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KIRISH

Bitiruv malakaviy ish mavzusining dolzarbligi va ahamiyati.

Mamlakatimiz mustaqillikka erishgan dastlabki davrlardanoq jahon tsivilizatsiyasi
taraqqiyotida muhim ahamiyatga ega bo’lgan milliy ma naviyatimiz asosida kelajagi buyuk
davlat barpo etish bosh magsad qilib belgilandi. Buyuk maqgsadga erishishda asosiy e tiborni
yosh avlodni barkamol, ma'naviy va jismonan soglom, yuqori malakali kasb egasi qilib
tarbiyalashga qaratilgani esa, milliy an analarimiz mentalitetimizning o'ziga xos tarzda
ifodalanishidir. Prezident I.A.Karimov tomonidan taklif etilgan va izchil amalga oshirib
borilayotgan Kadrlar tayyorlar milliy dasturi bugungi kunda jahon miqyosida e’tirof etildi va
o zining dastlabki natijalarini bermoqda. (6)

To'g'ri yo'lga qo'yilgan uslubiy ishlar o’quv-tarbiyaviy ishlarni uzluksiz ravishda
takomillashtirib borishning eng muhim vositalaridan biri ekanligi; o qituvchilar uchun o'z
mutaxassisligi bo yicha ilg or tajriba usullarini amaliy tarzda egallab olishi, ta’lim mazmunini
chuqurlashtirish va sifatini oshirish maqsadida tashkil etilishi, o"quvchilarni unumli mehnatga
jalb qilinishlari muammoning dolzarbligini belgilaydi. Fan-texnikani takominlashishi maktab
ta’lim jarayoniga katta tasir ko rsatadi. Shu sababli mehnat ta’limi darslariga texnika yutuglarini
doimiy ravishda kiritish magsadga muvofiqdir.

1.2 Bitiruv malakaviy ishning izlanish magsadi va ob ekti .

«Kadrlar tayyorlash milliy dasturi», «Ta'lim to g risida»gi qonun, Prezident asarlari,
O zbekiston Oliy Majlisi xujjatlari, Vazirlar Maxkamasi garor va ko rsatmalari, OO MTV
buyruglari, ta’limni takomillashtirishga bag ishlangan ilmiy uslubiy asarlarini tahlili asosida
maktab mehnat ta’limi darslarida o quvchilarga ishlab chiqarishda fan-texnika asoslariga oid
bilimlarini shakllantirish omillari olindi.



“... jamiyatimizning yangilanish, hayotimiz taraqqiyoti va istigboli, amalga oshirilayotgan
islohotlarimiz va rejalarimizning samarali taqdiri, avvalambor davr talablariga javob beradigan
yuqori malakali, ongli, yangicha tafakkurga ega bo’lgan mutaxassis kadrlar tayyorlash
muammosi bilan chambarchas bog'ligligini barchamiz anglab etmoqdamiz”- deb ta’kidlaydi
prezident I.A.Karimov. Bu esa, o'z navbatida umum ta’lim o'rta maktab ta'limi tizimida faoliyat
ko rsatuvchi umum ta’lim fanlari o qituvchilari va mehnat ta’limi o qituvchilarining mehnatiy
mahoratini, umumiy saviyasini muttasil takomillashtirish uchun sharoit yaratishni talab giladi.
Chunki yuqori malakali mutaxassislarni tayyorlash darajasi, eng avvalo, ularni o'qitib bilim
berish, ularda kelajakda egallaydigan mehnatlari bo yicha zaruriy ko nikma va malakalar hosil
qilish, ta’lim-tarbiya beruvchilarning savodxonligi darajasi bilan uzviy bog'liq.(4)

Mehnat ta’limi darslarida o quvchilarni ishlab chiqarishda fan-texnika tasiri, ularni ishlab
chigarish sharoitiga tayyorlash, beriladigan bilim, ko'nikma va malakalarni ongli etkazilishini
o rgatishdan iborat.

O’quvchilarning ta’lim jarayonida ishlab chiqgarish sharoitiga tayyorlash amaliy
mashg ulotlari jarayonidagi faoliyati samaradorligi yanada ortadi agarda:

mashg ulotlarni o' tish uslublari yangi pedagogik texnologiyalarga asoslansa;

mashg ulotlar jarayonida o quvchilarni fanlararo alogani amalga oshirish uchun etarli
sharoit yaratib berilsa.

Maktablarda o quvchilarni yangi texnika va ilg or texnologiyalar bilan tanishtirish va
ishlab chiqarish sharoitiga oid ko nikma malakalarini shakllantirishning  pedagogik va
psixologik tamoyillari olindi.

1.3 Bitiruv malakaviy ishning ilmiy yangiligi.

Ishlab chigarishda fan-texnika asoslari bulimining yangi texnika va ilg or texnologiya
mavzusiga oid nazariy ma lumotlar va amaliy ishlar mazmuniga oid tavsiya ishlab chiqiladi.

Mehnat ta’limi darslarida o quvchilarni yangi texnika va ilg or texnologiya asoslariga oid
uslubiy tavsiyalar yaratiladi.

Dars jarayonida yangi pedagogik texnologiya elementlaridan gay tartibda foydalanish
to g risida ko rsatmalar beriladi.

1.4 Bitiruv malakaviy ish izlanishining amaliy ahamiyati.

Ta'lim jarayonida o quvchilarga yangi texnika va ilg or texnologiya yutug larini amalda
qo llanilgan soxalar misolida malumot berish haqida ishlab chiqilgan tavsiyalar;

Maktablarda  mehnat ta’limi mashg ulotlarida yangi texnika va ilg or texnologiya
yutug'lariga oid ma’lumotlar asosida ma’lumotlarni yuqori saviyada o zlashtirib olishlariga va
ta'lim sifatini oshirishga yordam berishini aniglash.

1.5.Mamlakatimiz ijtimoiy-iqtisodiy rivejlanishining qonuniy asoslari
(shart-sharoitlari).

Mamlakatimiz rahbari Islom Karimov tomonlaridan ijtimoiy-iqtisodiy rivojlanish
strategiyasining puxta ishlab chiqgilganligi, iqtisodiy islohotlar maqgsadi va vazifalari, amalga
oshirish yo'llarining aniq va to'g'ri ko'rsatib berilganligi bosh maqgsad yo'lidagi yutuq va
marralarning salmogqli bo"lishiga imkon yaratdi.(5)

1) mamlakatimizda qabul qilingan 2009-2012 yillarda jahon iqtisodiy inqirozi
oqibatlarining oldini olish va bartaraf gilish bo"yicha inqirozga qarshi dasturni amalga oshirish,
shu asosda iqtisodiy o'sishning uzoq muddatli barqaror sur atlarini va iqtisodiyotning
muvozanatli rivojlanishini taminlash;

2) tarkibiy o’zgartirishlarni davom ettirish va iqtisodiyotni diversifikatsiyalash, buni
birinchi navbatda, xalqaro sifat standartlariga javob beradigan, ichki va tashqi bozorlarda talab
yuqgori bo’lgan raqobatbardoshli mahsulotlar ishlab chiqarishga yo naltirilgan iqtisodiyotning
eng muhim tarmoqlarini modernizatsiya qilish, texnik va texnologik jihatdan qayta jihozlash
yo'li bilan amalga oshirish;



3) qishloq turmushi sifatini va giyofasini tubdan yaxshilashga, qishloq joylarda ijtimoiy
va ishlab chiqarish infratuzilmasini jadal rivojlantirishga, mulkdorning, tadbirkorlik va kichik
biznesning maqomi, o'rni va ahamiyatini tubdan qayta ko'rib chiqishga, fermer xojaligini
rivojlantirishni har tomonlama qo’llab-quvvatlashga yonaltirilgan uzoq muddatli, 0" zaro chuqur
bog langan chora-tadbirlar keng kompleksini amalga oshirish;

4) aholi bandligini ta'minlash, uning turmush sifatini oshirishning eng muhim omili
sifatida xizmatlar ko rsatish sohasi va kichik biznesni jadal rivojlantirish;

5) mamlakatni modernizatsiya qilish va aholi bandligini oshirishning eng muhim omili
sifatida ishlab chiqarish va ijtimoiy infratuzilmani yanada rivojlantirish;

6) banklar ishini yanada takomillashtirish, aholi va xo“jalik yurituvchi subektlarning
bo sh mablag’larini tijorat banklaridagi depozitlarga jalb gilishni rag batlantirish.

O’zbekiston — xalqaro hamjamiyatning va global moliyaviy-igtisodiy bozorning ajralmas
tarkibiy qismi. Global moliyaviy ingiroz ogqibatlarining iqtisodiyotimiz rivojlanishiga ta siri.
eksport mahsulotlari narxlari pasayib ketishining makroiqtisodiy osish suratlari va
iqtisodiyotimizning boshqa tomonlariga salbiy ta"siri.

Uzoq yillar mobaynida rejali iqtisodiyot davrining iqtisodiy adabiyotlarida «investitsiya va
«kapital qo”yilmalar tushunchalari tor ma’noda va bir xil mazmunda talqin qilinib kelingan. Aslida
esa, «investitsiya tushunchasi 0’z mazmuni jihatidan ancha kengroqdir.

Intellektual investitsiyalarga mutaxassislarni tayyorlash, tajriba, ilmiy tekshirish, lizentsiya
va nou-xau berish, avtorlik huquqi va boshqalar kiradi.

Investitsiyalar kim tomonidan kiritilishiga qarab 2 turga bo'linadi:
1.Ichki investitsiyalar.
2.Tashqi investitsiyalar.

Ichki investitsiyalar - bu mamlakat hududida ichki investorlar tomonidan amalga
oshiriladigan investitsiyalar hisoblanadi.

Tashqi investitsiyalar - bu foyda olish maqgsadida chet el investrolari tomonidan boshqa
davlat igtisodiyotiga qo"yiladigan investitsiyalardir.

Bugungi kunda O"zbekiston Respublikasida ham moliyalashtirilag tgan barcha loyihalar
ustidan monitoring  olib borishning umumiy tizimi joriy gilingan.

Har bir moliyalashtiruvchi yoki kreditlashni amalga oshiruvchi tashkilotlar o"zlarining
faoliyat turi va xususiyatlaridan kelib chiqib, o’zlariga xos bo’lgan monitoring o tkazish tartibini
ishlab chiqgadilar va shu asosda faoliyat yuritadilar.

Bugungi kunda o’zbekistonimiz erishayotgan dunyo tan olayotgan marralar hagida so’z
yuritganda ularga zamin bo’lgan ko’pgina sabablarni keltirish mumkin. Lekin halqimiz qo’lga
kiritgan bu natijalarninig negizida turgan asossiy omil — buni bugun hech kimga tushuntirib
berishning hojati yo’q deb o’ylayman — mustaqillik davrida odamlarimizning dunyoqarashi,
hayotga, mehnatga 0’zz kasbiga bo’lgan munosabati keskin o’zgarib borayotganida yaqqol
namoyon bo’lmoqda, deb ta’kidladi Islom Karimov. (3)

Bir so’z bilan aytganda, xalqimizning mustaqil fikrlashi ma’naviy olami ijtimoiy faolligi
0’sib borayotgani barcha-barcha yutuqlarimizning poydevoriga kuch — quvvatimiz manbaiga
aylanayotganini sezish, ko’rish qiyin emas.

Shu o’rinda takidlash joizki yurtimizda amalga oshirilayotgan ulkan bunyodkorlik ishlari
erishilayotgan yutuqlarninig samarasi, avvalo inson omili mujassam. Istiqlolimizning 21 yilligini
nishinlash arafasida turibmiz. Tarixan shu qisqa davrda mustaqil Vatanimmizda halqimizning
bunyotkorlik salohiyati, inson omili tufayli qo’lga kiritilayotgan yutuglarimizning bugun dunyo
tan olmoqda, ko’plab mamlakatlar bizga havas bilan garashmoqda. Yaqginda poytaxtimizda eng
muhim sohalar — sog’ligni saqlash va ta’lim sohalariga bag’ishlab o’tkazilgan halgaro
amjumanlarda ahm bu 0’zining yaqqol tasdig’inin topdi.(1)

2012 yilni “mustahkam oila yili” deb e’lon qilganimizning zamirida ham
mamlakatimizda inson manfaatlari ustuvorligi, har bir insonning o’z xalqi, oilasi, vatani
taqdiriga daxldor bo’lib yashashi kabi ezgu magsadlar mujassam, dedi davlatimiz rahbari.



Ana shunday omillar tufayli yurtimizda tinchlik va barqarorlik mustahkamlanib, ko p millatli
mamlakatimizda o’zaro xurmat va hamjihatlik tobora keng qaror topayotgani  hayotimizda
asosiy hal giluvchi kuchga aylanib borayotganini ta'kidlash urinlidir.

Prezidentimiz bugungi tinch-osoishta kunlarning qadriga etish, mustaqilligimizni
mustahkamlash masalalari haqida to htar ekan, o’sib kelayotgan yosh avlodistiglolimiz tarixini
chigir o’rganishi, unday kunlarga osonlik bilan erishilmaganini tushunib, anglab yetishi
zarurligini aloxida takidladi. Chunki ertangi kun — yoshlar qo’lida. Hal qiluvchi kuch sifatida
kirib kelayotgan yoshlarni qo’lla quvatlash, ularga ishonch bildirish lozim.(1)

Mustaqilligimiz tarixini o’rganishda davlatimiz raxbarining “o’zbekiston mustaqillikka
erishish ostonasida” kitobi barchamiz uchun ishonchli manba va muhim amaliy qo’llanma bo’lib
hizmat gilmoqda.

Prezidentimiz o'z asarlarida “Mustagqilikka erishish ostonasida respublikada
odamlarning hayot ta’minoti muammolari yig'ilib qolgan va ular nihoyatda o'tkir tus olgan
edi. Fugaro hokimiyatdan kutayotgan eng asosiy narsa har bir odam ishga, uy-joyiga ega
bo'lsin, ozig-ovqat, kiyim-kechak, normal turmush va dam olish, farzandlarni tarbiyalash
uchun mablag™ ishlab topa oladigan bo’lsin.” Deb ta’kidlab xozirgi xolatga kelish uchun
gilingan ishlarni yoritar ekanlar 1992 yilda qobul qilingan “Ta’lin tug risida”gi qonunning
axamiyatini alorida belgilab o"tmoqdalar.

Ta'limdagi xozirgi xolatni [.A.Karimov “Bizning xalqimiz sabr-bardosh, yaxshilik,
osoyishtalik, boshga xalglarga nisbatan xayrixohlik ruhida tarbiyalangan. Bu xalq bugun bizdan
himoya talab qilyapti, tinch-totuv hayot, og’ir mehnatiga yarasha turmush sharoitlarini talab
gilyapti. Bu — haqqoniy talabdir.” deb ko rsatmoqdalar.Shu ma’noda, bugun nishonlanayotgan
xotira va qadirlash maosimining ma’no, mazmuni, ya’ni o’tganlarni va hayot bo’’Iganlarni qadri
vatanni himoya qilish daxlsiz saqash, kabi fazilatarni yosh farzandimizning ongu tafakkuriga
singdirish, farzandlar va bolalarimizning biz kim-kimning avlodi deb bobolarimizning
jasoratidan ibrat olib, mana shu musaffo osmonni, ona-vatanimmzni biz asramasak kim asraydi
degan etiqod bilan yashsash xech shuphasis bugungi va ertangi hayotimiz juda katta ahamiyatga
ega dedi Islom Karimov.(6)

Bularning barchasi bizning kuchimizga kuch, qudratimizga qudrat qo’shishi, ertangi kunga
bo’lgan ishonchimizni yanada mustahkamlashi tabiiydir. (6)
Asosly iqtisodiy soxalar buyicha kiritilgan investitsiyalar.
(ta’lim va madaniyat soxalari)
(mlrd. sum.)

2007y. % xisobida 2008y. % xisobida
Jami 5479,7 100,0 8483,7 100,0
ta’lim 686,4 12,5 748.9 8,8
Madaniyat va san”at 20,0 0,4 433 0,5

Namangan viloyatida uchta kollej chet el investitsiyasi xisobiga kapital jixozlandi shu
jumladan:
Namangan sanoat kolleji - 600 million so'm, bunda:
Avtomobil’ xonasining jixozlari,
Fizika, kimyo, biologiya xonalarining jixozlari,
Komp’yuter xonasining jixozlari,
Avto-traktor parkining yangilanishi:
Metallga ishlov berish yo nalishi buyicha:
Tokarlik tsexi jixozlari,
Frezalash tsexi jixozlari,
Jilvirlash tsexi jixozlari,
CHilangarlik tsexi jixozlari,
Axborot resurslar markizining fondini yangilash.



Namangan vildoyati SHo rko rg on agro-sanoat Kkolleji — 1 200 million so'm, bunda:
Qishloq xojaligi mashinalari xonasining jixozlari,
Avtomobil’ xonasining jixozlari,

Traktor tuzilishi xonasining jixozlari,

Fizika, kimyo, biologiya xonalarining jixozlari,
Komp’yuter xonasining jixozlari,

Avto-traktor parkining yangilanishi:

“Keys” traktori va qishlog-xo jaligi agregatlari,
Paxta terish kombayni,

Don urish kombayni,

Silos kombayni,

Metallarga mexanik ishlov berish tsexlari jixozlari,
Axborot resurslar markizining fondini yangilash.

YUgqorida ko'rsatilgan investitsiyalar natijasida Namangan viloyatida jaxon andazasiga
mos keladigan o'ndan ziyod kollejlar barpo etildi va xozirgi kunda samarali faoliyat
ko rsatmoqda.

SHu tarzda Namangan viloyatidagi o'rta umumta’lim maktablarni xam taxlil qilish
mumkin.

Asosiy qgism

2.1. “Yangi texnika va ilg or texnologiya” mavzularining
DTSdagi o rni

Mehnat ta’limi fanidan davlat ta’lim standarti

O’quvchilar mehnat ta'limi faniga oid quyidagi bilim, ko'nikma va malakalarni
egallashlari shart:

mehnat jarayoni haqida dunyoqgarashga ega bo'lish;

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

kasb-hunarlar haqida umumiy tasavvurga ega bo’lish;



xalq xo’jaligi, ishlab chigarish va xizmat ko'rsatish sohalari to g risida bilimlarga ega
bolish;

turli materiallarga boshlang ich badiiy ishlov berish ko nikmalariga ega bo"lish;

milliy mehnat an”analari, urf-odatlarini bilish;

buyumni texnologik xaritasini tayyorlash ko nikmalariga ega bo'lish;

Mazkur Davlat ta’lim standartida umumiy o'rta ta’lim maktablarida mehnat ta’limi va kasb
tanlashga yo naltirishning tayanch mazmuni hamda maktabni bitirgan o quvchilarning mehnat
va kasb tanlashga tayyorgarlik darajasining me"yorlari ifodalanadi.

Ushbu standart umumiy o'rta ta’lim maktablari uchun mehnat ta’limi fanidan o quv
dasturi, darslik, qo'llanma va boshqga rasmiy me’yoriy materiallarni ishlab chiqish, o quv-tarbiya
jarayonini tashkil etish hamda ilmiy tadqiqotlar olib borish uchun asos sifatida xizmat qiladigan
me’ yoriy hujjatdir.

L Mehnat ta’limining maqsadi va vazifalari.

Mehnat talimining maqsadi o quvchilarni aqliy va jismoniy mehnat turlari, jarayonlari
hamda kasblar bilan tanishtirish, ularda dastlabki mehnat ko nikmalari va malakalarini,
mehnatga qiziqish hamda mehnatsevarlikni shakllantirish, ularni mehnat va kasblarni qadrlashga,
ularning ahamiyatini tushunishga o'rgatish, ongli ravishda kasb tanlashga tayyorlash orqali
kasbgacha tayyorgarliklarini amalga oshirish hamda jamiyat va shaxs farovonligi yo'lida mehnat
faoliyatiga qo’shilishlariga imkon beruvchi shaxsiy sifat va tafakkurlarini rivojlantirishdan
iborat.

Mehnat ta’limining vazifalari: turli ishlab chiqarish sohalari mazmuniga taalluqli dastlabki
ma lumotlarni o'rgatish, o’lchash tekshirish asboblaridan, ma’lumot manbalaridan foydalana
olish, mehnat amaliyotlarini bajarish, erishilgan mehnat natijalarni belgilangan talablar bilan
tagqoslash orqali xulosa chigarishga o rgatish;

Xalq xo’jaligining turli sohalarida ishlatiladigan texnika va texnologiyalar to g risida
bilimlar berish, inson faoliyatining turli sohalari bilan amaliy mehnat orqali yaqinroq
tanishishlariga imkon yaratish;

mexanizatsiyalashtirilgan va elektrlashtirilgan vositalar bilan ishlashni, texnologik bilim va
malakalarni, mehnat qonunchiligi, xavfsizlik texnikasi, sanitariya-gigiena qoidalari asoslarini;

o quvchilarni bozor iqtisodiyoti qonuniyatlari talablari asosida sifatli, raqobatbardosh
iste'mol mollari, mehnat mahsulotlari etishtirish va etishtirilgan mahsulotlarni istemolchilarga
etkazish vositalarini o'rgatish, ish boshqaruv (menejerlik) unsurlari, homiylik, ishbilarmonlik
sifatlarini shakllantirish va rivojlantirib borish;

o quvchilapni bilimga intilish va mehnatga muhabbat, mehnat kishisiga nisbatan hurmat
hissini singdirish, ularni jamoatchilik, Vatanga sadoqat ruhida tarbiyalash;

xalq hunarmandchiligi kasblarini o'rgatish orqali xalgning milliy ruhini, yashash tarzini,
an analarini tiklash va rivojlantirish. Milliy qadriyatlar, tarixiy yodgorliklar, xalq ustalarining
boy merosini o'rgatish, ulardan o’z amaliy faoliyatlarida foydalanish ko nikmalarini
mustahkamlash;

yangi ishlab chiqarish va axborot texnologiyalari, yangi texnika, jihozlarning qollanilishi
sohalarini zamonaviy talablar darajasida hamda jahon tajribalariga mos holda o'rganishlarini
ta minlash;

turli sohalarga oid kasbiy faoliyat turlarida qo'llaniladigan asbob-uskunalar, jihozlar,
moslamalardan foydalanishni o'rgatish;

o quvchilarda umummehnat ko'nikma va malakalarini shakllantirish, ularning qiziqishi,
gobiliyati, kasbiy moyilliklariga ko'ra, kasb-hunar turlarini tanlashga asos bo’ladigan sifatlarni,
umummehnat madaniyatini shakllantirish va rivojlantirish.

3. O quvchilarni tayyorgarlik darajasiga qo yiladigan zaruriy talablar

"Servis xizmati" yo nalishi

Gazlamaga ishlov berish texnologiyasi bo'limi: o’ quvchilar gazlama turlari, xususiyatlari,
ularga ishlov berish, bichish-tikish asoslarini o'rganadilar; kiyimlar turlari, ahamiyati, tikuv,
yigiruv asbob-uskunalari va mashinalari, ularning turlari, tuzilishi va ishlashi bilan tanishadilar;



gazlamaga ishlov berish texnologiyasi xalq hunarmandchiligi tarmoqlari: kashtachilik,
do ppido zlik, zardo zlik, quroqchilik, popopchilik, milliy o yinchoglar tayyorlash va boshga
yo nalishlari asoslarini egallaydilar; gazlamaga ishlov berishga oid xalq hunarmandchiligi
sohalari; gazlamaga ishlov berishga oid kasb-hunar turlari to g'risidagi ma’lumotlarga ega
bo’ladilar.

Pazandachilik asoslari bo’limi: o quvchilar ozig-ovqat mahsulotlariga ishlov berish,
oshpazlik va qandolatchilik asoslari; ozig-ovgat mahsulotlari hamda taomlarning inson
hayotidagi o'rni, xususiyatlari, toyimliligi, turlari, ovqgatlanish meyyori va tartibi, oziq-ovqat
mahsulotlarini saqlash, tashish hamda ularga dastlabki va asosiy ishlov berish yo'larini
o rganadilar; oshxonalarning jihozlanishi; oziq-ovqat sanoati, sanitariya-gigiena hamda mehnat
havfsizlik texnikasi qoidalarini; uy-ro'zg or yuritish va jihozlardan unumli foydalanish, oila
jamg armasi, uni sarflash madaniyati, ozig-ovgat va engil sanoat sohalaridagi keng tarqalgan
kasblar, ularning tasniflari haqidagi tushunchalarga hamda pazandachilikka oid kasb-hunar
turlari to" g risidagi ma’lumotlarga ega bo'ladilar.

Buyumlarni ta'mirlash bo’limi: Turli chokidan so’kilgan buyumlarni ta’mirlash.
Kiyimlarni saglash va tuzatish usullari. Iste’moldan chigqan buyum o’lchamiga garab, bolalar
kiyimining andozasini tayyorlash va tikish.

"Servis xizmati" yo nalishi ishlab chiqarish asoslari bo’limi: o quvchilar o zbekistondagi
ishlab chiqarish turlari va tarkibi, ularning bir-biriga bog ligligi; texnologik jarayonlar, yangi
texnika, ilg or texnologiyalar; mehnat predmetiga mexanik ta’sir etish orqali amalga
oshiriladigan texnologik jarayonlar; ishiab chiqarishdagi kimyoviy va fizik-texnologik
jarayonlar; fan-texnika taraqqiyotini jadallashtirish omillari va istigboli; ishlab chiqarish
texnologiyasi; ishlab chiqarishni tayyorlashga oid texnologik hujjatlar; mahsulot ishlab
chiqarishni nazorat qilish, o’lchash va taqqoslash texnologiyalari; kadrlarni tayyorlash,
malakasini oshirish yo'nalishlari, tartibi va standartlari; mulkchilik turlari, marketing va
menejment faoliyatining rivojlanishi; zamonaviy ishlab chiqarishning bozor munosabati bilan
uzviyligi; olinadigan daromad va uni tagsimlash qoidalari; mehnatni unumini tashkil etish,
tejamkorlik va ishbilarmonlik asoslari; mehnatni ilmiy tashkil etish; tabiatni muhofaza qilish;
sanoat miqyosida ko™p seriyali ishlab chiqarish uchun tavsiya etish mumkin botgan mahsulot
namunasini tayyorlash.

Xalq hunarmandchiligi texnologiyasi bo'limi: o quvchilar pazandachilik va gazlamaga
ishlov berish jarayonlari bilan uyg unlashtirilgan xalq hunarmandchiligi texnologiyalari;
hunarmandlarning bozor munosabatlari asosidagi faoliyatlari’ uyushmalari va uning istigbollari;
hunarmandchilik bo'yicha ko'rgazma va tanlovlarni tashkil qilish va ishtirokchilarni tanlash
goidalari; hunarmandlar tomonidan eksport va ichki bozor uchun ishlab chigalayotgan
mahsulotlar; xalq hunarmandchiligida foydalanilayotgan nodir materiallar, asbob-uskunalar;
hunarmandchilik mahsulotlarini tashqi shakli uzviyligi va yaxlitligi tavminlanishiga baholash;
kompozitsion yaxlitlik; xalq hunarmandchiligiga oid tanlangan bitta kasb-hunar turlari; xalq
hunarmandchiligining tanlangan yo'nalishi bo'yicha zamonaviy dizayn talablari bilan
uyg unlashtirilgan mahsulot tayyorlash ish wusullari; zamonaviy dizayn talablari bilan
uyg unlashtirilgan xalq hunarmandchilik mahsulotlarini tayyorlash ish usullariga oid bilim, ko
nikma va malakalarga ega bov ladilar.

Kasbga yonaltirish asoslari bo’limi: o'quvchilar kasblar tasnifi, kasblarda mehnat
turlarining ta’rifi; qo’l mehnatidan foydalanish bilan bog'liq bo’lgan kasblar; kasb-hunar
egallashda inson salomatligiga qo’yiladigan talablar; O’ zbekistonda uzluksiz tavlim tizimi,
akademik litsey va kasb-hunar kollejlarining yo nalishlari, ularning bir-biridan farqini bilish.
o quvchi-yoshlarni kasb-hunarga yo naltirish tizimi; kasb tanlashga doir reja tuzish; kasb
tanlashdagi xatolar, qgiyinchiliklarning asosiy xususiyatlari; kasb tanlashda shaxs qiziqish va
moyilliklari, gobiliyatlarini e’tiborga olish; kasb tanlashda onglilik va mustagqillik; 0°z-0"zini
tarbiyalash, kasb tanlashning mohiyati; kasblarning murakkablik omillarini tahlil qilish; o’zi
xohlagan kasbga yaroqli ekanligini aniqlash, o’z ruhiyatidagi kasbga moyillikni tarbiyalash



usullari; kasb egallash va ishga joylashishga doir shaxsiy reja ishlab chiqgish bo yicha ko nikma
va malakalarga ega bo’ladilar.

9-sinf

"Texnologiya va dizayn" yo nalishi

Xalq hunarmandchiligi texnologiyasi (10 soat)

SHakllantiriladigan bilimlar: Xalq hunarmandlari tomonidan eksport va ichki bozor uchun
ishlab chiqarilayotgan mahsulotlar. Xalq hunarmandchiligida foydalanilayotgan nodir
materiallar, asbob-uskunalar. Hunarmandchilik mahsulotlarini tashqi shakli uzviyligi va
yaxlitligi ta’minlanishiga ko'ra baholash. Kompozitsion yaxlitlik. Xalq hunarmandchiligiga oid
tanlangan bitta kasb-hunar turini tavsiftash.

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

Amaliy mustaqil ishlar: Xalq hunarmandchiligining tanlangan yo'nalishi bo yicha
zamonaviy dizayn talablari bilan uyg unlashtirilgan mahsulot tayyorlash bo yicha ish usullarini
egallash. Loyihalash bosqichida mahsulot tashqi shakli uzviyligi va yaxlitligini ta*minlash.

Ishlab chiqarish asoslari (16 soat) SHakllantiriladigan bilimlar: Zamonaviy ishlab
chiqarishning bozor munosabati bilan wuzviyligi. YOgoch va metallga ishlov berish
texnologiyasi yo nalishlarida ishlab chiqarish va uning mohiyati. Ishlab chiqarishni tayyorlashga
oid texnologik hujjatlar ro yxati va ularning mazmuni. Texnologik hujjatlarning yagona tizimi va
uning davlat standartlari. Mahsulot ishlab chiqarishni nazorat qgilish, o’lchash va taqqoslash
texnologiyasi. Olinadigan daromad va uni tagsimlash qoidalari. Ishlab chiqarish korxonasida
mehnatni unumli tashkil etish, tejamkorlik va ishbilarmonlik asoslari. Mehnatni ilmiy tashkil
etish. Tabiatni muhofaza qilish va ishlab chiqarish.

Amaliy mustaqil ishlar: Maktab atrofidagi ishlab chiqarish korxonalarida qo llanilayotgan
ishlab chiqarish texnologiyalari, ularda shaldlangan tejamkorlik tizimi, mehnat unumdorligini
hisoblash va oshirish yo'llarini o'rganish. Detallarni vintlar, mixparchinlar, payvandlash,
elimlash usuli bilan qo’zg almas, yarim harakatchan va qo zg aluvchan biriktirish texnologiyasi
asosida mahsulot namunasini tayyorlash.

Kasb tanlashga yo'llash (8 soat)

SHakllantiriladigan bilimlar: kasb tanlashga doir reja tuzish. Kasb tanlashdagi xatolar va
qiyinchiliklar. Kasbni to g'ri tanlashning mohiyati va istigboli. Kasb tanlashda shaxs kasbiy
qiziqish, moyillik va qobiliyatlarini e'tiborga olish. Kasb tanlashdagi onglilik va mustagqillik.
Kasblarning murakkablik omillarini tahlil qilish. Kasbga yaroqlilikni belgilash va kasbga
moyillikni tarbiyalash usullari.

Amaliy mustaqil ishlar: Kasbga doir shaxsiy reja tuzish. Tanlangan kasb-hunarga doir
ma’ lumotlar to plash va tahlil gilish. Kasbiy qiziqish va moyilliklarni aniglash bo"yicha amaliy
mashqlar bajarish. Kasb egallash va ishga joylashishga doir shaxsiy rejani referat shaklida
tayyorlash hamda himoya qilish.

Servis xizmati yo nalishi xalq hunarmandchiligi texnologiyasi (10 soat)

SHakllantiriladigan bilimlar: Xalq hunarmandlari tomonidan eksport va ichki bozor uchun
ishlab chiqarilayotgan mahsulotlar. Xalq hunarmandchiligida foydalanilayotgan nodir
materiallar, asbob-uskunalar. Hunarmandchilik mahsulotlarini tashqi shakli uzviyligi va
yaxlitligi ta’minlanishiga ko'ra baholash. Kompozitsion yaxlitlik. Xalq hunarmandchiligiga oid
tanlangan bitta kasb-hunar turini tavsiflash.

Amaliy mashgulot: turli mavzuga oid panolar tayyorlash, kaltashim (kapri), zamonaviy
modelda ko ylak tikish.

Amaliy mustaqil ishlar: Xalq hunarmandchiligining tanlangan yo nalishi bo yicha
zamonaviy dizayn talablari bilan uyg unlashtirilgan mahsulot tayyorlash boyicha ish usullarini
egallash. Loyihalash bosqichida mahsulot tashqi shakli uzviyligi va yaxlitligini ta minlash.

Ishlab chiqarish asoslari (16 soat) SHakllantiriladigan bilimlar: Zamonaviy ishlab
chigarishning bozor munosabati bilan uzviyligi. Gazlamaga ishlov berish texnologiyasi va
pazandachilik asoslari yo'nalishlarida ishlab chiqarish va uning mohiyati. Ishlab chigarishni
tayyorlashga oid texnologik hujjatlar ro"yxati va ulaming mazmuni. Texnologik hujjatlarning



yagona tizimi va uning davlat standartlari. Mahsulot ishlab chiqarishni nazorat gilish, o Ichash
va tagqoslash texnologiyasi. Olinadigan daromad va uni tagsimlash qoidalari. Ishlab chiqarish
korxonasida mehnatni unumli tashkil etish, tejamkorlik va ishbilarmonlik asoslari. Mehnatni
ilmiy tashkil etish. Tabiatni muhofaza qilish va ishlab chiqarish.

Amaliy mustaqil ishlar: Maktab atrofidagi ishlab chiqarish korxonalarida qo’llanilayotgan
ishlab chiqarish texnologiyalari, ularda shakllangan tejamkorlik tizimi, mehnat unumdorligini
hisoblash va oshirish yo'llarini o rganish.

Kasb tanlashga yo'llash (8 soat)

SHakllantiriladigan bilimlar: kasb tanlashga doir reja tuzish. Kasb tanlashdagi xatolar va
qiyinchiliklar. Kasbni to’g'ri tanlashning mohiyati va istigboli. Kasb tanlashda shaxs kasbiy
qiziqish, moyillik va qobiliyatlarini e'tiborga olish. Kasb tanlashdagi onglilik va mustaqillik.
Kasblarning murakkablik omillarini tahlil qilish. Kasbga yaroqlilikni belgilash va kasbga
moyillikni tarbiyalash usullari.

Amaliy mustaqil ishlar: Kasbga doir shaxsiy reja tuzish. Tanlangan kasb-hunarga doir
ma lumotlar to plash va tahlil gilish. Kasbiy qiziqish va moyilliklarni aniqlash bo"yicha amaliy
ishlar. Kasb egallash va ishga joylashishga doir shaxsiy rejani referat shaklida tayyorlash hamda
himoya qilish.

8-SINF

Servis xizmati yo’nalishi
Xalq hunarmandchiligi texnologiyasi 14
Umumiy tushunchalar

1-4 Hunarmandlarning bozor munosabatlari asosidagi faoliyatlari, 4
uyushmalari va uning istigbollari.

5-8 Xalq hunarmandchiligi bo’yicha ko’rgazma va tanlovlarni tashkil 4
qilish va ishtirokchilarni tanlash qoidalari. 1-nazorat ishi

9-14 Amaliy mustagqil ishlar: Xalq hunarmandchiligining tanlangan yo’nalishi 6
bo’yicha zamonaviy dizayn talab-lari bilan uyg’unlashtirilgan mahsulot
tayyorlashdagi ish usullarini egallash.
Ishlab chiqarish asoslari 16

15 o’zbekistondagi ishlab chigarish turlari. 2-nazorat ishi

16-17 o’zbekiston xalq xo’jaligida, sanoat va qurilishda moddiy ishlab chiqarish
asoslari va uning tarkibi, o’zaro munosabati, bir-biriga bog’ligligi

18 Texnologik jarayon haqgida asosiy tushuncha 1
19-20 Yangi texnika va i1lg’or texnologiya, uning ifodalanilishi 2
21-22 Mehnat predmetiga mexanik ta'sir etish (gazlamalarning olinishi, ularni 2

bichish-tikish, pardozlash, mahsulotlarga birinchi va ikkinchi ishlov berish,
yarim fabrikatlar va h.k.) orqali amalga oshiriladigan texnologik jarayonlar

23-24 Ishlab chigarishda amalga oshiriladigan kimyoviy va fizik-texnologik 2
jarayonlar. 3-nazorat ishi

25-26 Fan-texnika taraqqiyotini jadallashtirish omillari va istigboli 2
27-28 Kadrlarni tayyorlash, malakasini oshirish yo’nalishlari, tartibi va standartlari | 2
29 Mulkchilik turlari, marketing va menejment faoliya-tining rivojlanishi 1
30 Amaliy mustagqil ishlar: Sanoat miqyosida ko’p seriyali ishlab chigarish 1

uchun tavsiya etish mumkin bo’lgan mahsulot namunasini (maketi,
modeli) tayyorlash, unda qo’llanilgan xom-ashyo, ijodiy g’oya va dizayn
yechimlarini asoslash
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9-SINF
Servis xizmati yo’nalishi

Xalq hunarmandchiligi texnologiyasi 10
Umumiy tushunchalar 2

1-2 Xalq hunarmandlari tomonidan eksport va ichki bozor uchun ishlab 2
chigarilayotgan mahsulotlar

3-4 Xalq hunarmandchiligida foydalanilayotgan nodir materiallar, asbob- 2
uskunalar

5-6 Hunarmandchilik mahsulotlarini tashqi shakli uzviyligi va yaxlitligi 2
ta'minlanishiga ko’ra baholash. 1-nazorat ishi

7-8 Kompozitsion yaxlitlik. Xalq hunarmandchiligiga oid tanlangan bitta kasb- 2
hunar turini tavsiflash

9-10 Amaliy mustaqil ishlar: Xalq hunarmandchiligining tanlangan yo’nalishi 2

bo’yicha zamonaviy dizayn talablari bilan uyg’unlashtirilgan mahsulot
tayyorlash bo’yicha ish usullarini egallash. Loyihalash bosqichida mahsulot
tashqi shakli uzviyligi va yaxlitligini ta'-minlash

Ishlab chiqarish asoslari 16

11 Zamonaviy ishlab chigarishning bozor munosabati bilan uzviyligi

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

14-15 Ishlab chiqarishni tayyorlashga oid texnologik hujjatlar ro’yxati va ularning 2

mazmuni

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

18-19 Mahsulot ishlab chiqarishni nazorat qilish, o’Ichash va taqqoslash 2
texnologiyasi

20 Olinadigan daromad va uni tagsimlash qoidalari 1

21 Ishlab chiqarish korxonasida mehnatni unumli tashkil etish, tejamkorlik va 1
ishbilarmonlik asoslari

22 Mehnatni ilmiy tashkil etish. Tabiat muhofaza qilish va ishlab chiqarish. 3- 1
nazorat ishi

23-24 Amaliy mustaqil ishlar: Maktab atrofidagi ishlab chiqarish korxonalarida 2

go’llanilayotgan ishlab chi-qarish texnologiyalari, ularda shakllangan
tejamkorlik tizimi, mehnat unumdorligini hisoblash va oshirish yo’llarini
o’rganish

25-26 Mehnat unumdorligi omillari. Tejamkorlik va ishbilarmonlik 2

Yugqorida ko rsatilgan taqvim rejadan biz Yangi texnika va ilg’or texnologiya, uning
ifodalanilishi mavzusini taxlil qilamiz va dars ishlanmasini kurib chigamiz.

2.2. Zamonaviy dastgohlarni tuzilishi va ishlatish qoidalariga oid nazariy ma’lumotlar.

O’zbekistonda bozor munosabatlariga asoslangan iqtisodiy strukturalar yaratilayotgan
hozirgi kunda keng, chuqur bilim va bilimlarni amalda qo’llay oladigan shaxslarga talab
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kuchayib bormoqda. Bilimdon va tadbirkor, ijtimoiy faol shaxs jamiyat hayotida, mehnatda
0 zining o rnini topadi.

O’zining buyuk kelajagini ijtimoiy yo nalishdagi bozor iqtisodiyotiga asoslangan ochiq
demokratik davlat barpo etishdan iborat, deb qat’iy qaror gilgan xalqimiz bugungi kunda o’z
madaniyati va an"analarini, dini va e tiqodini ona tili va qadimiy madaniyatini qayta tiklab, jahon
hamjamiyatidan o°ziga mos o'rin egallamoqda. To g'ri yo'Ini tanlaganimiz, islohotlarning asosiy
tamoyillarini to'g'ri belgilab olganimiz, yangilanish va taraqqiyotning o zbek modeli o°zini
to'la-to’kis oglamoqda. Bu barcha yangilanishlarning biri ta’lim tizimidir. Uzluksiz ta’lim
tizimining har bir bo g inida amalga oshiriladigan ta'lim-tarbiya jarayoni murakkab tuzilmaga
ega bo’lib, tizimli yondashuvni talab etadi. Bu fikr kasb-hunar ta’limini takomillashtirishga ham
bevosita tegishlidir.

Kadrlar tayyorlash milliy dasturining amalga joriy etishning birinchi bosqichi tahlili keng
ko'lamdagi ishlar bajarilganligidan dalolat beradi.

O’zbekiston Respublikasida kasb-hunar ta’limini asosiy maqsadi yoshlarni mehnat va
kasb-hunar ko nikmalariga o'rgatish, ishchi xodimlar tayyorlash, ularning malakasini oshirish
va qayta tayyorlashdan iborat. «Kadrlar tayyorlash milliy dasturi»da ko'zda tutilgan bosh
magqsadni ro yobga chiqarishda hal qilinishi lozim bo’lgan ustuvor vazifalardan biri — ta’lim va
kadrlar tayyorlash tizimini jamiyatda amalga oshirilayotgan yangilanish, rivojlangan demokratik-
huquqiy davlat qurish jarayonlariga moslashdan iborat.

DL — 5410 JUKI universal tikuv mashinasi (to"g'ri chok 22 klassga o xshagan) 8 ta.
O'ng tomondagi yashil tugmachani bosib ishga tushiriladi, gazlamani lapka ostiga qo’yib,
tepkini bosiladi, mashina tikishni boshlaydi, tikishni to"xtatish, oyoqni tepkidan olib gizil tugma
bosiladi. 360 Volt kuchlanishda ishlaydi.

Afzallik tomonlari: yengil ishlaydi, mashina bochkachasiga qo”yilgan moyni avtomatik
tarzda kerakli joylarga etkazib beradi, choklar puxta tikiladi.

Kamchiliklari: moyi kam bo’lsa mashina tikishdan to xtaydi.

LZ 22904 -SS -7 (S ta)

Y Arim avtomat dasturlashtirilgan. Ko p funktsiyali bo'lib to g'ri, zigzag, oysimon va
yana bir nechta choklarni tikishga mo'ljallangan. Mashina tepasida komp’yuter bor, unda
choklar rasmlari ko'rinib turadi, har bir chok tepasidagi tugmani bosish orqgali boshga chokka
o tgazish mumkin.

Fleshka yordamida qo shimcha programmalar kiritish mumkin. Mashina o' zini — 0°zi
maxsus moylaydi. Bunda mashinaning tagida maxsus bochkasi bor shu bochkaga moy quyiladi
va maxsus ulangan simlar orqali moy aylanadi. Mashina yuzasida moyning mavjudlik shkalasi
korinib turadi. Moy yetarli bo"lsa mashina ishlaydi, aksincha bo"lsa ishlamaydi.

Mashina maxovikidagi qizil belgi to'g'ri kelsa mashina yuradi, aksincha bo’lsa
ishlamaydi. YAna bir tomoni ipni o zi uzishi yoki olib tashlashi mumkin. Va tezligini oshirishi
yoki pasaytirishi mumkin.

Afzalliklari: yaxshi ishlaydi, igna sinishi mumkin bo’lganda, yoki boshqa holatlarda
tikmay, komp’yuter ekranida o"sha joyni ko rsatib turadi, avtomatik moylanadi.

Kamchiliklari: bazi bir detallari elimdan.

Elna — 6600 markali 540 ta chok tikadigan, komp’yuterlashtirilgan tikuv mashinasi (2
ta). Petli, chekish va boshqalar uchun har xil cholarga o'tishda lapkalarni almashtiriladi. U
mashinaning maxsus qutisida saqlanadi. Mashina tagidagi qutida kerakli moslamalari turadi.

CHokdan chokka o'tishda «model» tugmasi bosiladi, chok nomeri beriladi va yana
«model» tugmasini bosib, shu chokka mos lapka joylashtiriladi. ,Lapka o zgartirilmasa chok
o zgarmaydi. 540 ta chokdan tashqari qo shimcha zig-zak, petli kabi choklarni tikadi. Avtomat
ravishda ip o’tkazadi, uzadi. Mashinani yoritish uchun maxsus chirog'i bor. Yengil, ixcham
bo'lishi bilan birgalikda, ko™p operatsiyalarni bajaradi, averlokka(chetini bosishga) o xshash
choklarni ham tikadi.

Kamchiligi: qalin matolardan ikki qavatdan yuqorisini tikmaydi. Ba'zi nozik
elementlari elimdan.
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MV - 377 yarim avtomat tugma tikishga moljallangan. Bu mashina qo’lda
moylanadi.
Tugma teshiklarini berish, ya'ni maxsus moslamaga kiritish kerak. Tugma qo’yiladi va

ot . e -
tikiladi, ipini avtomatik ravishda uzadi. Tugma oralig’i diametrlari ham belgilanadi. Himoya
oynasi tugma yoki igna singanda zararlanishdan himoya qiladi. Har xil tugmalarni tikadi.

Kamchiligi: moylash va tugmalarni qo’yish qo’lda bajariladi. Boshqa tugmalarni
o tkazishda lapkalarni almashtirish kerak.

SE JC - 9330-0 brother yashirin bahyaqator tikuvchi yarim avtomat mashinasi.
Gazlama bukib mashinaga qoyiladi va tikiladi. Gazlama qalin, yupqaligiga qarab chok kengligi
va chuqurligi o"zgartiriladi, himoya vositasi bor, qo'lda moylanadi (2 ta).

= T el
«Brother Industries Ltd.» (SImonus).

LW - 102 A dazmol shit orqali yoqgiladi. Suv solish qurilmasiga suv solinadi va suv
gaynaganda ishlaydi. Pastdan tepki bosilsa, buyumni tortib ushlab turadi.

Afzalligi: 0°zi par chiqaradi, gazlamani ushlab turadi va gazlama kuyish ehtimoli kam.

Kamchiligi: suv qaynaganda par chiqaradi.

LW 90/ LY 169 Press kompressor yoqilgach, 40-45 minut davomida ishlashga tayyor
bo'ladi. Strelka qizilga kelganda press ishlashga tayyor bo'ladi. Suv tok havolar bilan teng
ta’minlab beruvchi qurilmasi bor.

Press boshqa presslar singari vaakumda ishlaydi. Gazlama yoki dublirin saqlash
muddatiga qarab boshqariladi. Press ikki tomonlama par chigaradi. Press ishlagan vaqtda himoya
vositasi bo'ladi. Tepa qismi tugmalar yordamida boshqariladi, past qismi pedal’ yordamida
boshgqariladi.

Kompressor vishivka mashinalar uchun ham havo yetkazib beradi.
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MO - 6704 S — yarim avtomat bir ignali yo rmalash mashinasi.
Yo'rignoma:

Qo’llanmani o"qib, ipni mashinaga o"tkazing.

ON tugmasini bosing.

Lapkani qo"taring.

Lapka ostiga gazlamani joylashtiring.

Lapkani tushiring.

Tepkini bosing (mashina tikishni boshlaydi).

Tepkidan oyog ingizni oling.

Ortiqcha iplarni maxsus pichoq yordamida kesing.

Mashma murakkabligi shundaki: ip o"tkazish biroz murakkabroq. Bu mashina to'rt ipli
hisoblanadi. Tortta ip o"tkazib tikkan vaqtda to g'ri chok ham tikadi.

LK 1930 kashta tikish mashinasi.

ON tugmasini bosing.
Diskni kiriting.

Ne tugmasini bosing.
Nomerini kiriting.

5. Tugmasini bosing. SHundan so'ng, lapka tushadi va indikator yonadi. Mashina
tikishga tayyor.

Avval kompressor yogqiladi, shlankalardan havo kelib turishi kerak. Mashina deltallari
ishlash jarayonida qizib ketmasligini oldini oladi va normallashtirib turadi. Kompressor 40 minut
davomida qiziydi.

Ishni boshlashdan oldin komp’yuter programmasiga diskni kiritib, buyruq asosida
mashinaga tugmalar orqali programma kiritiladi. Bunda nafaqat diskni xotirasiga, balki mashina
hotirasiga ham yozish mumkin. Lekin mashina xotirasidagi programma ishlash jarayonida chiroq
bexosdan o chib qolsa, xotirdagi programma ham o chib ketishi mumkin. SHuning uchun diska
yozib olgan ma’kul.

Komp’yuter programmasi ekranida ishlash jarayonidagi xatoliklar maxsus belgilar
yordamida ko rinib turadi (masalan, ip uzilsa, ip to” g ri kelmasa, ipni chaynasa va h..k).

Disk kiritilgach, igna atrofidagi qo’yilgan gardish oraligiiga gazlama to g irlab
goyilib, tugma bosiladi va mashina avtomat ravishda ishga tushadi. Gardishlar almashtirilishi
siz tikayotgan kashta guli yoki gazlama hajmiga garab sozlanadi.

Afzalligi: qo’l mehnati tejaladi, mashina o"zini-o"zi moylaydi va ozoda tikiladi.

Kamchiligi: ip to'g'ri kelmasa tez ip uzadi. Ip tanlashda qiyinchiliklar tug ilishi
mumkin (1 ta).

N QU AW
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LBH 1709 S juki markali bir ignali izma ochish yarim avtomat tikuv mashinasi.
Yo' rignoma:
1. Dlspleydagl rangh ko rlnlshl uch rejlmda o zgarishi mumkln

e




e  Ko'k: ma'lumot kiritish rejimi, ma'lumotlarni o"zgartirish mumkin.
e  YAshil: tikish rejimi, tiki shishi bajariladi.
e  Sariq: xato ko rsatish rejimi, xatoliklar haqida ma’lumot beradi.
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2. ON tugmasini bosing.

3. Kerakli nomerni tanlang.

4. Ready tugmasini bossangiz displeydagi ko'k rangdan yashil rangga o"tadi, shundan

so ng tikish mumkin.

5. Lapka ostiga gazlamani qo’ying va kerakli tepkini bosing.

6. Izma ochiladi, avtomatik ravishda to"xtaydi.

Mashina programmalashtirilgan. ekranda xatoliklar ko'rinishi ta’minlangan. Bu
quyidagicha bo’lishi mumkin (petlini razmeri noto g ri tanlangan bo'lsa, to g'ri kelmasa ip
uzadi) mashinadan foydalanishni o'rganuvchi kitobchasida petli turlari, razmerlari berilgan,
nomerlar yordamida teriladi. Keyin tikishni boshlaysiz.

Afzalligi: har xil razmerdagi petlyani tika oladi.

Kamchiligi: avtomatik ravishda moylanmaydi (1 ta).

LK 1900 ASS bir ignali puxtalash yarim avtomat tikuv mashinasi.

Yo rignoma:
ON tugmasini bosing.
Figura tanlash uchun unga nomer kiriting.
Ready tugmasini bosing, displey yonadi, lapka ko' tariladi.
Agar figura mos bo’lIsa, tikishni boshlash mumkin.
Har safar tikishni tugallagandan so'ng, hammasi boshidan boshlanishi mumkin va
bir necha bor tiksa bo"ladi.
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Qo’llanmadan kerakli nomer tanlanib, komp’yuterdan teriladi. Bunda lapkalar razmeri
almashtiriladi.

Afzalligi: barcha turdagi gazlamalarda puxtalash chokini bajara olishda va bundan
tashqari turli shaklli chokli puxtalash imkoniyati mavjud.

NG — 195 S 230 V Bilan ishlaydi. elektr pichoqgli bichish mashinasi.

INV. N - 13000864 Brother firmasining universal mashinasi.

8 ta chok tikadi.Tashqari qo shimcha lapkalari bor. Zamok, petlya uchun lapkalar
almashtirilishi mumkin. Sekin bir maromda ishlaydi. Tikishni endi boshlaganlar uchun qulay.
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Mashina to g'ri sozlansa, barcha iplardan foydalanish mumkin. CHoklarni mashina yuqori
gismidagi tugmalar yordamida o°zgartiriladi. Mashina ishlash vaqtida yoritish chirog idan
foydalanish mumkin.

Kamchiligi, avtomatik moylanmaydi.

INV Ne 13000861 brother firmasining 4 ipli averlok mashinasi. Averlok ishini tikadi
go'lda moylanadi. Iplarni qo’lda o'tkaziladi. Ip qo’lda uziladi. 4-ip o"tkazilganda to g'ri chok
ham tikishi mumkin. 3 ta ip o tkazilganda faqat averlok ishini tikadi.

Yugqorida qayd etilgan texnika va texnologiyalar asosida dars o'tish kasb-hunar ta’lim
tizimida bilim olayotgan o quvchilar kasbiy mahoratini oshirishga keng imkoniyat beradi. Ishlab
chigarishdagi texnologik jarayonni o zlashtirishiga sharoit yaratadi.

Baxyaqator chok boshlanishida va oxirida puxtalanadi. Chok boshlanishidagi
baxyaqatorni puxtalash uchun uzunligi 10-15 mm baxyaqator yuritiladi-da, orqaga gaytarish
richagi bosiladi, material orqaga gaytadi va xuddi oldingi baxyaqator chizig’i ustidan ikkinchi
baxyaqator yuritiladi. Bir-biriga nisbatan burchak hosil giladigan baxyaqatorlar yuritayotganda
baxyaqator uzilib qolmasligiga va ignaning birinchi yuritayotgandagi oxirgi sanchig’i yangi
baxyaqatorning birinchi sanchig’iga ahamiyat berish kerak. Materiallar surilib ketmasligi uchun
mashinani igna eng pastki holatdaligida to’xtatib, so’ngra tepkini ko’tarib, materialni ma’lum
burchakka buriladi. Tepki tushirilib, yangi yo’nalishda baxyaqator yuritiladi.

Tikuv mashinalari maxsus himoyalash qurilmalari bilan jihozlangan bo’lishi kerak. Har
bir tikuv mashinasida ishlayotganda tikuvchi qo’liga igna sanchilmasligi uchun tepkiga
himoyalagich elementi o’rnatilgan. Tikuv mashinasida ishlayotganda quyidagi texnika
xavfsizligi qoidalariga rioya qilish kerak. Mashinani ishlatishdan oldin ish o’rnini yig’ishtirish,
yuritish tasmasining to’siglari, barmoqlarni igna teshishdan saqlovchi saqlagichlari borligini
tekshirish kerak. Ish vaqtida qaychi va iplarni yuritish tasmasi yaqiniga qo’yish yaramaydi. Ish
tugagandan keyin hamma asboblarni maxsus qutichalarga solib qo’yish kerak.

Siniq chizigli baxyaqator tikayotganda mashina yurishini sekinlashtira borib, hosil
bo’ladigan burchak cho’qqisida ignani gazlamadan chigarmasdan turib pastki holatda qoldiriladi-
da, mashina tepkisini sal ko’tarib, detalni ignada aylantiriladi.

Oval baxyaqatorlar mashina tezligini pasaytirib turib bajariladi-bunda detalni bir tekis
aylantira borib, bo’rlangan chiziq bo’ylab yoki detal ziyiga parallel qilib baxyaqator aniq
yuritiladi.

Tikuv mashinalarining asosiy nuqsonlariga baxyaqatorning sifati pastligi, ip tashlab
tikilishi, ip uzilishi, materialning qiyin surilishi, igna sinishi kiradi.

Baxyaqatorning sifati pastligi. Baxyaqator bo’sh (iplari yaxshi tortilmagan) bo’lsa,
tarang yoki kir bo’lsa, shuningdek, agar iplar «gazlamalar ustida chalishsa» yoki «gazlamalar
tagida chalishsa», bunday baxyaqatorlar past sifatli hisoblanadi. Bu kamchilikni yo’qotish uchun
ostki va ustki ipni taranglash kerak.

Ip tashlab tikilishi. Igna bilan mokining o’zaro harakatlarida sozlik buzilsa ip tashlab
tikilishi mumkin. Ip tashlab tikilish sabablarini igna mexanizmidan boshlab aniglash kerak.

Ustki ipning uzilishi. Quyidagilar ustki ipning uzilishiga sabab bo’lishi mumkin; ipning
sifatsizligi, ipning haddan tashqari tarangligi, ipning noto’g’ri taqilishi, igna ragami ip ragamiga
mos kelmasligi, ish vaqtida tushmasligi yoki baxyaning tortilib qolishi, mokining haddan ortiq
qizib ketishi, ip yo’naltirgichlarning yomon holatdaligi (qirqilganligi, g’adir-budirligi) yoki ip
yo’naltirgichlardan ba’zilarining yo’qligi, igna plastinasi teshigida, moki qurilmasida, tepki
tagida qurilgan yoki g’adir-budir joylar bo’lishi.

Ostki ipning uzilishi. Ostki ip kamroq mashina detallariga tegib o’tadigan bo’lganligi
uchun uning uzilishi ustki ipga nisbatan ancha kam bo’ladi. Quyidagilar ostki ip uzilishlariga
sabab bo’ladi: naychaning devorlari singanligi yoki ezilganligi, ip naychaga bo’sh yoki notekis
o’ralganligi, ip noto’g’ri taqilganligi, moki qurilmasi detallarining ostki ip tegadigan joylari
chaqaligi yoki g’adir-budirligi.
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Materiallarning qiyin surilishi. Bu kamchilik reyka yoki tepkining yaxshi
ishlamasligidan kelib chiqgishi mumkin.

Igna sinishi. Quyidagi hollarda igna sinishi mumkin: agar igna xarakat vaqtida bironta
noto’g’ri turib qolgan detalga tegib o’tadigan bo’lsa, igna balandligi noto’g’ri (pastroq)
o’rnatilgan bo’lsa; tepkida, igna plastinasida, mokida siljishlik bo’lsa yoki ular noto’g’ri
o’rnatilgan bo’lsa; igna pastligida materiallar surilsa; tikib bo’lgandan keyin materiallarni tepki
tagidan ehtiyotsizlik bilan olinsa.

Mashinani tozalash va moylash. Tikuv mashinasining mexanizmlarini tozalash,
moylash ularning aniq va beto’xtov ishlashini ta’minlaydi. Mashinaning hamma joylarini
tozalash va moylashda elektr yuritgichni o’chirib qo’yiladi. Yuritma tasmasi olinadi, igna eng
yuqori chekka holatga o’rnatiladi. Tepki ko’tarib qo’yiladi va naycha qalpoqchasi chiqarib
olinadi. Avval mashinaning bosh gismidagi kir va gazlama tuklari tozalanib, detallar latta bilan
artiladi. So’ngra mashinani ag’darib qo’yib, platforma tagidagi detallar va taglik artiladi.
Moylash ishlari tugagandan so’ng mashinani qo’lda aylantirib, asosiy va uning yengil aylanishi
tekshirib ko’riladi, ortigcha moy latta bilan artiladi. Moy bir tekis tagsimlanishi uchun tepkini
ko’tarib qo’yib, mashina bir necha soniya salt ishlatiladi. Mashinada ish boshlashdan oldin
gazlama parchasida baxyaqator sifati tekshirib ko’riladi.

Ipni g’altakdan chiqarib, yuqoridan pastga tomon ip yo’naltiruvchi richagning teshigidan,
burchaklikning ikkita teshigidan birin- ketin o’tkaziladi, ip yo’naltiruvchi vtulkadan o’tkazib, ip
taranglik rostlagichi shaybalari orasidan aylantirib olib, o’ngdan chapga tomon igna
mexanizmini yopib turadigan shchit tagiga kiritiladi. Keyin ip sim ip yo’naltirgich ilgagidan, ip
yo’naltirgichning ikkita teshigidan o’tkaziladi, yuqoridan pastga tomon qo’shimcha taranglik
rostlagichi plastinasi tagidan olib o’tib, tikuvchidan narigi tomon yo’naltirib, igna ko’ziga
taqgiladi.

Chap chalishtirgich ipini g’altakdan richag, burchaklik teshiklaridan o’tkazib, yuqoridan
pastga tomon ip yo’naltiruvchi vtulkaga, ip yo’naltiruvchi teshikka kiritib, taranglik rostlagichi
shaybalari orasidan aylantirib, ip yo’naltiruvchi teshikdan keyin ip yo’naltiruvchi vtulkadan
o’tkaziladi va ip yo’naltirgich teshigiga kiritiladi, o’ngdan chapga tomon ip yo’naltirgich
teshigiga va pastdan yuqori tomon ip uzatgich teshiklaridan o’tkaziladi.

Maxovik g’ildirakni burab chap chalishtirgichni chap chekka holatga keltirib, ipni pintset
yordamida chalishtirgichning 3 ta teshigiga taqiladi.

O’ng chalishtirgich ipi g’altakdan ortdan oldinga tomon richaglarning teshigidan
o’tkaziladi, burchaklikning 2 ta teshigidan, yuqoridan pastga tomon ip yo’naltiruvchi vtulkadan
o’tkazilib, ip yo’naltiruvchi teshikka Kkiritiladi, taranglik rostlagichi shaybalari orasidan
aylantirib, ip yo’naltiruvchi teshikka kiritiladi. Keyin ip ip yo’naltiruvchi vtulkadan, ip
yo’naltirgichning teshigidan o’tkaziladi, o’ngdan chapga tomon ip yo’naltirgichning keyingi
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teshigiga va ip uzatgich teshigiga kiritilib, old tomondan ip yo’naltirgichning teshigidan
o’tkaziladi. Maxovik g’ildirakni burib o’ng chalishtirgichni 0’ng chekka holatga keltirib, pintset
yordamida uning teshigiga ip taqiladi.

Yo’rmash tikish mashinasiga iplarni taqish (1- g’altak)
1-ip yo’naltiruvchi richag; 2-burchaklik; 3-ip yo’naltiruvchi vtulka; 4-ip taranglik rostlagichi
shaybalari; 5-sim ip yo’naltirgich; 6- ip yo’naltirgich; 7-qo’shimcha taranglik rostlagich
plastinasi; 8-igna.

Ipli g’altak tayanchga o’rnatilib ip yo’naltirgichlar teshigidan hamda taranglash
plastinalari orasidan o’tkaziladi. Keyin taranglash prujinasi orqali ip yo’naltirgich atrofidan
aylantirilib cheklovchi yo’naltirgich orqali ip tortgich ko’zdan o’tkaziladi. Ip tortgichdan o’tgan
ip yo’naltirgichlar orqali old tomondan ignaga o’tkaziladi.

Naychaga ipni o’rash uchun mashinada maxsus ip o’rash qurilmasi o’rnatilgan. Ip
g’altakdan mashina tanasiga o’rnatilgan ip yo’naltirgich orqali naychaga yo’naltiriladi va
prujinaga tortiladi. Naycha, richag, siljitilib, o’rash qurilmasiga o’rnatiladi va mashina ishga
tushiriladi. Richag tsapfaga o’rnatilgan.

Naychaga ip o’ralgandan so’ng richag naychadan chetga chiqadi va o’rash mexanizmi to’xtaydi.
To’ldirilgan naycha moki qurilmasiga o’rnatiladi.

72527-101 tikuv mashinasiga ustki ipni taqish gismlari
1-1p yo’naltirgich; 2-taranglash prujinasi; 3,4,5,6,7-ip yo naltirgich; 8-taranglash plastinasi; 9-
cheklovchi yo’naltirgich; 10-ip tortgich; 11-igna.

G altakdan tushgan ipni o’ngdan chapga tomon sim ip yo’naltirgichdan o’tkaziladi,
qo’shimcha taranglik rostlagichi shaybalari orasidan o’ngdan chapga asosiy taranglik rostlagichi
shaybalari orasidan aylantirib, ip tortgich prujinasining halqasiga kiritiladi va ip yo’naltirgich
ilgagining ortiga o’tkaziladi. Keyin ip o’ngdan chapga ip tortgichning qulog’idan ip yo’naltirgich
skobasiga kiritiladi, igna yuritgichga mahkamlangan plastinasimon prujina tagidan olib o’tib
chapdan o’ngga igna ko’ziga taqiladi.

Naycha naycha galpog’iga shunday o’rnatilishi kerakki, ip soat mili harakatiga qarama-
qarshi yo’nalishda o’ralgan bo’lishi kerak. Ip naycha qalpog’idagi arigchadan va taranglash
plastinasi ostidan olib o’tilib. Naycha qopqog’i teshigidan o’tkazildi. Ipning tarangligi naycha
gopqog’idagi vintni burab rostlanadi.
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CS 1652K-303A yarimavtomati ga ustki ipni taqish qismlari

1-igna; 2-plastinasimon prujina; 3-igna yuritgich; 4-ip yo’naltirgich skoba; 5-ip tortgich; 6-
ip yo’naltirgich ilgak; 7-ip tortgich prujina; 8,9-taranglik rostlagich shaybalari; 10-ip
yo’naltirgich

Ip o’ralgan naychali qurilma mokining markaziy sterjeniga kiritiladi. Moki uchi ignaning
eng ostki holatida 1,5-2.0 mm ko’tarilganida ustki halqasini ilib olishi kerak. Agar ostki ip
noto’g’ri to’ldirilgan, igna noto’g’ri tanlangan, igna igna yuritgichga noto’g’ri o’rnatilgan bo’lib,
moki uchi va igna orasidagi masofa kattalashgan bo’lsa, ostki ipning uzilishi sodir bo’ladi.

CS 1652K-303A yarimavtomatiga ostki ipni taqish qismlari.
I-naychali qurilma; 2-markaziy sterjen; 3-ustkiip; 4-igna.

2.3. Mehnat ta’limi darslarida namoyish etish usullarining o rni.

Mehnat ta’limi ko'rsatmalilik o’quv jarayonini tashkil qilish imkonini beradi, chunki
mehnat ta’limining mazmuni texnik jarayonlar va ob ektlar bilan boglikdir.

Xar bir darsda ko'rsatmalilikdan ob’ektlarning, jarayonlarining o°zidan, ularning
modellari va shartli tasvirlaridan keng foydalaniladi. Masalan, mehnat operatsiyalarini
o rgatishda oqituvchi o’quvchilarga materiallarga ishlov beradigan asboblarni tarqatadi va
ularni bu asboblarni konstruktsiyasi bilan tanishtiradi. Bu xolda asbob tarqatma material bo'lib
xizmat qiladi.

O’quvchilarga asbobning uzidan tashaqari uni modelini xam namoyish qilishi mumkin.
Buning uchun parma, keskich, shtangentserqo’l’, mikrometr va boshqa kesuvchi xamda ulchovli
asboblarning modellaridan keng foydalaniladi. mashinasozlik elementlarini urganishda qo’lda
yasalgan modellarni qo’llash xam kifoya qiladi.

Maktablar uchun tipaviy o'quv kursatmalari, qo llanmalar va o quv jixozlari ruyxatiga
maxkamlash, zanjirli, chervyakli va tishli uzatmalar, qo’lachokli mexanizmlar, friktsion
redukterlarning modellari kiradi. Xar bir maktab turli yog ochlar, fanera, listli metall, simlar,
sortli metallar kollektsiyalariga ega bulish lozim. Bu kollektsiyalarni o quvchilar kuchi Bilan
xam tashkil etish mumkin.

Namoyish qilish metodining xususiyati, ko pincha o quv materiallariga illyustratsiya
sifatidagina emas, balki uni uzi bilim manbasi bulib, ko p xollarda esa kunikma va malakalarni
shakllantirish usuli bulib xizmat giladi. Masalan, elektr dvigatel, jixozlar, asboblar va boshqa
moslamalar bir vaqtning uzida xizmat qiladi.

Uchinchi xususiyati tasvirlash (texnologik karta va boshqalar) ning rolidan kelib chiqadi.
O'qituvchi chizmalardan foydalanib o quvchilarga grafik bilim va malakalarni egallab
olishlarida yordam beradi.

Kursatmalilikdan foydalanish samaradorligini oshirishning muxim vositalaridan biri
kinofil’mlarni namoyish qilishdir.
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Masalan : quyish va bosim bilan ishlov berishni tushuntirishda plakatlar yordamida
urganish o quvchilarda tegishli jixozlar va texnologiya xaqgida to'la tasavvur gila olmaydi.
Xamma maktablarda quyuvchilik metallurgiya ishlab chiqgarishga ekskursiya qilish imkoniga ega
emas. Bunda kino yordam beradi.

Ustaxonadagi mehnat ta’limi mashg ulotlarida qisqa metrajli (10-15 minutli) fil’mlar
yoki ayrim parchalarni kursatish maqsadga muvofiqdir. Namoyish qilish o qituvchining
tushuntirishi, suxbati bilan qushib olib borilishi lozim.

Fil’mni namoyish qilishda kuyidagilarga rioya qilish lozim:

1. Kinofil’mni namoyish qilishdan oldin tushuntirish (idrok qilishga yo naltirish). Agar fil’mda
ancha qiyin masalalar ifodalansa, kadrlarda esa kichik detallar uchrasa, o quvchilarni o"quv
kinofil’mini masalan, metallarning tuzilishi va ularning qotishmalari xaqidagi fil’mni
kurishga tayyorlash kerak.

2. FiI’mda parcha kursatishning fil’mning va o quv materialining mazmunini tushuntirish
(suxbat) bilan olib borish, 10 minutli kino parcha namoyish qilishdan boshlanadi, sung plakat
modeldan foydalanib o"qitishni davom ettiradi.

3. Namoyish qilish tushuntirishlar bilan olib boriladi. Diktor teksti mavzuga xamma vaqt mos
kelavermasligi mumkin, shunda fil’mni sharxlash zaruriyati tugiladi.

Mehnat kunikma va malakalarning shakllantirishning didaktik asoslari:

Mehnat kunikma va malakalarni shakllantirish, mehnat ta’limi metodikasida juda muxim
urin tutadi. Uni asosiy insstruktaj va mashqlar tashkil giladi.

Mehnat, malaka va kunikmalarni shakllantirishning xozirgi qollanilayotgan metodikasi
juda muxim urin tutadi. Unda o"qish jarayoni o qituvchining mehnat usullarini namoyish etishi
va o quvchilarning unga taklid qilishi asosida tashkil topadi.

Kunikma va malakalarni shakllantirishda ilg or tajribalar kuyidagi shartlarni e tiborga
olinishi nazarda tutiladi.

1) Tekshirishning aniqligi, uning magsadi va bajarish usullari ;

2) O'quvchilarda zarur bilimlarni mavjud bulishi ;

3) Ta'lim metodi va ularning shakllanayotgan kunikma va malakalarining xususiyatlariga
mosligi ;

4) Instruktajni moslash ;

5) Mashglarning etarli mikdorida bulishi ;

6) O"quvchilarning faoliyatini uz vaqtida va ob ektiv baxolash.

7) O quvchilar faoliyatining aktiv xarakterida.

Instruktaj va mashqlarga o qitish metodlari sifatida quyiladigan xozirgi talablarni tug ri
tushuntirmoq uchun mehnat ta’limi jarayonida onglilik va aktivlik problemasi fiziologiya,
psixologiya va pedagogikaning xozirgi yutuglari asosida kurib chiqish zarur.

Mehnat kunikma va malakalarni shakllantirish jarayonida o quvchilarning ongliligi
faoliyatining dastlabki asosida tayanadi. U esa o'z navbatida faoliyat tarziga, ya'ni faoliyati
ganday va qaysi tartibda bajarish xaqidagi tasavvurga tayanadi.

Fiziologlarning ta’kidlashicha boshga odamning xarakterini idrok qilish jarayonida
sub’ektda obraz  xosil bo’ladi, u taqlid qilib o’lchovli bulib xizmat giladi. Bu obraz
o quvchilarning xarakterlarini belgilaydi. «Olchov» bilan gilinayotgan xarakter aynan bir hil
bulgunicha bu xarakterlarni «O"lchov»ga o xshatish yo naltiradi.

Pedagogik nuqtai nazardan ta’lim mehnat jarayonining boshqa jarayonlariga nisbatan
afzalligi shundan iboratki, ular ko p jixatdan ob ektiv kuzatishga ega o lchashga bo ysinadi.

Kunikma va malakalarni shakllantirishda 0" z-0"zini kontrol gilish muxim axamiyatga ega
bulib ta’limda aloxida e’tibor beriladi.

O’z-o'zini  kontrol qilishni  samaradorligini  oshirish va faoliyat obrazini
ob ektlashtiruvchi maxsus texnik vositalar yordamida erishiladi.  Buning uchun turli
trenajerlardan foydalaniladi.
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Xozirgi kunda mehnat ta’limida o quv-texnik xujjatlardan foydalanishga xam katta
axamiyat berilmokda. CHizma grafik instruktsiyalarning bir necha asosiy formalarini
gollashning magsadga muvofigligi maxsus tekshirish amaliyotlarida isbotlangan.

Instruktaj. Instruktaj deyilganda mehnat faoliyati usullarining tushuntirish va kursatish
anglanadi. Bu usullar shu faoliyatlarini tug ri va xavfsiz bajarish bo"yicha tasavvur xosil gilishga
va o quvchilarning amaliy faoliyatlarini tug'ri yo naltirishga qaratiladi.

Instruktaj darsning bir qismi (elementi)dir. Instruktaj jarayonida bir nechta ta’lim
metodlaridan foydalaniladi. Bunday metodlar mehnat usullarini namoyish qilish va ularni
bajarish qoidalarini tushuntirish; texnik masalalarni quyish o quvchilar o qituvchi topshirig ini
qay darajada tushunganliklarini aniglaydigan suhbat ; bunda metodlar o’zaro chambarchas
birikadi, uning kombinatsiyasi sistema hosil giladi.

Instruktajga kuyidagi talablar quyiladi.

1. Instruktaj jarayonida ta’limning xilma-xil metod va usullaridan unumli foydalanish;

2. Instruktaj mazmunini o'qituvchi tomonidan aniklash. Agar o qituvchining o quvchilar
oldiga kuygan topshirig'i ularga tushunarli bulmasa, o quvchilar uni bajarish sharoitini
ko pincha buzadilar, chunki ular bu nimaga olib borishini bilmaydilar. SHuning uchun
o qituvchining xar bir talabi asoslanishi kerak.

3. Instruktajning to'laligi va instruktajni qismlarga ajratish. Mehnat topshirig'i qiyinligi va u
gaysi sanada bajarilayotganligiga qarab instruktaj butun yoki ishning borishiga qarab
gismlarga ajratib borish lozim.

4. Instruktaj yordamida o quvchilar uz faoliyatini nazorat gila olsinlar. Bu talabni bajarmay,
o quvchilarning mustaqilligiga erishib bo’lmaydi. Mustaqillik esa o quvchilarda amaliy
mehnat va kunikma, malakalarini xosil gilishda muxim axamiyatga ega.

Instruktaj uch xil bo'ladi : kirish, joriy, yakuniy.

YAngi operatsiyasini urganish bo’yicha kirish instruktaji bo’ladi. Mehnat usullarini
normal va sekinlashtirilgan xolda bajarish qoidalarini namoyish qilish; 0°z-0"zini nazorat qilish
belgilarini; anik mehnat vazifasini quyishni uz ichiga oladi.

Kirish instruktajidan o quvchilar operatsiyaning ayrim qismlarini: asbobni ushlash, ish
xolatida turish, sur’atni egallash va xokazolarni urganish bilan boglik xarakatlarni bajarishga
xarakat giladilar. Xar bir urganilayotgan element oldingisini urnini olmay, balki unga qushilib
borishi, bir-biriga bog"lanishi, yagona zanjir xosil qilishi zarur bo"ladi.

Mehnat usullarini bajarshdagi xatolarni tuzatish bo’yicha joriy instruktaj olib boriladi.
Bunda o quvchilar ishni to xtatib, xatoga yul quygan o quvchilarning ishiga e tibor berib, unda
notug ri ishlaganligining sababini tekshirib borishni talab giladi. SHu asosda xamma o quvchilar
bilan suxbat utkaziladi. Sung o qituvchi hulosa qilib tug'ri usullarni kursatishi, xatoga yul
quygan o quvchining usullarni xotirada tiklashi, shunda ishni davom ettirishga ruxsat berishdan
iborat bgladi.

Y Akunlovchi instruktaj sifatli bajarilgan va brak gilingan buyumlarni namoyish qilish,
o quvchilar ishining umumiy xarakteristikasini, o quvchilar yul quygan xatolar taxlilini,
o quvchilar ishini baxolashni 0"z ichiga oladi.

Mashglar. Mehnat ta’limi jarayonida xar bir yangi operatsiyani qisqa muddatli
mashqdan boshlash magsadga muvofiq bo’ladi. Bu mashqlarni shartli ravishda ta’limiy mashqlar
deyiladi. Amaliy mashqlarni bajarish jarayonida o quvchilar xar xil buyumlar tayyorlaydilar,
mehnat usulida va xarakatlarini baxolash bo"yicha mashq qilishni davom ettiradilar. SHu urinni
tashkil qilishga, sababli sozlash, dastlabki mehnat usullari va xarakatlarini uzlashtirishga
kunikma va malakalarni takomillashtirishga doir mashqlar bir-biridan kura fark giladi.

Mashgqlarga ta’lim metodi sifatida qator didaktik talablar quyiladi :

1. Mashglar o quvchilarning ongli faoliyatiga asoslanadi. Kunikma va malakalarni xosil

gilishda ong katta rol uynaydi. Mehnat ta’limi tajribasi «Musqo llarni urgatish»ga ongdan

tashqgari urinish (MMI sistemasi muvoffakiyatlarga olib bormaslikni kursatadi.
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Kunikma, malaka bevosita shakllanishidan oldin shu xaqida o'quvchi oldida tasavvur
xosil bo'ladi. Uning tasavvuri ganchalik tug'ri, aniq bo’lsa, uni shunchalik tez va aniqroq
oladilar.

2. Mashqglar va ularning qismlari (elementlari), qismlarini orttirib boradigan tartibda
joylashtiriladi. Xar bir mexanik operatsiyalarida bir xil elementlar (usullar, xarakatlar) uzi ko™p
uchraydi, ammo operatsiyaning uzi qiyinligi bo’yicha fark qiladi. Masalan, metallarni qirqish
operatsiyasi bunday bajariladi, o’quvchi chap qo'lida zubinoni, o'ng qulida bolg ani ushlab,
zubinoga uni utkir uchi kesilgan zakatovkadan yupqa metall qoplamini uchirish uchun uradi.
Bunda bolg'a bilan ishlash kator qiyinchiliklarni uchratib chiqaradi: o’quvchi oldin bolg a
xarakati, urush kuchini tug'ri va toza kesishni urganib olishi kerak. U ana shu elementlarni
xammasini o rganib oladi. Sababli bu texnologik operatsiyadan oldin bir qator boshqa soddarok
operatsiyalarni bajarish kerak. Masalan, metallarni tug rilashga oid mashgqlar bolg a bilan ishlash
strukturali va urish kuchini o'rganishga imkon beradi, parchinlash mashqlari o’ quvchilarga zarur
bexato urush malakasini egallash uchun zarur asos bo’ladi.

3. Mashglar paytida o quvchilar o'z mehnat xarakatlarini (kontrol’) nazorat qgilishlari kerak.
O’qituvchi o quvchilarning mehnat usullari, xarakatlari, operatsiyalarni tugri bajarishlari
kerakligini tab etishi lozim. O quvchilar o'zlarini nazorat qilishga jalb etilsa, ya'ni ular o'z-
o zini nazorat qilishni amalga oshirsa, bu talab samaralirok bajariladi. O qituvchi mehnat
usullarini bajarish qoidalarini urgatish bilan birga ularni bajarish tug riligini xukm chiqaruvchi
mezonlarni xam aniqglash yo'llarini xam o'rgatib ketadi. O°z-o'zini nazorat qilish
o quvchilarning asosiy o quv vazifasi, mehnat malakalarini egallashga mosligi xamma vaqt esda
turishi kerak.

Mashglar davomida texnika vositalari trenajerlardan foydalanishi xam unumli boladi.
Trenajerlar o quvchilarga o'z mehnat xarakatlarida birikkan kuch, tezlik yoki fazoviy
parametrlaridan og ishini bilib olishlarida yordam beradi, ya'ni o zlarini-o"zlari nazorat qilishlari
uchun sharoit yaratadi. Masalan, egovlash operatsiyasini o rgatish uchun trenajer mavjud.

Laboratoriya tajribalari.

Laboratoriya tajribalarini o quvchilar ustaxonalardagi mashg ulotlarda ishlov beriladigan
materiallar, asboblarning tuzilishi, jixozlar va boshqgalar bilan tanishish magsadida bajariladi. Bu
tajribalarga laboratoriya ishlari formasida taxlil kilinadi.

Laboratoriya ishlarini giyinligi o"quvchilar yoshiga va mavjud moddiy bazasiga qarab xar
xil bo'ladi. Masalan: yog ochni namlik va qattiglikka sinash o quvchilarning qo'lidan keladi.
Laboratoriya ishlari xozirgi zamon asboblari va moslamalaridan foydalanish ma'qo’l. Ishlarni
bajarishda eng muximi o quvchilarni fan asoslari bo yicha olgan bilimlaridan foydalanishdir.
Agar laboratoriya ishlari unumli mehnat bilan bog’lik bolsa, 0" quvchilarning kizikishlari ortadi.
Masalan o quvchilar mazkur metalni qattigligini shunchaki topish emas, balki yasaladigan detal
uchun tegishli kattalikdagi zagatovka tanlashni xam topish magsadga muvofiqdir.

Laboratoriya ishlari praktikum shaklida tashkil etiladi, ularni frontal yo'l bilan o tkazish
xam mumkin. Praktikum ish shaklidagi laboratoriya ishlaridagi o quvchilar zvenolarga bulinadi.
Zvenodagi o quvchilar soni tegishli jixozlar va laboratoriya tajribalariga qarab aniqlanadi.
Laboratoriya ishlari murakkabligiga qarab o quvchilarning og zaki kursatma yoki ishlaridan
asboblarning tuzulishi, ishning maqgsadi va ish tartibi ifodalanadigan yozma instruktsiyalar
bo"yicha utkazish mumkin.
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2.4. “Yangi texnika va ilg or texnologiya”mavzusidagi darslarini tashkil etish.

MAVZU: « Yangi texnika va ilg or texnologiya »
MAQSAD:
— Universal mashinani ishga tayyorlashni o’zlashtirish;
— Mashinani asosiy rostlashlar bilan tanishtirish;
— O’quvchilarda mashinani ishga tushirish, to’xtatish, tezligini rostlash, boshlang’ich
ko’nikmalarini hosil qilish;
— Gazlamaga baxyaqator yuritishdagi dastlabki ko’nikmalar hosil qilish;
— Uskunalarni avaylash, ishda batartiblikni tarbiyalash. Ko’zda chamalab mo’ljallashni
mashq qilish va rivojlantirish.

0’QUYV SOATLARI: 2 soat. (80 daqiqa).

MODULNI O’RGANISh JARAYONIDA EGALLANADIGAN AMALIY

KO’NIKMALAR:
- Mashinada ish o’rnini tashkil etish;
- Mashinani ishga tushirish va to’xtatish,
- Mashinaga igna o’rnatish;
- Tepkini ko’tarish va tushirish;
- Tepki tagiga gazlamani qo’yish va tepki tagidan gazlamani chiqarib olish;
- Qog’ozda (mashinaga ip o’tkazmasdan) parallel baxyaqatorlar yuritish;
- Ustki va ostki iplarni taqish;
- Baxyagqatorlar zichligini, iplar tarangligini, tepki bosimini rostlash;
- Baxyagqator boshida va oxirida puxtalashni bajarish;
- Siniq oval baxyagqator tikish;
- Mashinani moylash va tozalash.

MODULNI O’RGANISh DAVOMIDA ShAKLLANADIGAN NAZARIY
BILIMLAR:

- Mashinada ish o’rnini tashkil etish usullari;

- Mashinani ishga tushirish va to’xtatish tartibi;

- Mashinaga igna o’rnatish ketma-ketligi;

- Tepkini ko’tarish va tushirish qoidasi;

- Tepki tagiga gazlamani qo’yish va tepki tagidan gazlamani chiqarib olish ketma-ketligi;

- Baxyagqatorlar zichligini, iplar tarangligini, tepki bosimini rostlash qoidalari;

- Baxyaqator boshida va oxirida puxtalashni bajarish texnologiyasi;

- siniq oval baxyaqator tikish texnologiyasi;

- Mashinani moylash va tozalash usullari.

MAVZU DOIRASIDAGI ASOSIY MA’LUMOTLAR
JAHON MIQYOSIDA TIKUVCHILIK MASHINASOZLIGI

Hozirgi vaqtda jahonda tikuv mashinalarini ishlab chiqaruvchi 100 dan ortiq firma va
korxonalar mavjud. Shulardan eng yirik firma va mashinasozlik korxonalari haqida to xtalamiz.
«Zinger» mashinasozlik firmasi tashkil gilinganidan hozirga qadar asosan charm va tikuvchilik
mahsulotlarini tayyorlashga mo’ljallangan moki baxyali maishiy va sanoat tikuv mashinalarini
ishlab chiqaryapti. «Shtrobel» (Germaniya) firmasining 200 dan ortiq turli tipdagi ko rinmas
chok hosil qilib tikuvchi mashinalari ko'p davlatlarda, jumladan, mamlakatimiz yengil sanoat
korxonalarida keng qo’lla-nilmoqda. Zanjirsimon baxyali tikuv mashinalari Amerikada«Yunion
Spetsial», yarimavtomatik ravishda ishlaydigan tikuvchilik sanoati mashinalari esa «Riss»
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firmalarida ishlab chiqarilishi yo'lga qo'yilgan. «Rimoldi» (Italiya) firmasida ishlab
chigarilayotgan bir, ikki va ko'p ipli zanjirsimon baxyali takomillashtirilgan, avtomatik
boshgaruvli va murakkab texnologik jarayonlarni bajaruvchi maxsus tikuv mashinalarida tikish
sifatini nazorat qiluvchi elektron quril-malar o rnatilgan.

& b

«Rimoldi» (Italiya) firmasi avtomatik boshqaruvli murakkab texnologik jarayonlarni
bajaruvchi tikuv mashinalari.

«Torrington» firmasida esa barcha ko'rinishdagi tikuv mashi-nalari uchun ignalar
tayyorlanadi.

Keyingi 25—30 yil ichida Yaponiyada tikuvchilik sanoati mashinasozligi ancha
rivojlandi. «Yamoto», «Juki», «Kansai Spetsial», «Seyko» firmalarida pnevmatik va elektron-
mexanik qurilmali avtomatik va yarimavtomatik mashinalar, avtomatik boshqaruvli tizimlar
katta hajmda ishlab chiqarilyapti.

«Juki» firmasining zanjirsimon baxyali yo'rmab tikish mashinalari barcha turdagi
gazlamalarni sifatli tikishga mo'ljallangan bolib, ularda texnik va texnologik talablarga javob
beruvchi qo'shimcha mexanizm va qurilmalar qo'llanilgan. XIX asr oxirlaridan boshlab
Germaniyadagi «Pfaff», «Adler», «Durkopp» firmalari poyabzal va kiyim tikishga mo'ljallangan
moki va zanjirsimon baxyali tikuv mashinalarini boshqa davlatlarga eks-port qilmoqda.
«Durkopp-Adler» mashinasozlik firmasida avto-matik va yarimavtomatik tikuv mashinalari (4-
rasm), texnologik jarayonlar uchun hisoblash texnikasi, elektron boshgaruv qurilmasi va
mikroprotsessor vositalaridan keng foydalanilgan ixtisos-lashgan sistemalar ishlab cliiqarilyapti.
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«Juki» (Yaponiya) raashinasozlik firmasining gazlama chetlarini yo'rmab tikish va
maxsus yarimavtomatik tikuv mashinalari

«Durkopp-Adler» firmasining yarimavtomatik tikuv mashinalari.

«Tekstima» mashinasozlik birlashmasida maishiy va sanoat tikuv mashinalari,
«Pannoniya» (Vengriya) mashinasozlik kombinatida tugma qadash, halqa hosil qilish
yarimavtomatlari, bichish mashinalari va dazmollash uskunalari, «Minerva» (Chexoslovakiya)
firmasida asosan siniq baxya qatorli tikuv mashinalari ishlab chiqgarilmogda. «Podolsk»
(Rossiya) mexanika zavodi dunyo miqyosida taniqli mashinasozlik korxonasi hisoblanib, ishlab
chiqaradigan ko p turdagi sanoat tikuv mashinalari, yarimavtomatlari puxtaligi va uzoq muddat
ishlashi bilan alohida o’rin egallaydi. «Rostov» mexanika zavodi ishlab chigargan yo'rmab tikish
mashinalari ~ sanoatimizda  keng  qo’llanilmoqda. Bundan  tashqari, «Toyota»
(Yaponiya),«Bernina» (Shveytsariya), «Xuskvarno» (Shvetsiya) firmalarida ishlab chiqarilgan
tikuvchilik sanoati mashinalari va uskunalariga talab ortib bormoqda.
TIKUV MASHINALARINING BELGILANISHI

Hozirgi paytda firma va zavodlarda ishlab chiqarilayotgan tikuv mashinalari ragamlar va
harflar bilan belgilanadi.
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Bu raqam va harfiar orqali mashinalarning texnika va texnologik parametrlarini aniqlash
mumkin.

Rossiyadagi Podolsk tikuvchilik mashinasozlik korxonasi maishiy tikuv mashinalari sinfi
bir raqamli, sanoat tikuv mashinalari esa ikki raqamli tartibda belgilangan (masalan, 2, 22, 26, 51
va hokazo).

Agar shu mashinalar asosida boshqa variantlari yaratilgan bo'lsa, ularni 22-A, 22-B, 26-

A, 51-A rusumli tikuv mashi-nalari, deb harflar qo shib belgilanar edi.
Keyinchalik yangi yaratilgan yoki takomillashtirilgan mashinalar variantlariga esa 2 ragamidan
boshlangan tartib nomeri va 8 raqamini qo shib belgiJashga qaror qilingan. Masalan: 1276-1,
1276-2 yoki 823, 1823, 2823, 3823 va hokazo. Ayrim hollarda moki baxyaqator hosil qilib
tikuvchi ikki ignali tikuv mashina-lari belgilanishida ignalar orasidagi masofani bildiruvchi
ragam ko paytirish belgisi orqali kiritilgan. Masalan, 852x38, 852-1x10 Orsha (Belorussiya)
yengil sanoati mashinasozlik korxonasi ham o’z tikuv mashinalariga shu yo'sinda quyidagicha
belgilar qo’ygan: moki baxyali to'g'ri baxyaqator yuritadigan 97-A rusumli tikuv mashinasi;
ostki gazlamadan solqi hosil giladigan 297 rusumli tikuv mashinasi; gazlama chetini girqishga
mo Jjallangan 397-M rusumli tikuv mashinasi; materialni differensial suruvchi 697 rusumli tikuv
mashinasi va hokazo. Rostov-Don yengil mashinasozlik zavodi®o zining tikish va yo rmashga
mo ljallangan mashinalarini vazifasiga ko'ra ragam va harflar bilan belgilaydi (masalan, 408-
A3M, 508-M va hokazo).

«Pfaff» (Germaniya) firmasi tikuv mashinalari 22 ta ragamli belgilanishga ega. Masalan,
142-732/09-263/02-900/05 BSx1O tikuv mashinasi belgilanislii quyidagicha tahlil qgilinadi: 1
ikki ipli moki baxya hosil qilib tikuvchi; 4 — tekis platformali; 2 — tebranma harakatlanuvchi
ignali, gazlamani ostki reyka orqali suruvchi ikki ignali, 732/09 — gazlama chetini qirquvchi
qurilmali; 263/02 —cho'ntaktikuvchiqurilmali; 900/05 —ipniqirquvchipichoqli; B —
qalinlikdagi; S — turdagi gazlamani tikuvchi mashina hisob-lanadi. Ignalar orasidagi masofa 10
mim ga teng.

«Juki» firmasi (Yaponiya) tikuv mashinalari oldin harflar, keyin raqamlar bilan
belgilangan. Masalan, DLN-5410H-6-W/ EC-321/AK-34 moki baxyali tikuv mashinasi belgilari
firmaning maxsus kataloglaridan quyidagicha aniglanadi.DLLN-5410 — tikuv mashinasi modeli;
H — og'ir materiallarni tikishga mo'ljallangan; 6 — ipni avtomatik qirqish mexanizmli; W —
ustki ip chetlatgichi bor; EC-321 — elektron boshgaruvchi sistemali; AK-34 — tepkini
avtomatik ko taruvchi qoshimcha mexanizmli mashina.

«Tekstima» (Germaniya) mashinasozlik birlashmasida ishlab chiqariladigan tikuv
mashinalari ikki guruh raqamlar bilan belgilanadi. Masalan, 8332/3355 rusumli tikuv
mashinasida 8332 sinfiy belgisi hisoblansa, 3355 texnik va texnologik ma'lumotlarini bildiradi,

ya'ni 3 — moki baxyali, ipni naychaga o'rash mexanizmli; 3 — gazlamani ostki surish va
gazlamaning chetini qirquvchi pichoq mexanizmli; 5 —ipni qirquvchi, igna holatini
ta'minlovchi, tepkini ko'tarish va tushirish mexanizmli; 5 — qalinligi 5 mm gacha bo’lgan
gazlamani tikuvchi mashina ekanligini anglatadi.

Vatanimiz tikuvchilik korxonalarida «Minerva» (Chexos-lovakiya) firmasi — siniq
baxyaqator bilan tikish mashinalari, «Pannoniya» firmasi — dazmollash presslari, «Pfaff>,

«Adler», «Juki» (Yaponiya) firmalari har xil turdagi tikuv mashinalari, «Shtrobel» firmasi —
ko'rinmas chok hosil qilib tikuvchi, Rossiya va Belorussiya yengil mashinasozlik zavodlarida
ishlab chiga-rilayotgan universal va maxsus vazifali tikuv mashinalari keng qollanilmoqda.

TIKUV MASHINALARINING SIFATI VA PUXTALIGI ESTETIKA VA ERGONOMIKA
Mashina sifati uning belgilangan vazifani bajarishdagi ishlash darajasini bildiradi.
Mashina sifati haqgida fikr yuritilganda, uning puxtaligi, inkorsiz ishlashligi, umrboqiyligi va
ta'sirga loyiqligi tushuniladi.
Puxtalik — bu mashinani belgilab berilgan funksiyasi bo’yicha o’rnatilgan muddat
davomida to'xtovsiz ishlashidir.Inkorsiz ishlatish deganda mashinaning o'rnatilgan vaqt
mobaynida o"zining ishlash qobiliyatini saglab qolishligi tushuniladi.
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Umrbogqiylik — mashinaning ta'mirlash muddatlari oralig'ida o’zining ishlash va ish
gobiliyatini saqglab qolishligidir. Ishga qobiliyatli mashina deganda, belgilangan funksiyani
bajarish davomida texnik talablarga javob berishligi tushuniladi.

Masalan, tikuv mashinalarida ularning sifatli baxya hosil qilishligi, texnologik
jarayonning to"g'ri bajarilishi, moki iplari uzilmasligi va hokazo.

Inkorlar sodir bo'lishi esa mashinaning konstruktiv ishlab chiqarish va ekspluatatsion
kamchiliklarga olib keladi.

Misol tarigasida ishchi organlarning o’zaro ishdagi hamkorhgi buzilishi, igna o tmasligi
yoki egriligi, reyka tishlari yeyilishini keltirish mumkin. Mashinaning barqaror ishlashini
ta'minlash uchun texnik talablar va ko rsatmalarga e'tibor garatish hamda o’z vaqtida moylash,
joriy ta'mirlashlarni bajarib borish lozim.

Tikuvchilik sanoatiga qarashli mashina, avtomat va avtomatik qatorlarni yaratishda
asosan ularning tashqi ko rinishiga, shakliga, rangiga, boshqarish va foydalanishga qulayligiga
e'tibor beriladi Shu sababli ham loyihalanayotgan jihozni estetik qoidalarga binoan tashqi
korinislu ishlab chiqiladi.

Zamonaviy tikuv mashinalarni yaratishda konstruktorlar bilan birgalikda rassom-
dizaynerlar ishtirok etadilar. Ular yaratilayotgan mashina yoki avtomatning tuzilishini,
boshqarish sistemasini, bajariladigan texnologik jarayonni o'rganib chiqqan holda tashqi
ko rinishini tasvirlaydilar.

Hozirga qadar tikuv sanoati jihozlari estetik ko rinishi hamisha iste'molchilar e'tiborida
bo’lgan.

Masalan, «Zinger» firmasida hozirgi paytgacha ishlab chigarilayotgan tikuv mashinalari
zamon talabiga qarab turli xil dekorativ ornamentlar bilan bezatilib tayyorlanmoqda.

«Futura» elektron boshqaruvli mashinalarda esa ishlashga qulayligi e'tiborga olinib
estetik ko'rinish berilgan. «Rimoldi» va «Juki» firmalari rassom-dizaynerlari yo'rmab tikish
mashinalari ustki qismiga snos qo"llaganlari uchun ko rinishi va yengilligi bilan ajralib turgan.

Hozirgi paytda rassom-dizaynerlar konstruktorlar bilan loyihalash jarayonida yangi
mashina maketiga turli xil ranglarni qo'llab ko radilar. Barcha davlatlardagi rassom-dizaynerlar
jihozlarni, sexlarni bo'yashda ochiq ranglar ishlatilganda ish unumdorligi ancha oshishi
mumkinligini ta'kidlaganlar. Bundan tashgari mashinalar har bir gismi turli rangda bo’lganda
boshqgarishga qulayroq bo hshini aniglaganlar.

Bir Ignall “Zigzag”
9% LZ 2290 ASS8-7 Juki
mashinasining texnologik xaritas
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Tikuvchilik sanoatiga garashli mashina, avtomat va avtomatik qatorlarni yaratish va
takomillashtirishda ergonomika talablariga ham e'tibor qilinadi. Bu talablar mashinani
boshqarish, qurilma yoki elektron apparatlarni tanlash, ishlatish va ta'mirlashda qulaylikni,
informatik yozuvlar bilan belgilash va tayyorlashni ta'minlashdan iborat.

TIKUV MASHINALARINING TURLARI
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Hozirgi paytda vazifasi va tuzilishi jihatidan turli xil bo’lgan, fan va texnikaning oxirgi
yutuglariga asoslanib yaratilgan, zamonaviy texnologiya talablariga javob beruvchi, avtomat-
lashtirilgan va elektron boshqaruvli tikuv mashinalari chiqaril-moqda.

«Juki» tikuv mashinasi quyidagi asosiy qismlardan iborat. Mashina tanasi — 2 da (5-
rasm)da asosiy val o'rnatilgan bo’lib, undan mashinaning barcha mexanizmlariga harakat
uzatiladi. Mashina tanasining tayanchi — 4 da baxya yirikligini o zgartiruvchi qurilmalar
joylashtirilgan. U asosan mashma bosh qismini ushlab ruradi. Mashinaning old gismi — 1 da
igna va ip tortgich (zanjirsimon baxyali tikuv mashinalarida ip uzatgich) mexanizmlari, tepki
uzeli, ba'zi mashinalarda esa qoshimcha mexanizm va uzellar o rnatilgan.

“Juki” firmasining tikuv mashinasi
Mashinaning asosiy valiga aylanma harakat maxovik g'ildiragi — 3 orqali elektr
yuritgichidan uzatiladi. Mashinaning ustiga boshqaruv pulti — 5 o’ rnatilgan bo'lib, undan ishchi
organlari holati, baxya-qator ko rinishi va yirikligi avtomatik tarzda o zgartiriladi.
Zamonaviy tikuv mashinalarida boshqaruv pulti mashina tanasi tayanchida yoki uning
yon tomonida joylashgan. Mashina ish stoliga tayanch — 6 o’rnatilgan bo’lib, unda ipli g altak

yoki bobinalar uchun sterjenlar joylashtirilgan. Tana tayanchi — 4 dan igna harakat
chizig'igacha bo’lgan L masofaga mashinaning ishchi qulochi deyiladi.
Mashina platformasi — 7 da moki (zanjirsimon baxyali tikuv mashinalarida

chalishtirgich), gazlamani surish va avtomatik moylash mexanizmlari, ba'zi tikuv mashinalarida
ipni qirqish, kengaytirgich kabi qo shimcha mexanizmlar o rnatilgan. Tashqi ko rinishi, vazifasi,
ishlash prinsipi, texnik ko rsatkichlari, kinematikasi, konstruksiyasi jihatidan tikuv mashinalari
juda xilma-xildir.

Tikuv mashinalarini yaratish va takomillashtirishda tikiladigan materialning frzik-
mexanik xossasi va tuzilishi, texnologik jarayonga ta'sir giluvchi faktorlar e'tiborga olinadi.
Tikilayotgan material-ning ishqalanish koeffitsiyenti, choziluvchanligi, zichligi, erish
temperaturasi kabi parametrlari — tikuvchilik mashinasi kons-truksiyasiga, baxyaqator hosil
bo'lishdagi iplar bog'lanishiga, qo'lla-niladigan igna geometriyasiga, mashina tezlik
ko rsatkichlariga bog'liq boladi. Baxyaqator hosil bo'lish jarayonida iplar chalishish xarakteriga
garab tikuv mashinalari ikki guruhga bo’linadi:

moki baxyali tikuv mashinalari;

zanjirsimon baxyali tikuv mashinalari.

Moki baxyaqgatori kam cho ziluvchanhgi va puxtalik xususiyatiga ega bo lganligi uchun
moki baxyasi bilan tikuvchi mashinalari asosan qattiq va mustahkam gazlamalarni tikishda
go llaniladi.

Zanjirsimon baxyaqator hosil qilib tikuvchi mashinalar cho'zi-luvchan, trikotaj
gazlamalarni tikishga va kiyim detallarini vaqtinchalik birlashtirishga mo’ljallangan.

Tikuv mashinalari vazifasiga ko'ra quyidagi guruhlarga bo"linadi:

— moki baxyali to” g ri baxyaqator hosil qilib tikuvchi mashinalar;
— bir ipli zanjirsimon to g ri baxyaqator bilan tikuvchi mashinalar;
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—  ko'p ipli zanjirsimon to” g ri baxyaqator hosil qilib tikuvchi mashinalar;
— moki baxyali siniq baxyaqator bilan tikuvchi mashinalar;
— gazlama chetlarini yo ' rmash mashinalari;
— yashirin baxyali tikuv mashinalari;

tugma va boshqa furnituralarini qadaydigan, puxtalaydigan va kalta choklarni tikadigan,
halga yo'rmaydigan va buyumning ayrim detallariga ishlov beradigan yarimavtomatik tikuv
mashinalari.

Tezlik ko rsatkichlari bo yicha tikuv mashinalari uch guruhga bo"linadi:
— asosiy valning aylanishlar chastotasi 2500 ayl/min gacha bo’lgan past tezhkli;
— 2500 ayl/min dan 5000 ayl/min gacha bo’lgan o rtacha tezlikli;
— 5000 ayl/min dan yuqori bo’lgan katta tezlikli.
Ishchiga nisbatan joylashishi bo"yicha tikuv mashinalari o'ng, chap va frontal qulochli bo"ladi.
Tikuv mashinasi ishchi qulochi ishlov berilayotgan rriahsulotning maksimal o'lchamini
aniglaydi. Ishchi qulochlari bo"yicha tikuv mashinalari quyidagilarga boli-nadi:
— qisqa ishchi qulochli (L-200 mm gacha);
— o'rtacha ishchi qulochli (L-200 mm dan 260 mm gacha);
— uzun ishchi qulochli (L-260 mm dan yuqori).
Butun bir texnologik jarayon uchun ishlab chiqariladigan tikuvchilik jihozlarini korxonaning
aniq bo'limiga yaroqliligiga, avtomatlashtirish va mexanizatsiyalashtirish darajasiga qarab ham
guruhlarga ajratish mumkin.

. -
Mashinada bajariladigan ish o’rni ish stoli va uning qopqog’i o’yig’iga o’rnatilgan
mashina bosh qismi bilan jihozlangan. Ish stolini ikkita tayanch ushlab turadi.

Tikuvchining mashina oldida to’g’ri o’tirishi, ish usullarini o’zlashtirib olishi mehnat
unumdorligini oshirishga imkon beradi. Tikuvchining gavdasi oldinga sal engashib turishi kerak.
Tikilayotgan buyum tikuvchining ko’zidagi 30-40 sm nari turishi, tikuvchining tirsaklari esa stol
qopqog’i bilan bir xil balandlikda bo’lishi kerak. Stulning balandligini to’g’ri tanlash katta
ahamiyatg ega. Odatda, o’tirg’ich balandligini rostlash mumkin bo’lgan burama stullar
ishlatiladi. Tikuvchi mashina bosh qismining ro’parasida o’tirishi, uning ikkala oyog’i pedal
ustida turishi lozim. O’ng oyoq kaftini sal oldinroq qo’yish kerak, bunda mashinani asosan o’ng
oyoqda yurgizib, chap oyoqda to’xtatiladi. Zo’rigish ham ikki oyoqga bir xilda tagsimlanib,
mashinada ishlash birmuncha osonlashadi. Tikilayotganda tepkini ko’tarish uchun tizza richagi
bosiladi, u 0’ng oyoq tizzasi balandligida bo’lishi kerak.

Materiallarni tikish uchun oldin kerakli ip va unga mos igna tanlash kerak bo’ladi. Agar
ip to’g’ri tanlanmasa, ba’zi turdagi tikuv mashinalarida baxya hosil gilish jarayonlarida ip o’rami
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ochilishi natijasida o’zining puhtaligini yo’qotishi mumkin. Shu sababli tikuv mashinasiga
qo’yiladigan talablarga mos holda ip tanlash kerak.

Ish boshlashdan oldin iplarning to’g’ri taqilganligini tekshirish, agar zarur bo’lsa,
mashinani moylash kerak. Bunda mashinaning elektr yuritmasi o’chirilgan bo’lishi kerak.
Tikayotgan detallar mashina tepkisining chap tomonida bo’lishi lozim.

Baxyaqator chok boshlanishida va oxirida puxtalanadi. Chok boshlanishidagi
baxyaqatorni puxtalash uchun uzunligi 10-15 mm baxyaqator yuritiladi-da, orqaga qaytarish
richagi bosiladi, material orqaga gaytadi va xuddi oldingi baxyaqator chizig’i ustidan ikkinchi
baxyaqator yuritiladi. Bir-biriga nisbatan burchak hosil giladigan baxyaqatorlar yuritayotganda
baxyaqator uzilib qolmasligiga va ignaning birinchi yuritayotgandagi oxirgi sanchig’i yangi
baxyaqatorning birinchi sanchig’iga ahamiyat berish kerak. Materiallar surilib ketmasligi uchun
mashinani igna eng pastki holatdaligida to’xtatib, so’ngra tepkini ko’tarib, materialni ma’lum
burchakka buriladi. Tepki tushirilib, yangi yo’nalishda baxyaqgator yuritiladi.

Tikuv mashinalari maxsus himoyalash qurilmalari bilan jihozlangan bo’lishi kerak. Har
bir tikuv mashinasida ishlayotganda tikuvchi qo’liga igna sanchilmasligi uchun tepkiga
himoyalagich elementi o’rnatilgan. Tikuv mashinasida ishlayotganda quyidagi texnika
xavfsizligi qoidalariga rioya qilish kerak. Mashinani ishlatishdan oldin ish o’rnini yig’ishtirish,
yuritish tasmasining to’siglari, barmoqlarni igna teshishdan saqlovchi saqlagichlari borligini
tekshirish kerak. Ish vaqtida qaychi va iplarni yuritish tasmasi yaqiniga qo’yish yaramaydi. Ish
tugagandan keyin hamma asboblarni maxsus qutichalarga solib qo’yish kerak.

Siniq chizigli baxyaqator tikayotganda mashina yurishini sekinlashtira borib, hosil
bo’ladigan burchak cho’qqisida ignani gazlamadan chigarmasdan turib pastki holatda qoldiriladi-
da, mashina tepkisini sal ko’tarib, detalni ignada aylantiriladi.

Oval baxyaqatorlar mashina tezligini pasaytirib turib bajariladi-bunda detalni bir tekis
aylantira borib, bo’rlangan chiziq bo’ylab yoki detal ziyiga parallel qilib baxyaqator aniq
yuritiladi.

KERAKLI O’QUV-JIHOZ, ASBOB-USKUNA VA ASHYOLAR
- tikuv mashinalari 1022-M kl
- kodoskop
- me’yoriy hujjatlar (DTS)
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Bitta o’quvchi uchun
- yo’l-yo’riq texnologik xarita
- tikuv mashinalarida ishlash uchun asboblarning 1 ta to’plami.
- 2 varaq oq qog’oz
- 4 ta gazlama parchasi 50x40 sm.
- W40; W80 iplardan 1 ta g’altak
- mashina ignalari
- chizg’ich, qaychi.
«MASHINADA BAJARILADIGAN ISHLAR» UCHUN
TEXNOLOGIK XARITA

Ip g’altak tutgichdan boshlab ip yuqoridan pastga ip yo’naltirgichning o’ng teshigidan
o’tkaziladi, taranglik qo’shimcha rostlagichining shaybalari orasidan soat mili harakati
yo’nalishida aylantirib, pastdan yuqoriga, chapga, birin-ketin ip yo’naltirgichning uchta
teshigidan va ikkinchi ip yo’naltirgichning uchta teshigidan o’tkaziladi.

Ip soat mili harakati yo’nalishida ustki ip taranglagichning shaybalari orasidan
aylantiriladi, ip uchi ip tortgich prujina orqasiga o’tkaziladi, pastdan yuqori tomon ip
yo’naltirgich burchaklik atrofidan aylantirib, ip yo’naltirgichga taqiladi

O’ngdan chap tomonga ip saqlagich skoba tagidagi ip tortgichning teshigiga kiritiladi.
Ipni yuqoridan pastga ip yo’naltirgichlari orqali o’tkazib, chapdan o’ngga tomn igna ko’ziga
tagiladi. Ostki ipni avtomatik o’ragich yordamida naychaga o’raladi. Ip yo’naltigiching o’ng
teshigiga Kkiritiladi, taranglash qo’shimcha rostlagichining shaybalari orasidan o’tkaziladi,
so’ngra pastdan yuqoriga ip yo’naltirgichning uchta teshigidan o’tkaziladi-da soat mili
harakatiga garshi yo’nalishda aylantirib naychaga bir necha marta o’raladi. Shpindelni salgina
bosib unga naycha kiydiriladi

Ostki ipni mokiga qo’yishda (tagishda) naychani o’ng qo’lga olib, chap qo’lda turgan
naycha qalpog’ining kovak sterjeniga kiydiriladi.

Surilma plastina chapga suriladi va maxovik g’ildiragini aylantirib igna ko’tariladi, bunda
tepki ham ko’tarilgan bo’lishi lozim.

Naycha qalpog’i qulfchasining plastinasini chap qo’l barmog’i bilan chap tomnga tortib,
surilma plastina devorlari bilan igna plastinasi orasidagi oraligdan naycha qalpog’ini naycha
tutgichning sterjeniga kiydiriladi. Bunda naycha qalpog’ining qirqimi yuqori tomonga qarab
turishi kerak. Plastina ostki ipni qisib qolmaganligini va uni sterjen qanchalik zich yopib
turganligini tekshirib qo’yiladi.

O0’QUV AMALIYOTINI O°'TKAZISH BO’YICHA USLUBIY KO’RSATMALAR
1-bosqich Kirish 5 dagiga

Mavzuni e’lon qiladi. Mavzu bo’yicha vazifalarni tushuntiradi. Bajariladigan ishlar
ketma-ketligi bilan tanishtiradi.
2-bosqich O’quv materialini bayon qilish 20 dagiqa

O’quv materialini bayon qiladi. Har bir o’quvchining nazariy bilimini baholaydi.
Baholash uchun test savollari beradi.
3-bosgqich. Kirish yo’rignomasi. 5 dagiqa

Tavsiyalar ish o’rni bilan amalda tanishish bilan boshlanadi. Mashina ish o’rni
nimalardan iborat bo’lishini uning qanday tashkil etilishi kerakligini, ishlayotganda gqaychi,
detallar va boshqa asboblar qaerda turishini tushuntiradi, mashinaning asosiy mexanizmlari
tuzilishini aytib ko’rsatadi. Mashinada ishlayotanda mehnat xavfsizligi qoidalari to’g’risida
gapirib beradi. Ishlab chiqgarish sanitariyasi va elektr yong’in xavfsizligi qoidalariga rioya
qilishni tushuntiradi. Mashina ish o’rnida to’g’ri o’tirishni ko’rsatadi. Mashinani ishga tushirish
va to’xtatish tartibini, mashinaga igna o’rnatishni, tepkini ko’tarishni va tushirishni tushuntiradi;
tepki tagiga gazlamani qo’yishni, tepkini tushirishni, baxyaqator yuritishni va tepki tagidan
gazlamani chiqarib olishni, gazlamani yoki qog’ozni tepki tagiga yo’naltirishni parallel
baxyaqatorlar yuritishni ko’rsatadi. (bularning hammasi mashinaga ip tagmasdan bajariladi)
To’g’ri oval, egri—bugri, parallel chiziglar bo’ylab tikishni ko’rsatadi.
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4-bosqich. Amaliy ish 40 dagiqa

O’quvchilarni chigarib, ko’rsatilgan ish priyomlarini takrorlashni taklif qiladi.
O’quvchilarni bajarib ko’rsatishlarini kuzatadi.

Ustki va ostki iplarni taqish, baxyaqatorlar zichligini, iplar tarangligini, tepki bosimini
rostlash mashgqlarini ko’rsatadi. Baxyaqator sifatiga ustki va ostki iplar tarangligining bog’ligligi
to’g’risida gapiradi va iplar tarangligini ganday rostlash kerakligini ko’rsatadi.

Parallel baxyaqatorlarni mashinada qanday tikilishini ko’rsatib, baxyaqator boshida va
oxirida puxtalashga e’tibor beradi. Siniq chiziqli baxyaqator, oval baxyaqatorlar tikishni
ko’rsatadi. O’quvchilar yo’llanma xarita bilan ta’minlanadi.

O’quvchilarning bajarayotgan ishlarini tekshirish uchun ish o’rinlarini aylanib chigadi va joriy
yo’l-yo’riglar beradi. Har bir o’quvchiga mashinaga itp taqishda mashinani rostlashda yordam
berib turish kerak

5-bogqich Joriy yo’riqgnoma 5 dagiqa

Mashinalarni tozalash va moylash mashqlarini o’tkazadi.
6-bosqich Baholash, tahlil qilish va yakunlash 5 dagiqa

O’quvchilarning bajargan ishlarini tahlil giladi. Bajaradigan ishlar yuzasidan o’quvchilar
bilimlarini mustahkamlaydi.

Baholash natijalarini e’lon qiladi. Bajarilgan ishlardagi yutuq va kamchiliklarni
ko’rsatadi. Uyga vazifa va uni bajarish uchun tavsiyalar ko’rsatadi.

O’QUVChILARNING NAZARIY BILIMLARINI BAHOLASh UChUN
NAMUNAVIY TYeST SAVOLLARI:

1. Tikuv mashinalari nima uchun ishlatiladi?

A) gazlmani taxlash uchun; B) gazlamni tekislash uchun;

C) gazlamani tikib kiyim yaratish uchun;

D) gazlamani biriktirish uchun.

2. Tikuv mashinalarida ish o’rni qanday tashkil etilgan?

A) sharoitga qarab;  B) texnik shartlarga rioya qilgan holda;

C) mashinaga qarab; D) tikish metodikasiga rioya gilgan holda.

3. Tikuv mashinalarida ishlayotganda va ta’mirlashda qanday texnika xavfsizligi
qoidalariga rioya qilinadi?

A) Ro’mol taqish kerak;

B) Belbog’ taqish kerak;

C) Uskunalar bilan foydalanish kerak;

D) Forma, soch turmagi, simlarni tekshirish kerak.

4. Universal tikuv mashinasida ustki ip qanday taqiladi?

A) Tepadan pastga qarab;  B) O’ngdan chapga qarab;

C) Chapdan o’ngga garab; D) Pastdan tepaga qarab.

5. Universal mashina qanday choklarni bajaradi?

A) baxyagqator; B) yo’rma, petlya; C) petlya, baxyagqator;

D) yo’rma, baxyaqator.

6. Tikuv mashinalarida maxsus moslamalar nima uchun ishlatiladi?

A) qulaylik yaratish uchun;

B) murakkab choklarni bajarish uchun;

C) vaqtni gisqartirish uchun;

D) barcha javob to’g’ri.

2.5. Tadqiqot usullari va natijalarini tahlili.
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Xar bir yangilik tadgiqot va natijalarni taxlili asosida yaratiladi. Bu ishlarini olib borishda
asosiy e'tibor o rganilayotgan muammoning zarurligini ta kidlab o"tiladi.

Bunday muammo doirasida tashkil etilayotgan tajriba ishlarining puxta ishlab chiqilgan
dastur asosida olib borilishi, avvalo, ushbu muammoni ijobiy echimga ega bolishini, bu
boradagi nazariy g oyalarning ilmiy jihatdan asoslanishini, shuningdek, ularning haqqoniy
bo’lishini ta"minlaydi.

Tadqiqot ishlarini tashkil etishda:

1. O’quvchining dars jarayonida mustaqil ishlash ko nikmasini shakllantirish uchun zarur shart-
sharoit yaratish;

2. O’quvchiga yangi texnika va ilg or texnologiyaga asoslangan maxsus tikuv mashinalarini

tuzilishi haqida nazariy tushunchalarni berish;

Mehnat ta’limi fanini boshqa fanlar bilan o"zaro boglash;

4. O’quvchilarda yangi texnika va ilg or texnologiya yuzasidan bilimlarni o zlashtirishga doir

ko nikmalarni shakllanishiga erishish;

Har bir mavzuni o zlashtirish magsadida uni tahlil qilish;

6. Darslarni samaradorligini oshirishda ta’lim jarayonida yangi pedagogik texnologiyalardan
foydalanish;

7. Matematik-statistik metodi yordamida tahlil etish vazifalarini oldimizga magsad qilib
qoydik.

Nazarity hamda amaliy mashg ulotlarini tashkil etishda, birinchi navbatda o quvchilar
bilimini quyidagicha tartibda baholash me yorlariga etibor garatildi.

O quvchilarning bilimini baholash me"yorlarini turli toifalarga ajratib baholashga harakat
qilindi.

O quvchilarning bilimlarini baholashni quyidagi kategoriyalar orqali ko rib chiqildi:

1-kategoriya. Ishni kamchiliklarsiz to'liq bajargan O quvchilarga «5» baho qo’yiladi (86-
100 ball).

2-kategoriya. a) bitta qopol bo'lmagan xato va bitta kamchilikka yoki b) uchta
kamchilikka ega bolgan to'liq bajarilgan ishga qo yiladi. «4» baho (72-85 ball):

3-kategoriya. ishning 2/3 qismini to g ri bajargan yoki a) bitta qo pol xato va ikkita
kamchilikka yoki b) bitta qo pol va bitta qo pol bo’ Imagan xatoga yoki v) ikkita qo pol xatoga
yoki bitta qo pol bo'lmagan xatoga va uchta kamchilikka yo'l qo'ygan O quvchiga qo yiladi.
«3» baho (56-71 ball)

«2» va «3» baho talablariga javob bera olmagan O quvchiga qo’yiladi, agar u ishni
umuman bajarmasa, unga umuman baho qo yilmaydi (ball berilmaydi) hamda, tegishli choralar
ko riladi.

Albatta bu baho meyorlari taxminiydir.

Y Akunlovchi baho o’quvchining o quv ishidagi quyida keltirilgan faoliyatini nazarda
tutgan holda qo"yilishi lozim:

1. Og zaki javoblarining sifatini;

2. Amaliy ishlarini bajarishdagi faolligini;

3. O'quvchi tomonidan muammo qo'yishdagi va uni hal qilishdagi evristik suhbatda
gatnashishini;

4. Uy vazifalarini muntazam bajarilishini, bajargan ishni to" g riligi va miqdorini;

5. Darslik boyicha gilingan suhbatlar natijalarini;

6. Mustaqil va nazorat ishlaridagi xatoliklarning xarakterini.

Baholashning yakunlovchi bosqichi bitirish imtixonidir. Bitirish imtixonida yuqoridagi
talablarning hammasini e'tiborga olgan holda o"quvchilarning o"zlashtirishlariga baho qoyiladi.

YUqoridagi baholash me’yorlaridan ko'zda tutilgan maqsad, dars davomida har bir
o quvchini 0"z ustida ishlashga majbur etadi hamda, vaqtdan unumli foydalanishni o rgatadi.

Darslarni yangi pedagogik texnologiyalar asosida tashkil etish ishining boblarida ko rib
chigilgan bo’lib, har bir mavzu uchun kerakli bo’lgan metodlarni qay tarzda tanlash va
foydalanish haqidagi ma’lumotlar oqilona tarzda batafsil bayon qilingan.
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Pedagogik tadqiqot natijalarini tahlil qilishda matematik-statistika metodidan
foydalanildi.

Bunday metodni qollash, tadqiqot natijalarini ishonchliligi yoki ishonchsizligini
isbotlanishini ta’minlashga imkon yaratadi. SHu sababli statistik metodning qollanilishi izlanish
tavsifidagi tadgiqot ko lamini o"zgartirmaydi.

Tajriba - sinov ishlari 2011-2012 o quv yilining uchinchi va to'rtinchi choragi davomida
pedagogic amaliyot vaqtida Namangan shahar 13 o'rta umumta’lim maktabida 8-sinflari
o quvchilari bilan o tkazildi.

Pedagogik tajriba-sinov ishlaridan ko'zlangan maqgsad, mehnat ta’limi darslarida
o quvchilarga yangi texnika va ilg or texnologiya tuzilishini o'rgatish va bilim, ko nikma va
malakalarni ongli etkazilishini o' rgatishdan iborat.

O’quvchilarni bilimini zamonaviy texnika va texnologiyalar asosida shakillantirilsa
amaliy mashg ulotlari jarayonidagi faoliyati samaradorligi yanada ortadi malakalarini
rivojlantirishni ta*minlay olishni tekshirib ko rishdan iborat.

Bundan ko'zlangan asosiy maqgsad, mehnat ta’limidan mashg ulotlarini samaradorligini
oshirish, ta’lim jarayonida bir xillikdan qochish, yangi pedagogik texnologiyalardan foydalanish,
o quvchilarning fikrlash qobiliyatlarini o'stirish, ularning ilmiy tafakkur va izlanuvchanlik
gobiliyatlarini rivojlantirishga yordam berish hamda bilim darajasini aniglashdan iborat edi.
Mashg ulotlarini samaradorligini oshirish bo’yicha taklif etilayotgan yangi usul o quvchilarni
zarur nazariy bilimlar bilan taminlanganligi ayon bo'ldi.

Tajriba ob’ektlarda guruhlar “Tajribaviy” guruhlariga, ta’lim yangi pedagogik
texnologiyalar asosida olib borildi, “Tekshiruv” guruhlarida esa darslar an"anaviy tarzda
o tkazildi.

“Tajribaviy” guruh sifatida Namangan shahar 13 o'rta umumta’lim maktabining 8 A sinf
o quvchilari tanlandi hamda,

“Tekshiruv” guruhi sifatida Namangan shahar 13 o'rta umumta’lim maktabining 8 B
sinf 0" quvchilari tanlandi.

Tajriba o tkazish jarayonida o quvchilardan testlar olish, savol-javoblar va yozma ishlar
ko'rinishida olib borildi. O’tkazilgan tajriba, tekshirish va kuzatish natijalarini matematik-
statistika usullari bilan tekshirish va tahlil gilish ishonchli xulosalar chigarish imkonini berdi.

O’quvchilar bilimining chuqurligi va mustahkamligi darajasini tahlil qilish, ularning
og zaki javoblari, test va yozma ish natijalari yuqorida ajratgan uchta kategoriya boyicha
baholandi.

Pedagogik tadqiqot ishida taklif etiladigan usullarning yoki yangiliklarni samaradorligini
tekshirish va tajriba natijalarini ishonchliligini baholash uchun eng ko'p ishlatiladigan
matematik-statistika modellaridan biri bo’lgan hamda, biz ko'rib chiqayotgan farazning
haqiqiyligini foydalanildi.

Misol tariqasida “Tajribaviy” va “Tekshiruv” guruhlarida olingan natijalarni quyidagi
jadvalda keltirilgan bo’lib, bunda O quvchilarning ko rsatkichlari 100 ballik tizim bo’yicha
baholandi.

Qo'yilgan  muammolar  bo'yicha  “Tajribaviy”  va  “Tekshiruv’guruhlari
qatnashchilarining ballari:

“Tajribaviy” guruh sifatida Namangan shahar 13 o'rta umumta’lim maktabining 8 A sinf
o quvchilarining erishgan natijalari:

Ne | O quvchilar LF. Tajribaviy
It 2t 3t
Qatnashchilar soni 34 34 34
1 Alisherova M 75 69 83
2 | Arapov A 77 87 88
3 | Bekpo’latov M 82 84 85
4 | Botirova N 75 77 81
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5 | Daliyev A 78 75 80
6 | Qochgorov O 72 72 81
7 | Tojimirzayeva H 82 71 83
8 | Toshtimirov I 81 75 86
9 | Shokirova G 83 78 85
10 | Shomirzayev D 76 73 85
11 | Cho’xboyeva A 77 87 88
12 | Avazbekova D 82 84 85
13 | Alimova S 75 77 81
14 | AxadovM 78 75 80
15 | Bannayeva M 72 72 81
16 | Bannayev O 82 71 83
17 | Erkinova M 81 75 86
18 | Komilova L 83 78 85
19 | Mamatov M 76 73 85
20 | Abdullajanov A 75 77 81
21 | Abdusattarov T 78 75 80
22 | Axmedov O 72 72 81
23 | Egamberdiyev A 82 71 83
24 | Ergashev B 81 75 86
25 | Hamraboyev H 83 78 85
26 | Akramov M 77 87 88
27 | Komilov A 82 84 85
28 | Mamajanov A 75 77 81
29 | Mamjanov S 78 75 80
30 | Olimjanov b 72 72 81
31 | Otamirzayev F 82 71 83
32 | Tojimirzayev B 81 75 86
33 | Yunusxanov B 83 78 85
34 | Yusufjanov R 76 73 85
“Tekshiruv” guruhi sifatida Namangan shahar 13 o'rta umumta’lim maktabining 8 B
sinf o quvchilarining erishgan natijalari:
Tekshiruv
Ne O quvchilar LF. Itek 2tek 3tek
Qatnashchilar soni 35 35 35
1 Abdulahatova M 66 69 64
2 Abduraxmatova M 84 87 86
3 Abdusalamova M 75 74 79
4 Bozorbayev B 68 69 72
5 Bo’stonov J 75 80 77
6 Fayzullayev N 70 73 71
7 Ismailova M 59 64 68
8 Jaloliddinova 73 76 77
9 Maxmudov O 71 73 74
10 Maxmudova S 65 72 70
11 Maxmudova M 70 73 71
12 Maxmudjanova 59 64 68
13 Mamadaliyeva M 73 76 77
14 Mo’minov M 71 73 74
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15 Nuriddinov B 65 72 70
16 Nuriddinov M 84 87 86
17 Nuriddinova K 75 74 79
18 Nosirboyev J 68 69 72
19 Qodirova M 75 80 77
20 Qahharova T 70 73 71
21 Sattarov L 59 64 68
22 Sattarova G 73 76 77
23 Sirojiddinova Y 71 73 74
24 Sultanov S 65 72 70
25 Sobirjanov M 84 87 86
26 Tursunboyev A 75 74 79
27 Tursunboyeva M 68 69 72
28 To’raqulov X 70 73 71
29 Turdialiyeva M 59 64 68
30 Usanbarov A 73 76 77
31 Xolmatova F 71 73 74
32 Yusufjanov | 65 72 70
33 Yo’ldashev L 75 74 79
34 Shavkatova Z 68 69 72
35 Toshpo’latova R 70 73 71

Bu jadvalda keltirilgan natijalar asosida ularning qonuniyatlarini topish uchun
baholarning qaytariluvchanligini chastotaviy tagsimot gistogrammasini qurib kurish mumkin.

Diagrammadan o quvchilarning “Tajribaviy” guruhlaridagi o°zlashtirish ko rsatkichlari
“Tekshiruv” guruhlarining o°zlashtirish ko rsatkichlariga qaraganda yuqori ekanligini ko'rish
mumkin.

XULOSA

Mehnat ta’limi darslarida ta’lim olayotgan o quvchilarga tikuv mashinalarni, aynigsa,
maxsus mashinalarni o'rgatish jarayonida ularning faoliyatini aktivlashtirish, fikrlash
qobiliyatlarini o'stirish hamda kasbiy tayyorgarligini amalga oshirish haqidagi masalalarga
respublikamiz mustaqillikka erishgandan boshlab katta e tibor qaratilib kelinmoqda.

Jumladan, mehnat ta'limi jarayonini optimallashtirish hamda ishlab chiqarish
jarayoniga yagqinlashtirish bo yicha davlat ta’lim standartlari asosida juda ko plab o zgartirishlar
kiritildi.

Bu o’zgartirishlar rivojlangan mamlakatlarning pedagogika sohasidagi tajribalarini,
to'plagan bilimlarini va erishgan yutuqlarini har tomonlama muhokama gqilish va hozirgi
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zamonaviy texnika va texnologiya yutuqlarining ta’siri natijasiga ko'ra amalga oshirilayotgan
ishlardir.

Mehnat ta’limi darslarida o quvchilarga yangi texnika va ilg or texnologiyalarni
tuzilishini o'rgatish va bilim, ko nikma , malakalarni ongli yetkazilishini zamonaviy texnika va
texnologiyalar asosida shakllantirilsa o’ quvchilarni bilimi yanada ortadi.

Yuqoridagi fikrlar asosida mavzuga oid adabiyotlarning tahlili, informatsion
texnologiyalarni ta'lim jarayonidagi tahlili natijasida quyidagi masalalarni hal qilishga harakat
qilindi:

1.Maktablarda o quvchilar yangi texnika va ilg or texnologiyalarni yuqori saviyada
o zlashtirib olishlariga va shu asosida ta’lim sifatini oshirishga zamonaviy mashinalar haqidagi
ma’ lumotlar qay tarzda yordam berishini aniglash

2.0"qituvchilarga yangi pedagogik texnologiya elementlari asosida darslarni tashkil
etish to" g risida ko rsatmalar berish va ularni samarasini aniqlash

3.Amaliy mashg ulotlarda texnik ma’lumotlarga ega bo'lgan xujjatlardan foydalanish,
ta'mirlashga oid texnik vazifalarni bajarish tajribalaridan foydalanish kabi metodlarni qo'llash,
o quvchilarni bilimlarini va dunyoqarashlarini rivojlanishiga asos bo"ladi.

4. O quvchilarga yangi texnika va ilg"or texnologiyalarni kamchiliklari va afzalliklarini
tushuntirish davomida ulardan qanday tartibda foydalanish lozimligi haqidagi bilimlar berish;

5. O'quvchilarga zamonaviy tikuv mashinalar tuzilishini o'rgatishda «YAngi
pedagogik texnologiyalar» va interfaol usullardan qay tartibda foydalanish kerakligini aniq
ko rsatib berish.

O"quvchilarga o'rgatish jarayonida ularning tushina olish qobiliyatlarini, bilim olish
darajasini aniq belgilash uchun oqituvchi psixologik va pedagogik bilimga ham ega bo’lishi
kerak. Ya'ni zamonaviy o qish va o°qitish jarayonlari o qituvchi va har bir 0" quvchi o rtasidagi
alohida mulogotdan iboratdir. SHu jumladan, «Yangi pedagogik texnologiya» deganda,
o qituvchi va o quvchining bevosita o zaro bog lanishlarini o’quvchi ongiga ta'sir ko rsata
olishlari 0’z aksini topishi deb tushiniladi.

Tashkil etilayotgan darslar davomida va umuman barcha darslarda o qituvchi
o quvchini ongini, xotirasini, digqatini yaxshilash uchun avvalo o quvchini ham fiziologik ham
psixologik jihatidan darsga tayyorlashi kerak. Buning uchun o"qituvchi o'quvchida ichki
tayyorgarlik o’tkazishi kerak. Ya'ni turli xil savollar bilan murojaat gilinadi, natijada o quvchi
darsga har tomonlama tayyor holatga keladi. Dars jarayonida bunday zaruriy holatni yaratishni,
ishontirish yoki uqtirish orqali amalga oshirish mumkin. Bu fanni magsadli, ko rgazmali va
obrazli aks ettirilish ya'ni «tirik tasavvur hosil qilish» qaysiki eslab qolishning har ganday
jarayonini boshlanishidir. O quv materialini gabul qilishni sifat ko'rsatkichi uni fikrlash
hisoblanadi.

Bugun biz texnika va texnologiya asri bo'lib, rivojlana bormoqdamiz. Bu davrda
informatsion texnologiyalar turlari texnika sohasida hamda insonlarning ehtiyojlarini qondirish,
ish unimini oshirishdagi roli, ularning ahamiyati, foydali tomonlari juda katta. Albatta bu sohada
ko plab yangiliklarni yaratishimiz lozim. Bu albatta mustaqil yurtimizning o’z mustaqil fikriga
ega bo’lgan farzandlarini qo'lidan keladi.

Malakaviy ish o quvchilariga zamonaviy tikuv mashinalar tuzilishini yangi pedagogik
texnologiyalardan foydalangan holda o'rgatishda, «Informatsion texnologiyalar» asosida tashkil
etilgan amaliy mashg ulotlarni o'tkazishda foydalaniladigan vositalardan biri bo’lib xizmat
qiladi, degan umiddamiz.
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1. CoBpeMeHHBIE 000PYA0BAHHSA NOATOTOBUTEIbHO-PACKPOHOI0 NPOU3BOACTBA

B COBpeMEHHBIX  DKOHOMHYECKHUX  YCIOBUAX Ul  NPEANPUATANA  IIBEWHOU
IPOMBIIIIEHHOCTH ~ 0COOyH0  aKTyaJlbHOCTb  MPHOOPETAaOT  BONPOCHI  IOBBILIEHUS
KOHKYPEHTOCIIOCOOHOCTH M CHUXKEHHUSI CeOEeCTOMMOCTH BBIITycKaeMoil mponaykiuuu. PerieHue
TUX NpoOJieM B 3HAUYUTEIBHOW CTENEHU CBSA3aHO C TEXHUYECKUM IIE€PEBOOPYKEHUEM, B
YaCTHOCTH MOJATrOTOBUTENbHO-packpoiiHoro npousBojctBa (IIPII), ¢ BHenapeHuem cucrem
ABTOMAaTU3UPOBAHHOTO NMPOEKTUPOBAHUS U YIIPABJICHUS IIPOU3BOICTBOM.

ABTOMaTH3aIMs TPOU3BOJICTBA MO3BOJSIET SIKOHOMUTH paboune pecypcebl (UTO 0COOEHHO
BaXXHO B YCIIOBUSIX OTTOKAa KaJpOB), ChIpb€ W MaTepuaibl, YyJIyyllaTb KauecTBO W3JENuH,
OCBOOOINTH OT TSKEJIOT0 U MOHOTOHHOTO TPYAd, JOOUTHCS TMOKOCTH U MEepeHACTPauBaeMOCTH
IIPOU3BOJICTBA.

B cBs3u ¢ 5TUM B Hacrosllee BpeMs pELIalOTCsd 3aladd CO3LaHUSA M BHEAPEHUsS HOBOIO
o0opynoBanus. HoBble  MamMHBI  JOJDKHBI  TapaHTUPOBATh  KAauyecTBO,  IOBBIIATH
IIPOU3BOJUTENIBHOCTD U CKOPOCTH BBIIIOJIHEHUS OIEPALMN IIPY MUHUMAJIBHBIX TPYA03aTpaTax.

B ob6nactu pa3pabotku obopynosanus ais [1PI1 pabotaer psa 3apydexubix ¢pupm: Gerber
(CHIA), Lectra System, Jice Automation (®panmus), E & B System (BemuxoGpuranus), Juki
(Anonus), Niebuhr A/S (lanus), Rimoldi (Mramus), Kuris, Bulmerwerk (I'epmanus).

C xonna 80-x rr. pa3pabOTKO aBTOMaTU3MPOBAHHOTO M aBTOMATUYECKOr0 000py10BaHUs
B paMKax NMporpaMMbl KOHBEPCUU 3aHUMAJIMCh poccHiickue mpousBoautenu. PaspabaTsiBaemoe
UMH 00OpYyJOBaHUE HE SBISETCSA OPUTMHAIBHBIM W TPOU3BOJUTCA MO JHMIEH3UAM (QUPM
Investronika (Mcmanust) u Bulmerwerk. Mnu Ha 0aze mmerommxcs 3apyOeKHBIX aHaJOTOB
aIalITUPYETCs] K YCIOBUSM POCCHHCKOTO MPOM3BOJCTBA. B KauecTBe yCIEHIHBIX pa3paboToOK
MOKHO TPHUBECTH CO3JIaHHBIM KOHCOPLMYMOM «ABHal» aBTOMATU3UPOBAHHBIM HACTUIOYHO-
packpoiinblif komruieke AHPK, Bkirodaromuii cucteMy aBTOMaTU3UPOBAaHHOTO MPOEKTUPOBAHUS

39


http://www.pravo.uz/online/formss/stat2011/invest_files/counter/
http://www.brother.com/

packimanok Jekan (CAIIP), nactwiounyro wmamuHy «Komera» W aBTOMaTH3MPOBAHHYIO
packpoitHyto yctaHoBKy (APY) «CnytHuky», 6pakoBouHo-npoMepounyto mammay MK-001PC
CMOJIEHCKOTO aBHALIMOHHOTO 3aBOAa, OPaKkOBOYHO-M3MEpPHUTENbHbIE MamMHbI «KOHTpoNb-3» 1
«Kontpons-311I», perucrpamuonHo-uzmepurenbubiii nmpuoop PUII-1 u manumynsartopsl mjs
cKiaga TKaHed pa3paborku CHenuanbHOTO MPOEKTHO-KOHCTPYKTOPCKOrO OOpo IIBEHHOU
npombinuieHHocTH (CITKBIIIT) Cankt-ITeTepOypr.

XapakTepHOil 0COOEHHOCTBIO COBpeMeHHOro obopynoBanus s [IPII siisiercst mupokoe
MPUMEHEHHUE aBTOMATHUKH, MUKPOIIPOIIECCOPOB.

HaubGonee crnoxnble onepanuu B noarorosutensHoM nexe (I1LI) csizanel ¢ npomepom u
pa30paKkoBKO MOCTyMaIUX MarepuanoB. OT KayecTBa BBIMOJIHEHHS 3TUX OINEpaluil 3aBUCAT
MOCJIEYIOIME B PACKPOMHOM M IIBEHHBIX I€XaX. TeXHUYECKHUE XapaKTEPUCTUKH HEKOTOPBIX
POCCUHCKHX U 3apyOeKHBIX OpaKOBOUHO-IIPOMEPOYHBIX MAIINH NMPUBEACHBI B Ta0uie 1.1.

CoBpeMeHHbBIE OPaKOBOYHO-ITPOMEPOYHBIE MALTMHBI CTIOCOOHBI BHIIOIHSATD PA3JIMYHbIC
byHKIHH:

- aBTOMaTHYECKOE U3MEPEHUE IMPUHBI U JJINHBI;
ABTOMATU3MPOBAHHYIO PErHCTPAIMIO BUAA U KOOPAUHAT ITOPOKOB;
MEXAaHUYECKYIO 3arPy3KY U BBITPY3KY PYJIOHOB TKaHU;
ABTOMATUYECKOE POBHEHHE KPOMKHU;
pa3nyoiiMpoBaHre MaTEPUATIOB.
Ha puc. 1.1 mpeacraBneHa OpakoBOYHO-IIPOMEpPOYHAs
MammHa NS-59, kotopasi OCHaleHa MHKPOIPOIECCOPOM, —
YTO TIO3BOJIIET BKIIOYATh JIAHHYID TEXHOJOTHYECKYIO
orepaluio B o011yro WH(POPMAITMOHHYIO CeTh
ABTOMATHU3UPOBAHHOTO MOATOTOBUTEIBHO-PACKPOIHOTO
IIPOU3BO/ICTBA.

3A0 "Mertpotekc" (Poccus) pa3paborano MalimHy
MepuIbHO-0pakoBouHyt0 MT. OHa cOCTOUT U3 MOJAIOIIETO
y371a, MEPHIIbHO-OPaKOBOYHOTO CTOJIA, IPUEMHOTO Y371,
[Mupuna crosia B 3aBUCUMOCTH OT MOJIEJIM MOKET OBITh: /10
220 cm, 1o 240 cm, o 400 cm; 1uameTp pyJioHa TKAHU -
40-60 cm.

Jl1g mpenoTBpallieHUs HAaTSKEHUST MaTepuaa MpoLecchl
pa3MaThIBaHMs TKaHU C PYJIOHA U HACTUJIAHMSI pa3/ICIICHBI.
Martepuan npeaBapuTeNIbHO CMAaTIBAETCS 0] KOHTPOJIEM
MUKpPOIIPOIIECCOpa C pyJIOHA B HAKONIUTENb HACTUIOYHON
MamuHbl. C MOMOIIbI0 BUOpaTOpa CHUMAIOTCS OCTaTOYHbIE
HaNpsDKEHUs B MaTepuale, T. €. HaCTHIJIaeTCsl OH
NPaKTUYECKH B CBOOOTHOM COCTOSIHUM. JIJIHA MTOJI0THA
OTMEpSETCS C MOMOIIBIO POJIUKOBBIX JATYMKOB U
BBIUNCIIUTEIBHBIX YCTPONCTB.

s BbIpaBHUBaHUS KpaeB IIOJOTEH B HACTUJIE MCHOJIB3YIOTCS (POTOAIEKTPUUYECKUE
YCTPOMCTBA YNpaBJICHUS, B TOM YHCJE€ BBICOKOUYBCTBHTEIBHBIE CBETOIMOJIBI MH(PAKPaCHOTO
W3IIy4CeHHS, 00pa3yrolIiue ONMTOAIEKTPOHHYIO Mapy ¢ (PoToTpaH3ucTOpaMu. ITO oOecreynBaeT
CTaOWJIBHYIO UYYBCTBHUTEIBHOCTH IpPH paboTe ¢ pa3lIU4YHBIMH IO TOJIIMHE M CTPYKType
MaTepuaIamH.

Jliss KOHTpOJds TKaHW TMPU HACTWIAHMM HWCHONB3YIOT ycraHoBKkM THna Kuris-TDS
(I'epmanust). Cuctema, ympasisieMas OBM, aBToMaTnuecku BHIOMpAET ONTUMAIbHBIC BapHAHTHI
IPOIIECCOB OOHAPYXKEHUS U YCTPaHEHUs 1e(hEeKTOB MaTEpPUAIOB MIPU WX HACTHIIAHUH. Y CTAHOBKA
MO3BOJISIET PE3KO CHU3UTH OTXObl MAaTepHalIOB, 000PYJAOBaHA MapKUPOBOUHBIM YCTPOMCTBOM,
co3naronMM KOHTyp aAedekroB. C MOMOIIBIO CHCTEMBI Je(PEKThl MOTYT BBISABIATHCS
HAaCTWJIOUHON MamuHoi. OBM  peructpupyeT KoopauHaThl Jaedekra ¢ TOYHOCTBIO JI0
HECKOJIbKUX MMJUIMMETPOB, OIpPENENseT, B KaKyl0 TOYKY pACKJIaIKu Iomain JedeKT, — Ha

Puc. 1.2
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JeTallb WIK B MEXJICKaIbHBIE OTXOAbl. Eciam nedexr Haxomutcs Ha netanu, DBM Boigaer ee
HOMEp M pa3Mep B MUJUIUMETpAxX ¢ MEepPEeKphITHEM. B pe3ynbTaTe eTaib MOXKET ObITh BBIKPOEHA
noBTOpHO (puc. 1.2).

JlaHHBII HACTMIJIOYHBIA KOMILUICKC MOJHOCTBIO OTBEYAET BCEM TPEOOBAHMIIM PACKPOWHOIO
IIPOU3BO/ICTBA, IEPEUYEHb KOTOPBIX PUBOAUTCS Jaliee.

CoBeplieHCTBOBaHUE 000PYA0BaHMs Ul HACTUIAHUS MaTepHaIoB IPOBOAUTCS B
CIIEYIOIIMX HalpaBICHUSIX:

- MOBBIIIEHUE CKOPOCTU HACTUJIAHUS;

- YMEHbILIEHUE HATSDKEHUS MaTEpUaioB;

- MOBBIIIEHUE TOYHOCTH HACTUIIAHUS 110 UIMHE MOJIOTEH U 10 IIUPHHE;

- oOecrieueHre POBHOTHI IOBEPXHOCTU MaTEPUAIIOB;

- W3TOTOBJICHHUE Pa3JIM4YHBIX BUJOB HACTUJIOB;

- TIOBBIIICHHUE CTETIEHN aBTOMATHU3allMHU ONIEpaIiii ¥ pabovero mporecca HaCTUIIaHUSI.

PabGoToif Bceli CHCTEMBI yNOpaBISIET KOMIIBIOTEP WM  MHKporpolieccop. Poib
00CITyKUBAIOLIET0 NEPCOHANIA CBOAUTCS K 3arpy3Ke CTOMKM pyJIOHA TKaHU. B IpOMBINIIEHHOCTH
TaK)Ke MPUMEHSIIOT HACTWJIOYHbIE MAIIMHBI C aBTOMaTUYECKUM YIIPABICHUEM M MEXaHWYECKOU
3arpy3koil pynoHoB. CHCTEMBI TaKOTO THIA BhIMycKatoTcsi pupmamu Lectra, Suto (®panmus),
Bulmerwerk (I'epmanust), Takaoha, Kavamaky (Anonust), GKA (CHIA).

B nHacrosmee BpeMs B IIBEMHOW MPOMBILIIIEHHOCTH
IPUMEHSIOT JIBa CII0co0a pacKkposi: MEXaHU3UPOBAHHBIN U
ABTOMAaTUYECKHM.

[Ipy MeXaHM3MpPOBAaHHOM pAcCKpOE€ HACTHJ PAacCEKaeTcs Ha
YacTH, NPUTOJHBIE Il 00pabOTKH Ha CTAlMOHAPHBIX JICHTOYHBIX
MallMHAaX € I[OMOILIBI0  JJIEKTPUUECKUX PEXKYIIUX  MaIlUH,
HepeMeLaeMbIX BPYYHYIO. XapaKkTepuCTUKU HEKOTOPBIX
JNIEKTPUUECKUX IEepEeABMKHBIX MAlllMH INpHBeIeHbl B Tabn. 1.3, a
CTAIlMOHAPHBIX JICHTOYHBIX MAIINH — B Ta0. 1.4.

Ha puc. 1.3 npencrasnena nepeaBuxXHas pacKpoiiHasi MalllliHa
¢ BeptukaabHbIM HOXOM KV 1605R/KV 2005 E, kotopast o6samaer
HIMPOKOM MAaHEBPEHHOCTHIO M IIO3BOJSET MOJIy4aTb HE TOJBKO
TOYHBIN KPOM, HO U BBITIOJHATh HA/JICEUKH.

Ha puc. 1.4 npencraBnena JeHTO4Has crannoHapHas MamuHa Kuris-529. Croin ¢
BO3/IyXOIOlyBOM 00€CIIEUMBAET BHICOKOE Kaue€CTBO PACKPOsI MEJIKUX JIeTalIel B MaUyKax.

[Tpu aBTOMaTHYECKOM CIOCOOE PAacCKpOH MPOM3BOJIUTCS MEPEBUKHOW aBTOMATHUECKOM
pexyme  TrojoBKoW, paboTOM  KOTOpOW  ympaBiser
MHUKPOIIPOLIECCOP UIH KOMITBIOTED.

B cucremy aBTOMaTU3MpOBAaHHOTO PACKpPOSI BXOJMAT:
pexylas rojloBKa ¢ OIMOPHOM KOHCTPYKLUEH, PACKPOWHBIN
CTOJl CO ILIETOYHBIM MOKPBITUEM, BaKyyMHasi CHCTEMA,
cucrema YIpaBIEHUS pacKpoeM.
[Ipn aBTOMaTHUECKOM pacKpoe 3HAUYUTEIbHYIO POJIb UIPAET
BaKyyMHass TexHMKa. /[l co3gaHuss Bakyyma 1epen
IIPECCOBAaHUEM YMEHbBIIIAETCS BBICOTA HACTHJIA MaTrepHana.
Orto CHoCOOCTBYyeT MOBBILIEHUIO
IIPOU3BOJUTEIBHOCTH IIPOLIECCa PACKPOSI MaTEpHAIa.

Ha puc. 1.5 npeacrasnen aBToMaTndecKkuit
packpoiinblii komiieke ¢pupmbl Kuris (I'epmanus).

[IpumeneHne pacKpOWHBIX aBTOMATHUUYECKUX
ycTpoicTB 3¢ (HEKTUBHO TOIBKO B TOM Cllydae, €ciu
OJIHOBPEMEHHO DPEIIAIOTCS BCE BOMPOCH! MOATOTOBKH
MPOM3BOJICTBA U OPraHU3alUU PACKPOSI.

Puc. 1.3
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JUiss opraHuzany aBTOMAaTUYECKOIO PACKpOs HEOOXOAWMO OCHAILCHHE MpPEANpUsSTHS
CHCTEMOW aBTOMATHU3UPOBAHHOI'O NTPOEKTUPOBAHMS, BKIIIOYAIOIEH CUCTEMbI 00pabOTKH JIeKal U
BbInoJIHEHUS packianok (CAIIP onexsr).

310 HE00X0AUMO U1 (POPMHUPOBAHUS YIIPABIIAIOLIEH IPOrpaMMbl PaCKpOsl.

Aptomatuzanus [IPII nmeer BaxHoe 3HaueHue. [IpumeHeHME BaKyyMHBIX PacKpOHHBIX
CTOJIOB, KOTOpPO€ IIO3BOJIIET pacKpawBaTb BBICOKME HACTWJIBI  DPA3JIMYHBIX  TKaHEH,
ABTOMATU3MPOBAHHBIX  HACTUJIOYHBIX  KOMIUIEKCOB C  JJIEMEHTaMU  poOOTH3alUUd U
MHUKPOIPOLIECCOPHBIM ~ yIIpaBJIEHUEM, JaeT OojblliMe NPEeUMyIlecTBa II0 CPAaBHEHUIO C
MEXaHU3UPOBAHHBIM METOJIOM B O0JIACTH MPOU3BOJUTEIHHOCTH, KAYECTBA, YKOHOMHH PECYPCOB.
ITpu 3TOM HMCKIIIOYAIOTCS ONEPALMH ChEMa PACCEUYEHHOI'0 HACTHIIA, €r0 TPAHCIOPTUPOBAHUS K
CTAllMOHAPHBIM JICHTOYHBIM MallMHaM, TOYHOTO KpOsi, BBICBOOOXKAAETCS OOJIBIIOE KOJTHMYECTBO
pabouux.

OcHOBHBIMH (paKTOpaMHu, 00ecTIeYNBAOIUMHE 3((HEKTUBHOCTH TPUMEHEHUS
ABTOMATUYECKUX PACKPOUHBIX YYaCTKOB, SIBJISIOTCS:

- cokpatieHue npoaospkuteasHocT packpost (PIIT no 50%);

- UCKIJIIOUEHHE psizia onepanuii (BbINOJIHEHHE OTMEIOBOK, pacCeYeHNe HaCTHIIAa Ha YacTH U T.
.);

- BO3MO>XHOCTb OPTaHM3ALMH €UHBIX [IOTOYHBIX JINHUM, HAUMHAs OT HACTHJIAHUS U
3aKaH4MBas pa300pOM MayeK U yJAIEHUEM MEXIIEKAIbHBIX OTXO0/I0B.

ABTOMaTHYECKOE PACKPOIHOE 000pyI0BaHNE POU3BOJUTEIbHEE HACTUIIOUHOT0, IO3TOMY IIPU
OpraHM3aly aBTOMaTU3MPOBAHHBIX HACTHIIOYHO-pacKpoiiHbIx koMiekcoB (AHPK) Bo3zmoxHO
MCII0JIb30BaHUE OJJHOU PEKYILEH TOJI0BKHU Ha JBa-TPH CTOJIA.

B ycnoBusx Mambix mnpeanpusthié BecbMa 3()(EKTHBHO TpPHUMEHEHHE PaCKPOHBIX
MaHUIYJISATOPOB, KOTOPHIE MO3BOJISAIOT MPOU3BOJUTH IOJHOCTBIO PACKPONM HACTWIIA, MOBBILIAKOT
IPOM3BOIUTENHHOCTh TpyAa U He TpeOyroT Hanmmunst CAIIP onexxasl Ha npeanpusitun. Ha puc.
1.5 mpexacraBneH packpoiHblii ManumynaTop ¢upmbl Kuris. JlaHHBI MaHUIYJIATOp HMEET
HIMPUHY PACKPOMHOTrO CTOJIAa 2 M U MO3BOJIIET PACKPaUBaTh HACTHIIbI BBICOTOM 10 200 MM.

[TonmyaBTOMaThl Ui HAacTpayMBaHMUsA HAKJIAAHBIX KapMaHOB ObLIM  TPaJAULUOHHO
npeacrasiensl pupmamu "Tldhadd" — xim. 3588-02/020 nnst copouek u ki 3588-04/020 mns
JokMHCOB, "lropkonm-Amiep" — 806-521200 mis copouek u ki 806-111100 nns mxkuHCOB,
"Ixykn" — w1AVP-875A nns mxuncos, "bpazep" — i TCI38E/FG u BAS-761.
[TonyaBromatel "Ilpadd" u "dropkonmm-Amiep" i COpoYeK B COCTOSSHUM HE TOJIBKO
¢danbueBaTb M HACTpauMBaThb KapMaHbl, HO W NpPUTAYMBaTh M HACTPayMBaTh KJIANaHBI.
CrenmanpHast KoHCTpykuus mnonyaBromara "lldad¢d" mno3Bonser wupeanbHo (danblieBaTh
KapMaHbl C 3aKpYIJIEHHBIMM KpasMM JaXe M3 TPUKOTaXa M TKaHEH C MMKPOBOJIOKHAMHU.
[TonyaBTromats! "/xyku" u "bpaszep" B cocTosiHMM Kak (hanblieBaTh KapMaHbI ¢ MOCIETYIOIUM
HacTpayMBaHUEM, TaK U HAcTpayuBaTb MpPEIBApUTENbHO 3a(ajbIlOBAHHBIE Ha JAPYroM
o0opynoBanuu kapmassl. [lomyaBromar "/xyku" cHaGeH yCTpOHCTBOM JJIsi aBTOMAaTUYECKOM
HAaMOTKH M CMEHBI LIITyJIeH.

[TomyaBTOMaTBl Ui M3rOTOBJEHHUs INpope3HbIX kapmaHoB ¢upm "lldadd", "T'moban",
"Miopxonmn-Amep", "Jlxkyku", "bpazep" u "AM®-Puuc". HoBeiM 18 3TOH rpymnmsl
II0JIyaBTOMAaTOB  SBJIAETCS NPEAEIbHOE YIPOILIEHHE KOHCTPYKIMHM M JIOCTyNa K IIBIOIIUM
OopraHaMm 3a CYeT pacUIMPEHHOr0 MPUMEHEHUs AJIEKTPOHHBIX cpelacTB. K HoBIIecTBaMm Takxke
cilefyeT OTHECTH Ooyiee MPOCTOE M HAINIAJHOE IMPOrPaMMHPOBAHHME MAIIMH C TOMOIIBIO
JUCIUIEEB C CEHCOPHBIM YIIPaBJIEHUEM. DTH YCOBEPILIEHCTBOBAHUS MPUBEIH U K CYIIECTBEHHOMY
CHIDKEHHIO CTOMMOCTH 000PYAOBaHMUSL.

W3 ocTanbHBIX TPYII MOJIYyaBTOMATOB, CIEAYeT OTMETUTDH MOJIyaBTOMAThI JIsl CTAaUMBAHUS
U oOMerhiBaHUS  c1a00  MCKPHMBIEHHBIX  IIBOB, IIOJyaBTOMAThl Ui CBOOOIHOTO
IPOrpaMMHUPYEMOTO HIUThs, TIPUYEM TOJIe LIUThS CYIIECTBEHHO YBEIUYMIIOCh U JOCTHUIJIO Y
otaenbHbIx ¢upM 500x900 MM, mosryaBTOMAaThl A7 OOTauMBaHMs JA€Tallell MO KOHTYpY, IIe
0coOeHHO cribHBI pupMsbl "lropkonmn-Amiep" u "AM®-Puuc".
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[TomyaBTOMaThl JUIst M3rOTOBJICHUS BhITayek (upM "Jlropronm-Amnep" — 743-121 u 743-
221 u "llpadd" — 3519-3/12 u 3586-2/01. PaccMoTpruM HEKOTOpbIE COBpEMEHHBIE OCOOEHHOCTH
[OJlyaBTOMAaTOB Ha MpuMepe mocieaHero. llepemerienne 3akuma € H3A€IMEM CBOOOIHO
IpOrpaMMHUpPYETCsl B JBYX HANpPAaBICHUSAX C IyJbTa YIPABICHMs, YTO IO3BOJIAET BBINOIHATH
JTr00ble BBITAYKM M CKIQJAKH 0e3 MepeocHalleHHs] MaIMHBL. J[OMOJHHUTENbHOE YCTPOWUCTBO
nepexBara M3JeNus nepes nojadeil moj 3akuM IM03BOJIIET TOYHO OPUEHTUPOBATh CTPOUKY I10
PUCYHKY TKaHHW, TaK KaK H3JEJIME YKJIAJIbIBACTCSI Ha CTOJMK JIMLEBOM CTOPOHOW BBEpPX U
OpUEHTHpYETCS 10 JlazepHbIM MeTkaM. Kpome Toro, mmrbe Ha 3TOM I0JyaBTOMAare
OCYILIECTBJISIETCSl HaUMHAasl C IIMPOKOr0 Kpas BBITAUKH, YTO OOECIEUMBAET BBICOKYIO TOYHOCTb
CTPOYKHU Ha OCTPOM Kpae BbITAUKH.

OcTtaHOBUMCS Ha HEKOTOPHIX 3K30THMUECKHUX MAIlIMHAX, TaK KaK HE MCKIIIOYEHO, YTO
MMEHHO B HUX MOKHO YBHJIETh TEHACHIUH pa3BUTH LIBEHHOro MamuHoctpoeHus B XXI Beke.

K Ttakum poctmxenusMm criepyer oTHectd mammHy ki JI-FFS ¢upmer "AM®-Punc".
MammHa npenHa3HadyeHa JAJs BBITOJHEHMs MBOB "B3aMOK" JIByMsI CTPOUYKAaMH JIBYXHUTOYHOI'O
LEMHOTO CTEXXKA Ha U3JACNUAX MUIHHIpHYecKord Gopmbl. [IpuHIMNHMAIBHO HOBBIM SBISIETCS TO,
4YTO HUIJa U HNETIUTEeIM HEe HMEI0T MEXaHWYEeCKOM CBsA3M, B JABM)KEHME OHHM IPUBOJAATCS
JMHEHHBIMU ABUTATEISIMU, & CHHXPOHHU3ALMS OCYILECTBIISETCS 3JEKTPOHHBIMU CPEACTBAMU. DTO
HEPBbI TOJIOXKUTENIBHBIA OMNBIT TAKOIO PELIEHMs Ha 4YacToTax BpalleHUs IJIABHOIO Baja
mBerHpIXx MamuH 6onee 3000 o6/muH. Pasymeercs, MammHa o0iamaeT psaaoM CYIIECTBEHHBIX
HEIOCTaTKOB M  INPOJEMOHCTPHUPOBAHHOE KAauyeCTBO BBIIOJHEHMs ONEpallMyd  yCTYyNaeT
TPaJUIIMOHHBIM aHajoraM, HO (upMe Hellb3s OTKa3aTh B NMPHHIMIHAILHO HOBOM TOIXOIE K
CO3JIaHUIO IIBEHHOr0 000PYA0BaHMUS.

Oupmbr "Jxyku" u "lldadd" paspadboranm MamMHBL, UMHUTHPYIOIIAE PYyYHBIE CTPOYKH.
Mammna kin. MP-200 ¢upmbr "JIxyku" cHaGxkeHa OBYyMsI UIJIaMH, YCTaHOBJICHHBIMHU JPYT 3a
apyrom. Bropas urna BeinosnHeHa B BUe Kprouka. CHU3Y pacioioKeH NMPOCTENIINI IETIUTENb.
[Tpy mmThe cHHU3Y OOpa3ylOTCS OTAENbHBbIE CTEXKKH, UMHUTHUPYIOIIME PY4YHbIE, a C JIMLEBOU
CTOPOHBI IPOKJIAJBIBAETCS CIIOLIHAS cTpouka. M3MeHss paccrosiHue Mexay uriaamu (1,2 mw,
1,6 MM 1 2,0 MM) MO>KHO U3MEHSTH JJIUHY "pYYHBIX" CTEKKOB.

Mamumna ki1.3704-2/02 pupmsr "l[padd" umutupyer pyunyro 3urzaroo0pasHyro CTpOUKy
npu cOOpKe BOPOTHHKOB KocTiomMa. OHa cHaOxeHa auddepeHLuanbHbIM TPAaHCHIOPTEPOM U
CIOCOOHA CTauMBaTh OYEHb TOHKHME MaTepuaibl aOCOJIIOTHO Oe3 COOpKU. YBEIWYEeHHE IOJIU
CTpOYEK, WMUTHUPYIOIIUX pY4Hble, - OOBEKTUBHAs TEHACHUUS B 0O0JacTH TMOIIKMBA
BBICOKOKJIACCHOW OJIEKbI, TPEXKAE BCET0, MY)KCKHUX KOCTIOMOB. 371€Ch TPAJAMIIMOHHO CUJIbHBI
no3uuuu ¢pupmsl "LTpodens".

Okono 10% BpemMeHH B CMEHY pacxoJyeTcs Ha TMOArOTOBUTEIHHO-3aKIIOUUTEIbHYIO
paboty u oOcimyxkuBaHMe pabouero Mecra B CYLIECTBYIOUIMX Mpoleccax MO HMPOU3BOJICTBY
mBeiHbIX  u3genuidl.  COKpaTUTh  BHELUMKIOBBIE  HOTEPH  MOXKHO C  I[OMOIIBIO
aBTOMATH3UPOBAHHbIX (YHKIMH 1O KOHTPOJIO 3a OTKa3aMM I10 TEXHOJOTHYECKUM U
MexaHuyeckuM npuuuHaMm. B wactHOcTH, Qupmoil «Kmudrton Craiinz» (BenukoOpuranus)
BBIITYCKAIOTCS CPEACTBA aBTOMATUKU JUIs KOHTPOJIS OOpPHIBOB HUTOK, OKOHYAHHUS YETHOYHOMH
HUTH, HapylmeHuss B (OPMHUPOBAHMM M TMPOIYCKAa CTEXKKOB, IMOJOMKHM HWIJIBI B MAaIIMHAX
YeJTHOYHOT0, KpaeoOMETOYHOTO M CTayMBarole-00MeTouHoro crexka. [Ipu ux cpabarbiBaHUN
MaIIMHa OCTaHABIIMBAETCS, a HA MYJIbT YIPABIEHUS MOIa€TCsl CUTHAI O BH/I€ HEMCIIPABHOCTH.

®dupma "bpazep" pa3paboTaia UEITHOUHYIO
mBeiHy0 MamuHy S-7200A ¢ aBTOMaTH4ECKUM
npuBojioM (puc. 2.2). S-7200A - MaIIMHbI HOBOTO
THUIIA CO BCTPOEHHBIM B F'OJIOBKY JIBUTATENIEM,

o R -

OCHAIIIEHBl aBTOMATUYECKUMHU YCTPOHCTBAMU wa )

00pe3KH HUTOK, BBITTOJIHEHUS 3aKPEIKH, 7

HUTEOTBOAYHUKOM. ]
Monudukanuyu UMeIT pa3IuyHbIe CUCTEMBI o=

CMa3Ku.
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- mogenu S-7200A-403, S-7200A-405 - MUHUMANIBHYIO CMa3Ky: Macjo MOAAeTCs J03UPOBAHHO
BpaILlalOLEMyCsl YEITHOKY U y3J1aM UTJIOBOAUTENS U HUTETIPUTITUBATENS;

- mozienu S-7200A-43S, S-7200A-433 - nonycyxyro CMa3Ky: Macio MOAAaeTCs YeITHOKY, a B Y3JIbI
UTJIOBOJIUTEISI U HUTCPUTATUBATENS 3aKJIaJIbIBACTCS CelMalbHAs TycTasi cMa3Ka (GupMbl
"Brother";

- mozenu S-7200A-45S, S-7200A-453 - cyxyro CMa3Ky: 4eITHOK paboTaeT 6e3 CMa3Ku, a B y3JIbl
UTJIOBOJIUTEISI U HUTCTIPUTSATHBATEIS 3aKJIaIbIBACTCS CICIHANIbHAS TYCTasi cMa3Ka (PUPMBbI
"Brother".

Paznmuunblie GYHKIIUU U TApaMeTPhI G Tosdinseond
paboThl MAIIMHBI 33JAI0TCS WU CTEXKOE  augnnedt
KOHTPOJIMPYIOTCS Ha IIaHEJIN YIIPaBJICHUS C
rpadudeckum auciieeM (puc. 2.3): CKOpOCTh
MIUTHS, POPMA U YUCIIO CTEKKOB B 3aKPETIKE,
YHCIIO 3aIIPOrPaMMUPOBAHHBIX CTEKKOB ITPU
00paboTKe KOHTYpa U Jp. < ®

HNmeercs yCTpOKWCTBO €O IMIKATOW JIs ‘

TOYHOM HACTPOUKH JABICHUS IPHKUMHON . \
JIaKU B 3aBUCUMOCTH OT CTPYKTYPbI E
00pabaTpIBaEMOT0 MaTepHaia; MpHKUMHAS T
JIaIlKa - M1aBajOLIEro THIIa. Marunbl Puc. 2.3
OCHAIIEHBI YCTPOWCTBOM PEryIUPOBAHUS

HATSHKEHUS UTOJILHOM HUTKU IIPU MOJHATOM JIanke, 4To TpedyeTcs, Hanpumep, mpu 00padboTke
CKPYIJIEHHBIX yrioB. IMEIOT MpoCTyt0 HAMOTKY HUTOK Ha IINyJbKH. OCHAIIEHb! YCTPOHCTBOM
MUKpOpeBepca JUIsl 3aKperieHUs: CTPOYKH ¢ KHOIIOYHBIM yIpaBieHueM. Bouiet pykaBa
cocrasisieT 300 MM, 4TO 1MO3BOJISIET 00PadATHIBATH U3AEIHS OOJBIINX Pa3MEPOB.

Oupma AMF Reece (CILIA) 3aHumaercs TOJBKO CHEUUATbHBIMU MAIIMHAMU. JTO
0o0opy0BaHuE, KOTOPOE, C OJHOM CTOPOHBI, OOECIEUnBAET MPOU3BOAUTEILHOCT, a C JAPYrou

KoHTponb
CKOPOCTH WNTBS

BbIGoOp Y HKLMIA

CTOPOHBI — BBICOKOE KauecTBO u3Jenus. MamuHa,
BBIMOJHSAIONIAs] 3HaMEHUTYI0 MeTiao Reece, n MammHa,
o0ecreunBaroas ekt «PYYHOTO» CTEXKKa,

MOJIyaBTOMAT JJIsl M3TOTOBJICHUS KapMaHOB, MalllMHA ISt
MMUTALIMM NETIM Ha pykase U T.1. [letns ¢ "rmazkom" Ha
U3JIETUSAX BEpXHEH OJCKIbI, SBISAACH, Ka3aJIOCh Obl, JIMIIb
HEOOJBIIUM DJIEMEHTOM, MOXKET, OJHAKO, CYIIEeCTBEHHO
MOBIUAThL HAa WX BHEIIHUM BujA. JleMCTBUTENbHO, BEJb
MOUYTH BCE OCTAJbHBIE CTPOUYKHU CKPBITHI OT MOTPEOUTENS U
00 WX KayecTBe MOXKHO CYAHWTH JIUIIb IO KOCBEHHBIM
MpU3HAKaM, TOTJa KaK MeperyieTeHue HUTeH NeTIM BCernaa
Ha BUTY.
Xopomag nmeTiss camMa mo cebe BpsAN JIM UCIPABHUT Budwt nemens u saxpenox:
TIOXO CIIMTHIA IH/UKAK, HO IUTOXas HABEPHSIKA MCTIOPTHT A _nemus Ges saxpenku,
BHEITHUI BHUJI Jake O€3yNPEYHO BHIMOTHEHHOTO U3/ICIH. B -nemasi co cxodsuuiics Kiunogoil
s Toro, 4ToOBl pa3o0paThCs, UTO KE BIUAET HA  3AKPEnKol,
BHEIIHMI BHJ METIH C IJ1a3KOM, PACCMOTPHM OCHOBHBIe  C “71€/Li C NONEpeunot sakpenkot,
TpeOOBaHUS U TapAMETPhI TIETIIN. g eI € NOTYKPYEIOU 3ARPEnKow,
- Kpyenas nemJisi
BricokokadecTBeHHAS IIETIS JOKHA OTBEYATh Puc. 2.4
CJIETYIOIIUM TPEOOBAHUSIM:
- PaBHOMEpHOCTH CTEKKOB
- [IpaBmiibHOE hopMUpOBaHUE OMCEPHOTO CTEXKKA MOBEPX KAPKACHON HUTH
- CummetpuyHas Gpopma riaska
- [IponmopuronansHOCTH GOPMBI U pazMepa
- KauecTBeHHas 3akpenka

ol milil
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BrimmBanbubie aBromartsl ¢pupmsl ,, Tamkuma" (SAnonust) moneneir TME u TMEF  (puc.
3.1) BkIOYArOT B ce0sl pa3BUTOE MPOTrpaMMHOE
oOecrnieueHue, MO3BOJISIOLIEE TPOrPAMMHUPOBATh — VA - e
KOHTYp Y30pa MJIM BBIIUMBKH, COIEpKaLIeH 10
32 THIC. CTEXKKOB B OJHOM IIMKJIE PabOThl U EEEH) SEEEE] | eeeey ceecery |
OCYILIECTBIIAITh B ABTOMAaTU3HPOBAHHOM PEXUME ==~ T M (e e
CJIEIyIOIINE ONEepaLUu: = i ] sece
- YBEIMYEHUE WIM YyMEHbIIeHUe MaciTada : :

y3opa B npeaenax 50 — 200% ¢ unTepBagom
1 %, a Takxke IPOrpaMMHO IIOBOPA4MBATH
y30p BOKpYT ocu Ha 45°; :

- NIOBTOpeHUE (HparMeHToB Yy30pa B OIHOH : : o
nporpamMme 10 81 pa3sa;

- PENAaKTHUPOBAHUE y30pa, T. €. €ro JAONOJHEHUE
U YaCTMYHOE  HCKJIKYEHHE  HEKOTOPbIX
(bparMeHToB. IIpn HOJIKJIFOYEHUH
JOTIOJIHUTEIIBHOM  DJIEKTPOHHOM IIPUCTABKH
mima  MKU ¢ kimaBumHoOro  myJsbTa
IPOrpaMMHUPYETCSI BBITIOJHEHWE MOHOTPaMM M3 (P U OyKB, CHMBOJIOB CIIOpPTa M JIPYTUX
sMmbaeM, T. e. cucrema UYIIY Ha ocHOBe mHporpaMMOHOCHTENeH B BuJIe NEpQOIECHTH U
MarHUTHOM JIEHTHI TpuoOperaer (YHKIUU CHUCTEMBI HPOTPAMMHOTO YIIPABIEHHUS CO CBO-
60oaHbIM nTporpammupoBanueM tuna CNC;

- BBIOOp TpedyeMoii mociie0BaTeIbHOCTH cpabaThIBaHUS UTJIOBOJUTENICH U CMEHY I[BETa HUTOK;

- OCTAHOB BCEX TI'OJIOBOK IIpU OOpbIBE OJHOW HUTKM M BO3BpaT pambl (IsJIEl]) HAa HECKOJIbKO
CTeKKOB 00partHO. Ilocne ycrpanenust oOpblBa U MOBTOPHOIO ITyCKa aBTOMaTa BBIMOIHSIETCS
HE00XO0/MMOE YHUCIIO CTEXKKOB TOJIBKO Ha TOH IIBEHHOH TOJIOBKE, HAa KOTOPOH MpOM30LIET
OOpBIB HUTKH, W TIOCIIC WCIPABICHHS 3JEMEHTa y30pa Ha STOW TOJIOBKE aBTOMATHYECKH
IIPOJOJDKAETCS BBIIIOJHEHHUE Y30pa Ha BCEX LIBEHHBIX IOJIOBKAX;

- yJaJeHUuEe HUTOYHBIX KOHIIOB, BO3HUKAIOIIMX IPHU TMEPEKIOYEHUH HUIJI C HUTKAaMHU Pa3HbIX
L[BETOB.

KoHCTpyKTHBHOII ~ 0COOEHHOCTHIO  MHOT'OI'OJIOBOYHBIX — BBIIIMBAJIBHBIX ~ aBTOMAaTOB
ABISIETC  MEXaHU3M NPOrPaMMHOIO  MEPEKJIIOYeHHs I1[BeTa HUTOK (ABTOMAaTHYECKOe
NEPEKIIIOUEHNE MEXAHU3MOB HMTENPUTITUBATEIEH M WIJTIOBOAMTENEH, CMOHTHPOBAaHHBIX Ha
MOJBMKHOM OTHOCHTENIBHO 4eTHOKa Kaperke). Kaperka / (puc. 3.2) cMOHTHpOBaHa Ha JIBYX
Hanpassoomux 7 u 8.

[ecte wurnoBomurene [/ WU 1IECTh  pBIYAroB
HUTENPUTATHBATENEH 2, 3ampaBiieHHble HUTKAMH Pa3iIHMYHbIX
I[BETOB, B KaXJOH KapeTKe UMEIT MEPEeKI0YacMbli
WHAUBUAYAJIbHBIN MPUBOJ, K KOTOPOMY KapeTka MpOorpaMMHO
CMEINAeTcsl M0 KOMaHJAe OT IIaroBOro IMpHBOJA, TOJKAIOIIErO
KapeTKy OTHOCUTENIBHO OCH HENOJIBUYKHOTO Opyca 5.

Ha »toM Opyce s Bcex IIBEHHBIX TOJIOBOK B
MOJUINITHUKAX CMOHTHUPOBaHbBl NMPUBOAHON Ban (croiika) O
BEJYLIET0 3B€HA 6 pblYaKHOTO NpuUBOJa 3axBaTta /0 nosoxaka 9
urnopoautens /1 v npuBoaHou Bast O; , COBEPIIAIOIINNA TaKKe
KosiebarenbHOe JABIWXKeHHe, kak W Ban O, Ha Bany O;
3aKperyieHa BeAyllas IIecTepHs 4 TpuUBOJa MeXaHH3Ma
Hutenputarusarensd. lllects mectepeH 3 KUHEMaTHUYECKU
CBA3aHbl C pplyaramMm 2  HUTenpuriarusareneid. OHHU
CMOHTHpOBaHbl Ha Banmy (;. lIpmkuMHBIE NOANPYKUHEHHBIE
Janku /2 mepeMemarTcs  BBEPX  OJHOBPEMEHHO €
UTJIOBOJIUTENIEM.

l

il
i

Puc. 3.1.
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ABTOMaTHYECKOE TMEPEKIIOYCHHE IIBETa HUTOK Ha BHIIIMBAILHOM aBTOMATe C DJEK-
TPOHHBIM YIpPAaBJIEHUEM TMPOUCXOAUT cienyroumm obpasoM. [lo komanae mnporpaMMHOrO
yCTpOMCTBAa yIpaBi€HUs, KOrJa WIVIa 3aHUMAacT BEpPXHEE IIOJIO)KEHWE U  BBINOJIHEHA
aBTOMaTh4yeckass oOpe3ka HUTOK, KapeTka / BMECTe C IIECThbI0 UIJIOBOJIUTENSMH U IIECTHIO
HUTCIPUTANITATSIIIMA TIEPEMEIIACTCS OTHOCHUTEIBHO HEMOJBIKHBIX BEIYIIUX 3BCHHEB Ha
HANpPaBIAOMUX 7 U 8§ U aBTOMATUYECKU OCTAHABIMBACTCS, MOABO/S K STUM 3BEHBSM BEIOMbIE
3BeHbs (Ha cxeMme He MokaszaHbl). Ilocie 3Toro aBTOMaTHYecKH BKIIIOYAIOTCS IIATOBBIA MPHUBOJ
nepeMenIeHHs IepKaTesi ¢ MaTepuanoM U npuBojaHble Baibl O; U 0. Ilpu 3TOM BhINONHAETCS
(dbparMeHT y30pa BBIIIMBKYA HUTKAMU JIPYTOTro IBETA.

BoimmBasbHblie aBToMathl (pupmbl «SanStar» (FO:xuas Kopest).

HoBas mecturonoBounas BeimmBanbHas Mammaa SWE/HC-UH906T-45 caenana mo
npuHiuny "6ausHenoB". Hopeitmras pa3zpaborka dupmbr «SanStar» (FOxxnast Kopest) oTkpbeiBaeT
BOpOTa B spKoe Oyaylnee MAaIllMHHOW BBIMIMBKH. Bce TEXHMYECKHE JOCTHXKCHUS, YKe
npoBepeHHbIe BO BceM Mupe, SWF oObenuHuIa B ATOW IIECTUTOJOBOYHON BBIIIMBAIBHON
MaIInHE.

OTa  KOHCTPYKIHMSI  IO3BOJISIET R—

KOMIIAKTHO pacnoiaratb JIBE
TPEXTOJIOBOYHbIE MAIIUHBI HAa MAaJIeHbKOU
IUIOIIAIM, YTO HEOOXOMMMO I HEOOIBIINX
MPOU3BOJCTB,  Kak-  TO:  pEKJIaMHbIE
areHTCTBa, Mara3wHbl, Mactepckue. Ha
MAaIIMHE YCTAHOBJIEH IIBETHOW CEHCOPHBIN
LCD MoHHTOpP, KOTOPBIN MO3BOJISIET BUIEThH
BBIIIIMBAEMbIIl PUCYHOK U TO MECTO, IJI€ B
JAHHBI MOMEHT BBHIIIMBACT MAIIHHA.

Bo3moxHOCTH HCIIONIB30BaHUS MAIIMHBI OY€Hb Pa3HOOOPA3HBI - 3TO BHIIIMBKA HAa MaiKax,
CBUTEpPAX, paboveil OJekKIC ¢ 3aMKHYTBIMH JCTAIIMA M TOJIOBHBIX yOOpaX, TaK K€ Kak W Ha
OOBIKHOBEHHBIX JIETANSIX U U3ACTUSIX.

BoimmBaibabie aBToMaThl Gupmbl «Brother Industries Ltd.» (SImonus).

Ha poccuiickoM pbIHKE BBIINIMBAIBLHOTO  O0OPYIOBAHUS
NOSsIBUJIaCh HOBasl BblIMBajgbHas MamnHa PR-600 simoHckoi GupMel

Brother (puc. 3.4.). A : ._ll

Komnanus «Brother  Industries Ltd.»  moctpomna #

i

] - -
CBOEOOpa3HbIi MOCTUK, MIO3BOJISIOIU I COEJIMHUTH {‘il .
BBIIIMBAJIBIIUKOB-TIIOOUTENEH u BBIIIMBAJILITKOB- S
-
npodeccuonanos. Kynus manmmmny PR600, nonbs3oBartenu, 3HakoMble =T

¢ OBITOBBIMH BBIIMBAJIHHBIMI MallITHHAMHU, MOTYT CBOOOTHO TIEPEHTH . i
Ha  Oonee  BBICOKMH, Mpo(decCHOHAIBHBIA  ypoBeHb  0e3 I J
JIOTIOJTHUTEITLHOM MOJATOTOBKH 178 oOy4eHus. Taxoe | -
NO3ULIMOHUPOBAHUE HOBOW MOJENIM HAa pBIHKE pacUIMpsieT Puc. 3.4
NEPCIEKTHBBI €€ HMCIOJIb30BaHMs. ECiau 10 cuX mop BEIIIMBAIBHOE

MacTepcTBO ObLIO OW3HECOM I OrpaHMYEHHOTO Kpyra mnoTrpeOuTeneil, TO OTHBIHE
OpPraHU30BaTh BHIIUBAIBHYIO CTYIHIO MOXKET MPAKTUICCKH KaXKIbIi.

C TeXHUYECKUMHU BO3MOXKHOCTSIMU HOBOM MAIlIMHBI MOYKHO TO3HAKOMHUTCS Ha caiTe
MPOU3BOAUTENSI WWW.brother.com v (IO-pyccku) Ha caidTe ero opUIInaILHOTO
muctpuObioTopa B Poccun — xommnanuu «Kuaut»: www.knit.ru. C nepBoro B3risaa BUAHO, YTO
MalrHa 00Ja/1aeT BceMu QYHKIMSIMH MPOPECCHOHANIBHOIO BHIIIMBAILHOTO aBTOMATA:

- HaJM4Me IIeCTH UIJ;

- aBTOMaruueckas oOpe3Ka;

- mupokoe mose BeimmBKY (3004200 mm);
- ckopocTh 1000 cTeKKOB/MHUH.;
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- HaJM4Yue PyKaBHOU MmIaT(OPMBI JIIs BBIITUBKYA HA TOTOBBIX U3/ICIHX;

- HaJM4ue CHelHaILHOr0 MPUCTIOCOOIEHUS 171 BBILIUBKY Ha TOJIOBHBIX yOOpax.

9TO TOBBINIAET Ka4eCcTBO oOpabaTeiBaemoro umsnenus. KoHcTpykmmel mpecca MmpeaycMOTpeHa
pEryJMpoBKa TPACKTOPUU JBUKEHUS BEpXHEU MOIYIIKH, YTO
JaeT BO3MOXXHOCTb HW3MEHSATH JJIUHY 30HBI 00pabOTKU
JalKaHa B 3aBUCMMOCTH OT MOJIETIM  MUJKaKa.

Koncrpykuueii  mpecca  mpeayCMOTpeHBI — Takke
pa3zesibHOEe MPOINapUBaHKUE Yepe3 BEPXHIOKO MOAYIIKY 30HbBI
IPECCOBAaHUS IUICYEBBIX YYAaCTKOB M JIallKaHa (TEMHBIE
CTPEJIKH); Pa3JeIbHBIA BaKyyM-OTCOC (CBETJIBIC CTPEIKH) C
IIPOYBKOW HMKHEH MTOAYLIKHA B aBTOMATHYECKOM PEKUME.

B cucreme ympaBneHuss mpecca IpeaycMOTpeHa
perylMpoBKa  TeMmepaTypel W HPOJOHKHTEIBHOCTH
IpONapuBaHus U BaKyyM-0TCOCa, pacXoja U JIaBjeHHs mapa
U pa3pexeHHs BaKyyM-OTCOCa, CKOPOCTH OIyCKaHUS
BEpXHEU MOJYIIKU, PACCTOSHUSI MEXAYy BEpXHEW U HIDKHEU
MO TYIIIKAMH.

B mnpecce MOXHO CHATH OCTaTOYHYIO Aedopmaruio
OOTSDKHBIX MAaTEpPHAJIOB, NMPUMEHUTHh IITPUXOBOH KOX IS
pacro3HaBaHHs TUIa 00pabaThIBaeMOro Marepuaia (4ToObl
BBIOpATh COOTBETCTBYIOLIYIO Tporpammy BTO).

HoBbIM TexHHWYeCKUM HampaBiieHHEeM B paboTe dupm,
M3TOTABJIMBAIONINX TJIAJMIIBHOE O00O0pYAOBaHUE, SBISAETCS
pa3paboTKa W TIOCTaBKa MIPECCOB KapyceIbHOro THIIA,
MO3BOJISIOIINX OCYIIECTBUTH HECKOJIBKO OIepalyii Ha OJHOM paboueM MecTe.

HaubGonee »sddextuBHas TexHonoruss okonyarensHot BTO Mmykckoro mnumxaka
npemiaraercst pupmoit «Maknuy. B koMmruiekT 00opynoBaHHs MPOU3BOAUTENHLHOCTHIO 350
NUKaKoB B cMeHy (8 d), mpeanmaraemoro (UpMOW, BXOAST 4YeThipe enuHulbl (puc. 3.6):
aBTOMATU3UPOBAHHBIA KapycelabHBIN mpecc Monenu 521 mist oOpabOTKH MOJIOYKU U CIIUHKHU [
ABTOMATU3MPOBAHHBIM mpecc moaenu 232 s oOpaOOTKH IUIEYEBBIX YYacTKOB, MPOWM U
pYyKaBoB 2;

ABTOMATU3MPOBaHHBIA mpecc wmojenu 247 s oOpaOOTKM BOPOTHHKA W JAIIKaHOB 3
aBTOMATU3UPOBAHHBIA KapycenbHbI npecc mMoaenu 500 s OHOBPEMEHHOTO IPECCOBAHUS
JIBYX JIALIKaHOB 4.

Kapycensnpie mnpec-csl
mozenerd 521 m 500 moryt
OBITH CHA0XXEeHBI
ABTOMATUYECKUM pas-
IPY30YHBIM  YCTPOH-CTBOM
Mozener 960 u 961.

ABTOMAaTHYECKHUI
CBhEMHUK MOJIENIN 961,
YCTaHOBJICHHBIM Ha IIpecce
moaean 500, T1oO3BOIAET
MOJHATH U3JeNue U3 padbodeit
30HBI 1S OXJIAKICHHS,
YIIy4IIAIOLIEro Ka4ecTBO
00paboTKu.

B cucreme ynpasnenus
PeccoB IPEyCMOTPEHO
pETYIUPOBAHHUE Pa3PEIKCHHS
BaKyyM-0TCOCa, IaBJIEHUS U pacxojia mapa, TeMIepaTypbl ¥ MPOI0JDKUTEILHOCTH MPOTIAPUBAHUS

Puc. 3.6

47



U BaKyyM-OTCOCAa, PACCTOSHUS MEXAY MOAYIIKaMH BO Bpemsi oOpaboTku umsnmenws. KadecTtBo
BBIMIOJIHEHUS oTepanuii oOecreurnBaeTcsi TakKe HCIIOJIIb30BAHHMEM CBETOBBIX METOK ISt
IIPABWJIBHOTO pa3MEILEHUS U3EINs Ha MOylIKaX.
Oupmoit  «Makmnu»  HU3rOTaBIMBAIOTCS  TaKXKe€ KOMIUIEKTHI  O0OpYyJIOBaHUS st
okonvarenbHoii BTO Oprok, cocrosimue u3 mpeccoB moxenu 503.11 mis 3ayTrookuBaHUS
MEepeIHNX W 3aTHUX CcruOoB Oprok mpeccoB moxaenu 204.00-0102 mis mpuyTIOKHMBAHHUS Bepxa
OpIOK.
B npecce moxenu 503.11 nmpeaycMoTpeHO TpU BapuaHTa KOHCTPYKIUH (puc. 3.7):
-503.11-1106 ¢ npsiMoIUHENHHBIMU
noxymikamu (puc. 3.7 a,6.);

-503.11-1111 ¢ npssMonUHENHHBIMU
MOAYIIKAMH U YCTPOMCTBOM JJIst
MONEPEUYHOI0 HATSKEHUS IITAaHUH,
MO3BOJISIFOIINUM M30eXaTh P OTHEIIKE
oTneyaTka OOKOBBIX IIIBOB;

-503.11-1100 ¢ nenpTaobpa3HbEIMU
noayuikamu (puc. 3.7 6).

Kommnektsl o6opynoBanust anst BTO MyXKCKMX cOpouek M3roTaBIUBAOTCS (UpMaMH
«Maxknm» (Mranms), «Kanneruccep» (I'epmanmust), «Ko63» (Snonus) u ap.

IIpecc nns 06pabOTKKM BOPOTHHKOB M MaHXKeT copouek mojenu 209.18 dupmbr «Makmmy
(puc. 3.8) wumeer »yeKTpOHAarpeBaeMble MOAYIIKM U BaKyyM-OTCOC HIKHUX HOJYLICK.
[Tpo0IKUTENBHOCTD IPECCOBAHUS M BAKYYM-0TCOCA B HEM PETYIUPYETCS.

Onepauus  mpeccoBaHHMsl  INOJOYEK M CHUHKHU
OCYILIECTBIISACTCS BEPTUKAJIbHBIMU IJ1aIUIbHBIMU
MIOBEPXHOCTSAMHU, KOTOPBIE OKA3bIBAIOT JABJICHUE HA MIEPEIHIOI0
U 33/IHIOI0 YacTU MaHeKeHa. [ tainibpHble MOBEpPXHOCTH Ipecca
o0OecrieunBarOT IPECCOBAHUE COPOYEK OT JIMHUU Tallud [0
JVHUU BTAYUBaHUs BOPOTHHUKA 3a OJUH paOouuil LUKII.

BTO crana copouku Ha MaHEKEHE HMEET OOoJblINe
npeumyliecTBa mnepes o0paboTkoil ero yrrorom.Hampuwmep,
HaJIeThb COpPOYKY Ha MaHeKeH ropas3o ObicTpee, ueM
pa3IoKUTh €€ Ha TJaJWIbHOM CTOJIe; TaKk Kak BO BpeMs
IIPECCOBAHUS COPOUKA HAXOAUTCS MEXIY ABYMS I1aUIbHBIMU
MIOBEPXHOCTSAMH, TO 3a OJUH IPUEM OTYTIOKHBAIOTCS CIIMHKA,
MOJIOYKA U KOKETKa; COKpaIlaeTcs BpeMs, 3aTpayMBacMoe Ha
BHEIMKJIOBBIE PAOOTHI.

JlocrouHCTBOM ~ 00pabOTKM  METOJIOM  IIPECCOBaHUS
ABJIIETCS. BEPTHKAJIBHOE pACIIOJOKEHUE MAHEKEHOB, IIpH
KOTOpPOM HaJeThle Ha HHUX COpPOYKH TMOJ JIeHCTBUEM
COOCTBEHHOM CHIIBI TSKECTH 3aHUMAIOT HYKHYIO JJISl IPECCOBAHUS MO3ULIMIO.

ABTOMaTHnueckas ycraHoBka moaenu 287 dupmbl «Maknu» (puc. 3.8) B oTaW4Me OT
JPYTUX aHAJIOTOB BBIMOJIHSAET MIPECCOBAHNE CTaHA COPOYKH, IJIEYEBOrO TOsica U OOKOBBIX IIBOB
3a OJIUH LUKIL.
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IIpu OTCYTCTBUU
pacmmpuTens BO BpeMs
3akpbiBaHus Ut / (cM. puc. 3.9,
0) u 2 B TmpoIecce YTIOKKH CTaHa
Ha TUIEYEBBIX ydJacTKax
MPOUCXOIUT cOOpKa MaTepuana.

Hamuumne pacmmpurens 3to
UCKJIIOYAaeT, TaK KaK JBM)KEHHUEM
ero BBepx oOpaszyrommecs COOpPKU
pacTSIruBalOTCd U BBINOJHSIETCS
BJIQYKHO-TETIIOBAs o0paboTka
IJICYEBBIX YYaCTKOB BJIOJIb KPUBOM
JUHUU KT [ 1 2.

VYcTaHOBKa YKOMILIEKTOBaHA
IByMsi MaHekeHamu [ (CM. puc.
3.9) c BAKYYM-OTCOCOM,
THEeBMATUYECKUM  MeMOpaHHBIM
YCTPOMCTBOM ISl  TJAXXEHbS
o0macTi OOKOBBIX IIIBOB, pele
BpPEMEHHU TUIS pa3aenbHoi
YCTaHOBKH BPEMEHHU IPECCOBAHMS
CTaHa W IJIEYEBOrO MOsica, TePMO-
PETYJISITOpOM pa3aenbHON
YCTAaHOBKH  TEMIIEpaTypbl  JUIs
nepeagHe W 3aJHEed  IUINT
MIPECCOBaHUS, YCTPOMCTBAMH MJIs
peryIupoBaHHS JTaBJICHUS

=

a
Puc. 3.9

IIPECCOBAHUs, IPOU3BOJUTEIBHOCTH BaKyyM-OTCOCA, YCTPOMCTBaAaMM 2 pacHbLICHUS BOJABI AJIS
YBIQKHEHUS NepelHel W 3aJHed yacTel cTaHa C PEeryJMpOBaHMEM IUIOIIAAN PACHbUICHUS U
pekynepanueii M30bITOYHOM BOJBI, aBTOMAaTHYECKOW pasrpy3Kol 3 OTAETaHHBIX COPOYEK C

HAKOIIUTEJIEM 4.
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®opmoBanne BopoTHHKa (puc. 3.10, @) ocymecTBiseTcss ¢ TMOMOIIBID CMEHHBIX
3JIEKTPOHArPEBAEMBIX YCTPOMCTB M YCTpPOMCTBa YV Uil HaATSHKEHUST BOpPOTHUKA. Takumu
YCTPOMCTBAMH YKOMILUIEKTOBAHbI CTOJIBI [T CKIaAbIBaHus copoyek (puc. 3.10, 6). C nmomorpio
YCTPOMCTB MOKHO (hOPMOBATh BOPOTHUKH TPEX TUIOB: IIOCKUE /, TOMYKPYTIble 2 U KpYyTJbie 3.

TpancnoptHeie cucteMbl Mojenu 965 ¢upmel «Maknuy (puc. 3.11) ansg nepemenieHus
COpOYEK K CKJIaJUJIbHBIM MallliHAM MOCTaBJISIOTCS B ABYX MOAU(DUKALIUAX.

Opna wmonudukamus (puc. 3.11, a) npenycMarpuBaeT BO3MOXKHOCTH 3aCTETHBAHUS
IyTOBUI] IIepe]l epeMEIICHUEM (TIpY HABEIIMBAHUU COPOYEK Ha IUIACTUHBI), Apyras (puc. 3.11,
0) iepeMeIniaeT COpoUKu 0e3 3acTernBanusl (MMPY HABEUTMBAHUK COPOUYEK HA IJICYUKH).

Oowan unghopmayusn
Sew For You — mieiiTe ¢ y10BoJIbCTBHEM

Hama xommaHus npeajaract BalllicMy
BHHMAHUIO IIBEHHbIE MAIIIMHBI
OCJIICAHCTO ITIOKOJICHH A

o Mammnku «Ildadpd>»
«XyCKBapHa»;

e Mamunku «/I:xxanome» «bpasep»;

e A Takxe OBEpJIOKH ITHX XKe
IIPOU3BOIUTEIICH.

[[IBeitHOEe 00OpPYAOBaHUE YTHX KOMITAHHI
MIPUHSTO B KAYECTBE ATAJIOHHOTO BCEM
MHUPOM. Y Hac BBl MOXKETE MPUOOpecTH
MOJIXOIAIINE MOJETTU MAIlliH BHE
3aBUCHMOCTH OT TOTO, SBJISICTECH JIU BBI
HIBEEH CO CTa)KeM HIIM TOJBKO TUTAHUPYeTe
MIPOCTPOYHTH CBOM TIEPBHIC B KU3HH
CTPOYKH.

Bes npoaykius umeeT cepTudukatel Puc. 3.11

Ka4decTBa M HaXOAMUTCS Ha JUTUTEIbHOU

rapanTud. Hamu mBeliHble MaIIMHKH Oy1yT pajoBaTh TakK JI0JITO, YTO BBl yCIIEETE CHOCUTH
HEeMaJI0 NOIINUTEIX Ha HUX Benleit!

IIIBeiinbIe MalIMHBI — BaKHellIee H300peTeHUe YeJI0BeYecTBa
EcTh n300peTeHus B UCTOPUM YEJI0BEYECTBA, KOTOPBIE IEHCTBUTEIBHO NIepeBepHyIn Mup. 1
MIBelHbIe MAIIMHKH OTHOCSITCS KaK pa3 K TaKUM. Nmenno onn cacjaalii BO3MOXHBIM CepI/II\/’IHOG

MPOM3BOJICTBO OJIXKIbl. 1 MMEHHO OJaroaps HUM KaXKaas KEHIIHMHA Terepb MOXKET cama
MOLIUTH AJIsl ce0sl CTUIIbHYIO MOJIHYIO BEIlb MPSMO IOMa.
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MHorue MoMHST, KAKUMH ObUTH IIBeHHbIe MAIIMHKH €I COBCEM HEIaBHO, HA YeM LIWIN
Hamy 0a0ymku u MaMbl. C COBPEMEHHOM UyJ0-TEXHUKOW UX CPABHUTH OAHO3HAYHO HEJb3sl.
IIpenyiaraemele Haled KOMIIAaHUEHN MIBEeHHbIE MALIMHBI 110 IIPaBY MOKHO Ha3BaTh
MHTEJUIEKTYaJIbHBIMH, HACTOJIBKO 00JIErYaroT U YCOBEPIIEHCTBYIOT OHU CaM IPOLECC IUThSI.

KpOMe OBITOBBIX MAalIMHOK, 3aCIYKHUBAalOT BHUMAHHUEC U IMIPOMBIINIJICHHBIC, KOTOPEIC TAKXKE B
0O0IBIIOM ACCOPTUMCHTC BbIITYCKAIOT HAa3BAHHBIC ITPOU3BOAUTCIIN. 3aI[yMHBaJII/ICB JIK BBbI, YTO
0e3 Takoi TE€XHHUKHU, KaK HIBeiHbIE MAaIllIMHKHU, ObUIM OBl CKOBAHBI B CBOEM Pa3BUTHH MHOT'UE
OoTpacii NPOMBIIIIJICHHOCTHU: ITPOU3BOACTBO aBTOMOOMIIEH 1 CaMOJICTOB, U3IOTOBJICHUC I1aPYyCOB
U MHOTHX APYIrux Bemeﬁ, KOTOPBIC TaK HY>XHbBI YCJIOBCYECCTBY.

Hcronp3ytoT miBeliHble MAIIMHBI ¥ YaCTHBIE MacTepa, HOPTHBIE, Y KOTOPBIX 0/IEBACTCS
3HAYUTCJIbHAA 4aCTh HAlllUX COOTCUCCTBCHHUKOB. COBpCMeHHaH TCXHHUKA, aBTOMATU3WPOBAHHAA
U 00Jagaronas MHOXKECTBOM JJOMOJTHUTEIBHBIX BO3MOYKHOCTEH BIJIOTH JI0 IEKOPHUPOBAHHUS,
MO3BOJISIET CO3/1aBaTh BEIIH, HE YCTYIAIOIIUE 110 Ka4eCTBY (DaOpUUHBIM.

Hemenkas nanexunocrs PFAFF

Mammnku PFAFF Ha3BaHbl B 4ecTb CBOETro M300peTarTessi, HEMELKOI0 HHKEHepa C
onnonmenHo# ¢pammmment. OH m3rorosw nepseie PFAFF co6ctBeHHOpYUYHO B 1862 roxy.
Komnanus umeer OyiecTAIIyI0 pemyTaluio, a BeITycKaeMasi ero MpoayKIIUs cTaia
acCOLIMUPOBATHCA y MOTPEOUTENIEH BCETO MUPa C HA/IEKHOCTBIO U O€3yNpedyHbIM KaueCTBOM.

EctectBenno, coBpemennasi PFAFF 3HaunTeNbHO OTJIMYAETCS OT CBOCH MpeIIeCTBEHHUIIBI. B
HaIlle BpeMs 3T0 (PyHKIIMOHAIbHOE 00bEMHEHNE BEHHO MAIIMHBI 1 KOMITBIOTEpPa, KOTOPOE
BhITTycKaeTcs 6osiee yem 50 1ouepHUMHU TPOU3BOACTBAMU KOMITAHUH 110 BCEMY MUDY.

Ceronus PFAFF — 510 cBbIllIe 1BYX JECATKOB MOJIENEH, TPHOOPECTH KOTOPHIE BBl MOKETE
yepe3 Hally KOMIMaHuio. Mbl pogaeM miBelHble MAIIMHKH OTMEHHOTO Ka4eCcTBa 10
ONTUMAJFHBIM I[eHaM OJarofapsi apTHEPCKUM OTHOIICHUSIM C TIPOU3BOIUTEINIEM.

@OyHKIMOHATbHbIE HHHOBAIIMH (3JIEKTPOHHBIHN IycKaTesb, aBTOMATH3aLHsl, POTALlMOHHBIH
YEJIHOK U JIPYTHE), a TAKXKE CIe0BaHUE JaBHUM TPaJULIUAM JIEJIal0T 3TO TEXHUKY TEXHUYECKU
COBEPUICHHOH, HO B TO € BPEMs JOCTYITHON IOJIb30BATENI0, YEM U NIPUBJIEKAIOT MOJIEIN
IIPOM3BOUTENS IOTPEOUTENEN CO BCETO MUPA.

JANOME — sinoHckasi 0e3ynpeyHoCcTh KavyecTBa

HasBanue 310l KOMIIaHUU POAMIIOCH HE OT (DaMUJIMH STOHIA, pa3paboTaBIIEro MEPBYIO
HIBEHHYI0 MAIIMHKY 3TOTO TUIIA, & OT CJIOBOCOYETAHMSI «TOJIOBA 3MEN», YTO MO-SITOHCKH
3By4uuT Kak JANOME. Tak poMaHTHUHBIE SIMOHIBI OKPECTUIN TEXHUKY 3a (hOpMY €€ UeTHOKa.

Hcropus komnanuu JANOME nacuuteiBaer 90 net. 3a 370 BpeMs 1IBeiiHble MAIIMHKH 3TOTO
MIPOM3BOUTEISI CTAJI BBITYCKATh HE TOJBKO B SlmoHuu, HO 1 Ha TaiiBane, B Taunanze, CIIA,
Kanane, ['omutanuu, Uninm u Ipyrux cTpaHax.

[Tonynsipaocts JANOME 00bsicHsIeTCS BBICOKMM Kaue€CTBOM MPOJYKINN KOMIIaHHUH.
KomnbroTepusanus 3THX MAalIMHOK JOCTHUIIIA 3HAYUTENIbHBIX BBICOT, IPH TOM OHHU YAOOHHI B
HKCIUTyaTallMi U OY€Hb JPY>KETO0HBI IO OTHOLIEHHUIO K TOJIB30BaTENSIM. A MOJICIbHBIN Pl
JANOME Ha ceroanst HacuutbiBaeT 6osnee yem 300 Mozenen.
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Sew For You roroBa noctaBuTh B Balll I0OM 1 Ha Balle IPOU3BOICTBO 3Ty KAUECTBEHHYIO
TEXHUKY 110 IIPUEMIIEMBIM L[€HAM.

OBepJiokn Beaymux nNpousBoauresieid or komnanuu Sew For You

I/IHTepecyeTeCL MallIMHKaMu1? Torz[a HaBCpHsKa 3HACTC, YTO TAKOC OBEPJIOYUKA. A ecim TOJIBKO
Ha4YMHAETE CBOH IMyCTb KaK HIBECA WX BJIAJCIICIL IIBEHHOI'O uexa, HalIOMHHUM: OBEPJOKH — 3TO
TCXHHKA, ITO3BOJIAIOIIAsA O6pa6aTI>IBaTB Kpada TKaHH. TO, YTO3TO HCO6XOI[I/IMO IIpHU ITOIIMBE
MMPAKTUYCCKU BCCX PI3I[GHI/II>'I, COMHCHUS HEC BbI3bIBACT. HOBTOMy OBEPJOKM HYXHBI JJIA IIUTHA B
TOM ke MEpPE, YTO U CaMU MallIMHKH.

OBepJI0KH, TIpeIaraeMble HAMH, — 3TO CEPTUPHUIMPOBAHHAS TEXHUKA TAPAHTHPOBAHHOTO
KauecTBa OT BEIYIIUX IPOM3BOAUTENECH MUPA, C KOTOPBIMHU BbI YK€ TO3HAKOMUIUCH B TAHHON
crarbe. Kak 1 Becst IpOyKIHsL OT HaIlIel KOMITAaHUH, OBEPJIOKH HJIeaIbHO COOI0OJAI0T OaaHC
IICHBI M KQUEeCTBa, B YeM MBI U [IPUTJIAIIACM Bac YOCAUTHCS, C/ICNIaB 3aKa3 Ha MIBEHHOE
000pyI0BaHUE Yepe3 Halll CaT.

OO0yueHue NIBEHHOMY JIEITy, MOJTy4YE€HNE HABBIKOB PA0OTHI C IIBEHHBIMHU MAaIlIMHAMH
Hcnonb3oBanHas Jureparypa
Epmakos A.C. O6opynoBaHue BEHHBIX Npeanpuatuil. Mocksa, 2012.
Opann S.B. O6opynoBanue mBeitHoro npoussoacTBa. Mocksa, 2011.
XKypnan «lIBelinas npomsellIeHHOCTH», MockBa, 2010-2011.
Kypnan «B mupe obopynoanusi», Mocksa, 2010-2011.
www.duerkopp-adler.com.ru
www.juki.ru
www.lpb.ru
WWWw.wastema.sewing.com.ru
. www.knit.ru
10. www.kannegiesser.ru
11. www.veit.com.ru
12. www.ismtrade.ru

OO N U AW~
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