O`smirlar doimiy ishga 16 yoshdan qabul qilishga ruxsat etiladi, ayrim hollarda 15 yoshga to`lgan shaxslar ota-onasidan birining roziligi bilan ishga qabul qilinishi mumkin. 

Yoshlarni mehnatga tayyorlash maqsadida umumta`lim maktablari, kasb-hunar kollej o`quvchilarini 14 yoshga to`lganlaridan keyin ota-onasidan birining yoki ular o`rnini bosuvchi shaxsning roziligi bilan o`smirlarning sog`ligiga va kamol to’ishiga ziyon etmaydigan va ta`lim olish jarayonini buzmaydigan engil ishlarni, o`qishdan bo`sh vaqtlarida bajarish uchun ishga qabul qilishga yo`l qo`yiladi. (77-modda). 

16 dan 18 yoshgacha o`smirlar uchun bir ish haftasidagi ish soati 36 soat, 15-16 yoshda esa 24 soatgacha qisqartilgan. O`quv yili mobaynida ishlaydigan o`quvchilar uchun, 14 dan 16 yoshgacha bo`lganlarga 2 soat, 16 dan 18 yoshgacha bo`lganlarga 3 soat ish soati belgilangan (242-modda). 18 yoshga to`lmagan o`smirlarni ish vaqtidan tashqari dam olish kunlari ishga jalb qilish mumkin emas (245-modda). 16-18 yoshdagi o`smirlar uchun tashiydigan va siljitadigan yukning og`irligi o`g`il bolalar uchun 13 kg, qizlar uchun 7 kg dan ortiq bo`lmasligi kerak. O`smirlar uchun uzluksiz tashiydigan va siljitadigan yukning miqdori 4,1 kg dan ko`’ bo`lmasligi lozim, 14-15 yoshdagi o`smirlar uchun esa me`yor 2 martagacha kamaytiriladi. (San K va M N 0052-96). 

Mehnatni muhofaza qilishning holati ustidan davlat nazorati va tekshiruvini davlat organlari amalga oshiradi. Mehnatni muhofaza qilishning me`yor va qoidalariga roiya etilishini jamoat tekshiruvini kasaba uyushmalari va xodimlarning boshqa vakillik organlari amalga oshiradi (223-modda). 

Texnik nazorat – jamoa xo`jaliklari va texnik xizmat ko`rsatish korxonalari hamma tashkilotlardagi mashina va uskunalarning texnik holatining shahar va viloyat Davlat mehnat texnik ins’eksiyalari orqali amalga oshiriladi. 

Sanitariya nazorati – res’ublikamiz davlat sanitariya nazorati ishlab chiqarishda kasalliklarni kamaytirish, tashqi muhitni (suv havzalari, tu’roq va atmosfera havosi) ifloslanishining oldini olishga, mehnat sharoitini sog`lomlashtirishga yo`naltirilgan sanitariya gigiena, sanitariya-e’idimiologik chora-tadbirlarini o`tkazilishini nazorat qiladi, shuningdek, kasallanishning oldini olishga qaratilgan chora-tadbirlarning o`tkazilishini tekshirib turadi. 

Energetika nazorati – elektr texnik holatini, ularga xizmat ko`rsatishda xavfsizlikni ta`minlaydigan chora-tadbirlar o`tkazilishini nazorat qilib turadi. 

Yong`in nazorati -  uning vazifasiga, yangi qurilayotgan va ta`mirlanayotgan korxona, tashkilotlar va aholi yashaydigan joylar uchun muhandislik – texnikaviy yong`inga qarshi chora-tadbirlarni ishlab chiqish, ularning amalga oshirilishini nazorat qilish, ishlab turgan korxonalarda yong`inga qarshi ‘rofilaktika chora-tadbirlarni tashkil qilish, yong`inni oldini olish va o`chirishga keng jamoatchilikni jalb qilish ishlarini olib borish kiradi.  

Avtomobil ins’eksiyasi – o`ziga qarashli viloyat, tuman ins’ektorlari orqali avtomobillarning, texnik holatini, haydovchilarning yo`l harakati qoidalariga rioya qilishlarini nazorat qilib turadi, shuningdek, yo`l-trans’ort hodisalarini oldini olishga doir ‘rofilaktik ishlarni olib boradi. Mehnat texnik ins’ektorlari tekshiruv o`tkazganida agar mehnat muhofazasi qoidalari buzilganligi va natijada ishlovchilar sog`ligiga zarar etishi mumkinligi aniqlangan bo`lsa buyruq berish yoki ish xonalarini, ayrim uchastka, stanok yoki uskunalarda ishlashni taqiqlab quyishga haqlidir. 

Korxona nazorati – xo`jalikda, shuningdek mehnat muhofazasiga doir ishlarni tashkil qilishda va unga umumiy rahbarlik qilish korxonalarda o`rinbosarlardan biriga, jamoat xo`jaliklarida rahbarlar zimmasiga yuklatiladi. 

Jamoat nazorati – bu ishni mehnat jamoalari va kasaba uyushmasi organlari tomonidan mehnat muhofazasi bo`yicha saylangan vakil tomonidan tekshiriladi. 

Mehnat gigienasi ishlab chiqarish muhitini va mehnat jarayonini kishi organizmiga ta`sirini o`rganadi va ularning sanitariya-gigiena holatlarini yaxshilash bo`yicha tavsiyanomalarni ishlab chiqadi. Bularning hammasi ishchilarning sog`lig`iga va ish qobiliyatini saqlab qolishga yordam beradi. 

Ishlab chiqarish sanitariyasi - ishlab chiqarish korxonalari hududlarining holatini yaxshi saqlash, sanitariya-obodonlashtirish, ishlab chiqarish binolarini va xonalarini, sanitariya-texnik qurilmalari (havo almashish, istish, yoritish), sanitariya-maishiy xonalar qurilmalari, shaxsiy himoyalanish vositalaridan foydlanish, mehnat sharoitlarini  yaxshilash, ishlab chiqarishdagi zaharlanishlarni hamda kasb kasalliklarini oldini olish, xizmatchilar sog`ligini muhofaza qilish, shuningdek mehnatni ilmiy tashkil qilish va ishlab chiqarish estetikasi bilan bog`liq bo`lgan gigiena chora-tadbirlarini ishlab chiqish masalalarini hal qiladi. 

Shaxsiy gigiena tushunchasi - bu badanni toza tutish, ishlaganda shaxsiy gigienaga rioya qilish, o`zi ishlaydigan joyni ozoda tutish va boshqalar. Shaxsiy gigiena qoidalarini bajarish faqat individual emas, balki ijtimoiy ahamiyatga ham bog`liq bo`ladi. Agar har bir odam shaxsiy gigiena qoidalariga amal qilmasa u o`z oilasida va ishlaydigan jamoada yuqumli kasalliklarning tarqalishiga sababchi bo`lishi mumkin. 

Xulosa
Menga bitiruv malaka ishi sifatida Injektorli ta’minlash tizimini qisimlarga ajratish va yig’ish texnologiyasi xamda o’qitishda zamonaviy texnologiyalarni qo’llash. mavzusi biriktirilgan edi. Bitiruv malaka ishi oldi amaliyoti davrida Namangan shaxar transport va axborot texnologiyalari kasb hunar kolleji ishlab chiqarish bazalarini tahlili shuni ko`rsatadiki, hozirgi kunda kollejda hamma o`quv xonalari va ustaxonalar jihozlangan.

Kasb hunar kollejlarida agregat va mexanizmlarni qismlarga ajratish va yig`ish amaliy mashg`ulotini tahlili shuni ko`rsatadiki, kasb hunar kolleji o`quv ishlab bazalarida amaliy mashg`ulotlar uchun xonalar ajratilgakn, lekin bu xonalar zamonaviy avtomobillarni agregat mexanizm va agregatlari bilan ta`minlanmagan, bundan tashqari qismlarga ajratish va yig`ish uchun etarli asbob-uskunalar mavjud emas. O`quvchilar agregat va mexanizmlarni qismlarga ajratish va yig`ish amaliy mashg`ulotlarini o`tashlari uchun texnologik xaritalar yoki metodik tavsiyalar berilmagan.  qismlarga ajratish va yig`ish ishlari amaliy mashg`ulotida  o`quvchilar ixtiyoriy holatda agregat va mexanizmlarni qismlarga ajratishadi.  qismlarga ajratish vaqtida ketma-ketlikka rioya qilinmaganda uni yig`ish vaqtida bir qator qiyinchiliklar kelib chiqadi. Bunda ba`zi detallar ortib qolish holatlari bo`ladi. Kasb hunar kollejlarida qismlarga ajratish va yig`ish amaliy mashg`ulotini bajarish uchun zamonaviy avtomobillarni agregat mexanizmlari etarli emas, etarli bo`lsa ham ularni qismlarga ajratish va yig`ish uchun metodik tavsiyalar  va xaritalar yo`q. Shu bilan birga avtomobillarga tezkor tashhis qo`yish ishlari bajarilmaydi.

Yuqoridagilardan kelib chiqib, biz bitiruv malaka ishida namangan sanoat kasb hunar kolleji bazasida Injektorli ta’minlash tizimini qisimlarga ajratish va yig’ish texnologiyasi xamda o’qitishda zamonaviy texnologiyalarni qo’llash maqsad qilib olindi. Bitiruv malaka ishini umumiy qismida kasb hunar kollejini tavsifi, malaka tavsifi, bitiruv malaka ishi mavzusini asoslash berilgan. Asosiy  qismida o`quv ustaxonasining vazifasi va unga qo`yilgan asosiy talablar,  o`quvchilarning ish joylarini tashkil qilish  va dars materiali berilgan.

O`qitish metodikasi qismida avtomobilning Injektorli ta’minlash tizimini qisimlarga ajratish va yig’ish texnologiyasi xamda o’qitishda zamonaviy texnologiyalarni qo’llash. Mehnat muhofazasi qismida ishchilarni xavfsiz ishlashini ta`minlash ko`zda tutilgan.


Bitiruv malakaviy ishida tavsiya etilgan loyiha Res’ublikamizda faoliyat ko’rsatayotgan transport yo’nalishidagi kasb hunar kollejlarida pedagogik jarayonlarni takomillashtirish va iqtisodiy barqarorligini ta`minlashda hamda yosh avqlodni tarbiyalashga qo`shilgan kichik bir hissa bo`ladi.
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