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KJRISH

Mustaqil 0 ‘zbekiston davlatimizning keyingi iqtisodiy va madaniy 
taraqqiyoti oliy o'quv yurtlarimiz oldiga qo'ygan vazifaiarining 
nechog'lik muvaffaqiyat bilan bajarilishiga ko‘p jihatdan bog'liq. Chunki 
oliy pedogogik o'quv yurtlari talabalarini mehnatga, ijtimoiy hayotga 
tayvorlashdek ulkan vazifalarni bajarish. maktablarda mehnat darsini 
o'tish madaniyatiga asos soladi, o 'z  kasbiga muhabbat uyg'ota borib. 
bilim, ko‘nikma va malakalarini hosil qiladi.

“Ta’lim to'g 'risida qonun” va “Kadrlar tayyorlash rnilliv dasturi’ 
da uqtirib o'tilgandek. talabalarga zamonaviy politexnik ta’lim, mehnat 
tarbiyasini berish, kasb tanlashga yo'llash ishlarini o'rgatish, ulaming 
bilim va kasbiy mahoratini hosil qilish muhimdir. Biming uchun 
maktablarda mehnat darslarini tashkil qilish uchun, avvalo, pedagogika 
oliy yurtlarida yaxshi jihozlangan o 'quv jihozlari, laboratoriya hamda 
o 'quv ustaxonalarini tashkil etishni va ularaan unumii foydalanishni 
o'rgatish kerak bo'ladi. Bo‘lg‘usi mehnat ta’lirni darsidan dars beruvchi 
o'qituvchi. oliy o'quv yurtlarida olgan tajribasi, bilim va ko'nikmalariga 
suyangan holda dars beradiiar.

Hozirgi vaqtda mehnat darsida ta’lim berish uchun darsliklar, o'quv 
qo'llanmalar takomillashtirilmoqda va mavjud ehtiyojni qondirish 
maqsadida yangi adabivotiar yaratilmoqda. Shularni nazarda tutib 
oliy pedagogik o'quv yurtlarida malakali mehnat o'qituvchisini 
tayyorlash uchun "Kasb ta’limi praktikumi” darsining bir qismi bo'lgan 
“Duradgorlik;'’ darsidan o 'quv qoMlanma tayyorlashga jazrn qildik. 
QoMianma 5142000-“Mehnar taMimi'’ ixtisosligi bo'yicha o 'quv  rejasi va 
dasturi asosida yozilib. muailiHar o 'quv ustaxonalarida olib borgan ko'p 
yillik tajribalariga xayanadi.

Qo'lianma ikki qismdan. ya'ni 1-qismida yog'ochlarga qo'lda ishlov 
berish texnologiyasi, H-qismida yog'ochlarga rnexanik ishlov berish 
texnologiyasidan iborat bo'lib, asosan pedagogika oliy o 'quv yurtlarining 
"Mehnat” mutaxassisliklari talabalariga mc'ljallangan. Ushbu 
qo'llanmadar. kasb-hunar kollejlarining “Duradgorlik” va “Yog'ochlarga 
ishlov berish” muiaxassisiiklaridagi o'quvchilar ham foydalanishlari 
mumkin.



(I QISM ) 
DURADGORLIK ISHLARI

I BOB.
Y O G ‘OCHLARGA Q O ‘LDA ISHLOV BERISH  

TEXNOLOGIYASI

l-§  Yog'ochga ishiov berish ustaxonasi

Maktabning yog'ochga ishlov berish o ‘quv ustaxonasidao'quvchilarga 
yog'ochga ishiov berish kasblarida qo'llaniladigan zamonaviy ish 
usullarini o'rgatish mashg'ulotlari oiib boriladi, Ustaxonada har bir 
o'quvchi uchun alohida ish dastgohi o'matiiadi. ( i -а va 1-b rasmlar). 
Ustaxonaning o 'z  ichki qoidalari bo'lib, uiarga to 'liq rioya qilish ."hart. 
Ustaxonaga har bir o'quvchi kerakli o 'quv qurollari: qalam daftar, 
chizg'ich. o 'chirg 'ich va shu kabilar bilan kelishi va uni ishga tayyorlashi 
kerak. Ustaxonada asboblarni o'qituvchini.ng ruxsatisiz joyidan olish va 
ishiatish mumkin emas. O 'qituvchi topshiriqni tushuntirib bo'lgandan 
so'ng, uning ruxsati bilan, amaliv ishlarni bajarishga kirishiladi. Ish 
jarayonida har bir asbobdan xavfsiz foydalanish qoidalariga qat’iy rioya 
qilish talab qilinadi. Ish vaqtida boshqa o'quvchilarga xalaq.it bermaslik, 
asboblarga zarai yetkazmaslik, materialiardan foydalanish lozim. Dars 
tugagach, har bir o'quvchi o 'z  ish joy ini yig'ishtiradi, asboblarni tozalab 
o 'z  o 'rniga qo'yadi va tayyorlangan buyumni o'qituvchiga topshiradi. 
Ish kiyimiarini tozaiaydi, qo'llarini yuvadi. O 'quvchilar o'qituvchi 
ruxsat bergandan so'ng ustaxonadan chiqadilar. Navbatchi o'quvchilar 
ustaxonadagi changlarni latta bilan artib tozalaydilar, deraza darchasini 
ochifc xonani shamollaiadilar.

Har bir o'quvchi ustaxonada quyidagi xavfsizlik qoidalariga rioya 
qilishi kerak:

Ish kiyimiarini (xalat, kombinezon va boshqalarni; to 'g 'ri kiyish;
Ish joyida tartibni saqlash, asboblarning ishga yaroqliligini tekshirish, 

yaroqsiz asboblardan to 'g 'ri foydalanish;
O 'qituvchi ruxsat bergandan keyin ishni boshlash;
Ish vaqtida asboblardan to 'g 'ri foydalanish, boshqa o'quvchilarga 

xaiaqit bermaslik, materiallarni tejab sarflash;
Dars tugagach asboblarni tozalab o 'z o 'rniga qo'vish;
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Ish joyidagi qirindi va boshqa chiqindilarni mahsus cho'tka bilan 
tozalash.

Jarohatlanish yoki shikastlanish ro‘y bergan hollarda darhol 
o'qituvchiga m a’lum qilish.

Mazkur savollarga binoan o‘quvchiIar uchun testlar tuzing.
1. Ustaxonada qanday xavfsizlik qoidalariga rioya qilish kerak?
2. Ish joyini ko‘zdan kechirish va uni ishga tayyorlash tartibini ayting.
3. Nima uchun yaroqsiz asboblardan foydalanish mumkin emas?

2-§ Yog‘ochning odamlar uchun ahamiyati

Yog'och —  odamlar uchun turli maqsadda foydalaniladigan asosiy 
tabiiy materialiardan hisoblanadi, Yog‘ochdan juda qadim zamonlardan 
buyon turai joylar qurishda, turli mehnat qurollari, ro 'zg 'o r buyumlari 
yasashda, bundan tashqari qattiq yoqilg'i turi sifatida foydalanilmoqda. 
Shu biian birga yog'och qog'oz, karton tayyorlash turli kimyoviy 
moddalar olish hamda ayrim dori-darmoniar olish uchun asosiy 
xomashyo hisoblanadi.

Yog'och chiqindisiz material hisoblanadi. Chunk! ulardan turli narsalar 
yasash uchun arralash, yonisn, qirqish, randalash va boshqa usullarda ishlov 
berish jarayonida hosil bo'ladigan povraxalar, qirindi, qipiq va boshqa 
mayda bo'laklardan iborat chiqindilarga maxsus rnashinalarda tegishli 
ishlov berib, yelim aralashtirib turli shaki va o'lchamlarda presslab quritish 
orqali yog'och-qipiqli materiallar tayyorlanadi. Ular ham turli buyumlar 
tayyorlashda tabiiy yog'och o'rnida ishlatiladi. Yog'och mahsulotlaridan 
doirno foydalanishga ko'nikib ketganmiz. Bular imoratlaming eshik- 
derazalar, stol-stu!. sandiqlar, har xil asbob-askimaiar, qog'oz-qalamlai 
va boshqalardan iborat. Yog'och materia!lari turli daraxtlardan olinadi. 
Yog'och olish uchun turli sifatiardagi yog'och beradigan daraxtlami 
ekib, paivaiish qilib o'stiriladi. Har bir daraxt turi o'ziga xos sifatlarga 
ega yog'och hosil qiiadi. Daraxtlami turlarga ajratishda mevali yoki 
mevasizligi, tez yoki sekin o'sishi. ya’ni qancha yilda ishga yaroqli 
yog'och berishi hamda qanday sifatli yog'och berishi hisobga olinadi. 
Yog'ochning sifati deganda uning qattiq-yumshoqligi, og'ir-yengiliigi, 
turli ta’sirlarga chidamliligi. ya’ni undan tayyorlangan mahsulotning uzoq
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vaqt ishga yaroqli holda saqlanishi, turii asboblar bilan ishlov berishga 
qulayligi, qanday maqsadlar uchun foydalanish mumkinligi tushuniladi. 
Bundan tashqari, daraxtlarning o’sish shakli va bargining tuzilishiga qarab 
ham farqianadi. Bunda daraxtlarning tik o'sib, to‘g‘ri yassi bargli yoki 
igna bargli, doim yashil yoki kuzda bargini to'kadigan turlarga ajratiiadi. 
Yog'och beruvchi daraxt tuilari ko'p bo'lib, ular yer yuzini turii qismlariga 
tarqalgan. 0 ‘zbekistonda o'sadigan daraxt turiaridan har turii sifatlarga 
egayog'ochlar oiish mumkin, bular terak, tol, archa, yong'oq, qayrog'och, 
chinor, nok, tut, o'rik, eman, qarag'ay va boshqalardan iborat.

Saksavul yog'ochi asosan o'tinga ishlatiladi. Kerakli yog'ochiarni 
tayyorlash uchun har bir daraxt turini ekish va parvarish qilib o‘stirish 
qoidalarini o'rgangan mutaxassislar mehnat qilishadi. O'stirib 
yetishtirilgan daraxtni kesish, ularni kerakli joylarga tashib keltirish va 
zarur o'lchamdagi taxtalar, to'sinlar, reykalar shaklida arraiash ishlarini 
bajarishda bir qancha turdagi mashina-mexanizm va stanoklardan 
foydalaniladi. Ulaming har birini tegishli mutaxassislar boshqaradi. 
Ular o'rmon kesuvchilar, traktcrchilar, haydovchilar, yuk tashish, ortish 
mexanizmlari haydovchilaridir.

Taxta tilish-arralash stanokiarini boshqaruvchilar hamda boshqa 
muhandis-texnik xodimlardan iborat. Kishilarning rnehnatlari natijasida 
turii o'lchamdagi taxtalar, to'sinlar, reykalar hamda fanerlar tayyorlanadi. 
Bular yarimtayyor yog'och mahsulotlari deb ataladi. Bunda asosiy ish 
jarayoni yog'och gullarni bo‘yiga, ko'ndalangiga, arraiash va randalash 
hamda faner tavyorlashdan iborat bo'ladi. Yog ochsoziik sanoati sohasida 
turii kasb egalari xizmat qiladi!ar. Yog'ochdan mahsulot tayyorlash 
kasblarining turlari ko 'p bo'lib, ularni duradgorlik degar, umumiv nom 
bilan aytiladi. Har bir duradgcr ustasining kasbi lining tayyorlaydigan 
mahsu'otiga asosan nomianadi. Masai an. imoratsoz. eshiksoz, yog'och 
o'ymakori, mebelchi, sandiqchi, dastgohsoz, aravasGz. egarchi, kemasoz, 
qoshiqchi va boshqalar.

Yog'och tayycr qurilish materiali bo'iib, u xalq xo'jaligining 
turii sohalarida keng ко‘lam da ishlatiladi. Yog'och duradgor’ukda 
ishlatiladigan asosiy materia! hisoblanadi. Undan qurilish va inshootlarda, 
avtomobiisoziikda, vagonsozlikda, kemasozlikda, kimyo va ko'm ir 
sanoatida. qog'oz-sellyuioza sanoatida, faner. mebel, sport inventarla.i, 
gugurt tayyorlashda va boshqa sohalarda foydalaniladi.

Yog'ochning keng ko'lainda ishiatilishiga sabab —- uning texnik 
xossalarining у uqori 1 igidadir. Yog'ochni ishlash oson, vazni yengil,
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puxtaligi yuqori, issiqlik va elektmi yomon o'tkazadi, kislota va ishqorlar 
ta'sirida tez yemirilmaydi, ko’pchilik yog'ochlarning tashqi ko'rinishi 
chiroyli bo'lib, puxta yelimlanuvchi bo‘ladi va yaxshi pardozlanadi. 
Ammo yog'ochning ayrim kamcliiliklari ham bor: temperatura, namlik 
o'zgarishi natijasida yog'och qurib tob tashlaydi, nam toitib shishadi, 
eshilib-toblanadi, yoriiadi va hokazo.

Yog'ochning puxtaligi, qattiqligi va boshqa mexanik xossalari, 
metallaraagi singari. turli vo'nalishda turlichadir. Yog'ochning mexanik 
xossalari nam ta’sirida keskin kamayadi. Yog'och oson alangalanadi, 
chirishga, hasharotlaming yemirishiga qarshiiik ko'rsata olmaydi. 
Bundan tashqari, yog'ochda ayrim nuqsonlar bo'ladi. bular yog'och 
sifatining pasayishiga oiib keladi.

Hozirgi kunda yog'och ishlash korxona!arida tabiiy yog'och o'rnini 
bosa oladigan yangi tur yog'och materiallar ishlab chiqari Imoqda. Yog'och 
ishlash korxonalarida hosil bo'ladigan chiqindilardan: arra to'poni va 
payraxalarni presslash yo'li biian tayyorlanayotgan yog'och materiallar 
tabiiy yog'ochlarda uchraydigan har qanday nuqsonlardan, kamchilik- 
lardan noli, puxtalik jihatdan ustun bo'lib, ayrim hollarda meta.U o'rnini 
ham olmoqda (presslangan yog'och materialiardan hatto podshipnik va 
mashina detallari tayyorlanadi). Sanoatda ishlab chiqiiayotgan ayrim 
presslangan yog'och materillar qurilishda. mebel korxonalarida keng 
ishlati Imoqda.

Ishlab chiqarishda har qanday buyum tayyorlashda rnaterialdan to 'g 'ri 
va teiamkorlik bilan foydalanish, tayyorlangan buyumning sifatini, ishlab 
chiqarishning samaradorligini oshirish uchun ishlatiladigan materialning 
turini, xususivatini, unga ishlov berish texnoiogiyasini biiish talab etiladi.

Shunga ko'ra o'quvchilami xaiq xo'jaligini turli schalarida 
ishlatiladigan yog'och materir-llarining tuziiishi, turiari, xossalari, ularga 
ishlov berish usullari bilan ianishiirib o'tamiz.

Mazkur savollarga binoan o‘quvchi!ar uchun icstlar fuzing.
1. Yog'ochdan qanday maqsadlarda foydalaniladi?
2. Yog'och chiqindilaridan nimalar tayyorlanadi?
3. Asosiy yog'och mahsulotlari qaysilari?
4. Yog'och beruvchi daraxt turiari qaysilari?
5. O 'zbekistonda o'sadigan yog'och beruvchi daraxt turlarini ayting.
6. Yarimtayyor yog'och mahsulotlari qaysilar?
7. Yog'ochdan mahsulotlar tayyorlash kasblari qaysilar?



Mazkur topshiriqqa binoan o'quvchilar uchun amaiiy ish ishlab 
chiqing.

0 ‘zingiz yashayotgan hududda o sadigan yog'och beruvchi daraxt 
luriarini aniqlatig, ularni ko'paytirish va parvarish qilish qoidalarini
о ‘rganing.

3-§. Ish o ‘rni

O'quvchining ish o ‘rni hap qanday baxtsiz hodisaning olaini oiishga 
qaratilgan holda tashkil qilinishi kerak.

Har bir ish o‘rni o‘rindiq!ar bilan jihozlangan boiishi zarur.
Ish o'rni maxsus moslamalar: tumbochka, suriluvchi quti, shlcaf. asbob 

uchun stellaj, himoya ko‘zoynagi, chizmalarvah.k. bilan jihozlanishi, ularning 
ish o‘rnidan tashqariga chiqib turmasligi ta’minlanishi kerak.

Ish o'rni va yo‘lakiarni material, namuna, buyum yoki chiqitlar bilan 
to 'sib  qo'yishga ruxsat etiimaydi.

O 'quv yurti rahbari. ustaxona mudiri, rnehnat ta’iimi o’qituvchilari, 
shuningdek amaliyot o'tash joyidagi ishlab chiqarish bo'limnasi rahbarlari 
o'quvchiiaming soz, ishchi holatidagi asboblar bilan ta’minlanishi, ish 
usullarini to ’g ’ri bajarishi uchun mas'ill dir.

Asboblar, uskuna yonidagi saqlanishi mumkin bo'lgan quti, shkaf, 
mashina konstruksiyasida ko'zda tutilgan holda, lining ichki qismida 
maxsus joy da saqlanishi kerak.
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1-rasm, a. Duradgorlik o'quv ustaxonalarida Ish o'rinlarining 
taxmiuiy joylanish rejasi:

1 -  o'qituvchinmg ish o'rni; 2 -  qo'i yuvgich; 3 -  aptechka, 4 -  asbob- 
uskuna va materialiar jovoni; 5 -  kunda, 6 -  dastgohlar; 7 -  devor soati;



8 - o'quv-ko’rgazma qurollari jovoni; 9 -  bo'yoqchilik stoli; 10. 11, 
12, 13, 14 -  frezerlash, parmaiash, yog’och ishlash tokarlik stanokiari, 
randalash, arraiash stanokiari; 15 -  charx; 16 — materiallar tokchasi

, W , ___________ too

1-rasm, b. Duradgorlik o‘quv ustaxonalarida ish 
o‘rinlarining taxminiy joylanish rejasi:

1 -  kunda; 2 -  dastgohlar; 3 -  universal arralash-randalash stanogi;
4 -  parmaiash stanogi; 5 -  yog'och-tokarlik stanogi; 6 -  charx;

7 -  o‘qituvchining ish o'rni; 8 -  qo‘l yuvgich; 9 -  aptechka;
1G -  asbob-uskuna va materiallar jovoni; 11 -  devor soati

Verstaklarda joyiashtirilgan Iskana o'qlari o‘zaro masofasi bir 
meirrJ tashkil qilgan holda o'rnatiiadi. Verstak eni 0,75 m dan kichik 
bo'lmasligi, o'quvchilarni turii uskimalardan saqlash uchun boshqalardan 
to 'sib turuvchi sim to 'idan to'siqlar o'matilishi kerak.

Iskanalar buyumni ishonchli tutib tura olishi, ulaming siqib turuvchi 
qismi deformaslyalanmagan bo'lishi talab qilinadi.

Bolg'a, kuvalda va boshqalar muhrasi tekis bo'lishi, chuqurcha yoki 
yorilgan joylari bo'lmasligi, nustahkam tutqichga ega bo'lishi kerak.

Bolg'a va kuvalda tutqichlari qattiq, qayishqoq yog'och turlaridan 
ishianadl.

Yumshoq, m o'rt yog'ochdan ishiangan tutqichlardan foydalanish 
ta’qiqlanadi.

Bolg’a va kuvalda silliq, oval kesimli, tutib turiladigan tomoni 
yo'g'onlashib boradigan shaklda bo'lishi kerak. Tutqich yuzasi silliq, 
tekis bo'lishi, yoriq va payraxalari bo'lmasligi kerak.

Egov,, stameska, arra va boshqa shu kabi asboblar keyingi qismiga 
yorilib ketishning olditii oluvchi metailar halqali Uitqichlar o'rnatiiadi.
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Tutqich uzunligi asbob o'lcham iga mos kelishi ta’minlanadi.
Asbob og'irligi va o'lchami unda ishlovchi o'quvchining yosh 

xususiyatlariga mos bo'lishi lozim.
Qayd etilgan asboblaiclan tutqichi bo'lmagan, nosoz bo‘]gan holua 

foydalanish ta'qiqlanadi.
Metallga ishlov berishda uchqundan saqlanish uchun himoya 

kc'zoynaklari taqiladi. Ishlab chiqarish ustalari himoya ko'zoynaklaridan 
foydaianishni nazorat qilishlari kerak.

Arralar to'g'ri kerilgan va charxlangan bo'lishi kerak. Ana tutqichlari 
mustahkam omatilgan, silliqlab tozalangan bo'lishi kerak.

Randalash asboblari tekis. silliqlab tozalangan kolodkaiarga ega 
bo'lishi kerak.

Kolodkaning keyingi qismi tumtoqiangan, tutqichi silliqlangan 
bo'lishi kerak. Randalash asbobi yo‘nish qismi to‘g'ri charxlangan, 
yog‘och kolodkaga mustahkam va zich o'rnatiigan bo'lishi, yorilgan 
joylari va chuqurchalari bo‘lmasligi kerak.

Gayka kalitlari gayka va bolt kallaklari oMchamiga to‘g'ri kelishi, 
yorilgan joylari va chuqurchalari bo'lmasligi kerak.

Kalitlarni turli moslamalar bilan uzaytirish mumkin emas.
Qo'lda tashiladigan yuk bilan ishlashga mashg‘ulot vaqtining 3/1 

qismi sarflanganda uning og'irligi mehnat qonunchiligiga ko'ra: 15 
yoshdagi o 'g 'il  bola'iarga - 8,2 kg

O'quv ustaxonalarining tabiiy va sun’iy yoriiilish darajasi maktab 
va kasb-hunar kollejlari uchun belgilangan talabga javob berishi lozim. 
0 ‘quv xonalarida yorug'lik chap tomondan tushishi, o'quv-ishlab 
chiqarish xona ish o 'rinlari esa texnologik taiab asosida tashkil qilinishi 
lozim.

Yog'och va metallga ishlov berish ustaxonasidagorizcntal yuzalarning 
poldan 0,8 m balandlikdagi sathda yoritilganlik lyuminessent lampa 
uchun - 300 Ik, chug‘lanma lampa uchun 150 Ik tikuv ustaxonasida 
lyuminessent iampa uchun - 400 Ik, chug'lanma lampa uchun 200 He. 
o 'quv ustaxonayo'laklarda (polda) esa 100 Ik vs 50 Ik bo'lishi lozim.

Eshik va boshqa yorug'lik o'tkazuvchi tuynuklarni buyum, uskuna, 
material va boshqalar bilan to 'sib  qo'yish ta’qiqlanadi.

Dcrazayonida buyum va materiallarning joylashtirilishi ustaxonaning 
tabiiy yoritilishiga xalaqit bermasligi kerak.

Ustaxonadagi uskunalar ish o'rnini yorug'likdan to'sib qo'ymaydigan 
qilib o'rnatiladi.

Deraza oynalari yilda kamida ikki marta tozaiab turilishi, tutun, dud 
va chang ko'proq chiqadigan xonalarda ularning iiioslanishiga qarab 
yiliga kamida 4 marta tozalanishi lozim.
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Ustaxona binoning qaysi qavatida joylashishidan qat’iy nazar deraza 
ovnalarini yuvishga o'quvchilarni jalb qilish ta'qiqlanadi..

Oynalar deraza romida mustahkam o'rnatilgan bo'lishi va tushib 
ketishning oldi olingan bo'lishi kerak.

Daraxtlarning o 'sib ketgan shoxlari oynani to 'sib qo'ymasligi uchun 
ular o 'quv binosidan kamida 10 m niasofada o'tqaziladi. Bino yaqinida 
o'sayotgan daraxtlar har yili bahor faslida butab turiladi.

Sun’iy yoritish umumiy yoki kombinasiyalashgan (umumiy va 
mahaliiy) bo'iishi mumkin. Faqat mahalliy yoritish bilan cheklanishga 
yo’l qo'yjlmaydi.

Umumiy yoritish lampalari poldan kamida 3 m balandlikda 
joylashtiriladi.

Mahalliv yoritish uskunalari quvvati 1000 Vattdan oshmasligi va 3b 
Voltdan yuqori bo'lmagan kuchlanishda ishlashi lozim.

Ishdan chiqqan yoritkich yoki o'tkazgichlar shu vaqtning o'zida 
almashtirilishi yoki sozlanishi lozim. Lampa, o'tkazgich, saqlagichlami 
almashtirish elekfromontyor tomonidan bajariladi. Bu ishlarni bajarish 
o'quvchilarga topshirilmavdi.

Yoritish uskunalarning elektr qismi elektr uskunalarni o'rnatish 
qoidalariga javob berishi talab qilinadi.

0 ‘quv-ishlab chiqarish nstaxonasi va yordamchi xonalar havo 
almashtirish va isitish tizimi bilan jihozlangan bo'lishi kerak. Havo 
almashtirish tabiiy. mexanik yoki aralash bo'lishi mumkin, u sanitariya 
me’yorida ko'zda tutilgan havo almashinuvi, harorat va havo tarkibini 
ta’minlab berishi lozim.

Metal va yog'ochga ishlov berish ustaxonalarida havo almash’-.uvi 1 
kishiga 20 m3/soat ni tashkil qilishi kerak. Chang ajralib chiqishi bilan 
bog'liq ishiab chiqarish jarayonlar (elektr chaix, pardozlash dastgolii) 
uning chiqib ketishi yoki tutib qolinishini ta ’minlovchi moslamalar bilan 
ta’minlanadi.

Havo almashtirish uskunalari hamma vaqt ishchi holatda bo'lishi, 
ularni ishlatish uchun javobgar shaxslaming dcirniy nazoratida bo'lishi 
lozim.

Havo almashtirish uskunalari rejali ravishda ta’mirlab, rostlab 
turilishi, davriy sanitariya va texnik sinovdan o'tkazilib, ishlarning 
barchasi maxsus daftarda qayd etib boriiadi.

O 'quv va o'quv-ishlab chiqarish ustaxonalarida metail radiatorli 
markaziy isitish tarmog'idan foydalanish tavsiya etiladi.

Isitish haroratining bir m e’yorda bo'lishi, rostlab turish imkonivatining 
bo'lishi, umumiy tapmoqqa ulash yoki uzish uskunalarining ishchi 
holatda bo'lishi talab qilinadi.
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0 ‘quv va o‘quv-ish!ab chiqarish ustaxonalarini isitish maqsadida 
vaqtinchalik chuyan pechiar yoki texnik talablarga javob bermaydigan 
boshqa uskunalardan foyoalanish ta’qiqlanadi.

Melallga ishlov berish ustaxonasida optimal temperature 150-ib0°S, 
yog'ochga ishlov berish ustaxonada 140-150°S bo‘lishi lozim.

Eshiklar majburiy yopiiishni ta’minlovchi moslama (prujina, 
pnevmatik qurilma va b.)ga ega bo'iishi kerak.

0 ‘quv va o‘quv-ishlab chiqarish ustaxona derazalari havo 
almashtiradigan qurilmalar mavjud bo'lishidan qat’iy nazar alohida 
ochiladigan darcha yoki boshqa shamollatish qurilmasiga ega boMishi 
kerak.

4-§ Yog‘oehning tuzilishi

Yog'och deb daraxtning tanasi. butoqlari, novdalari va ildizlarining asosiy 
qismini hosil qiluvchi qismiga aytiladi. (2-rasm). Daraxtning yog'och hosil 
qiluvchi tanasi o'zak, yog'ochlik tola, po‘st!oqdan iborat bo'iadi. Yog'och 
daraxtning suv va unda erigan mineral tuzlari o'tkazuvchi murakkab 
to'qimasidan iborat. Bu to'qimalar tuproqqa ildizlar orqali olinganmoddaiami 
daraxt tanasi orqali barglarga hamda barglarda hosil bo'lgan. moddaiami 
daraxtning boshqa moddalariga yetkazib beradi.

2-rasm. 0 ‘sib turgan daraxt qismlari.
a) o 'sib turgan daraxt. b) 13 yoshli daraxt tanasining shakllanish

sxeniasi,
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Shu bilan birga yog'och to'qimalari o ‘zida tegisbli rnoddalami to'piab 
o'sib boradi. Yog'ochning o'sishi uning ko'ndalang qismidagi yillik 
xalqalaridan ko'rinadi. (3-rasm).

1 - o'zak,
2 - о'гак nuriari,
3 -  y -idro,
4 -  p o 'k ak  qatiam i,
5 -  lub  q a tia m i,
6  -  po 'stloqosti,
7  -  kam biy ,
8 -  y i l l ik  tja tfa in ia r

3-rasm. Tananing ko‘ndalang qirqimi.

Bu xaiqalar soni shu yog'ochning yoshini bildiradi. Har bir daraxtning 
yog'ochi uning og'irligini ko'tarib turish, turli ta’sirlarga chidamliligini 
ta’minlash vazifalarini ham bajaradi. Daraxtning tanasi, butoqlari, 
shohlari, novdalari va ildizi uning yog'och qismini tashkil qiiadi. 
Daraxtning tanasi uning asosiy yo 'g 'on  yog'och qismi bo'lib, ildizlar 
biian barglar orasidagi moddaalmashinuvini ta’minlash hamda daraxtning 
verdan ustki qismini ko'tarib turish vazifalarini bajaradi. Butoqlar daraxt 
tanasining turli fomonlarga qarab o'sib chiqqan qismlardan iborat. 
Shoxlar butoqlarning turli tomonlarga qarab o'sib chiqqan qismi bo'lib. 
ular o' sis! i novdalari biian tugailanadi. Novdalar va shoxlarda daraxt 
bargiari va mevalar o'sadi. Ildizlar daraxtning tuproq orqali oziqlanishini 
hamda yerga mustaxkam o'rnashishini ta’minlaydi.

Ycg'ochgoziik ishlarida asof.an daraxtning tanasim hosil qiluvchi 
qismidan foydalaniiadi. Daraxtning i’dizlari va ayrim shohlaridan qiziqarli 
shakldagi bezak buyumlar yasashda foydalaniiadi. Ayrim daraxtiarning 
egiluvchan va to 'g 'ri o'sgan novdalari savatchilikda va boshqa buyumlar 
yasashda ishlatiladi. Turli daraxtiarning ildiz qismidan badiiy haykallar 
yasashda ko'p foydalaniiadi.

Yog'ochli o'simliklarni butasimon turiari mavjud bo'lib, ularning 
tanasi ver sathidan boshlab ko 'p  sonli yon shoxlari hosil qilib o'sadi 
va yo 'g 'on  vog'ochli tana hosil qilrnaydi. Bularga irg'ay, to 'rang'i, 
do'lana. chetan, ligusturum (jonli devoi hosii qiluvchi o'simliklar) va 
boshqalar kiradi. Ularning novda va shoxlaridan turli buyumlar yasashda 
foydalaniiadi.
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Ma'lumki, barcha turdagi yog*och-taxta materiallari daraxtlardan 
olinadi. Shuning uchun o'quvchilarga daraxtning tuzilishi, uning qismlari 
bilan tanishtirib, ulardan qanday material olinadi va qanday maqsadiarda 
ishlatiiishi haqida tushuncha berish maqsadga muvofiqdir.

Har qanday o‘sib turgan daraxt uch qismdan: ildiz. tana va shcxlardan 
iboratdir. (2-rasm). Ildiz daraxtning o'sishi uchun kerak bo'ladigan 
asosiy qismlardan biridir. Ildiz o"z shakli, katta-kichikligi, soni va yoga 
joylashishiga qarab turli daraxtlarda turlicha bo'iadi. Shunga qaramasdan 
barcha daraxtlarning ildizida asosiy ildizlar bo'lib, uiar ko'pincha asosiy 
- o 'q  iidizlardan iborat bo'iadi va uiar tananing davomini tashkil etadi. 
Bundan ko'rinadiki, qalin ekiigan daraxtlarning o'qi rivojlangan bo'iadi. 
Siyrak va yakka tartibda o'sgan daratlaming ildizi yerga tik ketmasdan yer 
sirtini qoplab tarqaladi. Chunki yakka va siyrak o'sgan daraxtiar shamoi 
ta sirida o 'z  muvozanatini saqlash maqsadida past bo'yli, ildizi yer sirtini 
qoplab tarvaqaylab o'sadi.

Daraxt ildizida o 'q  ildizlar, yon ildizlar. shuningdek, rishta ildizlar 
bo'iadi. Rishta ildizlarda mayda ko'zga ko'rinmas kapillvar naychalar 
bo'lib, uiar orqali yerdan olingan va daraxtning o'sishi uchun kerak 
bo'ladigan suv va ozuqa moddalari so'rib olinadi. Ildiz orqali olingan 
ozuqa moddalari tana orqali shoxlarga o'tadi.

Daraxtning o 'q  ildizi to 'g 'ri va katta bo'lib, ulardan ko'pinchayog'och 
ishlash tokarlik stanoklari uchun material sifatida foydalaniladi.

Po'stloq — tashqi va ichki qatlanidan iborat bo'lib, tana xajmiriing 
6-25% cha qismini tashkil etadi. Po'stloqning tashqi qismi po'k 
qatlam deb ataladigan qattiq qatlamdan iborat. U yog'ochni bar xil 
tashqi ta'sirlardan: issiq-sovuqdan, mexanik ta’siriardan, zararkunanda 
hasharotlardan saqlaydi. Po'stloqning ichki qismi lub qatlami deyiladi. 
Lub ko'zga ko'rinmaydigan mayda tolalardan iborat.

Po’stloqning qalinligi tananing turli qisrnida turlicha bo'iadi. U 
tananing uch qisrnida yupqa bo*lib, pastga tushgan savin qalinlashib 
boradi. Bundan tashqari. daraxtlarning po'stlog 'i tashqi ko'rinish 
jihatdan ham bir-'oiridan farq qiladi. Yosh daraxtlarning po 'stlog 'i silliq 
va vumshoq bo'iadi, tana yo 'g 'onlasha borgan sayin po'stloq vorilib 
dag'allashadi va qalinligi orta boradi.

Har qanday daraxtning po'stlog 'i tashqi tuzilishi bilan bir qatorda 
rang! bilan ham bir-biridan farq qiladi. Daraxtlarning po'stlog 'i oq tusdan 
to 'q-jigar ranggacha o'zgaradi.

Qrim va Kavkazda, uzoq Sharq va Saxalinda o'sadigan probkali eman 
daraxtining po'stlog'i qalin bo'lib, ulardan probkalar. issiqlik izolyasion 
plitalar tayyorlanadi.



Kambiy —  Kambiy lub bilan yog'och orasiga joyiashgan mayin va 
snirali qatlam bo'lib, u lirik hujayralardan iborat.

Kambiyni qurollanmagan ko 'z bilan ajrata olish qiyin. Uni bahorda 
tanadan po'stloqni shilib olish bilan ko'rish mumkin. Bu vaqtda kambiy 
hujayralarining buzilishi natijasida shirali. shilliq parda —  suyuqlik 
ajralib c'niqadi.

Kambiy lub orqaii shoxdan keluvchi ozuqa bilan oziqlanadi. Daraxt- 
ning o'sisbi kambiy hujayralarining ikkiga bo‘iinishi orqaii ro‘y beradi. 
Ulardan biri kambial ajralib chiquvchi hujayralarning ko‘p qismi 
yog'ochlikka o ‘tib, po'stloqqa oz miqdordagina o'tadi. Buning natijasida 
yog'ochning o'sishiga qaraganda ro'y berib, yog'och va po'stloqning 
hajmi proporsiona) ravishda o'smaydi. Bu esa daraxtning yoshi orta 
borgan savin po stloqning po‘k qatlamining yori 1 ishiga sabab bo'ladi.

Kambiy o'sayotgan daraxt uchun hayotiy manba hisoblanadi.
Yog'ochlik -  tananing yog'ochlik qismi po'stloq osti, mag‘iz va o'zakdan 

tashkil topgan. (3-rasm). Kambiy hujayralarining rivojlanishi erta bahorda 
asta-sekin boshianib, yozda tezlashadi, kuzda susaya boradi. Kambiy 
hujayralarining bu xiida rivojlanishi natijasida yillik xalqaJar hosil bo'ladi. 
Chunki balior faslida kambiy hujayralarining tananing yog'ochlik qismiga 
o'tadigan miqdori ko'p bo'lib, ular yirik va yupqa po'stloqli bo'ladilar. 
Natijada vog'ochlikning bahor faslida hosil bo'lgan qismida g'ovak to'qima 
aktivligi susayadi, hujayralar maydalashib, qalin po'stloqli bo‘la boradi va 
zichligi ortadi. Oqibatdayoz faslida hosil bo'igan yog'ochning qattiqligi yuqori 
bo'ladi. Yog'ochlikka c'tgan kambiy hujayralarining zichligi kam bo'lgan 
qismi ochroq tusgaega bo'ladi, zichligi ortiq bo'lgan qisminingrangi qoramtir 
bo'ladi. Bu ho! daraxtning o'sish davrida har yili takrorlanib, o‘z navbatida 
yillik xalqalarning hosii bo'lishiga sabab bo'ladi. Yog'ochning ko'ndalang 
qircimi bo'yicha qaraganda yillik xalqalar aylana shaklida, radial qirqimi 
bo'yichato'g'ri chiziqiar ko'rinishida vatangental qirqimi bo'yicha qaraganda 
tichi shox tomonga qaragan burchaklar shaklida ko'rinadi Daraxtning yoshi 
orta borgan sayin eski yillik :calqa!arning zichligi va qattiqligi orta boradi. 
(3-rasm). Po'stloqqa yaqin joyiashgan yillik xalqalarning zichligi kam, g‘ovak 
bo'lib, u orqaii ildizdan olingan ozuqa moddalar pastdan yuqoriga qai'ab 
ko'tariiadi. Agai- mag'zining rangi po'stloqosti qatlamining rangidai farq 
qilmasa daraxt yetilgan hisoblanadi.

O 'zak —  tanani ko'ndalang qirqimi bo‘yicha qaraganda uning 
o'rtasidan siliiq doirani ko'rish mumkin. Bu o'zak bo'ladi. O 'zak nozik, 
tczchirivdigan bo'ladi. Chirish uzoqdanboshiansa, po'stloqqachatarqalib 
daraxtni po'k qilishgacha olib keiadi. O 'zak g'ovak hujayralardan iborat
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bo‘lib, u butun tana bo'ylab o'tadi. O'zakdan po'stloqqa qarab o'zak 
nurlari o ‘tadi.

Po‘stIoqdagi ozuqa moddalari o 'zak nurlari orqaii tananing ichki 
qatlamiga o'tadi. O 'zak nurlari hamma daraxt turlariaa bo'lib, shakii 
va joylanishlariga ko'ra ular bir-biridan farq qiiadi. O 'zak nurlarini 
tananing har qanday qirqimi bo'yicha ko'rish mumkin. Birlamchi 
deb ataluvchi o 'zak nurlari o'zakdan boshlanib, po‘stloqqa qadar 
davom etadi, ikkilamcbi lub ataluvchi o 'zak nurlari o‘zakdan turlicha 
masofada boshlanib, po'stloqqa qadar yetib boradi. 0 ‘zak nurlarining 
eni 0,005:1 mm atrofida bo'ladi. Radial qirqimda o'zakdan po‘stloqqa 
tomon yo‘nalgan ensiz chiziqlar ko'rinishida, tangenta! qirqim bo'yicha 
uzik-uzik chiziqlar ko'rinishida, ko'ndalang qirqimda radius bo'yicha 
yo'nalgan chiziqlar ko'rinishiga ega bo'ladi.

Mazkur savollarga o‘quvchilar uchun testlar tayyorlang.
1. Yog'och deb nimaga aytiladi?
2. Daraxtning qaysi qism laridayog'och hosil bo'ladi?
3. Daraxtning yog'och to'qiinalari qanday vazifalarni bajaradi?
4. Yog'ochning ko'ndalang xalqalaridan nimalarni biiish mumkin?
5. Daraxtning ildizidan nimalar tayyorlanadi?
6. Butasimon o'simliklar yog'ochidan nimalar tayyorlanadi?
Mazkur topshiriqlarga binoan o‘quvchilar uchun amaliy ish va

uyga vazifa tayyorlang.
1. Ayrim daraxtiarning umuniiy shaklini va alohida qismlarining 

qanday shaklda o'sishini aniqlang?
2. Turli daraxtlarga tegishli ko'ndalang xalqalarni kuzatib, ularning 

nimalarni bildirishini aniqlang.

5-§ Yog‘och turiari

Yog'och turiari ular olinadigan daraxtlarga qarab farqlanadi. Har 
bir daraxtning yog'ochi bir-biriga nisbatan qattiq-yumshoqligi, og'ir- 
yengilligi, zichligi, turli ta’sirlarga cnidamliligi, ishlov berishga qulayligi, 
ko'rinishi, rangi va boshqa belgilar bilan farqlanadi. Yog'och olinadigan 
daraxtlar igna bargli va yaproqli (bargli) turlarga ajratiladi. Igna bargli 
daraxtlarga qarag'ay, pixta, tilog'och, archa, kedr, sarv, tis kiradi. Bu 
daraxtiarning har biri o 'z  navbatida bir necha turlarga bo'linadi. Masalan, 
dunyoda qarag'ayning 100 ga yaqin turi, pixtaning 40 ga yaqin turi,
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tilog'ochning '20 dan ortiq turi, archaning 45 ga yaqin turi. kedrning 4 
turi, sarvning 20 ga yaqin turi, tisning 10 ga yaqin turi ma’lum.

Qarag'ay, pixta, tilog'och kabilardan asosan turli o‘lchamlardagi 
taxtalar, to‘sinlar, reykalar tayyorlanadi. Bunday yog'och materiailardan 
imoratlarning zarur qismlarini yasashda, eshik va derazalar hamda 
boshqalar turli yog'och buyumlar tayyorlashda foydalaniladi.

Igna bargli qarag'ay va pixta yurnshoq qoiganlari qattiq yog'och beradi. 
Yaproqli daraxtlar ham vumshoq, qattiq yoki mo‘rt yog'och hosii qiladi. 
Ulardan irnoratsozlikda va turli buyumlar yasashda foydalaniladi. Masalan, 
terakning bir turi bo'lgan tog'terakyog'ochidan gugurt, chang'i, bo'chkalar 
tayyorlashda va boshqa maqsadlarda foydalaniladi. Yaproqli daraxtlamiig 
qattiq yog'och beruvchi turlaridan O'zbekistonda yong'ok, nok, tut, 
qayrag'och, o'rik, shaftoli, zarang, jo 'ka, buk, akasiya va boshqalar hamda 
m o'rt yog'och beruvchi turlaridan chinor, eman kabilar o'sadi. Uiar mebei 
va boshqa buyumlar yasashda, uiar yog'och o'ymakorlikda ishlatiladi.

Har qanday yog'ochning ishlatilish! uning fizik va mexanik 
xossaiariga, ishlatilish sharoitiga, miqdoriga va boshqalarga bog'liq 
bo'iadi. Texnikaning taraqqiy etishi natijasida yog'och materiailardan 
foydalanish sohasida doimiy o'zgarishlar ro'y bermoqda. Yaqin kuniarda 
ham yog'och asosiy qurilish material! hisoblanadi. Qurilish va inshootlarda 
yig'm a temir beton konstruksiyalarning ishlatilishi yog'ochga bo'lgan 
ehtiyojni ancha kamaytiradi. Shunga qaramasdan, yog'och sellyuloza 
sanoatida hozirgi vaqtda asosiy material hisoblanadi.

Shuningdek, ayrim yog'ochlarning xo'jalik ahamiyati ortib bormoqda 
Oq qayin yaqin yillargacha faqat o 'tin sifatida ishlatilib kelingan bo'lsa, 
hozirgi kunda faner ishlab chiqarish korxonalarida va sanoatning boshqa 
sohalarida qimmatbaho material hisoblanadi.

Hamma vog'ochlar uiar olinadigan daraxtlarning turiga qarab bargli 
va nina bargli guruhlarga bo'linadi. ... ........ ...... ..... _

4-rasm. Yog'och turlari va tckslurasi
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Qurilishlarda ko'pincha nina bargli qarag‘ay, archa, pixta, kedr kabi 
daraxtlardan olingan vog’ochlar ishlatiladi.

Bir qator afzalliklariga ko'ra nina bargli daraxtlardan olingan 
yog‘och!ar qurilish va duradgorlik ishlarida asosiy materia! hisoblanadi. 
Uning afzalliklari quyidagilardan iborat: igna bargli yog‘ochlarning 
tarkibida smolali moddalar bo'lgani uchun xizmat muddati uzoq bo'ladi. 
chirimaydi. Igna bargli o‘rmonlar bargli o 'nnonlarga qaraganda ko‘p, 
nina bargli vog'ochlar bargli daraxtlar yogochlariga qaraganda yengil 
bo'lgani uchun bir joydan ikkinchi joyga tashish oson. Igna bargli daraxt 
yog‘ochlari bargli daraxt yog'ochlaridan yumshoq bo'lgani uchun ularga 
ishlov berish oson,

Igna bargli daraxtiarning tanasi to 'g 'ri. silliq bo'lib, ulardan yaxshi 
sifatli xoda tayyorlanadi.

Qurilish va duradgorlik ishlarida nina bargli daraxt yog'ochlari bilan 
bir qatordaba’zi bargli daraxtyog‘ochlari ham ishlatiladi. Masalan: eman. 
shumtol, arg‘uvon, terak, chinor, zirk na boshqalar. Eman daraxtining 
zichligi ortiq, puxtava qattiq chiroyli teksturali, nam ta’siriga chidamliligi 
bilan boshqa yog'cchlardar, ajralib turadi.

O 'sib turgan daraxtiarning turini uiarning po'stlog'iga, shoxlarining 
tuzilishiga vabarglarigaqarab farqlash mumkin. Qurilish vaduradgorlikda 
ishlatiladigan holda, io 'sinvatax ta hoi idagi yog'och material laming turini 
ularning rangiga, ta'biiy guliga, hidiga, tovlanishiga qaiab aniqlanadi.

Quyidagi qurilish va duradgorlikda ishlatiladigan ba'zi bargli va. nina 
bargli yog'ochiarning turiari, tashqi belgilari va xossalari bilan tanishib 
o'tamiz. (5-rasm)

QARAG'AY (sosna) —  Qarag‘ayning po 'stlog 'i qa!in, to 'q  jigarrang, 
yog'ochli oq —  qizg'ich rangli, to 'g 'ri qatiamli, yengil. puxta, smolali 
bo'lib, namga chidamii, yillik xalqalarini aniq ко rish mumkin.

ARCHA —  Archa daraxtining po 'stlog 'i qalin, qoramiir kulrang 
boMib, yog'ochi serbutoq bo‘lganligi uchun ishlash qiyin. Mayin qatiamli 
boigani uchun o 'zak nurlari ko'rinmavdi. К am smolali, nan; ta’siriga 
chidamsiz. Archa quriiishda, seilyuleza —  qog'oz sanoatida, oddiy 
mebellar, taraiar tayyorlashda ishlatiladi.

T IL O G ‘O C H  —  Tilog‘ochning po'stlog'i qalin, qoramtir-sarg'ish 
rangli bo'ladi. Yog'ochi mayin qatiamli, yillik xalqalari aniq bilinadigan, 
qizg'ish jigarrang, qarag'avga qaraganda puxta bo'ladi. Ortiqcha 
smolali bo'lgani uchun ishlash qiyin. Uni gidrotexnik inshootlarda, 
yerosti qurilishlarida, shpal tayyorlashda foydalaniiadi. Qurilish va 
vagonsozlikda eman yog'ochining o'rnida ishlatsa bo'ladi.



Oq qarag‘ay Eman Finik
5-a-rasm. Yog‘och turlari

OQ Q A RA G ‘AY (pixta) — Oq qararay po'stlog'i yupqa, sliliq kulrang 
tovlanadi. Yog'och: oqisb, biiinar-bilinmas qor?.mtir, dag'al, yumshoq, 
yengil bo'lib, osor ishlanadi. Undan ko'pincha qog'oz sanoatida va 
taralar tayyorlashda foydalaniladi.

KEDR — Kedrning po'stlcgM qalin, chatnagan, qo ng'ir tusli 
Yog'ochi yengil, yumsboq, oson ishlanadi, rang!; va tabiiy gulli chiroyli, 
yillik xalqalari barcha qirqimiardan aniq ko'rinadi. Undan qurilishda, 
duradgorlikda qarag'ay va archa bilan bir qatorda foydalaniladi, undan 
qalam tayyorlanadi.

Z lR K (olxa) — Qorazirkning po‘stiog‘i qoramtir tusli, qalin, chatlangap 
bo'lib oq zirkning po‘stlog‘i tiniq va silliq. bo'ladi. Yog'ochi oqish, 
ochiq havoda tezda qizarib ketadi, tez quriydi: yumsboq, yengil bo'ladi, 
oson ishlanadi, namga chidamli, yillik xalqalari aniq bo'linib luradi. Zirk 
yog'och bo'yoqni yaxshi oladi. uni qizil yog'och, bilan zaranga o'xshatib 
ishlash oson. Zirkning kaUa kamchilii uni tez qurt veyishidir. Undan arzon 
mebellar, faner va taralar tayyorlanadi.
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Shamshod Arg'uvon Qayin
5-b rasm. Yog‘cch turlari.

Mazkur savollarga binoan o‘quvchilar uchun testlar tayyorlang.
1. Yog'och turlari qaysi belgilari bilan farqlanadi?
2. jgna bargli daraxtlar qaysilari?
3. Yumshoq yog‘ochli nina bargli daraxtlar qaysilari?
4. Yaproqli darax'dardan qaysilarining yog‘ochi yumshoq?
5. Qattiq yoki mo‘rt yog'ochlardan nimalar yasash mumkin?
Mazkur topshinqqa binoan o'quvchilar uchun amaiiy ish va uyga

vazifa tayyorlang.
Mahaliiy daraxtlarning yog'ochlaridan nimalar yasash mumkinligini 

aniqlang?

6-§. Yog'ochning umumiy xossalari

Yog'och daraxtr.i hosil qiluvchi asosiy material bo'lib, daraxt 
tanasidagi suv va boshqa moddalarni kerakii yo'nalishlarda o ‘tkazib 
turish xususiyatiga ega hamda o‘ziga tushayotgan og‘irlikni ko‘tarib 
turish vazifasim bajaradi. Daraxt kesilgandan keyin yog'och to‘qimalari 
orasidagi suv harorat ta ’sirida tashqariga chiqish natijasida yog'och 
quriy boshlaydi. Bunda suv yog'ochning hamma to'qimalari orasidan bir 
tekisda va bir xil vaqt oraiiqlarida chiqib tursa, yog'och tanasi yorilmasdan 
qurivdi. Agar aksincha yog'ochning biror qismidagi to'qimalari orasidan 
suv ko'proq, boshqa qismidan esa kamroq tashqariga chiqa boshlasa. 
bundan tashqari, yog'ochning turli qismlaridagi suv tashqariga bir vaqtda



chiqmasa. yog'och tanasi bir tekis qurimavdi. Buning natijasida yog'och 
tanas ida yoriqlar pavdo bo‘lishi, yog'ochning buralish yoki bukilish 
hodisalari kelib chiqadi. (6-rasm).

Bunday hollarning oldini olish uchun yog'ochni to 'g 'ri quritish 
qoidalariga rioya qilinadi. Buning uchun ho'! yog'ochni tc 'g 'ri holatda 
kerakli ogs irlikdagi yuk bilan bostirib qo'yish va uning sirtiga havo oqimi 
bir tekisda tegadigan bo'lishini ta’minlash hamda to 'iiq quriguncha 
shunday holatda saqlash kerak.

Bundan tashqari, agar yog'ochni biror buyumni yasash uchun kerakli shaklda 
yetarli holatga keltirish lozim bo"Isa, ho'l yog'ochni kerakii shaklini hosii 
qilgan holatga keltirib, tegishli og‘irlikdagi yuk bilan bostirib yoki tegishli 
moslamalar bilan mahkam uning sirtiga havo oqimi bir tekisda bo'lishini 
ta’minlab, qurigancha shunday holatda saqlanadi.

Suv, tuproq. havo va boshqa muhitlardagi zararli mikroorganizmlar 
yog'ochning sirti yoki oraliq to'qim alariga tushsa, ularning ta’siridan 
yog'och chiriv boshiaydi. Shuning oldini olish uchun yog'ochni quruq 
holda saqlash, unga ayriin ximiyaviy moddalar shimdirish orqali 
chidamiiligini oshirish yoki yog'och sirtini aliflash, iaklash hamda turli 
bo'yoqlar bilan bo'vash kabi usullar qo'llaniladi. Yog'ochga ushbu ko'p 
usullarda ishlov berish mumkinligidan iborat. Yog'och turli kuchlar 
ta’sirida egilish va sinish xususiyatiga ega. Buning oldini olish uchun 
yog'ochga qanday kuchli ta’sir qilishi mumkinligini oldindan hisobga 
olinadi va yetarli darajada qalin yoki yo 'g 'on  hamda shu maqsadda eng 
chidamli yog'och turini tanlanadi.

Yog'och ishqalanishga yaxshi chidamli emas. Shuning uchun turli 
asbob-uskunalarning ishqalanishiga uchrab isnlaydigan qismlarini 
yog'ochdan ko 'ra chidamliroq bo'lgan boshqa materiailardan

6-rasm. Yog'ochning yorilishi.
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tayyorlanadi. Qattiq yog'och turlaridan biri bo'lgan qayrag'ochdan 
arava g'ildiragining gupchash va boshqa qismlari yasaladi. Yog'ochning 
qattiqiigi unga boshqa qattiq jismning botishiga qarshilik ko'rsatish 
darajasi bilan belgilanadi. Yog'ochning qattiqligini aniqlashning eng 
oddiy usuli unga mix qoqib ko'rishdan iborat. Oddiy mixni qayrag'och, 
eman, shamshod, nok, akatsiyakabi qattiq yog'ochlarga qoqib bo'lmaydi, 
tol, terak, qaiag'ay kabi yumshoq yog'ochlarga esa asosan qoqiladi.

Hamma yog'och turlari yaxshi yonadigan material hisoblanadi. 
Shunirig uchun yog‘ochdan tayyorlangan mahsulotlarni yong'indan 
saqlash choralari ko'riladi. Ustaxonada yong'in chiqishiga qarshi barcha 
talablarni vaqti bilan bajarib borish shart.

5-Mazkur savollarga binoan o‘quvchiIar uchun testlar tayyorlang.
1 .Yog'ochning yorilmasdan qurishi nimaga bog'liq?
2. Nima uchun yog'och buralib yoki bukilib qoladi?
3. Yog'ochni to 'g 'ri quntish uchun nima qilish kerak?
4. Yog'och nima ta'sirica chiriydi?
5. Yog'ochni chirishdan saqlash usullari qaysilar?
6. Yog'ochni turii kuchlarga chidamli bo'lishi nimalarga bog'liq?
7. Yog'ochni yong'indan saqlash qoidalarini ayting?
Mazkur. Topshiriqqa binoan o‘quvchilar uchun amaliy ish va 

uyga vazifa tayyorlang.
Har xil yog'ochlarning bir-biriga nisbatan farqini, mix qoqish, 

arraiash, suv simdirish va boshqa usuilarda aniqlang.

7-§. Yog'ochning sifatini aniqlash,

Yog'och sifatini kuzatish va sinab ko'rish usullari bilan aniqla- 
nadi. Kuzatish orqaii yog'och oiiriadigan daraxtning tanasi va buioqla- 
ri qanchalik to'g r i. bir tekis yo 'g 'onlikda ekanligi hamda sog'lomligi 
aniqlanadi. K o‘p daraxtlarning tanasidan eng asosiy yog'och olinadi. 
Daraxtning yog'och olinadigan qismlari qanchalik to 'g 'ri, uzun va tekis 
yo 'g 'onlikda hamda sog'lom bo'lsa. shunchalik yuqori sifatii bo'ladi. 
Bunda yog'och tanasidan yonga butoq va shoxlar ko 'p o 'sgan bo'lsa. 
bunda yog'ochning po'st joylari ko 'p bo'lishi natijasida yog'och sifati 
pasayadi. Tanasi bukilib yoki buralib o'sgan, to 'g 'ri yoki kalta bo'lgan 
daraxtning yog'ochi kerakli maqsadlarda foydalanish uchun yaproqsizligi 
sababli past sifatii hisoblanadi. Shu bilan birgabu daraxtlarning yog'ochi 
har turii mayda buyumlar vasash uchun qulay bo'lgan holda shunday 
maqsadlarga yaproqli darajadagi sifatii yog'och deb hisoblanadi.
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Kuzatish usullari yog'ochning sifatini belgilashdagi eng asosiy 
ko'rsatkich undan tayyorlanmoqcni bo'lgan buyum kattaligiga mos 
bo'lgansog'lom  qismi boryokiyo'qliginianiqlasbdan iborat. Yog'ochning 
ko'ndalang va bo'ylam a qismlarini kuzatish orqah uning icbki qismlari 
chirimaganligayoki boshqa turdagi zararlanishga uchramaganligi. hamda 
rangi va guldorligi qanday ekanligi aniqlanadi,

Sinab ko'rish usuli bilan yog'ochning qattiq-yumshoqligi, zichligi, 
hamda turli tashqi ta ’sirlarga chidamliligi aniqlanadi.

Yog'ochning qattiqligini unga o'zidan qattiq buyumlarning uchini, 
tig'ini. qirrasini m alum  miqdcrdagi kuchlar bilan botirib ko'rish 
orqali, aniqlanadi. Bunda har bir maqsad uchun ishlatiladigan eng qulay 
qattiq!ikdagi yog'och sifatli hisoblanadi.

Yog'ochning qancha og'iriikni egilmasdan ko'tarib tura olishini, 
undan imoratlar, ko'priklar va shu kabilar qurishda asosari tajriba yo'li 
bilan hamda tegishli hisob-kitoblar orqali aniqlanadi, Bunday tajriba va 
hisob-kitoblar asosida hai bir maqsad uchun qanday yo'g'on!ikdagi va 
uzunlikdagi yog'ochni ishlatish kerakligi aniqlanadi.

Yog'ochning va yog'och materiallarining qurishi jarayonida bukilib. 
buralib kelishi ularning ishiga yaroqliligini hamda sifatini pasaytirib 
yuboradi. Buning oldini olish uchun yog'ochni quritish qoidalariga to"liq 
rioya qilish lozim.

Bulardan tashqari, yog'ochning sifatini uning zaxvanam iigiga, suvda 
va zararli mikroorganizmlarga hamda yog'ochni kemiruvchi qurtlarga 
chidamiilik darajasi bilan ham belgiianadi.

Yog'ochning shunday zararli ta’sirlarga chidamliligini oshirish 
uchun unga har turli kimycviy hamda tabiiy moddalar shimdiriladi, uni 
lakianadi, bo'yaladi.

Duradgorlik o’quv ustaxonaiaridagi mashg'uiotlarda nam yog'och- 
iaidan buyumlar yasash tavsiya etilrnavdi. Shuning uchun ulami dastlab 
quritish iozim. Ammo ishlab chiqarishda fovdalaniladigan yog'ochlar 
raa'ium darajada nam bo'ladi. Su\ yog'och hujayralanning devorchalari 
orqali singib, ularning ichi va oralariga joy lashadi. Huiayra devorchalariga 
shimilgani suv. gigoskopiya suvi hujayraiarning ichi va orasiga singgan 
suv erkin tomchi deb aialadi.

Yog'ocnning namligi laboratoriya sharoitida asosan ikki usulda uning 
nam va quritilgar, holdagi oralig'ini o'ichasb yoki namlikni o'lchaydigan 
asbob —  elektr nam o'lchagich yordamida aniqlanadi.

Yog'och namligini tortish yo 'li bilan aniqlash uchun taxta yoki 
gullarning uchidan 0,5 sm qismi kesib tashlanadi, qolgan qismidan 10- 
15 mm qalinlikda butoqsiz va biron nuqsonsiz namuna arralab olinadi. 
Uni tozalab texnik tarczida 20 mg aniqlik bilan toniladi. So'ng quritish 
shkafida 100-1050 s temperaturada quritiladi. Namuna birinchi marta



oiti soatdan so‘r:g tortib quritiJadi, undan keying] tortishlar har 2 soatdan 
takrorlar.adi. Quritish namunaning og‘ir!igi o'zgarmay qolguncha davom 
etadi. Yog'ochning namligi undagi suv rriiqdorining mutloqo quruq 
yog'och oralig'iga yoki zichligiga nisbatan orqali aniqlanib. foizlarda 
ifodaianadigan kattalikdir.

Yog'och namligini aniqlashning ikkinchi usulidan foydalanib, yog'och 
namligi nam o'lchagich yordamida qisqa vaqt ichida aniqlanadi.

Asbobning ishlash prinsipi yog'ochning elekt o'tkazuvchanligiga 
asoslanadi. Yog'ochning namligi qancha yuqori bo'lsa. u elektr 
tokini shuncha yaxshi o'tkazaai. Mutloq quruq yog'och elektr tokini 
o'tkazmaydi.

Yog'och quritilgarida, avval, undagi erkin suv, keyin gigroskopik suv 
bug'lanadi. Yog'ochlar ta’biiy va suniy usuilarda, masalan, ochiq havoda, 
yopiq xonalarda, maxsus jihoziangan kameralarda qizdirilgan havo bilan 
quritiladi. Ochiq havoda quritish usuli quritilishi lozim bo'lgan yog'och 
materialni ochiq havoda to 'g 'ri saqlashdan iborat bo'lib. bunda yog'och 
havo ta ’sirida sekin-asta quriydi.

Daraxtni ildizi bilan quritishda uning pastki qismidagi po'stlog'i 
perimetri bo'ylab kesib qo'yiiadi. Po'stloq orqali shox va barglarga oziq 
mcddalar o'im ay qoiishi natijasida daraxt quriydi.

Yog'ochni ta’biiy va sun’iy usulda quritish quyidagi prinsipga 
asoslangan. Quritiiayotgan yog'och airofidan. oralaridan esgan issiq 
quruq yoki shamoliatish vaqtida esgan qizdirilgan havo yoki yog'och 
tarkibidagi namlikni olib ketadi. Havo oqimi qancha kuchli bo'lsa. 
yog'och shuncha tez quriydi.

Yog'ochlarni quritishda quritish rejimi katta ahamiyatga ega, 
temperaturani, namlik va havo oqimini boshqarish bilan yog'ochning 
yorilmasdan, tob tashlamasdan ko'rishni ta minlash mumkin.

Yog'och materiallarini ta’biiy holda quritish va saqlash GOST ga 
muofiq bajariladi. Ta’biiy quritishda yog'ochlar to 'g 'ri holda saqlanadi. 
Bunda:

1. Yog'och saqlanadigan joy maydonining atrofi va usti nishab bo'lib, 
yog'in-sochin suvlari to'planmasligi kerak.

2. Yog'och material lari tagida va atrofida poyraxa, arra to'poni, 
chirigan tarasha, yoki daraxt po 'stlog 'i va axlat bo'lmasiigi kerak.

3. Yog'och saqlanadigan ombor yoki imoratlar maydonidan kamida 
50 m uzoqlikda bo'lib. panjara yoki sim to'siq bilan o'ralgan bo'lishi 
lozim.

4. Yog'och materiallar maxsus poydevorga o'rnatilgan taglikka 
taxlanishi zarur. Ularning shu tarzda taxlangar. tupi shtabel deb ataladi.

5. Shtabellar ostiga qo'yiladigan yog'och taglik antiseptik moddalar 
inilan bo'lishi kerak.



Tagliklar shtapeilarning tuii, o'lchamlariga qarab tayyorlanib, 
balandligi 50 sm dan kam bo'lmasligi kerak.

Bargii daraxtlar yog'ochlaridan tayvorlangan taxta materiallar 
shtapellarga 1,5-2 m, balandligi 8-11 m taxianadi. Taxtalar orasiga past 
sifatii taxtalardan qistirma qo'yib ketiladi. Taxtalar orasiga qo‘viladitan 
pona shtabe! osti to‘sinining ustiga bir yo'nalishda tik joylashtirilib 
boriladi.

Bargli kattalik daraxt yog'ochlaridan tayvorlangan taxtalar shtabelga 
5-10 sm taxianadi. Shtabeining balandligi, tagligining kengligiga qarab,
6 m dan oshmasligi kerak.

Taxtalarning yog'in-sochin, quvosh ta’siridan saqlash maqsadida 
shtabellarning usti past sortii taxtaiar bilan nishab qilib yopiladi. Taxta 
ko'pincha sirtiga qaraganda ichidan tez yoriladi. Shuning uchun tabiiy 
yo 'i bilan auritishda yoriiishning oldini olish maqsadida taxtalarning 
ko'ndalang qirqimiga oxak, loy, maxsus eritma chaplanadi yoki surtib 
qog 'ozyoki mato yopishtiriiadi. Shuningdek, taxtalarni taxlashda yuqori 
qavatdagi taxtalar pastki qavatdagilarga soya beradigan qilib taxianadi. 
Tabiiy quritish materialiarining qalin-yupqaligiga, yog'och turiga, 
namligiga, temperaturasiga, yil fasilariga qarab 7 kundan 70 kungacha. 
ba’zan yil bo‘yi davom etadi.

Yog'ochlarni tabiiy holda quritish eng oddiy oson va arzon usulidir. 
O 'qav ustaxonasida ishlatiladigan yog'och materiallari barn ko'pincha 
tabiiy u su lda  quritiladi. B nning  uchun quritiladigan yog'och materiallar 
maktab sharoitiga qarab bostirmaiarda, ombor, chordoqlarda maxsus 
tagiikiar ustiga qo'yib saqlanadi. Qish faslida yog'och materiallar 
tezroq qurish uchun «lardan keragi qirqib olinib, c 'quv ustaxonalarida 
saqlanadi, ba'zan isitish tarmog'idagi batarevalar ustiga yoki pechkalar 
yoniga terih qo'yiladi. Yog'ochlarni sun’iy quritish kameralarida olib 
boriladi.  Bu usulda quritiladigan material kameraga terib taxianadi va 
issic, havo yuboriladi. Kamerada quritish tabiiy quritishga qaraganda 
qator afzailiklarga ega.

Kamerada yog'och iuda qisqa vaqt ichida quriyds va katta maydonlar 
bo'lishini talab etmaydi. Kamerada yog'ochni xohlagan narniikkacha 
quritish mumkin. Kamerada tercperaturaning yuqori bo'lishi tufavii 
chirituvchi zamburug'lar rivojlanmaydi.

Kamerada auritilishni aniq boshqarish mumkinligi sababii yorilish 
va too tashlashning oldini olish mumkin. Temperaturaning yuqori 
bo'lishi natijasida nina bargli yog'ochning smolasi qotib qoiib. u keyin- 
chalik buyum sirtiga chiqmaydi. Ko‘p yoqiig'i va kamera quritishning 
kamchiligi hisoblanadi.
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Mazkur savoilarga binuan o'quvchiiar uchun testlar tayyorlang.
1 Yog'ochning sifatini qanday usullar bilan aniqlanadi?
2. Yog'och olinadigan daraxtni kuzatishda nimalarga e’tibor berish 

kerak?
3. Yog'ochning qattiqligini qanday sinab ko'riladi?
4. Yog'ochning rangi va guldorligi qanday aniqlanadi?
5. Yog'ochning zararli ta’siriarga chidamliligini oshirish uchun 

nimalar qilinadi?
Mazkur topshiriqlarga binoan o^quvchilar uchun amaiiy ish va 

uyga vazifa tayyorlang.
!. O 'zingiz tanlagan biror daraxtning turli qismilaridan olish 

rnumkiniigini belgilang.
2. Ayrim imoratlardagi yog'ochlarning qanday sharoit tufayli uzoq 

villa: xizmat qilayotganini aniqlang.

8-§. Yog‘ochning nuqsonlari

Yog'ochning nuqsonlari unga zararkunandalar yetkazadigan, 
yog'ccnni quritish va saqlash davrida turli sabablar tufayli bo'ladigan 
hamda tabiiy nuqsoniarga bo'linadi. Yog'och zararkunandalar; o'sib 
turgan daraxtlarga va yog'och buyumlarga zarar yetkazuvchi yog'och 
zamburug'iari, yog'ochxo'r qo 'ng 'izlar hamda yog'och kemiruvchi 
zararkunandalardan iborat.

Yog'och zamburug'iari daraxtlarning yog'och qismini. ayniqsa, o'zagini 
hamda turli yog'och qurilmalarini chiritadi. Uiar yog'och tanasini turli 
joyiariga zarar yetkazish natijasida hosil bo'lgan o'zgarishlar 7-rasmda 
ko'rsatilgan.

7-rasra. Yog‘ochniag holatiga qarab ko‘zlarning xiilari.
a- oqisb sog'lom ko'z. A-qoramtir sog'lom ko'z. v-chiriy boshlagan 

ko'z, g-chirigan ko'z, ^-po‘kak ko'z.
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Bular yog‘och po stloq ostki qismining chirishi va tabiiy rangining 
o'zgarishi yog'ochda soxta o'zak, buramaiikiar, g'uddalar hosil bo'lishi, 
yillik xalqalar oralarining chirishi iatijasida ularning rangi o'zgarishi va 
qalinligi notekislashuvi. o 'zak va uning tevaragi chirishi, yog'ochning turli 
qismlarida kulranglik, ko'karish, sarg'ayish qizillik, qo'ng'irlik, har turli 
xoi va xol-dogiar hosil bo’lisn kabilardir.

Yog'ochxo'r qo'ng'izlar o’simliklarning poyava shoxlarning novdalarida, 
po'stlog'i orasida yashaydi. Tanasi uzunchoq shaklda, 3-80 mm gacha 
uzunlikda, shoxlari vaxshi rivojlangan, tanasi va ustki qanot'ari qattiq rnodda 
bilan qoplangan, rangi har xil bo'ladi. Ularning yer yuzasida 2000 ga yaqin 
turi bo'lib, Markaziy Osiyoda 165 turi bor. Ulardan katta dub yog'ochxo'r 
qo'ng'izi dub daraxtlariga, shaharyog'ochxo'r qo'ng'izi tol, terak, qayrog'och, 
olmava boshqa daraxtlarga, saksovul yog‘ochxo‘r qo'ng'izi saksovulga zarar 
yetkazadi.

Yog'och kemiruvchi qo 'ng'izlar asosan quruq daraxt va yog'och 
buyurr.larida yashaydi. Yer yuzida ularning 1000 ga yaqin turi bo'lib, 
Markaziy Osiyoda asosan non-yog'och kemirar qo 'ng 'izi ko 'p  tarqalgan. 
U qo 'ng 'iz qizi! rangda, kattaligi 2-3 mm bo'lib, yumshoq, yog'och 
buyumlar, kitoblar hamda tin va boshqa oziq-ovqat mahsulotlariga zarar 
keltiradi.

Yog'ochning ushbu zararkunandalariga qarshi turli kimyoviy 
moddalar yordamida kurashiladi.

Yog'och va yog'och materiallarni quritish va saqlash davrida hosil 
bo'ladigan nuqsonlarga uning noto'g 'ri quritilishi natijasida egiJishi, 
bmalishi. vorilish hamda quruq va shamollatiladigan joyda saqlamaslik 
natijasida chirish, yog'och zamburug'lari yog'ochxo'r va yog'och 
kemirar qo'ngiziardan himoya qilmaslik natijasida kelib chiqadigan 
shikastianishidan iborat. B unday nuqsonlarning oldini olish uchun. 
yog'och va yog'och material I arini quritish, saqlash zararkunandalaridan 
himoya qilish qoidalariga nova qilish lozim.

В ulardan tashqari, yog'ochning tabiiy nuqsonlariga daraxtning o‘sish 
davridagi egriligi, buralganligi hamda yog'ochning butoq va shoxlar o'sib 
chiqqan ioyiaridagi tanasi ichida hosii bo'lgan o'simtalar, yog'och tanasi 
yo‘g‘onligining bir tskis emasligi kabilar kiradi. Bunday nuqsonlarning 
oldini olish uchun daraxmi o z vaqtida, to 'g 'ri parvarish qilib borish 
kerak.

Mazkur savollarga binoan n‘quvchilar uchun testlar tayyorlang.
1. Yog'och nuqsonlari qavsi turlarga bo'iinadi?
2. Yog'och zararkunandalari qaysilar?
3. Yog'ochning ta’biiy nuqsonlari qavsilar?
4. Yog'ochni nuqsonlarining oldini olish uchun nimalar qilish kerak?
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Mazkur topshiriqlarga binoan o'quvchilar uchun amaiiy ish va 
uyga vazifa tayyorlang.

O 'zingiz kuzatgan daraxtlar va yog'och buyumlardagi yog'och 
nuqsoniarining sabablarini aniqlang.

9-§. Yog'ochmng ishlatilish sohalari

Yog'och turli sohalarda ishiatiladigan qimmatli ta’biiy material 
hisoblanadi. Bu sohalardan asosiylari qurilish, mebel, asbob-uskunalar, 
moslamalar, uy-ro 'zg 'or buyumiari, turli xalq hunarmandligi va amaiiy 
bezak san’ati buyumiari yasash, gugurt, qog‘oz-karton hamda kimyoviy 
moddalar ishlab chiqarish korxonalari va boshqalar hisoblanadi.

8-rasm. Yog‘och taxtalar

Quriliishda yog'och imoratiarining yog'och qismlar, poli, devorlari, 
ustunlar sinchlari. tomi. eshik. derazalari kabiiar tayyorlanadi. Bularni 
tayyorlash uchun turli qaiinlik \  a uzunlikdagi taxtalar, to'sinlar va boshqa 
yog'och materiallari ishlatiladi. Bu yog'ochlar nirli noqulay sharoitlarda 
hamda og'irliklarni ko'tarib turishga chidamli bo'lishi lozim. Qurilishda 
shunday talablar mos sifatlarga ega yog'och turlari ishlatiladi hamda bu 
yog'ochlarningchidamliligini oshirish uchun zarur hollarda turli moddalar 
bilan ishlov beriladi. Mebel turlari stol, stul, shkaf, kitob javoni, divan, 
kreslo, tryumo, karavot, kursi, xontaxta, tumbochka, taburetka, par-a, 
chizmachilik stoii va shu kabilardan iborat. Mebel tayyorlashda har xil 
turdagi yog’och materiallar ishlatiladi. Uiar turli daraxtlardan olingan har 
xil rangdagi va gullardagi turlicha yog'ochlardan tavyorlangan taxtalar.
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faner va boshqalardan iborat. Shu kahilar birga yog'och chiqindilaridan 
tayyorlangan taxtalar ham ishlatiladi.

Asbob-uskunalar va moslamalar tayyorlashda kerakli mustahkam- 
likka ega bo'lgan har xi! vog‘ochlar ishlatiladi. Bular bolg'a, tesha, bolta. 
ketmon va boshqa asboblaming dastalari, randa kundalari, narvon, gilam 
to‘qish dastgchi, duradgorlik dastgohi. qo‘lda turii gaziamalar to‘qish 
dasigohi, charxpalak, aravalar, qaviq, kemalar va shu kabilardan ibcrat.

9-rasm. Yog‘ochning ishlatiiish sohalari

Uy-ro‘zg‘or buyumlari tayyorlashda ham yog'ochdan foydalaniladi. 
Bu buyumlai' uciran kc'proq yumshoq yog'ochlar ishlatiladi. Bular 
safczavotlar to\g'rash, go‘sht to‘g‘rash, qiyma chopish taxtalari, o'qlov, 
jo 'va, qoshiq, qozon qonqog'i, bochkalar, elak gardishlari, yog'och idish- 
tovoqkai, doniar yanchish uchun c ‘g‘ir, sutdan sariyog' ajrarib oiish 
mosiamasi va boshqalardan iborat.

Xaiq hunarmandchiligi buyumlari tayyorlashda bar xil sifatdagi 
yog'ochlardan foydalaniladi. Bunda yumshoq yog'oehlar ko'proq 
ishlatiladi. Yog'ochga ishlov berish bo'yicha xaiq hunarmandchiligi 
sohasi bir qancha kasblarni o '7. ichiga oladi. Bular imoratsoz, eshiksoz, 
kemasoz, qayiqsoz, beshikchi sandiqchi, egarchi, qoshiqchi, yog‘och 
o'ymakorligi. musiqa asboblari yasovchi. savatchi va boshqalar.

Amaliy bezak san’atining yog'ochdan buyumlar tayyorlash sohasida 
yog'ochga ishlov berish bilan bog'liq kasblar ustalari mehnat qiladilar. 
Bunday buyumlarni shakliga va bezaklariga turii usullarda badiiy ishlov 
beriladi. Bular badiiy shakldagi va o'ymakorlik naqshlari bilan bezatilgan 
irnorat qismlari, es'nik, darvozaiar, kursi, sandiq, xontaxta. shkaf, stol, stub 
qutichalar, panjara, o‘yinchoqlar, yodgorliklar va boshqalardan iborat. Bu 
buyumlarning har biri uchun tegishli sifatdagi yog'oehlar ishlatiladi.

Musiqa asboblari: rubob, dutor, tanbur, g‘ijjak, chang, nog'ora, 
gardishi, nog'ora cho'pi, gitara, skripka, pianino va shu kabilarning
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yog'och qismini yasash uchun alohida sharoitlarda tayyorlab, ishlov 
beriladi. Bunda ishiatiladigan yog'ochning bit xil zichlikka ega ekanligini 
va tegishli jarangdorlik xususiyatlariga alohida e’tibor beriladi. Bulardan 
tashqari, yog'ochning ayrim turlari gugurt va qog'oz-karton mahsulotiari 
ishlab chiqarishda hamda turli kimyoviy moddalar olishda ham ishlatiladi.

Mazkur savollarga binoan o‘quvchi!ar uchun testiar tayyorlang
!. Yog'och qanday material hisoblanadi?
2. Yog'och ishiatiladigan asosiy sohalar qaysilar?
3. Qurilishda yog'ochdan nimalar yasaladi?
4. Mebel tayyorlashda qanday yog'och materiallai ishlatiladi?
5. Yog'ochdan qavsi asbob-uskunalar va moslamalai tayyorlanadi?
6. Yog'ochdan qaysi uy-ro 'zg 'or buyumi tayyorlanadi?
7. Yog'ochga ishlov berish bo'yicha xalq hunarmandchiligiga oid 

kasblar nomlarini ayting'7
8. Yog'ochdan qanday amaiiy bezak san'ati buyumiari tayyorlanadi?
9. Musiqa asboblari tayyorlanadigan yog'och qanday sifatlarga ega 

bo'lishi kerak?
Mazkur topshiriqlarga binoan o'quvchilar uchun amaiiy ish va 

uyga vazifa tayyorlang.
Yog'och ishiatiladigan asosiy sohalar va ularda buyurr.lai ro'yxatini 

tuzing.

10-§. Duradgorlikda ishlatiladigau yog'ochlar

Duradgorlik ishlarida har xil turdagi yog'ochlar ishlatiladi. Yog'ochdan 
foydalanishdan ko'zda tutilgan maqsadga to'liq erishish uchun qulay 
bo'lgan yog'och turini to’g'ri tanlash talab qilinadi. Bunda, eng avvaio, 
yog'ochning mustahkamligi, so'rsg uning o'ziga xos xususiyatlari 
hisobga olinadi. Yog'ochning mustahkamligi unga ta’sir etadigan og'irlik, 
tebranish. burash, siqish, cho'zish, va boshqa kuchlatga hamda yog'och 
zararkunandalarga, havoning namligiga, zaxiigiga. suvga, quyosh nurlariga, 
turli harorat va boshqa ta’sirlarga chidamliligi bilan belgilanadi.

Ushbu ta’sirga turli daraxtlarning vog'ochlari turli darajada cnidash 
beradi. Shu bilan birga yog'ochning o 'zigaxos xususiyatlarini belgilasiida 
uning qattiq-yumshoqligi, og 'ir yoki yengilligi, unga turli asboblar bilan 
ishlov berish qulayligi hamda rangi guldorligi, yaltiroqligi va ko'rinishi 
qanchalik chiroyliligi kabi sifatlari ham hisobga olinadi

30



Yog'och turlarini farqlashni o’rganish uchun, avvalo. yog’och 
beruvchi daraxtiarning o'zini yaxshi tanib olish kerak. Buning uchun 
har bir daraxt turining umumiy shakli, barglari va po'stloqlarining rangi 
va shaklini hamda boshqa belgilarini qaysi daraxtga tegishii ekaniigini 
o'rganish lozim. (4 va 5.45-rasmlar). Buning uchun vog‘ochning tashqi 
ko'rinishi, og'ir-vengilligi, qattiq-yumshoqligi ayrim yog'cchiarning 
nidi ham hisobga olinadi. Yog'ochning tashqi ko'rinishini kuzatishda 
uning umumiy rangi hamda yog'och to'qimalari va yirik xalqalar hosi! 
qilgan chiziqlari va shakllarining rangi, taramalarining yo'nalishi va 
shakli, zich yoki sivrakligi, yog'ochning serjilo yoki jilosiz va boshqa 
belgilariga e ’tibor berish shart. Ayrim yog'och turlariga xos asosiy 
belgilar quyidagilar:

C hinor yog'ochining o’zak qismida sarg‘ish-kuIrangcha bo'lib, 
vaqqo! ko'rinadigan xol-xoliari bor. Qattiq yog'och bo'lgani uchun 
kesish, qirqish qiyin, lekin pardozlangandan so 'ngjuda chiroyli ko'rinadi. 
Chinor 1000 yilgacha yashaydi.

To! yog'ochi asosan oq rangda. ba’zan sarg'ish tusda, taramaiari 
deyarli sezilmavdi. Engil va yumshoq yog'och. O 'ziga xos jiloga ega. 
Turli usullarda ishlov berish uchun qulay. Tol 30 yil, ba’zan 75-100 
yilgacha yashaydi.

Yong‘pq har xil tusdagi yirik egri-bugri yo'lli taramalarga ega, yillik 
xalqalari t;o':ylab bir tekis tarqalgan qora xolchalari va chiziqlari bor. 
Yashilsimon-lojlrang qizg'ish jigar ranggacha bo'lgan ko'p (uslarda 
tc-vlanadi. Yog'ochi zich va qattiq. Ishlov berish. pardozlashga qulay. 
Yong'oq dataxti 400 yilgacha yashaydi.

T ill to'q sariqdanoqgacha ham daqizg 'ish-qo 'ng 'ir tusdagi asosan bir 
tekis taramalarga ega. Seriilo yog'och. Qattiq va zich, lekin ishlcv berish 
va pardozlashga qulay. Tut daraxti 400 yilgacha yashaydi.

Archa qizg'ish -  jigarrang va sarg'ish tusdagi tekis tararoalar hosil 
qiladigan serjilo yog'och. Qattiq va mustahkam, lekin ishlov berish va 
pardozlash qulay. Archa 2000 yilgacha yashaydi.

T erak  oq, ba’zan salgina sarg'ish-yashilsimon tusda, yumshoq, 
yengil, siliiq, va jjlcli yog'och. Ishlov berish va pardozlash qulay. Terak 
60-70 yil yashaydi.

Oavrag'och qizg'ish-jigarrang bo'lib, yashilsimon voki. binafshasimon 
tuslarga ega, yiliik qatlamlaii to'lqinsimon, joyiga o'xshagan serjilo 
ko'rinadi. Yirik taramlar hosi! qiiadi. Qattiq zich va mustahkam yog'och. 
ishlov berish qulay.



Eman (dub) sarg'ish-jigarrang bo'lib, kulrangsimonyoki yashilsimon 
tiislarga ega. Yillik qatlamlari yaqqol ko'zga tashlanadi. Yirik taramlar 
hosil qiladi. Qattiq m o‘rt yog'och. Ishlov berish qiyin. Eman daraxti 2000 
yilgacha yashaydi.

Nok qizg'ish-jigarrang, taramlari va chiziqiari kam seziladi. Bir tekis 
zichlikka ega. qattiq va silliq yog'och. Ishlov berish qulay. Nok 150-300 
yilgacha yashaydi.

Qarag‘av to'q sariqdan-oq saiiqqacha taramlari yaqqol ko'rinadigan 
yumshoq va engil yog'och. Ishlov berish qulay. Qarag'ay daraxti 700- 
1000 yilgacha yashaydi.

Shamshod och sariq rangli va taramli. Juda qattiq va ishlov berish 
qiyin. Shamshod daraxti 3000 yilgacha yashaydi.

Q‘rik qizg‘ish rangdagi serjiio yog'och. Taramlari yaqqol ko'rinadi 
qattiq va zich, ishlov berish qiyin, Taramlari kam seziladi. O 'rtacha 
qattiq va zich yog'och. Ishlov berish uchun qulay. 15-20 yilgacha 
yashaydi.

O'zbekistondasi o'sadigan boshqa daraxtlarning yog'ochiari ham 
o'ziga xos xususiyatlariga ega va ulardan tegishli xususiyatlarini hisobga 
olgan holaa foydalaniladi.

Mazkur savollarga binoan o ;quvcfaHar uchun testSar tayyorlang.
!. Yog'ochning mustahkamligini belgilaslida nimalar hisobga olinishi 

kerak?
2. Yog'ochning o ’ziga xos xususiyatlari qaysilar?
3. Daraxtlarni qaysi beigiiariga qarab tanlab olinadi?
4. Yog'och material larining qaysi daraxtga tegishli ekanligini 

aniqlashda nima'ar hisobga olinadi?
5. O 'zingiz o'rgangan daraxt yog'ochi qanday belgilarga ega?
Mazkur topshiriqlarga binoan o‘quvchi!ar uchun amaiiy ish va

uyga vazifa tayyorlang.
1. O 'zingiz uc-hratgan daraxtlarning asosiy belgilarini aniqiang.
2. Mahalliy yog'ochlarga xos asosiy belgilami aniqiang.

I l-§ . Faner

Faner yoki fanera deb yupqa qilib shilingan yog'och qatiamlarining 
bir necha qavatini bir-biriga velimlab tavyorlangan yog'och materiallarini 
aytiladi.



Faner uchun yupqa yog'och qatiamiarini ikki xil usulda tayyorlanadi. 
Birinchi usulda yog'och g'o'laning dumaloq yuzidan aylantirib shilish 
orqaii va ikkinchi usulida yog'ochning tekis yuzidan shilish orqaii 
tayyorlanadi. Faner tayyorlashda har bir qatlamni yog'och tolalari 
yo‘naiishida bir-biriga nisbatan ko'ndalang yelimlanadi.

Faner qayin. qayrag'och, q a rag'ay, qora qayin va boshqa daraxtlarning 
g 'o 'la  yog'ochlaridan tayyorlanadi. Tayyor fanerning qalinligi 1 dan 19 
mm gacha bo'ladi. Qalinligi 12 mm dan ortiq fanerni faner taxta deb 
ataladi.

Faner qurilishda avtomobilsozlik, vagonsozlik, kemasozlik, 
samolyotsozlik, mebel tayyorlash va boshqa sohaiarda ishlatiladi. Maxsus 
usullarda ishlov berish orqaii o‘tga va suvga chidamli hamda boshqa 
sifatlarga ega bo'lgan faner turlari tayyorlanadi.

Mazkur savollarga binoan o‘qnvchi!ar uchun testlsr tayyoriang.
!. Faner nima?
2. Faner qatiamlari qanday usullarda tayyorlanadi?
3. Faner qatiamlari bir-biriga nisbatan qanday holatda yelimlanadi?
4. Tayyor fanerning qalinligi qanday bo'ladi?
5. Faner qaysi sohaiarda ishlatiladi?
Mazkur iopsbinqiarga binoan o‘qiivchilar uchun amaliy ish va 

uyga vazifa tayyorlang.
O'zingiz uchratgan faner turlarining asosiy xususivatlarini aniqlang.
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II BOB.
DURADGORLIK ASBOB-USKUNALARI VA 

MOSLAMALARI

i2-§ Duradgorlik dastgohi

Duradgorlik ishlarini bajarishda foydaianiladigan maxsus dastgohlar 
har turii bo‘lib, ular ishlov berilayotgan yog'och maleriallarini kerakli 
holatda mahkam tutib turish uchun xizmat qiladi.

Maktab ustaxonasidagi duradgorlik dastgohining asosiy qismi uning 
oyoqlariga o'rnatilgan va kerakli balandlikaa mahkamlanadigan ish 
stolidan iborat bo’lib, u stolda tegishli kattalikdagi yog'och materiallarini 
ishlov berish uchun kerakii holatda mahkam o'rnatish uchun teshiklar 
ochiladi. Stolning chuqurlashtirilgan qismda ishlatiladigan asboblar va 
materia! Iarni qo'yish uchun foydalaniladi. Duradgorlik dastgohining 
iskaniasida vintli mexanizmdan foydalaniladi. Iskanja ishlov beriladigan 
detalni kerakli holatda mahkam o'rnatish hamda bo‘shatib olish uchun 
ishlatiladi. Duradgorlik dastgohi stolning balandligi unda ishlayotgan 
odamning bo'yiga mos bo'lishi kerak.

iO-rasm. Duradgorlik dastgohi
I-ish stoli, 2, 3-qisqichlar, 4-oyoqn; ko tarish -tushirish moslamasi

0 ‘zingiz ishlaydigan dastgoh stolining baiandligini to ‘g'ri belgiiash 
uchun dastgoh oldida gavdangizni tik tutgan holda qcMingizni dastgoh 
stolining yuziga qarab tik pastga uzating va qo‘lingiz kaltini bukib. uning 
toMiq yuziga tegadigan balandiikni belgilang. Shu ba!andlikdao‘rnatilgan 
dastgoh stoli sizning ishlaringiz uchun eng to 'g 'ri va quiay hisoblanadi.

Dastgohga ishlov berilayotgan materiaini to 'g 'ri o'rnatish va 
mahkamlash qoidalariga rioya qilmagan holda bajariladigan ishlar yaxshi



sifatli bo'Imaydi hamda ishlovchi va uning atrofidagi odamlar uchun 
xavfli bo'iadi. Shu bilan birga ishlatilayotgan asboblarga ham ortiqcha 
zarar yetadi.

Dastgobda foydalanishda uning iskanjaJarini juda qattiq siqish kerak 
emas. Dastgoh stoiini kesish, chopish arralash, bolg‘a bilan ortiqcha 
zarba berish va boshqa zararli ta'siriardan saqlash lozim. Dastgoh stoli 
ustida asboblarni ulardan foydalanishga qulay holatda joylashtirish lozim.

Mazkur savollarga binoau o'quvchilar uchan testlar tayyorlang.
1. Duradgorlik dastgohi qanday maqsadda xizmat qiladi?
2. Duradgorlik dastgohi qaysi qismlardan iborat?
3. Dastgoh stolining bir qismi nima uchun chuqurlashtirilgan?
4. Dastgoh stolining balandligi qanday usulda belgilanadi?
5. Dastgohda materialni to 'g 'ri o'rnatish va mahkamlash qoidalariga 

rioya qilish nima uchun zarur?
6. Dastgohning yaxshi saqlanishi nimalarga bog'liq?
Mazkur topshiriqlarga binoau c'quvchilar uchun amaiiy ish va 

uyga vazifa tayyorlang.
Duradgorlik dastgohidan to 'g 'ri foydalanish usuliarini mashq qiling.

Yog'ochdan turli buyumlar tayyorlash va boshqa ishlarni bajarish 
uchun yog'och materiallarni o'lchash va rejalash kerak boiadi. Buning 
uchun maxsus asboblardan foydalaniladi.

O 'lchash deb yog'och materialining o'lchamlarini va snaklini 
aniqlaslini aytiladi. Bu asboblarga chizg'ichlar, metr, ruletka, go'niyalar, 
\atkash transports va o'lchov andozalari kiradi.

Chizg'ichlar yog'och, metall, plastmaesa yoki boshqa materiailardan 
bir necha santimetrdan oil metrgacha uzunlikda millimetrlarga bo'lingar. 
holda tayyorlanadi. Uiar millimetrgacha aniqiikda o'lchash, kerakli 
to 'g 'ri chiziqlar chizish va yog'och qirralarining to 'g 'ri chiziq shaklida 
ekanligini tekshirish uchun ishlatiladi.

13-§ 0 ‘lchash va lejaiash asboblari

.4-cnizg'icn й-ruletmetr v-burchak chizg'ich (go'niya)
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g-xatkash c/-shtangensirkul
11-rasm. 0 ‘lchash va rejalash asboblari

Uzunligi bir metr chiziqlarni metr deb ataiadi. Ular ham shunday 
maqsadlarda ishlatiladi. Buklama metr uni olib yurish va saqlash qulay 
bo'lishi uchun buklanadigan qilib yasaladi.

Ruletlar bir necha metr uzunlikdagi metal va boshqa materialdan 
foydaianilgan santimetr va millimetrlarga bo'lingan tasmadan iborat. Ular 
bir necha metrgacha bo'lgan uzimliklarni aniq ishlash uchun ishlatiladi.

Go'niyalar yog'och yoki boshqa materialdan foydalaniiadi. Ular 
to 'g 'ri burchaklami o'lchash, beIgilash. chizlb va tekshirib ko'rish 
uchun ishlatiladi. (10-rasm) Shu bilan birga boshqa burchaklar uchun 
mosiashtiriigan go'niyalar ham ishlatiladi

O 'lchov anaozalari bir xil buyumni ko'piab tayyorlashda qo'llaniladi. 
O 'lchov andazasi bir xil uzunhkni ko'p marta o'lchash uchun kerakli 
kattalikda tayyorlangan reyka, tayoqcha yoki shu kabilardan iborat. Shu 
maqsadda tayyor buyum namunasidan ham foydalanish kerak.

Rejalash deb tayyorlanadigan buyumning kerakli o'lchamlardagi 
shakllarini yog'och materiallariga chizishni aytiladi. Rejalash uchun 
yuqorida aytilgan o'lchash asboblari bilan birga xatkash, qalam, har turli 
rejalash andozaiaridan foydalaniiadi.

Xatkash yog'ochning belgilangan qirrasiga tayangan holda unga 
paraiiei chiziqlar cbizish uchun ishlatiladigan mosiama u kunda uning 
teshiklariga o'rnatiladigan reykaiar o'ziga o'rnatiladigan bir yoki bir 
necha mix yoki qalamlardan iborat bo'ladi.

Xatkash yordamida bir vaqtda bir necha parallel chiziqlar chizish mumkin.
Pargar (sirkul) turli aylanalar, ay I ana yoylari chizish hamda uzunliklami 

o'lchash uchun ishlatiladi. U metali yog'och yoki plastmassadan 
tayyorlangan, umumiy o 'qqa o'rnatiladigan ikkita oyoqdan iborat. 
Chizuvchi pargar oyoqlaridan birinchi uchiga igna ikkinchisining uchiga 
qalam o'matiladi. O'lchagich pargarning ikkala oyog'i uchiga igna 
o'matiiadi.

O 'lchash va rejalash ishlarida qora yoki boshqa rangdagi yumshoq 
qa! am lard an foydal aniladi.
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Rejalash andozalari karton, qog'oz, faner, metal, plastmassa, yog'och 
kabilardan zarur shakllarda tayyorlanadi. Ular turii burchaklar, ayianalar, 
aylana yoylari. ko'pburchaklar, egri chiziqli shakllar andozalaridan iborat 
bo'ladi. Ular kerakli shaklini ishlatilayotgan yog'och material ustiga 
qo'yib chizib olish yoki boshqa ishlar bajarish uchun qo'lianiladi. Shu 
maqsadda ba’zan tayyor buyum na’munasidan ham foydalanish murnkin.

Rejalash tayyor buyumining o ‘zi, uning texnik rasmi, eskizi yoki 
chizmasiga qarab bajarilishi mumkin.

Tayyor buvumning o'ziga qarab rejalashda shu buyumning har bir 
detali qanday shaklda va oTchamlarda ekanligini aniqlanadi, so 'ng shu 
o'lchamdagi o'lchamlarni yog'och materialga tegishli rejalash asboblari 
yordamida ko'chirib chiziladi.

Bunda ay rim detaining o'zidan andoza sifatida foydaianib chizish 
ham mumkin.

Buyumning texnik rasmi, eskizi yoki chizmasi asosida ularda 
ko'rsatiladigan o'lchamlarga muvofiq ravishda tegishli dctallaming 
shakliari yog'och materialiga chiziladi.

Mazkur savollarga binoan o‘quvchi!ar uchun testlar tavyorlang.
1. O'lchash nima?
2. O'lchash asboblari qavsilar?
3. Rejalash nima?
4. Rejalash asboblari qavsilar?

Chiziqlar nima uchun ishlatiladi?
6. O 'lcnov andozalari nima uchun ishlatiladi?
7 Rejalash andozalari nima uchun ishlatiladi?
8, Xatkash nima uchun ishlatiladi?
Mazkur topshiriqhrga binoan o‘quvchilar uchun amaliy ish va

uyga vazifa tayyorlash.
O'lchash va randalash asboblari ishlashni mashq qiling.

14 § A rra la r

Yog'och materiallaridan buyumlar tayyorlashda yog'ochni turii 
vo'nalishlarda qirqish isitlarini bajarish kerak bo'ladi. Bunda yog'ochni 
ko'ndalangiga, bo'yiga, har xil qiyalikda ham turii egri chiziqlar bo'ylab 
qirqiladi. Bu ishlar asosan har turii arralar yordamida arraiash orqaii 
bajariladi. Bu arralar tuzilishiga ko'ra qo'l kuchi ishlatiladigan. elektr 
va zanjirii arralarga bo'linadi. Yog'ochdan boshqa materiallami arraiash 
uchun maxsus arralar ishlatiladi.
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Yog‘och uchun q o i kuchi bilan ishiatiladigan arralar kishi ishiatiladigan 
qo‘l arra (dasta arra) lar hamda ikki kishi birgalikda ishiatiladigan sarjin 
(g‘o‘labo‘r) arralar va taxtabur arralarga bo'linadi. Ushbu barcha arralarning 
xillari ko'p bo'lib, ularning asosiy qismi po'latdan tayyorlanadigan arra tanasi 
hisoblanadi, Arra tanasining uzun tornonidagi bir yonidan arra chiqariladi. Arra 
tanasining uzunligiga ko‘ra uzun va qisqa, qalinligiga ko'ra qaiin va yupqa, 
kengligiga ko'ra keng, tor. ingichka va qil arra turlariga bo'linadi. Tishning 
tuzilishiga ko'ra bir tomonga arralaydigan, ikki tomonga arralaydigan hamda 
tishining kattaligiga ko'ra yirik, o‘rta, mayda tishlar arralarga ajratiladi. Bir 
arra turi o'zi moslashtirilgan aniqlik va sifatiga ega bo'lgan arralash ishlarini 
bajarishga xizmat qiladi. Ularning ayrimlari mamlakatimizning turli joylarida 
bir necha xil mahalliy nomlari bilan ham nomlanadi.

Bulardan qo'i arralarining turlari ko'p bo'lib, uiar tanasi va unga 
biriktirilgan yog'och, plascmassa yoki metall dastadan iborat. Uiar bir- 
biridan tanasining uzunligi. qalinligi hamda tishlari bilan farqlanadi. 
Uiarning tishi o'rtacha kattalikda bo'iadi, Qo'i arralarning tishlari 
qanchalik mayda va tanasi kalta bo isa. shunchalik nozik va yuqori 
aniqlanadiganaralash ishlari bajariladi. Shunday ishlardafoydalaniladigan 
arraiami chok arra, kalta arra. turtma arra deb ataladi. Bu arralar faner 
va yog'ochdan shakldor buyumlar araiash uchun ishlatiladi. Bu arraiami 
dast arra, shadabo'r aira deb ham ataladi.

Qo'i arralarning burcharra, burarna yoyarra deb ataladigan hamda 
boshqa turlari ham bor.

Burcharralar tanasi yupqa bo'lib. tor iz hosil qilish orqali aniq arralash 
ishlarini bajarish uchun xizmat qiladi. Shu bilan birga arralash uchun 
kamrcq kuch sarflash imkonini beradi. Ularni ishlatish vaqtida yupqa 
tanasim tarang turib turish uchun maxsus moslamadan foydaianiladi.

a b

12-rasm. Arra turlari.
л-dasrarra. h -g'o'lvorarra, \-burcharra.
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Shunday moslamaga o'rnatilgan burch arraning tuzilishi arra tanasi, 2 ta 
quioq, 2 ta dasta, 1 ta kergi chilvir vaburov tayoqchasidan iborat.

Bu arrani ishlatish vaqtida tanasi tarang tutib turish uchun chilvir 
orasidan o'tkazilgan burov tayoqchasini aylantirib chilvirni taranglash 
kerak. Bu arralarni kashakli arra. yoyarra deb ham ataladi.

Burilma yoyarralar taqasimon tutqichga mahkamlanadi yupqa ensiz 
va kalta arra tanasiaan iborat ixcham qo‘! arra bo‘lib, faner, yupqa taxta 
va boshqa materialiardan shakldor buyumlar arralash uchun ishlatiladi. 
Bunday arralar tanasining qalinligi 0,6-1,25 mm eni 2-10 ram, uzunligi 
200-350 mm gacha bo'ladi. Burilma arralarning lebzik yoki qii arra deb 
ham ataladi.

Sarjin arra yog'och g'o'lalarini 2 kishi bo'lib arralash uchun ishlatiladi. 
Bu arralarning tanasi uzirn va keng bo'lib, uning ikki uchiga yog'och dastalar 
o'matiiadi. Bu dastalaming o'q chizig'i arra tanasi bilan bir xil tekislikda 
o'matiiadi. Sarjin arrani g'albo'r arra deb ham ataladi. Ularning tanasi turli 
uzunhkda tayyorlanadi. Taxtabc'r arra yo'g'on yog‘ochlardan ikki kishi 
bo'lib taxta tilishda ishlatiladi. Bu arradan foydalanishda yog'ochni taxta 
tiluvchilaming biri uning ostida va ikkinchisi ustida turib arralashlari uchun 
maxsus tayyorlangan joyga mahkamlanadi. Taxtabo'r arraning dastalari 
uning tanasi tekisiigini ikki yoniga rik chiqib turadigan holatd.a o'matiiadi. 
Yo'g'on yog'ochlardan taxta tilish uchun ishlatiladigan taxtabo'r arrani 
ishlatiiayotganda yuqori bo'ladigan uchidagi dastasini shu uchidan davom 
ettirilgari mctall tayoqning uchiga o'matiiadi. Buning natijasida taxta 
tilinayotgan yog'ochning ustiga arra toriayotgan odamning kamroq egilishini 
ta’minlaydi.

Arralar vazifasiga кота qirquvchi, tiluvchi arralash arralariga bo'linadi. 
Bu arralar bir-biridan tishlarining shakli bilan farq qiiadi.

Qirquvchi arraiar yog'ochni ko'ndalang qirqish uchun ishlatiladi. 
Ularning tishlari teng yoki uchburchak shaklida bo'lib, ular arra tanasining 
davomidan o'tkir uchlari tashqariga tik yo'nalgan holda chiqariiadi.

Tiluvchi arrala: yog'ochni bo'yiga arralab tilish uchun ishlatiladi. 
Ularning tishi o 'tkir burchakli bo'lib, ular arra tanasi davomidan 
tashqarida tik yo'nalgan uchburchak shaklida chiqariiadi.

Yoy arralarni yog'ochni ko'ndalangiga hamda bo'yiga arralash uchun 
ishlatiladi. (12-rasm) Bunday arra yog'ochda arra tanasi qalinligidan 
kengroq yo 'l ochib arralaydi.

Yog'ochni arralayotganda arra tanasi qisilib qolmasligi uchun shunday 
qilinadi. Bunda tishlar arra tanasining qaiiniigiga qarab, undan 1 yoki 2 
mm kengroq chiqariiadi. Chappa rosta qilishda arra tishlari ikkala yonga



bir xilda burilishi shart. Shunday bo'lmasa, bunday arra bilan aniq arralash 
talab qilinadigan ishlarni bajarib boim aydi. Mayda tishli, tanasi yupqa 
arraiarni ko'pincha chappa rosta qilinmaydi.

Arralarning tishlari egov bilan chandab o‘tkirlab turiladi. Arrani uning 
hamma tishlari bir xil darajada o‘tkirlanishi shart. Shunday bo'lmasa, bunday 
arra bilan aniq arralash zarur bo'lgan ishlarni bajarib boimaydi. Rejalangan 
yog'ochni q o i arra biian arralashda reja chizig’i arra izining chelida qolishi 
lozim. Arrani to 'g’ri ushlashni va uni ishlatayoiganda reja chizig'i bo'ylab 
arraiami yaxshilab o'rganib olish uchun arrani birinchi iiarakatida 45° gacha 
qiya ushlanadi. Lekin tan era karton yoki yupqa yog'ochlami arralashda 15° 
gacha yotiq holda ushlanadi.

Yupqa materiallarni analash uchun mayda tishli arradan foydalaniladi.
Arralanayotgan materialni ushlab turgan q o i jarohatlanmasligi uchun 

birorta yog’och boiagidan iborat tirgak qirrasmi arralash chizig'i ustida 
to'g'rilab qo'yish, ushlab turish va arrani unga taqab yurgizish lozim.

Yog'och materialini kerakli burchak cstida aniq arralash uchun 
maxsus moslamadan foydalaniladi. Bu moslamani porsi qoiip deyiladi. 
Arralayotgan yog'och materialni tutib turishni osoniashiirishi uchun bir 
uchiga tirgak o'rnatilgan taglik taxtadan foydalaniladi.

Daraxt, yog‘och, shox va boshqa materiallarni kesish uch»n 
ishiatiladigan arralar.

Yog'och buyumlarni bezashda suyak. snox. toshlar va piastmassa 
kabi boshqa materiallarni ishlov berishda ularni kesish. analash, 
tekislas'h, silliqlash, jilvirlash ishlari maxsus arralarda bajaiiiadi. Daraxt. 
yog'ochlami kesishda benzin bilan ishlaydigan motorii zanjirlardan 
foydalanamiz. Daraxt va yog'ochlami arralashda ishiatiladigan asboblarga 
o'xshash suvak, shox va boshqa materiallarni kesishda maxsus arralardan 
foydalanamiz. Suyak o'ymakorligi Hindiston, Xitoy, Afrika, Sharq 
mamlakatlarida rivojlangan. Suyak o'ymakorligi O'zbekistonda xalq 
amaiiy san’atining boshqa turlari kabi tez sur’atlar bilan rivojlanmoqda.

Suyak o'yrnakoiligi juda qadimiy san’at, suyakni kesib, yo nib tasvii 
tushirilgan buyumlar va haykalchalar tayyorlanadi. O'zbekistonga suyak 
o'ymakorligi 1959-yili kirib keldi. Xalq amaiiy san’atining turlari —  
pichoqchilikda oddiy suyaklardar; qoramolning. echkining shoxlaridan 
ishlangan. Suyak o'ymakorligi parma, egov hamda o 'zigaxos niukammal 
asboblar ishlatiladi Suyak o'ymakorligi texnologiyasi. Kerakli materiallarga 
mos keladigan suyak turi va boiag i tanianadi. Suyakni ortiqcha boiakiarini
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arralab olib tashlanadi. G'adir-budur jovlari egovda tekislanadi. Suyakka 
qalam bilan gul chiziladi va o'sha chiziq bo'yicha naqsh ishlanadi, hamda 
yo'ng'ir tosh bilan jilvir beriladi.

Ish so'ngida buyumni bo 'r va spirt bilan yaxshilab artib chiqiladi. 
Arradari foydalanishda quyidagi xavfsizlik qoidalariga rioya qilish shart.

1. Arralanadigan materiaini dastgoh iskanjasiga qimirlamaydigan 
qilib o'rnatish.

2 Arralashni boshlashda arrani reja chizig'i bo'yicha to 'g 'ri yo‘- 
naltirish uchun birorta yog'och bo'iagidan iborat tirgakdan foydalanish.

3. Arralashni boshlayotganda arra tishlarini qo'l barmoqlari bilan 
yo'naltirish mumkin emas.

4. Arraiash vaqtida qo‘!ni arraga yaqin qo'yib turish mumkin emas.
5. Arraiash tugagandan keyin arrani dastgohdan o 'z  o'rniga qo'vish 

shart.
6 Dastgohni qipiqlardan cho'tka yoki kichik supurgi biian tozalash.
Mazkur savollarga binoan o'quvchilar uchun testhi tayyorlang.
1. Yog'ochni arraiash uchun qanday arralar ishlatiladi?
2. An alar bir-birlaridan qaysi beigilariga qarab farqlauadi?
3. Q c l arialarni qanday turlari bor?
4. ilcki kishilik arralar bilan qaysi ishlar bajariladi?
5. Arralar vazifasiga ko'ra qanday turlarga ajratiiadi?
6. Arra’ashda qaysi xavfsizlik qoidalariga rioya qilish shart?
7. Suyak o'yrnakorligi O 'zbekistonga nec.hanchi yiii kirib kelgan?
8. Suyaklardan qanday buyumlar tayyorlanadi?
Mazkur topshiriqlarga binoan o'quvchilar uchun amaliy ish va 

uyga vazifa tayyorbsiig.
i .Ustaxonadagi turii arralarning qaysi ishlari uchun ishlatilishini 

aniqlang.
2. Yog'och bo'lag! bilan liar xii turii arraiash ishlarini to 'g 'ri 

baiarilishini mashq qilish.

15-§. Duradgorlik bolg‘a!ari va yog‘och to‘qmoq!ar

Yog'och qismlami yig'ishda iskanalar yordamida o'vish-teshish 
isWarini bajarishda duradgorlik bolg'alari va yog'och to'qmoqdan 
foydalaniladi (13-rasm).



13-rasm. Duradgorlik bolg^alari va yog‘och to‘qmoq:
a —  kvadrat muhrali; b —  doiraviy muhrali bolg‘alar; 

Duradgorlik bolg'alari kvadrat, doiraviy muhrali bo'lib. uchki 
qismi har xil ko‘rinishda bo'ladi. Ayrim bolg'alarning uchki qismi mix 
sug'irishga moslangan.

Duradgorlik bolg'alarining muhrasi tekis va silliq bo'lishi.

qavariq va eziigan joylari boMmasligi kerak. Qavariq va ezilgan muhrali 
bolgcalar yog'och sirtini ezib, tekisligini buzadi.

Yog'och qismlarni biriktirish, jipsiash hcllarida bolg'a urilayotgan 
siitlar ezilmasligi uchun ularning ustiga qattiq yog‘ochlardan ehtiyot 
taxtasi qo'yiiadi. Qismlarni mixlash yo'li bilan bii'iktirishda mixning 
sirtga tik urib, egib. yog'ochni ezib qo'ymasligiga e’tibor beriladi. Mix 
kailagini yog'ochga bolg’alab botirihnasdan, baiki uning ustiga sumba 
qo'yib qoqiladi. Aks holda Liolg’aning notekis tushishi oqibatida sirt 
czilib qoladi.

Iskana bilan o'yish-teshish ishlarini bajarishda dastani ezib qo'ymaslik 
uchun boig'a o'rnida yog'och to'qmoqdan foydalanish rna’qul. Yog'och 
to'qmoqning muhrasi katta va tekis bo'lib, iskana dastalarini, yog'och 
sirtlarmi ezmaydi, uning yordamida boig'alash qulay. Ayniqsa, yosh 
duradgorlar o'yish-teshish vaqtida bolg'ani qo'llariga urib olmasliklari 
uchur. ko‘zlarini dastadan olmaydilar, tig'ga esa e ’tibor bermaydilar. 
Buning natijasida iskana rejadan chiqib, yog'ochni o'yib qo'yadi. Shuning 
uchun buyumlarni yig'ish, qismlamingjipsligini ta’minlash, iskanalar bilan 
ishlashda yog'och to'qmoqdan foydalaniiadi.

v-yog‘o ch to ‘qmoq!ar
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Yog'och to'qmoqlar qayrag'och, chinor, akasiva, tut kabi qattiq. pishiq 
yog'ochlardan randalab yoki yog'och ishlanadigan tokariik stanogida 
yo'nib tayyorlanadi.

Mazkur savollarga binoan o‘quvchilar uchun testlar tayvorlang.
1. Bolg'alar bilan qanday ishlar bajariladi?
2. Bolg'a qavsi q ism lard an iborat?
3. Boig'alar vazniga ko'ra qanday turlarga bo'linadi?
4. Yog'och va plastmassa to'qmoqchalar bilan qanday ishlar bajariladi?
5. Bolg’a va to'qmoqchalar bilan ishlashda qaysi xavfsizlik qoidalariga 

rioya qilish shart?
Mazkur topshiriqlarga binoan o‘quvchilar uchun amaliy ish va 

uyga vazifa tayvorlang.
Bolg’a va to'qmoqchaning texnik rasmini chizing.

16-§. Duradgorlik iskanalari

Yog'och materiallardan turii xil buyumlar tayyorlashda ulaming 
qismlari ko'pincha "tirnoq” chiqarish yo‘li bilan biriktirilib, bunda o’yish- 
teshish ishlari bajariladi. Bu maqsadda har xil duradgorlik iskanalaridan 
foydalaniladi.

Duradgorlik iskanalari vazifasiga ko 'ra yo‘ouvchi va o'yuvchi 
iskanalarga bo'linadi (14-rasm).

Yo‘nuvchi iskanalar yordamida yo'nish yo'li biian taxtalarning 
ch e t ia n g a  faska chiqariladi, tirnoqlar rostlanadi. vesbik, uyalar yo'nib 
kengaytiriladi, Sbuningdek, yumshoq va yupqa taxtalar o'yib teshiladi. 
Qalin va qattiq yog'ochlarni o ’yisn-teshisn ishlari hamma vaqt o'yuvchi 
iskanalar yordamida bajariladi.

Vo‘nuvchi iskanalar yupqa. o'yuvchi iskanalar qalin bo'ladi. Bundan 
qat'iy nazar, ulaming eni har xil o'lchamda tayyorlanadi. Yo'nuvchi 
iskanalarning eni 4 m m  dan 40 m m  gacha., o'yuvchi iskanalarning eni 6 
m m  dan 20 mm gacha bo’ladi.

0 ‘yish-teshish ishlarida quloq, uya va teshiklarning kengligiga qarab 
unga mos iskanalar tanlanadi. Teshik enidan katta :skana ishlatishga 
ruxsat etilmaydi. Kichik o'lchamdagi iskanalar bilan esa katta teshik va 
uyalarni ochish ham mumkin.

Yog'och taxtalarni yo'nish, o'yish-teshishda nov shaklidagi iskanalar 
ham ishlatiladi (14-rasm, v). Ular yordamida silindrik teshik va uyalar 
o'yish, sirtlarda nov ochish ishlari bajariladi Nov shaklidagi iskanalar 
har xil o'lchamda tayyorlanadi.



14-rasm. Duradgorlik iskaniilari: a - o‘yuvchi; b - yo‘nuvchi; 
v - nov iskana

Iskanalar bir tomondan charxlanadi. Yo'nuvchi iskanaiarning o'tkiriik 
(charxlash) burchagi 18-25°, o ‘yuvchi iskanaiarning o'tkirlik burchagi 
25-35° atrofida bo'iadi.

Iskanaiarning dastalari zarang, qora qayin, qayrag'och. yong'oq 
kabi pishiq yog'ochlardan tayyorlanib, uchiga meiall xalqa kiydiriladi 
Halqalar iskanaga bolg'a bilan urishda dastani yorilishdan saqiaydi. 
iskanalar yog'och to'qmoq bilan utiladi. Iskana dastalari plastmassadan 
ha;n tayyorlanadi.

Mazkur savollarga binoan o‘quvchilar uchun testlar tayyorlang.
1. Iskanalar qanday turlarga bo'linadi?
2. O 'yuvchi iskanalar bilan qaysi ishlar bajariladi?
3. Yo'nuvchi iskanalarni tig 'i qanday shakllarda bo'iadi?
4. Kesiivchi iskanalar bilan qaysi ishlar bajariladi?
5. Iskana bilan ishlashda qaysi xavfsizlik qoidalariga rioya qilish 

shart?
Mazkur topshiriqlarga binoan o‘quvchilar uchun amaiiy Ish va 

uyga vazifa tayyorlang.
Iskanalar bilan turli yog'ochlami ishlov berish mashqlarini bajaring.

17-§. D u ra d g o rlik  ran d asari va u ia rn i ishga soziash

Yog'ochdan buyum tayyorlash uchun kerakli material arralab 
olingandan so‘ng uning sirtini silliqlab tekislash va aniq o'lchamga 
keltirisii uchun randalash ishlari bajariladi. Bu rnaqsadda turli xil 
randalardan foydalaniladi (15-rasm).
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15- 1 asm. Duradgorlik randalari;
a - sherxebel; b - taxta randa; v - rnushranda: 1- pona; 2- kunda; 3 - tig ‘; 
4 - tem ir pushtak; g- pushtakli tig '; d - japs randa; 1 - tig '; 2 - pusbtak:

3 - рола; 4 ■ dasta; 5 - bolg‘alash tugmasi.

D uradgorlik randalari vazifalariga ko 'ra  sirtlarni tozalash, silliqlash, 
tekislash m aqsadida ishlatiladigan va maxsus randalarga bo'linadi. Bular 
sherxebel, taxta randa, rnushranda, japs-randalardan, zakrov randa, chok 
rar.da, konish randa. dila randa, chorabzal randalar va boshqalardan 
iborat.

Q uyida bu randalam ing vazifasi, tuzilishi va ularni ishga soziash 
Msullari bilan tanishib o 'tam iz.

Sherxebel yog 'cch  materiallarning sirtini tozalash va qalin payraxa 
olish yo 'li biian xomaki randaiash maqsadida ishlatiladi. Sherxebelning 
asosiy qismlari kunda, tig ' va ponadan iborat bo'lib, kundasining uzunligi 
250-260 mm, eni 40—45 mm, qalinligi 60 mm bo'ladi. Tig'inm g eni 30 mm 
bo'lib, kesuvchi qiriasi yoy shakliga ega. Bu esa qalin payraxa olib oson 
randalash imkonini beradi. Qanday qalinlikdagi pavraxa olinishiga qarab 
tig 'n i kundadan turlicha chiqariiadi. Sherxebelda sirtlarni siiliq va tekis 
randalab boMmaydi.

Sirtlarni siliiq randalash nchun taxta randa ishlatiladi. Taxta randa 
sherxebeldari kundasining enliligi va tig 'in ing  to 'g 'r i  bo 'lish i bilan farq 
qiiadi. Taxta randa kundasining eni 55-60 mm, tig 'in ing  eni 45-50  mm 
bo 'ladi. Bu randa yordam ida sirtlarni siliiq randalash uchun tig 'n i yupqa 
payraxa oladigan qilib kundadan mumkin qadar oz chiqariiadi. Payraxa 
qalin olinsa, sirtlar siiliq chiqmaydi.

Ayrim. hollarda o 'quvchilarning yoshlarini. jism oniy qobiliyat
larini hisobga olib sirtlarni silliqiash m aqsadida taxta randa o 'rn ida 
sherxebeldan foydalanish m um kin. Buning uchun sherxebelning tig 'ini

45



charxlab, to‘g‘ri tig 'li qilib beriladi. Bu holda tig 'n ing  eni kam bar bo 'lib , 
randalash vaqtida o‘quvchilar ortiqcha qiynalmaydilar.

M ushranda tuzilish jihatidan  taxta randadan farq qilmaydi. M ush/anda 
tig 'ida  qo 'shim cha tem ir pushtak bo 'lib , u payraxani sindirish vazifasini 
o ‘taydi. Shuning uchun tem ir ptishtakni tig 'n ing  kesuvchi q irrasigayaqin  
o 'rnatiladi. Shu tariqa o 'rnatilganda tig ' chiqargan payraxani darhol 
qayirib sindiradi va randalashni yengillashtiradi. Tem ir pushtak kesuvchi 
qirradan ortiqcha uzoqlashtirilm aydi. Aks holda uning taxta randadan 
farqi qolmaydi.

M ushranda yordam ida y o g 'o ch  m aterlallarning sirti siiliqlanadi. 
shur.ingdek, yig 'ilgan tayyor buyum larga dastlabki pardoz beriladi, 
buyum  sirtidagi notekisliklar randalab tekislanadi.

Japs randa. Taxta randa va m ushranda yordam ida uzun va enlik 
taxtalarning sirt.i silliqlansa ham, uiar bilan tekis randalab bo 'lm aydi. 
Bunday sirtlar japs randa bilan randalab tekislanadi.

Japs randa kundasi uzun (700-800 mm), enlik (70-80 mm), tig'ining eni
55-60 mm boiadi. Japs randaga, kc'pir.cha, temir pushtak I i tig' o'rnatiladi. 
Bu randa yordamida randalashda sirtiar tekis chiqishi uchun payraxa yupqa 
olinadi, qalin payraxa olinsa, sirt tekis chiqmaydi.

Sirtlarning tekis va siiliq chiqishi randalarr.ing ishga sozlanishiga, 
ularni to 'g 'r i  tutib erkin randalashga va randalash vaqtida randaga 
kuchlam ing to 'g 'r i  qo 'yilishiga bog’iiq.

Randalarni ishga soziash tig 'la r o 'tm aslanganda uiarni kundadan 
chiqarib charxlash, qayrashda hosil bo 'lgan qirovini to 'k ish  va tig 'n i 
kundaga qaytadan to 'g 'r i o 'rnatishdan  iborat (16-rasm).

T ig 'iar elektrik yoki suvli charxlarda charxlanadi. Charxlash vaqtida 
charxtoshiai ham m avaqt oldinga qarab ( to 'g 'r i yo 'naiishda) aylantiriladi 
Teskarf yo 'nalishda aylantirilganda (xususan, elektrik charxlarda) undan 
uchib chtqadigan kukun kishinirig k o 'z ig a  tushadi va xavfsizlik texnikasi 
qoidalarining buzilishiga olib keladi. Shuning uchun elektrik charxlardan 
foydalanishda charxdagi h im cya cynasini to 'sib  olish yoki himoya 
kc /.oynagi taqib olinadi.

Charxlash natijasida tig 'la rd a  hosil bo 'lgan qirovni to 'k ish  uchun 
qum qayroq yoki qayroqtosh, kerosin. suv bilan namlab turiiadi. Kerosin 
qirovni tez to 'k ishga yordam  beradi. Qayrash vaqtida tig 'larn ing 
o 'tm aslan ib  qolmasligiga, qum qayroqning o 'y ilib  tezda ishdan chiqib 
qolm asligiga e ’tibor beriladi.

Qirovi to 'k ilgan  randa tig 'la ri kundaga o 'rnatiladi. Bunda, tig 'n ing  
kesuvchi qirrasi kundadan bir tekis chiqarib (kunda ostiga parallel qilib) 
o 'rnatilad i. Notekis o 'rnatilgan tig ' sirtni tekis randalamaydi.
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Randalaroi to'g 'ri tutish va erkin randalash sirtlaniing tekis chiqishini 
ta'minlash bilan bir qatorda iandalash vaqtida o‘quvchilaming ortiqcha kuch 
sarflab qiynalmasliklariga, charchamasliklarigayordam beradi.

R andalash vaqtida sirtlarning tekis chiqmasligi ortiqcha m ehnat va 
material sarflanishiga, m aterialning ishdan chiqishiga va o‘quvchilarning 
ishdan bezishlariga sabab bo'ladi.

Randalash vaqtidarandaga suruvchi vabosuvchi kuchlar qo‘yiladi. Bu 
kuchlar n o to 'g 'ri qo 'y ilsa, ko 'pincha, taxtaning ikki uchi o 'y ilib  o 'rtasi 
do 'n g  bo 'lib  qoladi, sinning tekisligi buziladi.

O 'quvchilarga sirtning silliq va tekis chiqishiga sabab bo'luvchi 
omillarni o 'rgatish bilan bir qatorda ortiqcha mehnat sarfiamasdan 
tez va sifatii randalashga o'rgatiladi. Buning uchun randalardan 
foydalanish ketma-ket!igi, randalash tartibi va teicishkni tekshirish 
to 'g 'ris ida  tushuncha berilib, bu borada yetarli ko 'nikm a va malakalar 
hosil qilinadi. Taxta materiallar talab etilgan o 'lcham ga keitirib 
randalagandan so'ng, ulam ing qaysi usulda biriktirilishi, tayyorlanadigan 
buyuitilaming ran, qanday m aqsadda is'nlatilishiga qarab ularga 
qo'shim cha ishiov berish y o 'li bilan zakrov, chok. konish ochiladi, gul

16- rasm. Randalarni ishga soziash:
I  - tig 'm  charxlash va qayrash; a ■ charxlash; b - qavrash; g - qirov

tushirish;

tolalarining o'sish yo'naiishiga teskari ranaalashga to 'g 'ri keladi. Bunday 
holiarda to 'g 'ri tig'li rands ishlatish qiyin bo'ladi va silt silliq chiqmaydi.

Z ak ro v  randa bilan ham m a vaqt kesim yuzi 1 sm 2 bo 'lgan  zakrov 
ochiladi. Zakrov randaning yon va ustki (yo'naitiruvchi va cheklovchi) 
to 'sq ichlari bo 'lib, ular tig 1 ning taxtaga yon va ustki tom ondan 1 sm dan 
ortiq botishiga y o 'l qo 'ym aydi. Kesim i 1 sm 2 bo'lgan zakrov ochilishini 
ta 'm inlash  uchun randalash payraxa chiqmay qolguncha davom ettiriladi.



Aks holda qismlarni yig 'ishdaulardag! zakrovlar bir-biriga mos kelmasdan 
(bir tekislikda yotnmsdan) buyum  sifatining buzilishiga. oynalarning bir 
tekis jips yotm asligiga sabab bo'ladi.

C hok randa, Taxta m aterialiardan pol, g ‘ov, darvoza, ro w o t kabilar 
tayyorlashda. ularning qurishi natijasida tirqish ochilib qolmasligini 
ta’m inlash uchun choklab biriktiriladi. Bu m aqsadda chok randadan 
foydalaniiadi.

Chok randa zakrov randaga o 'xshash  to 'g 'r i  va qiyshiq tig 'ii bo 'lib , 
tig 'in ing  eni 30 mm gacha bo'ladi. Bu randaning yo 'naltiruvchi va chek- 
Iovchi to 'sq ichlari yo ‘q. Uni taxta bo‘ylab to 'g 'r i yurgizish qiyin. Shuning 
uchun chok randa konish randadan so 'ng  chok ochish va sirtlarni tozalash 
m aqsadida ishlatiladi, Ayrim hoilarda taxtaning chetiga chok o 'lcham iga 
m oslab parallel Holda yo ‘naltiruvchi-cheklagich chaspak mixiab qo 'y ib  
randalanadi. Bu narsa chok randani to 'g 'r i  yurgizish imkonini beradi. 
B a’zan chok randa kundasining o ‘ng va chap tom onlariga ochiladigan 
chokning o 'lcham iga moslab yo'naltiruvchi-cheklagich chaspak mixiab 
olinadi. Bu xilda m oslangan randa yordam ida taxta chetlarinigina 
randalash mum kin, o 'rtadan  “suv” ochish m um kin bo 'im aydi.

Taxtalami choklab biriktirishda chokning chuqurligi hamma vaqt taxta 
qahnligining yarmiga teng qilib olinadi Shuning uchun kundaning o 'ng 
tomoniga mixlanadigan ustki cheklagich shu o'lchamga moslab o'matiiadi.

C hok randaning tig 'i kundadan enhk bo 'ladi. Tig' kundadan ensiz 
bo 'isa, u bilan chuqur sandalab bo'im aydi.

16- rasm. Randalarni ishga sozlash:
II - tig 'n i kundadan chiqarish va qayta o 'm atish ; a, b - tig‘ni chiqarishda 

kundani shunday tutiladi: v, g  - tig 'n i kundaga o 'rnatish; d - ponani 
qotirish; e - tig 'n ing  to 'g 'r i  o 'rnatilganligini tekshirish.

a
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K onish randa reyka, brusok, kesaki kabilarda konish (faner, eshik 
dilalari tushadigan “suv'") ochishda ishlatiladi.

Konish randa kundasiga vintlar o ‘rnatilib, unga vo'naltiruvchi 
taxtacha kiydiriiaui. Randani ishga sozlashda taxtacha bilan kundani bir- 
biriga parallel o 'rnatib , uiar orasidagi oMcham gayka va kontrgaykalarni 
surish y o 'li bilan sozlanadi.

Ochiladigan konishning enlik va ensiz boMishiga qarab (har xil 
qalinlikdagi faner va dilaiarga moslab) randacha enlik yoki ensiz tig 'la r 
o 'rnatiladi.

K onish randani o ‘lchamga soziashda konishni taxtaning qoiadigan 
qism idan ochiiib qolm asligiga e 'tibor beriladi. Shuning uchun hisoblash 
yo 'naltiruvchi taxtachadan tig 'gacha  yuritilib, bunda tig 'n ing  eni ham 
hisobga olinadi.

M azkur savollarga binoan o'quvchilar uchun lestlar tayyorlang
1. Randalash orqaii yog 'ochga qanday ishlov beriladi?
2. Randalar tuziiishiga ko‘ra qanday turlarga bo 'iinadi?
3. Randaning asosiy qismlari qaysilar?
4. Randa tig 'la ri qanday shakllarga bo 'iinadi?
5. Poyraxa sindirgich qaysi randalarga o 'rnatiladi ?
6. M etall randalarda tig 'n i nim a yordam ida o 'rnatiladi?
7. Japs randalar bilan qaysi ishlar uchun ishlatiladi?
8. Shakldor randalar qaysi ishlar uchun ishlatiladi?
9. Randalar bilan ishlashda qaysi xavfsizlik qoidalariga rioya qilish 

lozim?
M azkur topshiriqlarga binoan o ‘quvchi!ar uchun am aiiy ish va 

uyga vazifa tayyorlang.
1 .(Jstaxonadagi randaiarning nomlarir.i va qaysi m aqsadlarda 

ishlatihshini aniqiang.
2. Randalar bilan tc 'g 'r i  ishlash mash.qiarini bajaring.

lS-§. D isk li elek tr arralar

Diskli elektr arralar reduktorli va reduktorsiz xiliarga bo'linadi. 
Reduktorli elektr arrada disk reduktor valiga shayba va bolt yordam ida 
biriktiriladi, uzatish mexanizm orqali harakafga kcitirilad. Reduktorli 
elektr arra reduktorli elektr dvigatel va tayanch piitasidan iborat (bunga 
elektr dvigatel va tayanch chuqurligini hamda arraning qiyaligini rostlash 
mexanizmi mahkamlanadi). E lektr dvigatelning rotori ikkita sharikli 
podshipnikda aylanadi.
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17-rasin. Diskli elektr arra:
1- korpus; 2 - arra doirasi.

Elektr avigatelni maxsus ulagich bilan ishlatib yuboriladi va tc‘xtatiladi. 
Reduktorli arralarda arralash chuqurligi 90 mm ga, reduktorsiz arralarda esa 
60 mm ga yetadi. Tayanch plita (panel)da yo'naltiruvchi lineyka bo'ladi.

Diskli elektr arralar hilar, yog'ochni tolalar yo'nalishida (18-rasm, a), 
tolalarga ko'ndalang yo'nalishda (18 -rasm, b) arralash. nimqirra ochish (18- 
rasm, v). turum va tirnoq arralash (18-rasm. g) mumkin.

Dastlab, arralanadigan taxtani mahkamiab olib. keyin unga diskli arra 
o'matiiadi. Elektr arrani arralanadigan material ustidan bir tekis (turtmay va 
qiyshaytirmav) surish. kerak; arrani juda tez surilsa arra tiqilib qoiishi mumkin. 
Eordi-yu arra tiqilib qolsa, un: sal orqaga olish va arra tegishli aylanish tezligiga 
erishgandan keyingina arralashni davom ettirish kerak. Tiqilib qolgan paytda 
ana  botamom to'xiab qolsa. darhol elektr dvigatelni to'xtatish zarur

18-rasm. Diskli elektr arra bilan ishlash: 
a-yog 'ochn i chetlariga parallel qilib arralash; b- yog 'ochni tolalariga 

ko 'ndalang  qilib arralash; v-burchak!ar hosii qilish; g-turum  va 
qovurg 'alar kesish.

b
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IE-5 !02V elektr arrasi (GOST 11094-80) V m o‘tadil iqlimii sharoitda 
ishlatish uchun (joylanish kategoriyasi 2) I him oya sinfiga muvofiq 
tayvorlangan.

IE -5102 V elektr arrasi 380 V kuchlanishli uch fazali elekti tarm og‘iga 
pasaytirish transform atorisiz ulanadi, bir fazali yoritish tarm og 'iga ulash 
taq iq ianadi.

19-rasm. 8E-5102 elektr arrasi:
l-q o ‘zg‘almas qobiq; 2-yetakchi tishli g 'ildirak; 3-rotor vali; 4-asosiy 
dasta; 5-elektr dvigatel; 7 -tayanch plita: 8-reduktorning yetakchi tishli 
g 'ild iragi; 9-shpindei; 10-vt.ulka; 11-qo‘zg‘aluvchan him oya qobig‘i;

12-arra diski; 13-bolt; 14-flanes.

IE-5102V elektr arrasining tuziiishi (19-rasm). Elektr arra yo‘na!tiruvchi 
sektori bo'lgan tayanch plitadan, uch fazali asinxron elektr dvigatel, 
silindrik shestemyalari bo'lgan bir bosqichli reduktordan, oldingi to'siqdan, 
shpindeldan, qo'zg'alm as va qo'zg'aluvchan himoya qobiqlaridan, disk, arra 
asosiy va qo'shimcha dastaSardan, shtepselli vilkasi bo'lgan wk keluvchi 
kabeldan tashkil topgan.

Uch fazali rotor! qisqa tutasbgan asinxron elektr dvigate! AN 1-550 
220-342 korpus ichiga o'rnatilgan. Rotor valining bir uchiga ventilyator, 
ikkinchi uchiga silindrik shesternya o 'rnatilgan. Bu shesternya reduktor 
shestem yasi bilan iiashadi. reduktor shestem yasi shpindelga o 'rnatilgan 
va shponka yordam ida mahkamlangan.

Shpindel ikkita zoldirii podshipnildarda aylanadi, ulardan biri elektr 
dvigateining oldingi shchitiga o'rnatilgan, ikkinchisi qitzg'almas himoya 
qobig'i bilan birga yasalgan reduktor korpusiga o'rnatilgan.
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Disk arra shpindeiga '"lanes va bolt yordam ida m ahkam lanadi. H im oya 
to ‘sig 'i q o ‘zg ‘almas va q o ‘zg ‘aluvchan qism lardan iborat bo’lib, aylanib 
turuvchi disk arraga bexosdan tegib ketishdan saqlaydi.

Tayanch plitaga nisbatan disk arraning og 'ish i yo'naltiruvchi sektor 
bilan am alga oshiriladi va tojli gayka bilan kerakli holatda qotiriladi.

Arralash chuqurligi oldingi shchitga montaj qilingan mexanizm bilan 
rostianadi.

Asosiy dastada lepkisi boMgan uzib-ulagich va ulangan holatni 
fiksasiya qiluvchi skova montaj qilingan.

Elektr arraning ishlash prinsipi. Burovchi m om ent rotor validan 
unga o 'tkazilgan shesternya orqali reduktor shesternyasiga uzatiladi, 
Bu shesternya shpindelga shponka yordam ida m ahkamlangan. Shpindel 
aylanganda unga flanes va bolt yordam ida m ahkam langan disk arra ham 
aylanadi.

Elektr arra bilan ishlarni bajarish jarayonida quyidagi xavfsizlik 
qoidalariga riova qilish lozim:

him oya ko'zoynaklarini taqib ishlash;
tok keladigan kabel izoiyasiyasining tuzukligini kuzatib borish; 
elektr arraning shtepseMi vilkasini tarm oqdan uzib quygandan 

keyingina rostlash ishlarini bajarish, arrad isk in i alm ashtirisb lozim;
elektr bilan ta’m inlashda uzilish bo 'lganida yoki harakatlanuvchi 

detallar tiqilib qolganida, arrani bir ish o 'm idan  ikkinchisiga 
ko’chirganda. isb yoki ish kur.i tugaganda elektr arraning shtepselli 
vilkasini tarm oqdan uzib quyish zarur;

kabeini buralib. oTalib tarang tortilib qo'ishiardan, o ‘tkir qirrali 
predmetlarga. isitish asbobiariga hamda moyli yuzalarga tegishdan 
saqlash kepak,

elektr arrani va arralash m ashinasini e!ekt tarm og’iga bevosita ish 
boshlashdan oiuin ulash lozim:

airalanishi kerak bo 'lgan material yaxshilab m ahkam lab quyilishi 
darkor;

statsionar holatda o'rnatilgan elekti arrada va arralash mashinasida 
faqat him ova qobig 'i rnavjud boMgandagina ishlash na arraianayotgan 
m aterialni ikkinchi ishch.iga faqat yog 'och (brusok) bilan itarib uzatish 
lozim.

Q uyidagilar ta 'qiqianadi:
portlash xavfi bo 'lgan  va m etallarga ham da izol.yasiyaga yemiruvchi 

ta 'sir k o ‘rsatuvchi kim yoviy aktiv moddaiar bo ’lgan 'oinolarda. nam 
sharoitda, yog 'in-sochin  vaqtida ochiq m aydonlarda ishlash;



IE-5107 elektr arrasini va aralash mashinasini yerga ulash; IE-5102 V 
elektrp arrasining korpusini yerga ulam asdan, shuningdek shaxsiy him oya 
vositalaridan foydalanm asdan ishlash;

elektr tapm og‘iga ulangan mashinani nazoratsiz qoldirish; 
statsionar qilib o ‘rnatilgan elektr arrada ishlaganda undagi uzib- 

ulagichdan fcydalanish (tok kuchi 6 A ga, kuchlanishi 250 V  ga 
hisoblangan ikkinchi uzib-ulagichdan foydalanish darkor);

statsionar qilib o 'm atilgan  elektr arrada himoya qobig‘isiz 
ishlash;

nosoz disk arralar bilan ishlash;
kabelning qaynoq va moyli yuzalarga bevosita tegib turishi.

20-rasm. IE-5107 elektr arra:
1-ventiiyatsion kanallar; 2 -elektr dvigatel; 3-rotor vali; 4-asosiy dasta;

5-q<yzg‘almas himoya qobig 'i; 6-arra disici; 7-prujina; 8-vtuia; 9-tianes;
10-shayba; 11-bolt; 12-shpindel; 13.14-shpindel podshipniklari; 

15-tayanch piita; 16-rotor podshipnigi; 17-redukter tishli g ‘ildiragi.

Quyidagi nuqsonlardan biron:asi mavjud bo'lganida elektr arrani 
ishlatish teqiqlanadi:

kabei, shepselli v iikayok i him oya navehasi shikastlangan bo‘lsa; 
elektr dvigatei qopqogM sh ikastlangan  bo 'Isa ; 
uzib -u lag ich  noan iq  ish iayo lgan  b o ‘lsa;
ko llek trdag i ch o 'ik a la r  uchqur.Ianayotgan  boMsa va un ing  sirtini 

al'jnga qam rab c iay o tg an  b o 'lsa ;
reduktordan va ventiiyasiya ariqchalaridan rooy sizib chiqayotgan 

boMsa;
izolyasiya yonayotganiigiga xos tutun va hid chiqayotgan bo'lsa: 
yuqori darajada taqiilasli, shovqin titrash yuzagakelayotgan bo'lsa; 
korpusda, dastada va him oya to ‘sig‘ida singan va darz ketgan joyiar 

bo‘isa;
disk an a  valda aylar.ib ketayotgan bo'lsa.
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DAVLAT STAND ARTI 17770-86 bo 'y icha elektr arra va arraiash 
m ashinasining thrash xarakteristikasi tekshiriladigan barcha oktav 
polosalari bo 'y icha  belgilangan qiymatlardan ancha kichik.

Elektr arra va arraiash m ashinasining shovqin xarakteristikasi 
DAVLAT STANDARTI 12.2.030-83 talablariga mos keladi. Shovqin 
q u w atin in g  amaldagi darajasi belgilangan chegaralardan ancha kam va 
94 dB dan osbmaydi.

Elektr arradan bir ish kunida foydalar.ishning form ativ koeffitsienti
0.2. Elektr arradan uzoq m uddat foydalanganda eshitish a ’zolarining 
shaxsiy him oya vositalaridan foydalanisni shart.

Elektr arra va arraiash m ashinasiga texnik xizm at ko 'rsatish  va ularni 
mov lash m ashinalarini texnik jihatdan soz va ishga yaroqli holatda tutib 
turish uchun bajariiadi.

M ashinalarga har ish kunida va davriv ravishda texnik xizmat 
ko ‘rsatilad:.

Har ish kunida ko'rsatiladigan texnik xizm at har kuni bajariladi \ a  
qo‘l m ashinasini iflosliklardan tozaiash. ish tugagach kabeln: artish, 
shuningdek, rezbali birikm alarni tortib taranglas'n, m ashinada darz ketgan 
joy la r yo ‘qligini ko‘zdan kechirish uzib-ulagichning aniq ishlashini 
tekshirish, peduktop va uzellardan moy oqm ayotganhgini aniqlash, zarur 
b o isa , disk arralar tishiarini kcrish va charxlashlam i o ‘z ichiga oladi.

Davriv texnik xizm at ko 'rsatish  kamida 6 oyda bir m arta ustaxona 
sharoitida maxsus o 'rgatilgan xavfsizlik texnikasi bo 'y icha kam ida III 
m alaka guruhiga ega bo 'lgan shaxslar tom onidan'bajariiadi.

Davriy xizm at ko 'rsatish  quyidagilarni o ‘z ichiga oiadi: 
har ish kunida ko 'psatiladigan texnik xizm atni bajarish; 
elektr dvigatel cho 'tkalarini ko 'zdan kechirish va almashtirish; 
elektr dvigatel detaiia:ini siqilgan havo bilan puflab. undagi ko‘rrir 

changini ketkazish;
reduktor va podshipniklardagi moyni alm ashtirish: 
izolyasiya qarshiiigini o 'lchash;
elektr arraning texnik holatini tekshirish va aniqlangan nosozliklam i 

tuzatish vavey ilgan  detallarni almashtirish;
Elektr cho 'tkalam i ko 'zdan  kechirish va alm ashtirish quyidagi tartibda 

bajariladi: ikkita vintni bo 'shatib , elektr dvigatel qopqog 'i olinadi;
ch o 'tk a  simini cho 'tka  tutqich korpusiga birlashtiruvchi vint burab 

bo 'shatiladi:
ilmoq bilan prujinani chetga surib turib, cho 'tka olinadi;
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19-§. E lektr randalar

Elektr qo ‘l randalar (DAVLAT STANDARTI 8306-86) turli yog 'och  
konstruksiyalarni tayyorlashda ishlatiladi.

Elektr randalar (bajarilishi V. kategoriyast 2, himoya sinfi 11) m o‘‘tadil 
iqlimli sharoitda ishlatish uchun chiqariladi.

Elektr randalai' kuchlanishi 220 V. chastotasi 50 Gs boMgan elektr 
tarmog‘idan ishlaydi. Q o‘sh izolyasiyasining mavjudligi operatoming 
xavfsiz ishlashini ta’minlaydi hamda yerga ulamasdan va himoya o'chirish 
quriimasidan foydalanmasdan turib ishlash imkonini beradi.

13-5701 В elektr randasining ikki xil: sanoatda vaturmushda ishiatiladigan 
turlari mavjud. Sanoatda ishiatiladigan elektr randalarni yoritish elektr 
tarmog‘iga ulash ta’qiqlanadi, chunki uiar turmushda ishiatiladigan elektr 
jihozlar uchun belgiiangandan ortiqroq radio to‘siqlar hosil qiladi. Turmushda 
ishiatiladigan elektr randalar filtriga radioto'siqlarni yo‘qotuvchi qo‘shimcha 
kondensator o'matilgan.

Elektr randaning konstruksiyasi randalash chuqurligini 0 dan 2 mm 
gacha bo’lgan oraliqda ravon o 'zgartirish  ham da kerakli holatni fiksirlash 
imkonini beradi.

1E-5701B elektr randasining tuzilishi (21-rasm). Elektr randa bit fazali 
koilektorli dvigateldan. yassi tasmali uzatmadan, pichoqlari olib quyiladigan 
frezadan, randalar chuqurligini rostlash mexanizmidan, elektr randa 
korpusidan, dastadan, qo‘zg‘aiuvchan oldingi tayanchdan, shvecs^lii vilkasi 
bo'igan tok keladigan kabeldan tashkil topgan.

Elektr dvigatel korpusi elektr randa korpusiga biriktirilgan. Elektr 
randaning qo‘sh izolyasiyasi korpusning plasimassadan yasalganligi va 
elekti dvigatel yakori valining izolyasiyasi tufayli hosil qilingan. Elektr 
dvilatelni sovitish ciopqoqdagi teshikdan ventilyator yordamida suriiadigan 
havo hisobiga amalga oshiriladi, bu havo elektr dvigatel orqali o‘tib, oraliq 
shchitdagi teshikdan chiqarib yuboriladi.

21-rasm . IE-5"01B elektr randa:
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1-oldingi qo 'zg 'aluvchan  tayanch; 2-korpus; 3-randalash chuquriigini
rostlash mexanizmi; 4 -qo‘shim cha dasta, 5-elektr dvigatei; 6-uzib 

ulakgich tepkisi; 7-fiksator; 8-asosiy dasta; 9-him oya naychasi;
10-tasmani taranglash m exanizm !; 11-pichoq; 12-freza; 13-yetakchi 

shkiv; 14-yakor vali; 15-tasma; 16-freza vali; 17-yetaklanuvchi shkiv.

Ikkita yassi pichoqlari bo 'lgan pona hamda bolt bilanm ahkam lanadigan 
freza elektr randaning qirquvchi organi hisoblanadi.

Freza ikkita podshipnikda aylanadi. podshipniklaming biii elektr 
randa korpusiga, ikkinchisi qopqog’iga presslab o'rnatilgan. Freza elektr 
dvigateldan tasmali uzatma yordamida aylantiriladi. Tasmali uzatma yetakchi 
va yetakianuvchi shkivlardan tashkil topgan bo'lib ular qalinligi 2 mm, eni 
15 mm li tasma bilan birlashtirilgan.

Randalash chuqurligi 0-2 mm oraliqda qo'shirncha dastani burash 
orqali rostianadi, natijada qo 'zg 'a luvchan  tayanch elektr randa 
qorpusining yo 'naltiruvchilari bo 'ylab suriladi.

E lektr dvigatei, asosiy va qo'shirncha dastalar um um iy plitaga montaj 
qilingan. Rostlash vinti bilan plitani surib, harakatlantiruvchi tasm ali 
uzatm aning tarangligi rostianadi Tasm aning solqiligi 2-4 m m  chegarada 
bo'lishi kerak.

Asosiy dastata fiksator bilan birga uzib-ulagich radioto 'siqlarni 
so 'ndirish  qurilmasi montaj qilingan.

22-rasm . IE -5708 elektr randasining tuzilisLi:
1-randalash chuquriigini rostlash mexanizmi; 2 -qo 'shirncha dasta; 
3-randalash chuquriigini ko 'rsatkich; 4-korpus; 5-elektr dvigatei;

6-fiksator; 7-uzib-ulagich; 8-asosiy dasta; 9-rezina naycha; 
10-qo 'zg 'alm as elektr tayanch; 1 ] -yassi tasmali uzatm a qopqog'i;

12-yetakchi shkiv; 13-tasma; 14-taranglash roligi bilan tasmani 
taranglash m exanizm i; 15-freza; i6-pichoq; !7-yetak!anuvchi shkiv 

18-oldinga qo 'zg 'a luvchi tayanch.

20 -§. ElekSr o ‘ygich

Dastaki 1Е-5Ь07 eiektro'ygich (TU 22-4745-80) yog 'och konctruksiyaiar, 
iiishcotlar tayyorlashda to 1 g 'p i to 'rtburchak ko 'rin ishidagi teshiklar
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va uyalar ochishda tirnoqlar uchun uya o ‘yishda, tirnoq chiqarishda 
ishlatiladi.

O 'ygich m o'tadil iqlimli sharoitlarda ishlatishga moslab bajarilishi V, 
joylanish kategoriyasi 2, him oya sinfi II) tayyorlangan. Elektr dvigatelida 
qo‘sh izolyasiyaning mavjudligi operatorning xavfsiz ishlashini 
ta ’minlaydi, yerga ulashga hojat qolmaydi.

23-rasm . IE-5607 EJektr o 4ygich:
a-konstruksiyasi, <b-o‘ygich bilan ishlash; 1-qisish moslamasi; 2-asos; 

3-kesish zanjiri; 4-rolikIi podshipnik; 5-yo‘naltiruvchi chizg'ich;
6 -yc‘naltiruvchi ustun; 7-zanjirning tarangligini rostlash vinti; 8-himoya 

qobig‘1; 9-qotirish vinti; 10-yetakchi tishli g ‘ildirakcha; 11-qisish 
richagi; 12-silindr piujina, 13-yo‘naltiiuvchi planka.

O 'yg'jchning tuzilishi (23-rasm, a). O 'ygich yc/naltiruvchi ustunlari 
bo'lgan asosdan. bir fazali qo‘sh izolyasiyali elektr dvigatel dan, reduktordan, 
kesuvchi zanjirdan, yo ‘naltiruvchi chizg‘ichdan, moslamadan, himoya 
qoplamasidan, qisish moslamasidan. tok keladigan kabeldan tashkil topgan.

O 'ygich asosiga ikkita y o ‘naltiruvchi ustun o'rnatilgan, uning 
vuqori qismiga uzib-ulagich va reduktor bilan birgalikda qo‘zg‘aluvchan 
qilib elektr dvigatel mahkamlar.gan. Reduktordan chiqqan valga shponka 
va gaykalar yordam ida alm ashinuvchan yetakchi tishli g 'ildirakcha 
o ‘rnatilgan bo'lib, u yo'naltirnvchi ch izg 'ich  bo 'y lab  sirpanadigan 
kesuvchi zanjirni harakalga keltiradi. Yo‘naltiruvchi chizg‘ich 
konussim on plastina ko‘rinishida bo'lib, uning pastki qismiga roliklar 
podshibnik montaj qilingan. Uzluksiz kesishuvchi zanjirning yuqori 
qismi yuqorida ko‘rsatilganidek. tishli g ‘ildirakchaga, pastki qismi esa 
rolikli podshipnikning tashqi gardishiga kiydirilgan. Zanjim ing tarangligi 
vint bilan rostlanadi. Pods.hibnikni moylab turish uchun yo‘naltiruvchi 
chizg 'ichda m axsus mavdon bor.
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Richagli m oslam a teshikni o ‘yish jarayonida y o ‘naltiruvchi 
ustunlar bo 'y lab  o ‘ygichning qo 'zg 'a luvchan  qism ining reduktor, tishli 
g 'ilirakcha, yo 'naltiruvchi ch izg 'ich  va kesuvchi zanjir bilan birgalikda 
elektr dvigatelni vertikal surilishini ta ’minlaydi.

Moslama qo'zg'alm as tayanch qisrnida tortqi yordamida o'ygichning 
qo'zg'aluvchan qismi bilan birlashtirilgan richagdan tashkil topgan. 0 ‘ygich 
qo'zg'aluvchan qismi bilan birlashtirilgan richagdan tashkil topgan. O ygich 
qo'zg'aluvchan qisimini ko'taruvchi qiirilma vazifasini yo'naltiruvchi 
ustunlarga kiydirilgan ikkita silindrik prujina bajaradi

H im oyalovchi qobiq aylanadigan tishli g 'ildirakchani. yo 'naltiruvchi 
ch izg 'ich  bilan birgalikda kesuvchi zanjim ing yuqori qism ini berkitib 
turadi ham da operatorni tasodifiy shikastlanishidan asraydi.

Q isishm oslam asi o 'yg ichni ishlov beriladigan m aterialgam ahkam lash 
vazifasini bajaradi va o 'y iq larni brus qirrasidan bir xil m asofada bo'lishini 
ta ’m inlaydi.

O 'y ish  chuqurligi yurish yo 'lin i cheklagani bilan rostlanadi. 
cheklagich esa kerakli holatda stoporli vinti bilan m ahkam lab qo'yiiadi.

Bitta o 'tishda hosil bo'ladigan o'yiqni eni zanjiming eniga. uzimligi 
esa yo'naltiruvchi chizg'ich eniga mos keladi. Shuning uchun ham turli 
o'ichamdagi teshik va o'yiqlar hosil qilish uchun turli o'lchamli tishli 
g'ildirakchaiar, yo'naltiruvchi chizg'ich va arralash zanjirlandar, foydalaniladi.

O 'vg ichning  ishlash prinsipi. Eiktr dvigateining aylanm a harakati 
reduktor orqali tishli g 'ild irakchaga uzatiiadi, u esa yo 'naltiruvchi 
ch izg 'ich  va rolik bo 'y lab  sirpanadigan kesuvchi zanjirni harakatga 
keltiradi. R ichagga bosib, o 'vgichning qo 'zg 'a luvchan  qismi pastga 
tushiriladi va ishov beriladigan m aterialga yaqinlashadi hamda kesuvchi 
zanjir bilan teshikiar, uyalar. o 'y iq lar o 'yadi, tirnoqlar ochadi. Kerakli 
chuquriikda o 'y iq  hosil bo 'igunga qadar richagga bosib turiiadi. 
Q o 'zg 'a luvchan  qismi yo'naltiruvchi ustunlardagi silindrik prujinaiar 
h isobiga dastlabki hoiatga qaytariiadi. Teshik o 'y ib  bo'lingach, o 'ygich 
navbatdagi o 'y ish  joy iga  ko'chiriladi.

21-§. E lektr parm alash  qo‘! m asbtnaiari

IE -1202A elektr parm alash qo‘1 mashinasining tuzilishi (24-rasm,/?)
M ashina asosiy dasta bilan yaxiit qiiib yasalgan, plastm assa korpusdan 

ichiga uzgich yoqilgan holatdagi fiksator va radio to 'siq larni so 'ndirgich 
qurilm asi o 'm atilgan  plastm assa korpus. qo 'sh  izolyasiya bo 'lgan 
kollektorli elektr dvigatel, ventilyator, shpindel, aylanishlar teziigini uzib-
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ulagichi bo 'lgan ikki bosqichli, ikki tezlikli reduktor, qo 'shirncha dasta, 
parm alash patroni va shtepselli vilkasi bo 'lgan tok o 'tkazish  kabelidan 
tashkil topgan.

24-rasm . IE-1202A  parm alash m ashinasi:
a-tashqi ko‘rinishi; fe-konstruktiv sxemasi; 1 -o ' tqazish belbog'i;

2-shpindel; 3-reduktor korpusi; 4-redutctor; 5-tezliklam i alm ashlab ulash 
mexanizmi; 6-rotor valining zoldorli pojshipr.igi; 7-ventilyator; 8-rotor 
vali; 9-elektr dvigatei; 10-kollektor; 11-uzib ulash tepkisi; 12-fiksator;

13-elektr у uritmasi; 14-him oyarezina navchasi.

M ashina korpusida elektr va mexanik detallar orasiga izolyasiyalovchi 
to 's iq lar o 'rnatilgan bo 'lib , ular m ashinadan foydalanishda elektr 
xavfsiziikni ta ’minlaydi.

Ikki pog'onali ikki tezlildi reduktor uch juft tishli g ‘ildirakdan tashkil 
topgan bo'lib, ulardan ikkitasi shpindelga o'matiiadi, ular shpindel o 'q i 
bo'ylab harakatlanib shpindel aylaoishlari chastotasini o'zgaitirishi mumkin. 
Reduktor g'ildiraklarini o 'q  bo'ylab harakatlanishi almashlab uiagiclini 1800 
gaburish bilan amalga oshiriladi.

Uchlik va qo'shirncha dastani m ahkam lash uchun reduktor korpusida 
o 'tqazish  belbog 'i mavjud. Shpindelning tashqi tom oni M orze konusi 
ko 'rin ish ida bo 'lib , uchlik shpindelga ayianma harakatini uzatish uchun 
kesim yuzasr kvadrat bo 'lgan qism iga ham ega.

P a rm alash  m ashinasir.m g ishlash prinsip i. Elektr dvigatei ulab- 
uzgichning tepkisiga bosish bilan ishga tushiriladi. Burovchi moment 
dvigatei validan reduktor orqali mashinaning shpindeliga uzatiladi, shpindel 
esa unga o'rnatilgan patron yoki uchlik bilan birga aylana boshlaydi va 
parm a yoki boshqa ishjihozini harakatga keltiradi.

U zib-ulagichning ulangan holati tiksatorning tugm asini bosish orqaii 
saqlab turiladi.

M ashinauing tuzukligini tekshirish va uni ishga tayyorlash.
M ashinani tashqi tcm onidan ko 'zdan  kechirib dasta bilan korpusning va
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reduktor korpusining yaxlitligi, rezbali birikm alar puxta taranglanganligi, 
s'ntepser vilkasi va rezina naychalari tok o 'tkazadigan benuqsonligi, 
shuningdek, reduktordan шоу oqishi va ventilyator kanallarnini 
m avjudligi tekshiriladi.

Salt yurishning 1- va 2- teziiklaridan 1 m inut davom ida uzib 
ulagichning, tezliklarini qayta ulagichning buzilmasdan ishlashi 
m ashinaning um umiy texnik holati, shu jurnladan kuchli shovqinlarning, 
tiqillashi va titrashlarning bor-yo‘qligiga, tutun chiqm avotganligi yoki 
izolyasiyaning kuvindi hidi y o ‘q!igiga e ’tibor beriladi.

Ishlarni bajarish usullari. Ish boshianguriga qadar bajariladigan 
operasiyalar, ishlov beriladigan materiallar vaparm alanadiganteshiklam ing 
o 'lcham lariga qarab. shpindelning aylanishlar chastotasi aniqlanadi va 
kerakli diametrdagi sozlangan parma tanianadi. Teziikni qayta ulagichni 
burib aylanishlar chastotasi rostlanadi. 200 avl/min aylanishlar chastotasi 
plastmassa, yog 'ochda diametri 9 mm gacha, po ‘latda esa 3 mm gacha 
bo'lgan teshiklarni parmaiash. 940 ayl/min aylanishlar chastotasi po 'la tda 
diametri 9 mm gacha bo'lgan teshiklarni katta yukianish ostida parmaiash 
uchun m o'ljallangan. Рапа a patronda puxta mahkam langach, iriahkamlash 
kaliti m ashina g 'ilofiga solib qo'yiladi.

Ishlov beriladigan buyum yoki konstruksiyamahkamlanib, iflosliklardan 
tozalangaoh. parmaianadigan nuqta aniqlanadi va kem uiiladi. Po‘latni 
parm alashda parmaianadigan joyga sovutish suyuqligi qanday kelishini 
tekshirish zarur. Oayd etilgan ishlar bajarilgandan so 'ng  shtepselli vilka 
razetkaga tiqiladi va himoya ko'zoynagi taqiladi.

Ishni bajarish uchun о ng qo 'l bilan parm aiash m ashinasining asosiy 
dastasidan, chap qo"! bilan qo 'sh im cha dastasidan ushlanadi. Parma uchi 
to 'g 'r i  burchak ostida parm aianadigan nuqtaga yo‘naltiriladi.

K o 'rsa tk ich  barmoq bilan uzib-ulngichr.ing tepkisini bosib, m ashina 
ishga tushiriladi, M ashinaning muntazam ishlashi uchun bosh barmoq 
bilan fiksator bosiiadi.

M ashinani kerakli \az iya tda  tutib turib, q o ‘l va gavdani parmanirig 
o ‘qi bo 'y lab  ravoni bosib, parm alanadi. K atta diametrili teshik ochishda 
avval kichik diametrli teshik parm alanish lozim. Parm aiash jarayonida 
chiqadigan chang va qit indi-ami ketkazish uchun parm aning tez- 
tez teshikdan chiqaiib tiirish zarur. Ikkinchi tom ondaida ham ochiq 
teshik parm alanayotgan bo 'lsa. parm a teshikdan chiqishiga yaqin unga 
tushadigan bosim ni kamaytirish lozim.



i n  BO B.
M A SH IN A L A R  VA U L A R N IN G  A SO SIY  Q ISM LA R J

22-§. 0 ‘quvchilarn i m ash in ash u n oslik elem en tlari bilan  
tan ishtirish

Hozirgi vaqtda m ashinalarni ikkita katta guruhga bo 'lish  qabul 
q ilingan.B ularm ashina qurollarvam ashinadvigatellaridir. O 'znavbatida  
m ashina-qurcliar ichida texnoiogik mashinalar, transpor mashinalari va 
tashuvchi m ashinalar bo'ladi. Ustaxonadagi m ashg'ulotlarda o 'quvchiiar 
texnoiogik m ashinalar bilan ancha mufassa! va chuqur tanishadilar. Ular 
elektrom ashinalar bilan ham tanishtiradilar. Bunga o 'quvchilarning 
yonar dvigatellari haqidagi bilimlarini, shuningdek, havotiy tajribaiardagi 
transport m ashinalarning vazifasi va tiizilishi to 'g 'risidag i bilimlarini 
ham q o ‘shishi kerak. Agar bularning ham m asini hiscbga oiinsa, m ashina 
klassifikatsi.yasi haqidagi m a’lum tasavvur berishga o 'quvchilarning 
tayyorgarligi ravs.han b o !ladi.

M ashinalar klassifikatsiyasi to ’g 'risida tasaw urlarn i shakllantirish o ‘z 
vazifasi va konstruksiyasi turlicha bo 'lgan  m ashinalar bilan taqqoslashga 
asoslanadi. Bunda m ashinalar qanchalik turli-tum an bo’lrnasin ular 
umumiy tom onlarga ega ekanligini ko 'rsatish vazifasi qo 'yiiadi. Aynan 
shuning uchun ham ular haqida ta saw u rg a  ega bo‘lish m aqsadida barcha 
m ashinalar bilan tanishib chiqish shart emas. Eng nam una mashinalarni 
к о 'rib chiqib. shular asosida vazifasi tuzilishiga ko 'ra  tipik m ashinalarga 
yaqin bo 'lgan  m ashinalar to 'g 'r is id a  fikr yuritishning o 'zi kifoya. 
Masalar., o 'quvchilarning tokarlik stanogi tuzilishi haqida bilim lariga 
tayanib ularda metall qirqish stanoklari to 'g 'r is id a  umumiy tasavvur hosii 
qilish m umkin

Shunday qilib, m ashinalar klassifikatsiyasi haqida tasavvur shakl- 
lantirishda o 'quvchilarni barcha m ashinalar bilan tanishtirish emas, 
balki m ehnat darslarida texnikaga oid siki predm etiariga bag 'ishlangan 
m ashg 'u lo tlarda va m aktabdan, KXK dan tashqarida cl gap biiimlarni 
um um lashtirisnni nazarda tutm oq darkor,

O 'quvchilarni mashinalarning kinem atik sxemalari bilan tanishtirishga 
katta aham iyat beriiadi, chunki konstruksiyasi va vazifasi jihatidan har xil 
bo 'lgan mashinalarga xos um umiy tom oni ana shu sxemadan foydalanish 
tufayli m ashinalarning tuzilishini, ularning rostlanishi, nosozliklarini 
topishni o 'rganish osonlashishini ko 'rsatadi. 0 ‘quvchiiam i kinematik 
sxemalarni o ‘qishga o 'rgatishda sxem alarni aiar tasvirlaydigan m ashina 
va mexanizrnlar bilan taqqoslashdan boshlash m aqsadga muvofiqdir.
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Maxsus tashkilotlar kinematik. sxemaiarni o 'q ish  va tuzish quyidagicha 
izchilligini tavsiya etishga qaratilgan imkoniyatni beradi,

Sxem aiarni o 'q ish: m ashinaning ismi, vazifasi va qaysi joyda 
qoMlanilishini aniqlash, uning ish prinsipini tushuntirish m ashina 
xususiyatini o ‘qib chiqish va detalarning vaziyati, harakat uzatish usullari 
hamda ketm a-ketligini aniqlash.

Sxem aiarni tuzish: stanokning bo"sh prinsipini aniqlash, harakat 
m anbaining ish organlarini vaziyatini aniqlash, harakat ketm a-ketligini 
aniqlash, kinem atik sxem alarning shartli beigilaridan foydalanib harakat 
m anbai yoki yetakchi valning oraliq vallarning yetaklanuvchi valning 
valdagi m etodlarining nisbiy joylashuvini, ularning bogdanishini ham da 
ishiashini hisobga olgan holda ko 'rsatib  berish, m exanizm lardagi mavjud 
uzatm alar asosida vailar orasidagi grafik bog'lanishni ko 'rsatib  berish, 
m ashina korpusini konturini berishni talab etadi.

0 ‘quvchilarda tipovov detal. o 'zak  va m exanizm lar haqida fazoviy 
tushunchalarni shakllantirishda shu narsani hisobga olish kerakki, 
hozirgi zam on m urakkab rnashinalar, o ‘quv stanoklari, stanok! ar, traktor, 
kom bayn va boshqalarda ko‘p uzellar ham da konstruksiyaga egaki, ularda 
ko 'pg ina detal va hattoki butun m exanizmlarni ishlash jarayonida bevosita 
kuzatib bodm aydi. Chunki m ashinalarning uzel va m exanizm lari korpus 
bilan shunday tuzilgan boMadiki uiar butun lay ko'rinm aydi. 0 ‘quvchilar 
m ashinalarning koraus iehida qclib ketadigan qismlarini ta sa w u r 
qilishlari uchun ularda fikrlash qobiliyatlari shakllangan bo 'iishlari kerak.

Buning uchun o ‘quvchilarga, eng avvalo, detaliarni ko’rsatilishi va 
uiar bilan tanishishlari uchun sharoit yaratishi kerak, keyinchalik esa 
asta-sekin detaliarni kuzatish sharoitlarini shunday m urakkablashtirish 
kerak, ularning ko’rinadigan qismlari orqali m a lum alomatlari bc 'y icha  
urnumiy tuzilishini ta sa w u r qilsinlar, m urakkab m ashina m exanizmlarni 
tuzilishini va ishlashini iushuntirish uchun sxema, piakat, jadval, model 
va hokazolar foydalanish bilan birga quyidagi m a’lumoilarga ham ega 
bodishiari kerak.

Sanoatda, turm ushda har xil mexanizm va yig 'iiish  birikm aiaridan 
iborat bo 'igan  turli-aim an rnashinalar ishlatiladi. M exanizm va uzellar 
esa uiar navbatida shakllantirish orqaii ko 'p incha xossalari har xil b o ‘ Igan 
m ayda ham da yirik  detatlardan tuzilgan kom plekslardan iborat bodadi.

M ashina birgalikda ishlaydigan qismi bo 'lgan  va energiyani, 
m aterial yoki inform atsiyani o ‘zgartirish uchun muayyan m aqsadga



muvofiq harakatlar qiladigan mexanik qurilmadir. Bajariladigan ishlarga 
ko 'ra  m ashinalar m ashina dvigatellariga, mashina qurollariga tashish 
m ashinalariga va yangi klass hisoblangan boshqa m ashinaiarga ajratish 
mumkin.

M ashinalar dvigatellari-issiqlik, eiektrik va boshqa har qanday 
energiyani m exanik ishga aylantirishga xizmat qiladi. U larga bug‘ 
m ashinalari, gidrodvigatellar, ichki yonuv dvigafellari va boshqalar kiradi.

M ashina generatorlar-m axanik energiyani boshqa energiyaga 
aylantiradi. Ular jum lasiga kompressorlar, dinamomasiiinalar va 
boshqalar kiradi.

M ashina quroliai-texnologik operasiyalarni, y a ’ni turii materiallarga 
ishlov berish hamda ularni qayta ishlash operatsiyaiarini bajarish, har 
xil buyumlar, m ashina qismlari va boshqalarni tayyorlashda m ashina 
dvigatellarini mexanik ishdan foydalanadigan mashinalardir. M ashina 
qurollarga, avtom atik liniyaiar. tokarlik va randalash stanokiari, presslar 
kiradi.

Tashish m ashinalari —  ko‘prik kranlar, avtokranlar, konveerlar, turi 
buyumlarni bir joydan boshqa joyga ko‘chirish uchun xizm at qiladigan 
mashinalardir.

M ashina dvigatel lari —  uzatish mexanizmlari va m ashina qurollari 
birgaiikda m ashina agregatini hosil qiladi.

Boshqarish mashinalari —  murakkab agregatianii, sistemalami yoki 
tarkibida bitta yoki bir necha hisoblash qurilmalari yoxud (elektron hisoblash 
mashinalari) bo'lgan o'zaro bog‘liq ob’ektlar majmuini boshqarish uchun 
rno'Ijallangan avtomatlashririlgan komplekslardan iborat.

D etal-yig‘ish operatsiyalaridan foydalaaishda yaxiit m ateriallardan 
yasaigan buyum lar Oddiy m ayda buyum lar ham (masalan: vint, gayka. 
shayba) m urakkab shakllari virik buyum lar masalan: stanina, dvigatel 
korpusi, turbina va shunga o 'xshashlar detal hisoblanadi.

M exanizm -beriigan kuchlar ta ’sirida maqsadga muvofiq harakat- 
lanadigan ko‘zlanuvchan qilib biriktiriigan qismlar m exanizm lar deb 
ataladi.

Yuqorida ta 'riiia rdan ko 'rin ib  turibdiki o 'quvchilar mashinalarni 
o 'rganishni dastlabki davrda m ashinalarning o 'zidan foydalanish bilan 
birgaiikda ularni modelli, plakatlar, sxem alarva boshqa grafik tasvirlardan 
foydalanadilar,

Detallarnin?, bevosita uze 'lam ing ularni tasvirlari bilan taqqoslash 
o‘quvchi!arning o ‘quv qo‘!lanmalari sxemalari, o ‘quv plakatlardagi 
m ashina tasviri rasmini o 'q iy  olisiiga va ular yordam ida m ashina uzellari 
konstruksivasini va ishlash prinsipini ta saw u r qiiishga o 'rgatish  zarurdir.
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Boshqacha qilib aytganda, e ‘quvchilarning fikrlash qobiiyatlarini 
shaklantirishda m ashina detallari va m ashina m exanizm lari tuzilishidan 
foydalanib ijobiy natija berishi uchun ularning buyum iarini ongli ravishda 
rivojlantirish kerak. Bu borada o 'quvchilar fazoviy fikrlashiarini yanada 
rivojlantirish uchun ularga uzatm alar to ‘g"risida um um iy tushunchalar 
berish talab etiladi.

Bundan tashqari, uiar fikrlash qobiliyatlarini rivojlantirish m aqsadida 
yuqorida aytib o ’tilgan m ashina detallari, sxemalari, texnik rasmlari, 
m odellaridan foydalanib yechiladigan m asalalam i m ehnat va kasb 
ta ’lim ga xos o ‘quv tarbiya jarayoniga tadbiq etish samarali natijalar 
beradi.

M ashina elem entlari
O dam lar m ehnatini yengilasntirisb, uning unum ini va sifatini oshirish 

m aqsadida turli m ehnat harakatlari har x.il m ashinalardan foydalanilgan 
holda bajariladi. M ashinalar m ehnat harakatlari bajaradigan qurilmalardir. 
Uiar m ehnat harakatlarni odam larga nisbatan tez va katta quvvat bilan 
uzluksiz ravishda k c ‘p vaqt davom ida bajaradilar. M ashinalar quvvat 
bilan ta 'm inlovchi va har xil quw atlarn i bir turdan boshqa turga 
aim ashtirishga xizm at qiladi.

Bular dvigatel, m otor yoki quvvat manbai deb ataladi. U larga elektr 
q u w atin i aylanma harakatdan iborat mexanik qu w atg a  vaaksincha qattiq, 
suyuq, gazsim on va boshqa yoqilg 'ilardan yoqishda hosil bo‘Iadigan 
issiqlik q u w atin i io 'g ‘ri yoki egri chiziqli harakatdan iborat. M exanik 
q u w a tg a  suv oqimi, uning yuqoridan pastga tushishi, shamol va turli 
bosim  kuchlari hosil qilgan q u w atn i kerakli m exanik elektr quw atga  
aylantiradi. X im iya ta’sirlari jarayonida hosil bo 'ladigan quw atn ing  
elektr. issiqlik yoki m exanik quw atg a : purjir.a, rez in av a  boshqajism dagi 
clastik kuchi hosil qiladigan q u w atn i boshqa turdagi almashtiruvchi va 
shu kabi ishlarni bajaruvchi ishlar kiradi. Bunday m ashinalar hamma 
turdagi ishchi m ashinalarni harakatianishi uchun quvvat hosil qiluvchi 
asosiy qism i hisoblanadi. Ishchi m ashinalar o ‘zlariga yetkazib beriladigan 
q u w a tla r  hisobiga har xil m ehnat harakatlarini bajarishga xizm at qiladi.

M azkur savollarga binoan o‘quvchi!ar uchun testlar tayyorlang.
1. M ashina nima?
2. Q uw atla rn i bir turdan boshqa turga alm ashtiruvchi m ashinalar 

qaysi m aqsadlarda foydalaniladi?
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23-§. M ashinalarning asosiy detallari

M ashinalar asosiy detallardan yasaladi. Detai deb mashinaning bir 
materialidan tayyorlangan, bo'linm as, bir butun tarkibiy bo'lagiga aytiladi. 
Har bir mashina turli miqdordagi detallardan yasaladi. Masalan, reaktiv 
samolyotda milliondan ortiq, ekskavatorda bir necha yuz ming detai bor. 
Har bir detaining o ‘znom i bo'ladi. Har bir mashinani yasash uchun standart 
va nostandart detallari ishlatiladi.

Standart detallar deb turli m ashinalar yasashda um umiy 
foydalaniladigan, o 'zaro  almashuvchan detallarga aytiladi. Bu detallarni 
shakli, oMehamlari, materiali hamda boshqa sifati bir xillashtirilgan 
bo' ladi. Bunday detallarni tayyorlash arzon bo 'lgani uchun ulardan keng 
foydalaniiadi. Eng ko 'p  tayyorlanadigan standart detallar biriktirish 
detallari: gayka, bolt, shayba, shpilka, shponka. shtift kabilar hisoblanadi. 
Podshibniklar, tishli g 'ildiraklar, val, o ’qlar ham standart detallar 
hisoblanadi.

Nostandart detallar deb biror mashina uchun alohida tayyorlanadigan 
detallarga aytiladi. Bunday detallar mashinaning texnoiogik vazifaiaridan 
keiib chiqadigan taiablarga muvofiq yasaladi. Bar xildagi nostandart 
detallar to ‘liq yoki qisman o 'zaro  alm ashuvchan bo'ladi.

M ashinalar tayyorlashda ko 'p  ishlatiladigan asosiy detallarning 
ayrimlari quyidagilar:

Bolt -  bir uchida rezba yo'niigar,, ikkinchi uchida kallakli biriktirish 
detali Kallagi ishlatish m aqsadida mos ravishda turli shakllarda bo'ladi. 
Kallagi olti karrali prizma shakiidagi boltlar k o ‘p ishlatiladi.

S hp ilka  -  ikkala uchida rezbali va bir tomoni berkitishga 
m ahkam lanadi, ikkinchi uchida rezbaga gayka burab mahkamlanadi.

G avka -  o 'rtasida rezbali teshigi bo 'lgan  biriktirish detali. Gaykalar 
turli shakllarda bo'ladi. Olti qirrali shakldagi gaykalar ko 'p  tarqalgan, 
gaykaning bolt va shpilka rezbasi burab o 'rnatish orqali detallar 
birikmasini m ahkam lash uchun ishlatiladi.

Shayba -  gavka bolt kailagi ostida o 'rna tish  uchun teshigi bor taglik. 
Shayba biriktirilayotgan detali gayka yoki bolt kallagi kirib yoki ezib 
yuborm asligi, tayanish tekisligini kattalashtirish ham da gaykani rezbadan 
o 'rnatilgan tarangligini turli ta ’sirlardan bo 'shab  qolmasligini ta ’minlash 
uchun ishlatiladi. Shaybalar vazifasigi mos har turli shakllarda bo'ladi.
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V int — bir uchicia rezba yo 'n ilgan, ikkinchi uchida kaliak bo'lgan 
biriktirish detali. V intlarningkallagi chiqibturadigan,yarim yashiriladigan, 
yashiriiadigan hamda otvyortka yoki gayka kalitlari bilan burashga 
m osiashtirilgan turii shakllarda bo 'ladi. Vint rezbasini biriktirilayotgan 
detaldagi rezbali teshikka burab kiritish orqaii mahkamlash uchun 
ishlatiladi.

Slnnup  -  bir uchi o ‘tkir konus shakldagi va yirik qadamli rezba 
yo 'n ilgan , ikkinchi uchi kallakla biriktirish detali. Shuruplarkallagi chiqib 
turadigan., yarim  yashiriiadigan, ctvyortka bilan burashga m osiashtirilgan 
turii shakllarda bo'ladi. Shuruplar yog 'och  yoki yumshoq piastm assalam i 
biriktirish uchun ishlatiladigan vintlar hisoblanadi.

Shplirit -  ikkiga buklangan po 'la t simdan iborat detai, ikkiga 
buklangan joy idaham da shaklida kaliak hosil qilinadi. Shplint gaykaning 
o 'rnatilgan  rezbasidan turii ta 'sirlar natijasida chiqib ketishni oldini olish 
uchun ishlatiladi. Shlintni boltning unga o 'rnatiigan gaykadan tashqari 
chiqib turadigan qismidagi teshigidan kallagigacha kiritilib uchlarini ikki 
yonga qayirib o 'rnatiiadi.

S h iilt  -  silindr yoki konussim on shakldagi detal, shtiftlar 
biriktirilayotgan detallarni q o ’zg 'alm aydigan hamda bir-biriga nisbatan 
aniq holatda o 'rnatish  uchun ishlatiladi. Shtiftlar biriktirilayotgan 
detal iarda o 'y ilgan  teshiklarga o 'rnatiiadi.

Shrm nka -  to 'r t  qirrali prizma, pona yoki segm ent shaklidagi 
biriktirish detal; Shponkalar vai bilan unga o 'rnatilgan detaliar o 'y ilgan  
o 'z  shakliga mos detali. Shponkalar vai bilan unga o 'rnatilgan detaining 
bir-biriga aylanm a harakatni uzatishini ta ’minlash uchun ishlatiladi.

Vai -  aylanuvchi qism iarni tutib turish hamda aylanm a harakatni 
uzatish uchun xizm at qiluvchi detal.

O l a - a  ylanuvchi qismiarni tutib turuvchi detal.
T ish li g‘i!diraklar -  gardishiga tishlar yo 'nalgan  g ildiraklar 

shaklidagi detaliar. U lam ing tishlari bajaradigan vazifasiga muvofiq turii 
shakllarda bo 'ladi. Tishli g 'ild irak lar aylanm a harakatni uzatisnga xizm at 
qiladi.

As os -  bir yoki bir necha detalni kerakli holatda o 'rnatish  uchun 
xizm at qiluvchi detal. A sosning shakl vazifasiga mos ravishda char toili 
bo 'ladi.
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Tayanch -  bir yoki bir necha dctalni kerakli holatda o 'rnatish, tutib 
turish uchun xizmat qiluvchi detal.

Stanina -  stanok va uning qismlarini harakatlanishi uchun kerakli 
xolatda o ‘m atishga xizmat qiluvchi detal.

Korpus -  m ashina va qismlariga tegishli detallar to ‘p!ami atrofini 
biriktirish uchun xizm at qiluvchi detal. Korpuslar vazifasiga qarab turli 
shaklda bo'iadi.

K ransh tevn  -  tayanch tekisiikda boshqa tekislikka o 'm atilgan 
detaliarni tutib turish uchun xizmat qiluvchi tayanch detal.

R ichag -  turli harakatarni m a’lum m asofada uzatish uchun xizmat 
qiluvchi to 'g 'r i  yoki egri shakldagi va tegishli uzunlikdagi detal.

Dasta -  mashina va m exanizmlarni qo 'i bilan ushlab boshqarish 
uchun xizmat qiluvchi detal. Detallar q o ‘1 bilan ushlab. burash, aylantirish 
uchun qulay bo'lgan shakllarda yasaladi.

Bulardan tashqari, detailarning turlari ko 'p  bo 'lib  har bir mashinada 
zarur detallar foydalaniladi. Har bir detal o 'z ig ax o s  tuziiishga ega bo'lib, 
ularning shaklini hosil qiluvchi qismlar alohida nomlar bilan ataladi. 
Ularning ayrimlari quyidagilar.

Faska -  detailarning silindr shaklidagi qirrasini konus shaklida 
yo 'nilgan, hamda boshqa shakldagi qirrasini hosil qiluvchi burchakni 
qiva qilib yo 'n ilgan  qismi. Faskalai har xil texnoiogik m aqsadlarga 
xizmat qiladi.

Teshik -  detaining turli shakldagi o 'yiqlari. Teshikiar bajarilishiga 
ko 'ra  ochiq yoki bir tom oni yopiq, shakliga k o 'ra  rezbali yoki rezbasiz, 
faskall, faskasiz, silindrsimon, ovalsimori va boshqa shakliarda bo'iadi.

A riq ch a la r -  detal sirtida turli shakllarda va uzunlikda yo'niiadigan 
chuquniklar.

Q irra  -  detal shaklini hosil qiluvchi tekisliklam ing kesishgan joyi.
M ustahkatniik qovurg'asi -  deta! sirtidan yupqa devoi shaklidagi 

chitkilar.
Plita -  avrim detailarning asosini iashkil qiluvchi qismi.
Detailarning bulardan boshqa nomdagi qismlari ham ko'p bo 'lib , har 

bir detaining shaklida qanchalik murakkab bo 'lsa, uning shu shaklini 
hosil qiluvchi qismlari ham shunchalik k o 'p  bo'iadi.

M azkur savollarga binoan o'quvchilar uchun testlar iayyorlang,
1. Detal nima?
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2. Qanday bir xil detallardan turli m ashinalar yasashda foydalaniiadi?
3. Standart detallarning qanday afzalliklari bor?
4. N ostandart detallar qaysi taiablarga m uvofiq yasaladi?
5. M ashinalarning qaysi asosiy detailarini bilasiz?
M azkur topshiriqlarga binoan o ‘quvchilar uchun am aliy ish va 

uyga vazifa tayyorlang.
1. U staxonaga ayrim stanokda asboblarning qanday detallardan 

yasalganligini aniqlang.
3. Shu detallardan ayrim larini vazifasini aniqlang.

24-§. V intli m exanizm

H ar bir m ashina bir necha m exanizm lardan tashkil topadi. M urakkab 
m ashinalar tarkibida ko 'p iab  m exanizm lar bo 'ladi. M exanizm  deb 
harakat uzatish qurilmasi aytiladi. M exanizm lar harakatni uzatish bilan 
birga ushbu harakatda sarflanayotgan quvvatni kerakli yo 'nalishlarida 
taqsim  qilish, harakat tezligini boshqarish. y a ’ni uni kam aytirish va 
oshirish, ayianma, ham da to 'g 'r i  chiziqli va ayrim chiziqli harakatlarni 
o 'za ro  bir-biriga o 'zgartirish. harakatni boshlash, lo 'x tatish  ham da 
to'Siq yoki qisman teskari harakatga o 'zgartirish  vazifalarini bajaradi. 
H ar bir m exanizm ni tarkibida harakatni uzatuvchi (yetakchi) va qabul 
qiluvchi (yetakianuvchi) qism iar bo'ladi. M exanizm lar tuzilishiga ko 'ra  
sharnir-richagli, tishli, firiksion, vintii va kulachokli turlarga bo'linadi. 
Har bir mexanizm m a’lum m aqsadlar uchun foydalanishga mos 
hisoblanadi. M ashinalarda k o 'p  uchraydigan m exanizm lardan biri vintli 
m exanizm dir. Ular bir necha turli bo 'lib, eng oddiysi ju ftv in t deb ataladi. 
Vintli ju ftv in t bilan o 'rnatilgan gaykaning o 'zaro  harakatga asoslangan 
holda tuziladi. Vintli juft asosan ayianm a harakatni to 'g 'r i chiziqli 
harakatga o 'zgartirishiga xizm at qiiadi. Uning yetakchi qismi ko 'p incha 
tropetsiyasim on sterjendan, yetakianuvchi qism i esa shu sterjendan, 
gaykaga o 'xshash  holatda o 'rnatiladigan turli shakldagi detaldan iborat 
ijo 'ladi.

Har bir tizim dagi vintli juftlardan tokarlik va boshqa sianoklar, tiski, 
dom krat, pres, suv va gaz jo 'm rak lari, vintli ayianm a stui va shu kabilar 
m a’Ium uzunlik  bo 'y lab  ikki tom onga to 'g 'r i  chiziqli aniq harakat talab 
qiiinadigan ishlarni bajarishda foydalaniiadi. Shulardan m asalanib 
tokarlik stanogida foydalanadigan vintli ju ft uzatm asi quvidagicha 
tuziladi.
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Yetakclii stcrjen bo'ylama harakat qilmaydigan, faqat aylanma harakat 
qiladigan holatda mahkamlangan, yetaklanuvchi qismi esa shu sterjendan 
vintga gaykaga o'xshash holatda o ‘matilgan sirpanchiq shakldagi detalaan 
iborat. Yetakchi sterjen aylanganda sirpanchiq shu sterjenning tayanch vint 
yo'nalgan uzunligi bo'ylab io 'g 'ri chiziqli harakat qiladi. Agar yetakchi sterjen 
teskari aylantirilsa sirpanchiq ham orqaga aylanadi.

Bunday vintli juft yordamida sirpanchiqning oldinga va orqaga kerakii 
masofaga aniq surilishi, to‘xtati!gandan keyin qo 'zg‘a!mas holatda turishi, 
sekin voki tezroq to 'g 'ri chiziqli harakat qilishi ta’minlanadi.

Vintli m exanizm ning y a ’ni bir turi cherv'yakli mexanizm hisoblanadi. 
U yetakchi o ‘qqa nisbatan tik yo 'nalgan va boshqa Qoshqa tekislikda 
yotgan o 'qqa  aylanma harakatini uzatishga xizmat qiladi. Yetakchi 
o ‘qning uchida tayanch vint yo 'nalgan, yetaklanuvchi o 'qdan  tishli 
g 'ild irak  o 'tiladi. lin ing  tishli tayanch vint ariqcha’ariga kirib turadigan 
shakida bo'ladi. Tayanch vint ushbu tishlashi uchun kifoya qiladigan 
uzunlikda bo 'ladi. Chervakni m exanizm  katta q u w atg a  ega aylanma 
harakatlarni uzatish uchun qulay hisoblanadi.

M azkur savollarga binoan o'quvchilar uchun tesilar tavyorlang.
1. M exanizm nima?
2. M cxanizm lar qaysi vazifalarni bajaradi?
3. M exanizm ning asosiy qismlari qaysilar?
4. Vintli ju ft nima?
5. Vintli ju ft qaysi m aqsadda foydalaniladi?
6. Chervyakli m exanizm iar qaysi vazifani bajaradi?
7. Chervyakli mexanizm qanday tuzilisnga ega?
M azkur topshiriqiarga binoan o‘quvchi!ai ucbun atnaliy ish va 

uyga vazifa tavyorlang.
1. U&taxonada tarkibida vintli mexanizm bo 'lgan stanok va boshqa 

asbob-uskunalam i aniqlang.
2. Ushbu liar bir vintli m exanizmni qaysi vazifalarga xizmat qilishini 

aniqlang.

25-§. Tjzatmaiar haqida tushunchaiar

M a’lumki, mashina va m exanizm iarni harakatga keltirish uchun. 
eng avvalo, biror energiya manbai bo 'lishi kerak. Bundan tashqari, 
m exanikaviy uzatishlar vallarning o 'zaro  joylashishiga qarab, parallel, 
kesishgan, ayqash vaii turlicha, uzatish sonining o ‘zgarishiga qarab esa 
uzatish soni o 'zgarm as. pog'onaii o 'zgaruvchan va pog 'onasiz xillarga 
bo'linadi.
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Bundan tashqari, o ‘quvchi!arga u za tish la rto 'g 'r is id a  ham qisqacha va 
yetarli m a'lum otlar berish zarur. Energiya m anbai sifatida ichki yonuv 
dvigateii, bug' m ashinasi, dvigatellardan foydalanish mumkinligi haqida 
yuqorida gapirib o 'tgan  edik. M ashinaning ish bajaruvchi organlari bilan 
birgan energiya manbai o 'rtas id a  muhim vazifani bajaruvchi o 'zak  haqida 
y a ’ni uzatm alar haqida fikr yuritam iz.

Shunday qilib, energiya m anbai m ashinaning ish bajaruvchi qismi 
o ra lig 'ida  joylashib ularni o ‘zaro bog‘lovchi ham da harakat talab 
qilinganidek boshqarishga imkon beruvchi m exanizm  uzatm alar deb 
alaiadi.

M ashinasozlik, m exanikaviy, elektrik, gidraviik usullardan 
foydalaniladi. U lam in g en g k o 'p  ishiatiladigan m exanikaviy uzatmaiaridir. 
Bu uzatm alar alohida va boshqa tur uzatm alar bilan birgalikda ishlatilishi 
mum kin.

M exanika va uzatm alar ikki Uirga bo‘Iinadi.
1. Ishlanish hisobiga ishiaydigan uzatm alar (funksional tasmali 

uzatm alar).
2. Ishlash hisobiga ishiaydigan uzatmalar (tishli uzatmalar).
Demak, m exanikaviy uzatm alam i tashkil etuvcbi asosiy detallar

o 'zaro  tegib turadi yoki egiluvcht zveno 1 tasma zanjir orqali bog'iangan 
b o ‘iadi.

Ishlanish hisobiga ishlovchi uzatmalar asosiy detallari (g‘ildirak, shkif 
va shu kabilar) silliq sirtga ishlash hisobiga ishiaydigan uzatmalarning 
asosiy detallari (tishli g 'ild irak , chervyak va shu kabilar) eng katta 
buruvchi n an b an in g  uzatilishini ta ’minlaydigan tishlarga ega bo‘ladi 
U zatm alam i energiya m anbaidan energiyani bevosita qabul qilib, ish 
bajaruvchi qism iga uzatuvchi vail esa vetakiovchi val! deb., bu valdan 
energiyani qabul qilib, ish bajaruvchi qismiga uzatuvchi val! esa 
yetakianuvchi vail deb ataladi.

Agar uzatma bir necha pog 'onali b o 'Isa, har b ir pog 'onaning manbai 
tom onidan birinchi valli ikkinchi valga nisbatan yetaklovchi, ikkinchi 
vail esa pog 'cnadagi yetakianuvchi val! bo 'ladi.

Yuqorida bayon qilingan m ashinasozlik eiem entlarini o 'quvchiiarga 
tushuntirm ay va o 'rgatm ay turib ularning fikrlash qobiliyatlarini y a ’ni 
texnikaga oid bo‘lgan fikrlash qobiliyatlarini shakllantirish samarali 
natija bermaydi. Bundan tashqari, o 'quvchilarga uzatm alar to ‘g ‘risida 
ham  qisqacha va yetarli m a’lum otlar berish zarurdir, shuning uchun 
uzatm alar haqida qisqacha to 'x ta lib  o 'tam iz.



Tasm ali uzatm alar. Tasmali uzatm alam ing eng oddiysi yetaklovchi. 
yetaklanuvchi va ularga taranglik bilan kiydirilgan tasm adan iborat 
bo 'iadi. Ochiq uzatm ada vailar bir-biriga parallel b o ia d i va shkivlar 
bir vo'naiishda aylanadi. Tasmali uzatm alarga ochiq, ayqash va yarim 
ayqash uzatmalar ajraladi.

Ayqash uzatmalarda ham vailar parallel joylanadi, ammo yetakchi 
shkiv masalan soat strelkasining harakat aylanish bo‘yicha yetaklovchi 
shkiv va soat strelkasining harakat aylanish bo 'y icha yetaklanuvchi 
shkiv va strelkasining harakatiga qarama-qarshi y o ‘nalishi y a ’ni teskari 
yo 'nalishda aylanadi. Yarim ayqash uzatish o ‘qlari liar xil tekislikiarga 
bir-biriga nisbatan burchak ostida joylashgan vailar uchun ishlatiladi. 
Yetaklovchi shkivdan harakat va energiya yetaklanuvchi shkivga tasma 
bilan shkiv orasida hosil boMadigan ishqalanish kuchi hisobiga uzatiladi. 
Tasmaning tarangligi, qamrov burchagi hamda ishqalanish koeffisenti 
qancha katta boMsa, tasmali uzatm aga shuncha nagruzka qo‘ysa b o iad i.

Odatda, taranglik tasm aning elasiik deform atsiyasi hisobiga hosil 
qilinadi. Biroq, vaqt o 'tish i bilan tasm a cho‘zilib qolganligidan uning 
tarangligi kamayadi. Sunday hollarda. talab qilingan taranglikka erishish 
uchun uzatm alar raaxsus qurilm alar bilan ta ’minlanadi. Tasmaning 
tarangligi roliklar yordam ida saqlanib qoladi.

Odatda, tasmali uzatm alar q u w ati 60 vattgacha b o ig a n  val lam ing 
biridan ikkincbisiga harakat uzatishda ishlatiladi. Bunday uzatmalar. 
ba’zan qu w ati 1500 kvahtgacha bo‘!gan m exanizm larda ishlatilsada. 
bunday hollarda ularning o 'Jcham lari juda  katta, foydaii isb koeffisenti 
esa ancha kichik bo'iadi.

Tasmali uzatmalarda uzatish soni 15 gacha, tezligi esa 25 m/s gacha 
yetadi. Ayrirrs hollarda tezligi 100 rn/s boMishi mumkin. Bunday hollarda 
yassi tasmali uzatrnalardagi shkivlarning aylanish chastotasi 3000 
aylanish/m in ga yetadi,

Tasmali uzatmalardan m ashinaiarda keng ко‘lam da foydalaniladi. 
Hczirgi kur.da tasma profilligi ko ‘ra ko‘ndalang, kesmi yassi, ponasimon 
v'a doiia  shaklda bo igan. tasma m aterialiga ko 'ra  esa rezinalangan 
tasmalar, charm tasmalar, ju n  tasm alar ishlatiladi Stanoklarda. asosan 
charm tasmalar va ponasimon tasm alardan foydalaniladi. Ponasimon 
tasm ali uzatmalar sanoatda keng tarqalgan, uiar eddiy bo‘lib ishonchii 
ishlaydi.

Ponasimon tasm alam i asosan afzalligi ularni shkivga yaxshi izSanishi 
va nisbatan ham sirpanishidir. Bunday uzatmalar yassi tasmali uzatmaga 
nisbatan ancha ixcharn bo 'iadi. Ponasimon tasm alam i uzavtirish 
yoki qisciariirish mumkin emas. Uiar o 'lcham lari standartlashtirilgan
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bo 'lib  m a’ium uzunlikda ishlab chiqariladi. Ponasim on tasm alarning 
nominal uzunligi (ularga ichki parametri bo‘yicha uzunligi 500 dan 
1400 gacha b o ‘!adi). Ponasimon tasm alar uzatadigan quvvat k o ‘zda 
m tiladigan aylanish chastotasiga qarab kesimi bo 'y icha  ta ’minlanadi. 
Engli ponasim on tasm alar tabora ko‘p ishlatilm oqda. Bu uzatm alarning 
tasm alar kiydiriladigan shkivlarida shu tasm alarga m oslashgan ariqchalar 
bo 'ladi.

Zanjirii uzatrnalar. Bir-biridan uzoqda joylashgan vallar orasida 
aylanm a harakatda uzatish uchun tasmali uzatm alardan tashqari, zanjirii 
uzatrnalar ham ishlatiladi. Zanjirii uzatm a maxsus tuzilishdagi tishli 
ikkita g “iIdirak va  ularga kiydiriIgan cheksiz zanjirdan tuzilgan bo'ladi.

B unday uzatm alarni tasm ali uzatmalardan farqi zanjir sirpanmaydi. 
Bundan tashqari, unday vallar orasidagi m asofa kichik bo 'lgan 
uzatm alardan va uzatish nisbati ancha katta bo 'lgan  uzatm alarda ham 
foydalanish m um kin. Zanjirda uzatrnalar ot kuchining yuzdan bir 
ulushidan tortib to m inglarcha ot kuchiga teng bo 'lgan  quw atlarn i katta 
tezliklarda 30 m/s gacha va uzatish soni i 5 bo 'lganda ham bem alol ishlay 
oladi. Ayrim holiarda zanjirii uzatmalarning foydali isn koeffisienti F.I.K.
0.9 ni tashkil etadi. M ashinasozlikda bir qatorli va k o 'p  qatorli ham da 
roliikli zanjirlar eng k o 'p  tarqalgan. Rollikii zanjirlar 18 m/s gacha 
tczlikda ishlay oladi.

Friksion uzatrnalar. Friksion uzatrnalar aylanm a harakat yetakchi 
zvenodan yetaklanuchi zvenoga bir-biriga siqib qo 'y ilgan  silindirik yoki 
konussim on silliq g 'ild iraklar, disklar, kataklar yordam ida uzatiladi.

Yetaklovchi vail aylanganda g 'ildiraklarnirig jipsiashgan joyida 
ishqaianish kuchi hosil bo 'ladi. Bu kuch yetaklanuvchi g 'ild ira ra i 
aylantiradi. K o'rsafilganidek, friksion uzatrnalar parallel vallar harakatini 
kesishuvchi vallam i biridan ikkinchisiga harakat uzatish lozim bo 'lsa . u 
holda konussim on g ildirakdan foydaniladi.

Friksion uzatm alardan vintli presslar va boshqa bir qator m ashinalarda 
foydaniladi, friksion uzatm a g'ildira.klari orasida sirg 'anishni kamaytirishi 
m aqsadida, zarur ishqaianish kuchini tashlashni ta ’m inlash uchun 
g 'ild irak lam ing  sirtiga charm, rezinka, presslangan qog 'oz, yog 'och  kabi 
m ateriallar kesiladi.

Ishqalanuvchi g 'ild iraklardan birining radiusi o 'zgaradigan qilinsa u 
holda uzatish soni o 'zgaruvchan friksion uzatish hosil bo 'ladi. Bunday
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uzatmalar variatorlar deb araladi. Uzatish soni o 'zgarm as bo'lgan 
friksion uzatmalar m ashinasozlikda ko‘p ishlatilmaydi, chunki, ular 
tishli uzatmalarga qaraganda zaifroq ishlaydi. Biroq ish jarayonida 
yetakianuvchi vail harakatini pog‘onasi bir tekkis o 'zgartirish zarur 
bo 'lgan hollarda variatorlardan foydalangan m a’qulroq.

Variatorlar vositasidan yetakianuvchi vallarning harakatini 
o 'zgartirish uchun birinchi g 'ild irak  o 'z  o ‘qi bo’yicha yurgiziladi. Agar 
yetakianuvchi vallning harakat yo‘nalishini o ‘zgartirish zarur bo'Isa, 
birinchi g 'ild irak  o 'q  bo 'y lab  suriladi, yetakianuvchi vail o 'q idan  chap 
tom onga o 'tkaziladi. Demak, birinchi g ‘ildirak o'z o 'q i bo 'ylab ikkinchi 
g ‘ildirak cnetidan m arkazgacha tomon siljir ekan, yetakianuvchi valning 
tezligi ortib botadi. Birinchi g 'ild irak  m arkazdan chapga tomon surilsa, 
yetakianuvchi valning tezligi kam aya boradi.

Tishii uzatmalar. Tishli uzatm alar sanoatjihozlariningdeyarli hamma 
v ig 'ish  birlikmalarida bo 'lad i. Shuningdek, tishli uzatm alar yordamida 
burovchi momentalarini o 'zgartirish  imkoniyati mavjud. Tishli uzatrnada 
harakat bir ju ft g ‘ildiraklar yordam ida uzatiladi. 0 ‘quvchilam i m ashina 
mexanizmlari va m ashina detallari ham da ayianm a harakat uzatuvchi 
mexanizm!ar jurnladan uzatm alar haqida bilim lar berish bilan nkrlash 
qobiliyatlarini o 'stirish  m aqsauida bir necha m asalalar yechish va uiarni 
as! mohiyatiga tushunib olishlari uchun bir necha m ateriallardan turli 
detaliardan kinematik sxem alardan hamda texnik rasmlardan ko'proq ana 
shu mavzuni o 'tishda  foydalanish zarur. Am alda tishii g ildirakiarning 
kichigini «shesterna» deb, k"ttasini esa, g 'ild irak  deb atasn qabul 
qilingan. «Tishli g 'ild irak» atamani shesternaga ham gMldirakka ham 
tegishii silindnk- ;<a», konossiraon- «b->, chervyakli-«v». vintii-,<g» tishli 
uzatmalar bc'ladi.

Tishlarning profiliga k o 'ra  tishli uzatm alar evalent va sikloiz 
uzatmalarga kiradi.

Chervyaklar esa arxim ent, evalent yangi isblanmasi qiyshiq tishlar 
uchungina yarayai va ju d a  chidamli bo'lganligi sababli istiqbolli 
hisoblanadi.

Sikloin ishlanm adan pribor va soatlarda foydalaniiadi. Parallel 
joylashgan uzatm alarda qo ' ilaniladi, ular vallarga ajralm as va qo 'zg 'alm as 
qilib o'rnatiiadi. Q iva tishli g/ildiraklar vallarga faqat qo 'zg 'alm aydigan 
qilib o'rnatiladi. Q iya tishii g 'ild iraklar ishlanayotganda bo'yiam a bosim
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vujudga keladi. Bunday boqichni bartaraf qilish uchun esa qiya tishli 
g ‘ildiraklar o ‘m ida shevron tishli g 'ild irakdan  m axsus stanoklarda bitta 
zagotovkadan yaxlit qilib yasaiadi. Shevron tishli g ild irak la r  boshqa 
g ‘ildiraklardan ancha m ustahkam liligi bilan farq qiladi. U iar tisbii 
uzatm aga ish vaqtida zarblar siltanishlar ta 's ir  etadigan persitad katta 
q u w atia rn i uzatish uchun ishlatiladi.

Bu g 'ild irak lar ham vallarga qo ‘zg ‘a!mas qilib o 'rnatiladi.
VaHarning geom etrik usullari ixtiyoriy burchak biian kesishgan 

hollarda konussim on g ild irak la rd an  foydalaniladi. Konussim on 
g ‘ildiraklarni tayyorlash silindrik g ild irak la rn i tayyorlashga qaraganda 
birm uncha m urakkab b o iib , tishlar uchun maxsus asbob vositalardan 
foydalanishga to ‘g ‘ri keladi. Konussim on tishli g 'ildiraklar tishlarning 
shak lig ak o ‘ra to ‘g ‘ri tishli, q iyatish livado irav iyprofil tishli g ild irak la rg a  
ajratiladi.

C hervyakli uzatmalar. Vallarning o ‘qlari bo‘lgan hollarda kuzatiiadi. 
Chervyakli uzatm alar katta uzatish sonini hosil qilishga imkon bergani 
uchun uiar yetaklanuvchi va uncha katta b o im ag an  doira bilan aylanishi 
b o ‘lgan hollarda ishlanadi. Chervyakli uzatm alar tishli uzatm aiarga 
qapaganda kichikroq jovini egallashi m uhim  aham iyatga ega. Chervyakli 
uzatm a yctakchi valga o‘tkaziladigan yoki bu bilan yakka qilib 
tayyorlangan chervyak va  yetaklanuvchi vailga malikamlangan chervyak 
g ild irak la rd an  tashkil topgan b o ia d i.

Yuqoridagi bilim larni puxta egallash turli tum an va ancha m urakkab 
zam onaviy texnika bo 'y icha d a r s .b o ia  oladi. M exanizm lar haqida 
berilgan chuqur m a iu m o t bilan birga o 'quvchilarga har xil uzatm alar 
m avjud b o ig a n  rasm darsi, kinem atik sxem alarni ko 'rsatib  uiar 
haqida ham  berilgan m a’tum otlariga b o g iiq . 0 ‘quvchiIartii m ashina 
m exajiizm lari va m ashina detallari ham da aylam na harakat uzatuvchi 
m exanizm lar jum ladan  uzatm alar haqida bilim berish bilan birga fikrlash 
qobiliyatlarini o 's tirish  m aqsadida bir necha m asalalar yechish va ularni 
as! m ohiyatiga tushunib olishlari uchun bir necha m oddalardan, natural 
detallardan kinem atik, sxem alardan ham da texnik rasm lardan ko‘proq 
aniq m avzuni o ‘iishda foydalanish zarur.
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( I I Q ISM )
Y O G ‘O C H L A R G A  M E X A N IK IS H L O V  B E R ISH  

T E X N O L O G IY A SI

IV  BO B.
ST A N O K L A R

26-§. Stanoklar asosiy elenicntlarining  
xarakteristikalari

Yog’ochga ishlcv berish stanoklarming konstruksiyasi ulaming bajaradigan 
isbiga bog‘!iq. Ba’zi stanoklar yog‘ochni arraiash uchun, vana biri —  randalash 
uchun, boshqalari-parmalab, tcshish va hokazolar uchun ishlatiladi. Biroq 
stanoklar tuzilishi jihatdan bir-biridai farq qilgani bilan ulaming konstruktiv 
elementlari bir xil vazifani bajaradi: staninalar, stollar yoki karetkalar detaliar 
uchun baza bo'lib xizmat qiladi, uzellari esa kesish asbobini mahkanilash va ish 
vaqtidaasbobyoki zagotovkagaharakatuzatish uchun xizmat qiladi. Stanoklariing 
kcnstruksiyasini o'zgartirish ulaming elementlari konstruksiyasining prinsipial 
o'zgarishigahammavaqtham sabab bo'lavermaydi. Shunga кота stanoklaming 
qismlarini bilish yangi konstruksiyadagi stanoklar va avtomatik liniyalami tez 
o'zlashtirishga inikon beradi

Stanoklaming elementlari asosiy va yordamchi elemcntlaiga ajratiladi. Asosiy 
elementiar jumlasiga staninalar. supportbr, ish organlari, surish mexanizm’ari, 
yuritmalar, boshqarish organlari, tayanch va yo'naltiruvchi qurilmalar, qisqichlar, 
siqish moslamalari vatiraklai kiradi Kesish asbobini charxlash, stanokni sozlash, 
rostiash va moylash, chiqindidan xalos qilish uchun mo‘ljaliangan qurilmalar 
yordamchi elementiar bo1 lib hisoblanadi. Ko'pgina stanoklar stanok yoniga 
o'matiladigan mexanianiar — zagotovka bilan ta’minlab tumvchi va taxlash 
qurilmalari bilan jihozlanadi, biroq aytib o'tilgan elementiar kompleksi bilan. 
hamma itanoklar ham jihozlanavermaydi.

Stanina "lar.okning asosi bo'lib, barcha uzellar va detaliar staninags 
mahkamlanadi. Stanina stanokning ayrim elementlari o ‘rtasida ta’sir 
kuchlarini, titrama nagruzkalarni harnda ishlov berilayotgan material 
nagruzkasini qabul qiladi.

Staninalar quyib va payvandlab tayyorlangan bo'lishi mumkin. Ulami 
ichini kavak qilib, kesimi, odatda, qutisimon, shu bilan birga, zarur bo'lgan 
iurg'unlikm ta’minlab tayyorianadi. Stamnalaming shakli va o'lchamlari 
stanokning vazifasiga ham da konstruksiyasiga bog' liq.



Kesish asboblari ayianadigan stanoklaming ish organiari shpindellari. 
pichoqlar va arralar o'matiladigan vailari ana shu asbcblarni mahkamlash va 
aylantirish uchun xizmat qiiadi. Kesish asbobi ilgarilama harakat qiladigan 
stanoklarda ish organiari yo kesish asbobini m ahkamlash uchun, yoki uni 
mahkamlash va unga to 'g 'ri chiziqli kesish harakatini uzatish, yo bo'im asa 
to‘g‘ri yc'naiislida surish uchun m o‘Ijallangan. G ‘o 'labo‘r arrali vajilvirlash 
tasmali stanoklaming ish organiari —  shkivlari aylanadi, kesish asbobi, 
ya’ni g ‘o ‘!abur arrasi yoki jilvirlash tasmasi zagotovkaga nisbatan ilgarilama 
harakat qiiadi.

27-§. Yog‘ochga ish lov berisii tokarlik  stanoklari

Tokarlik ishi deb yog‘ochdan tayyorlanadigan buyumni o‘zi o'qi atrofida 
ayiantirish orqali uning sirtirii yo‘nib ishlov berish usuliga ayliladi. Bu usulda 
tayyorlangan mahsulotlar tokarlik buvumlari yoki detallari deyiladi. Bu ishlar 
maxsus tokarlik stanoklari yordamida bajariladi. Ular yordamida yog'ochga 
silindr, konus, shar va boshqa ayianma sirtlar shaklida ishlov beriladi. 
Maktab ustaxonasida STD-120 rusumidagi yog'ochga ishlov berish tokarlik 
stanogining v.mumiy tuzilishi 25-rasmda tasvirlangan. Bu stanok quyidagi 
asosiy qismlardan tashktl topgan. 1-asos. 2-dvigalel, 3-tasmali uzatmaning 
himoya to‘sig‘i, 4-stanina, 5-magnitni ishga tusliirgich, 6-yoritgich, 7-oldingi 
babka, 8-shal'fof himoya o> nasi. Bu stanok ishlov beriladigan materialni oldingi 
babkaning planshaybasi marka?,i bilan orqa babkaning o'rta tishli. markazi 
orasiga mahkam o'rnatiladi. Bunds orqa babkaning korpusini staninaning 
yo'naitiruvchisi bo'ylab ishlov berilayotgan material iizunligigamuvofiq surib. 
keraldi joyga mahkam Ianadi. Planshayba ishlov berilayotgan buyumni oldingi 
babkada boltlar va qisqichlar yordamida o'rnatish moslamasi bo‘!gan diskdan 
iborat.

25-rasm . STD-120 rusum idagi vog4ochga ishlov berish tokarlik
stanogi

1-asos, 2-dvigatel, 3-tasrnali uzatmaning himoya to‘sig‘i, 4-stanina, 
5-magnitni ishga tushirgich, 6-yoritgich, 7-oldingi babka, 3-shaffof himoya 

oynasi. 9-tutqich, 10-orqabapka, 11-himoyato‘sig‘i, 12-asos oyog‘i
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Bu stanokning asosiy detali stanina bo"lib u ikkita tayanchga 
o 'm atilgan. Stanina oldingi va orqa babka va keskichlar o 'rnatish  uchun 
tutqichli tayanch o'rnatilgan. Stanokda materialni quyish sohasidan iborat 
ish m aydon himoya ekrani bilan o 'ralgan. Stanokning chap tomonidan 
elektrodvigatel va magnitli ishga tushirgich o ‘rnatilgan.

Elektrodvigatelning shkividan aylanma harakatni babkaning ikki 
pog'onali shkiviga ponasimon kesimli tasma orqali uzatiladi. Odingi 
babka materialni mustahkam o ‘rnatish va lining aylanm a harakat qilishni 
ta 'm inlash  uchun xizmat qiladi.

X avsizlik qoidalari
Bu stanokni dastlabki mashqlarda faqat o'qituvchining zarur tekshiruv- 

laridan keyin, lining ruxsati bilan hamda uzluksiz nazorati ostida ishlatishga 
ruxsat beriladi. Bu qoidaga stanokni boshqarish va unda xavfsiz ishlash 
ko‘nikmalarini mukammal o'zJashtirguncha qat'iy rioya qilish shart.

M azkur savollarga binoan o‘quvchilar uchun testlur tayyorlang.
1. Tokarlik ishi deb nim aga aytiladi?
2 Yog‘ochga ishlov berish tokarlik stanogining asosiy qismlari 

qaysilar?
3. Oldingi babka nim a uchun xizm at qiladi?
4. Planshayba nima?
5. Keskich tayanchi nima uchun xizmat qiladi?
6. Qanday holatda orqa babkadan foydalaniladi?
7. Qaysi xavfsizlik qoidalariga rioya qilish shart?
M azkur topshirjqlarga binoan o ‘quvchilar uchun am aliy ish va 

uyga vazifa tayyorlang,
1. Y og'cchga ishlov berish tokarlik stanogi qismlari iuziiishi va 

bajariladigan vazifasini o 'rganib  chiqing
2. Stanokda ishlatiladigankeskichlarnishaklini, uiar bilan bajariladigan 

ishlarni ham dauiam i stanokka o' rganish qoidalarini o ‘qituvchi tomonidan 
ko‘rsati!adi.

28-§. D isk  arrali universal S6-2 stanogi

Konstruksiyasi. Disk arrali universal S6-2 stanogi (26-rasm) taxta. 
brusok va shchitlarni bo 'ylam asiga va ko‘ndalangiga arralash uchun 
mo'ljallangan. Stanokning stanmasi qutisimon qilib quvibyasalgan. Stanina 
ichidagi o ‘zaro bog‘langan va staninaga shamirli mahkamiangan ikkita 
plita 7 ga podshipniklarda arralar vali 1 va elektr dvigatel 8 o 'm atilgan.
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Elektr dvigatei bilan arralar vali ponasimon tasmalardan iborat uzatma 
yordam ida o 'zaro  kinematik bog‘langan.

A rralar vali hamda elektr dvigateining vertikal sirtidagi vaziyatini 
m axovikcha 6 bilan o 'zgartirish  mumkin; rnaxovikcha yuqori plitaga 
m ahkam langan gaykali vint bilan b o g 'l ia  Plitalarni o ‘zaro bog'lovchi 
shtanganing uzunligini o ‘zgartirish y o 'li bilan tasm alarning tarangligini 
rostlash mumkin.

Stol 2 ning arra uchun m o ija llan g an  darchas! va tirak uchburchaklik 
3 siljiydigan ko 'ndalang  paz bor.

Y o'naltiruvchi lineyka 5 va disk arraning to 's ig 'i 4 stolga 
m ahkam langan.

Ish rejim ini tanlash. lxtisoslashtirilgan disk arrali stanoklar uchun ish 
rejim i qanday tanlansa. bu stanok uchun ham xudai shunday tanlanadi.

Taxta va  zagotovkalarni bo 'y lam asiga yoki tolalar yo 'nalishiga 
nisbatan 30° gacha burchak ostida arralash ucliun ish rejimi bo'ylam asiga 
arralash vaqtidagi kabi, boshqa hollarda esa ko 'ndalangiga arralash 
vaqtidagi kabi tanlanadi.

26- rasm. Disk arral? universal S6- 2 stanogi.
a - um um iy k o ‘: inishi, b - kinem atik sxemasi; 1 - arralar vali, 2 - stol, 

3 - suriJadigan tirak uchburchaklik, 4 - to 'siq . 5 - yo 'naltiruvchi 
lineyka. 6 - arrani balandlik bo 'y icha rostlash m axovikcnasi,

7 - plita, a - elektr dvigatei



S6-2 stanogining texnik xarakteristikasi
Zagotovkalarning eng katta o ‘lchamiari, mm:
q a lin lig i....................................................................
e n i .............................................................................
A rraning eng katia diametri. m m ...................
Arraning aylanish chastotas: ay l/m in ..........
Elektr dvigatelniug quvvati, k -V t........ ............
G abarit o ‘lchamlari, mm;

130
.400
500
.3000
.4

u z u n lig i.....
e n i ..............
balandligi .. 
M assasi, kg

1310
.890
.S50
.700

Stanokni so/.Iash. S6-2 stanogidan materialni bo‘viam asiga arralash 
uchun foydalanilgar.da disk arrani shunday o 'rnatish kerakki, u stoi 
tepasidan m aterialning qalinligi plyus 10...15 mm balandda bo'lsin.

Stanok zagotovkaning eniga quyidagicha moslanadi: yo’naltimvchi 
lineyka disk arraga aniq parallel qilib, undan zagotovkaning eni plyus 0,5 
mm (yassi arra ishlatilganda) m asofada o'mafiladi. Materiaidan bir-ikki 
zagotovka kesib olingach, zagotovkalarning ustki va ostki sirtiarining 
kengligi (toresJan 30 ... 40 mm masofada) to‘rt joyidan tekshiriladi. Agar 
tekshirib ko'rilgan o icharn lar berilgan o’lehamdan ko 'zda lutilgan y c ‘l 
qo'viiish: mumkin b o ig a i kattaliJ-Jca farq qilsa. stanok to‘g ‘ri sczlangan 
hisoblanadi. Agar zagotovkaning ustki va ostki sirtiarining kengligi 
turlicha bo'Isa. qirqib olinadigan zagotovkaning ikJci er.idan kengroa 
taxta tanlanadi. Keyinchalik yon baza sifatida foydalanish uchun taxta 
bir marta arraiangandan keyin ag'darib qo'yiladi. shunda lining ostki sirti 
ustki tomonda bo'iadi (27-rasm, a. b). Ikkinchi marta arralagandan keyin 
zagotovkaning ostki va ustki sirtiarining kengligi yana tekshiriladi; agar 
ikkala sirtning kenglikiari bir-biriga mos bo'Isa, nuqson kelib chiqishiga 
stanokning yaxshi sozlanmaganligi emas, balki baza yon qirraning ostki 
va ustki sirtlaiga yoki arra sirtinmg stcl 4 sirtiga perpendikulyar emasligi 
sabab bo'iadi, Zagotovkaning ostki va ustki sirtlari kengligini.ng bir-biridan 
farq qilishi an alar valinmg qiyshiqligidan dalolat beradi. Bu holda arralar 
valini stolga nisbatan parallel o 'rnatish kerak, bu ish bilan sozlovehi- 
chilangar shug'ullanadi.
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V g

27-rasm . Arraning stolga va lineykaga nisbatan 
turish vaziyati:

a, b - arralar vali stol sirtiga parallel bo 'lm aganda, v, g - lineyka disk 
arra tekisligiga parallel bo 'lm aganda, I, Ii - zagotovkaning ustki va 

ostki qatlami; 1 - disk arra. 2 - zagotovka,
3 - yo 'naltiruvchi lineyka, 4 - stol

Agar yo'naltiruvchi lineyka 3 arra tekisligiga parallel bo'lmasa, 
zagotovka 2 yo'naltiruvchi lineyka 3 dan chetga og'adi. (27-rasm, v) yoki 
arra diski bilan lineyka orasida siqiiib qoiadi (27-rasm, g). Bu hollaming 
ikkalasida ham arralangan sirtning g'adir-budurligi oshib ketadi, arra qiziydi, 
zagotovkaning qirralari o 'zaro parallel bo'lmaydi, Bu nuqsonni bartarafqilish 
uchun yo'naltiruvchi iineykani mahkamlab turgan vintlami burab bo'shatib, 
lineykani arra diskiga nisbatan pai'allel o'rnatish, keyin vintlami yana burab 
mahkamlash zarur.

Stanokda ishlash. Tores sirtga ishlov berganda stanokchi arralanadigan 
material™ tirak uchburchaldikka jips tekkizib turgan holda, yo'naltiruvchi 
lineykaga taqalguncha suradi (bunda material bilan birga uchburchaklik 
ham suriladi) va materialdan zagotovka kesib olinadi. Kesilgan zagotovka 
bunkerga tashlanadi, arralanayotgan material esa tirak uchburchaklik bilan 
birga dastlabki holatga qaytadi.

28“ rasm. Q islirm a q o ‘vib bo‘ylam asiga arralash usuli.
1 - taxta, 2 - arra. 3 - qistirma, 4 - yo 'naitiruvchn lineyka (disk arraning 

to 's ig 'i  va zagotovkaning stanokdan otiiib ch iq ish igayo‘1 qo'ym aydigan 
m oslam a ko'rsatiim agan)

s
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Bo'ylamasiga arralashda stanok bir marta sozlangaricha eni turiicha bo'lgan 
zagotovkalar kesib olinadi. Bunda yo‘naltiruvchi lineyka 4 (28-rasm), enli 
qistirrnalar 3 dan foydalanib, eniiroq zagotovkaning eniga moslab o’matiladi. 
Taxta 1 dan kengligi har xil zagotovkalar kesib olishda bir vo’Ia bittayoki ikkita 
qistirmadan foydalanish tavsiya etiladi.

Ish jarayonida brakka y o ‘] qo 'ym aslik  uchun, kesib olinayotgan 
zagotovkalarning qo‘yilgan talablarga mosiigmi vaqt-vaqti bilan 
tekshirish kerak.

Zagotovka dastaki suriladigan S-6 stanogida ishlagarida pona- 
pichoq, to"siq!ar va zagotovkalarning stanokdan chiqib ketishiga y o ‘l 
qo‘ym aydigan tirak (tirnoq) lar stanokka o ‘rnatilgan bo 'lish i shart. Pona- 
pichoqning qalinligi arra tishlarining ochilish kengligidan 0,5 mm ortiqroq 
bo'Iishi, pichoqning arra tishlaridan uzoqligi esa 10 mm dan oshmasligi 
lozim. Pona-pichoq disk arra sirtida siljitiladi va arra tishlariga dasta yoki 
maxovikcha yordam ida yaqirilashtiriladi yoki ulardan uzoqiashtiriladi. 
Tiraklar arraning har ikki tom oniga o'rnatiladi. Qisqa zagotovkalar ! ni 
qiyasiga arralaganda (28- rasm) maxsus m oslama 2 dan foydalaniladi.

Arraning ustki qismini to ‘sib turuvchi to 'siq lar avtom atik ravishda 
pastga tushib, arraning vog 'ochga kirib turgan tishlarinigina ochiq 
qoldirishi lozim.

Arra diski arralanayotgan joyning  oxiriga yetay deganaa zagotovkani 
qo‘!da surish qat’iy taqiqianadi; bunday vaqtda zagotovkani navbatdagi 
zagotovka bilan yoki maxsus yog 'ocb  yordamida surish kerak, A rra isblab 
turganda uni qo 'ida yoki bn parcha yog 'och  biian to 'xtatish, to ‘sig‘ini 
ko tarisli yoki olib qo ‘yish. stanokni yoki arra kirib turadigan tirqishni 
iozalash ham taqiqianadi.

29-rasas. Qisqa zagotovkalarni qiyasiga arraiash usuli:
1 - zagotovka, 2 - maxsus moslama



29-§. D isk li stanokning ish organiari va  
surish  m exanizm lari 

A ri a vali

A rra vali disk arrali va agregat stanoklam ing ish organi hisobianadi. 
Arra vali (30-rasm, о) korpuslar 2 ga o 'rnatiigan ikkita sharikli podshipnik
3 da aylanadi, val stanokning tayanch qism iga (masalan, staninaga) shu 
korpuslar yordam ida o 'rnatiladi.

Valning bir uchiga shkiv 1 m ahkamlangan; elektr dvigatelning 
aylanish harakati shu shkivga kiygizilgan tasm a orqali valga uzatiladi. 
Valning ikkinchi uchiga disk arra 5 maxsus shaybalar 6 va 4 orasiga 
olinib, gayka 7 yordam ida siqib qo'yilgan.

Shayba 4 valga, odatda. prizm atik shponka yordam ida q o ‘zg‘almas 
qilib. shayba 6 esa sirpanadigan qilib o 'rnatiiadi.

Shayba bilan disk arrani siqib turuvchi gayka 7 disk arraning aylanish 
tom oniga teskari y o n a lish d a  burab m ahkam lanishi lozim, shunda u ish 
jaraycn ida  bmalib b o ‘sham aydi. Shu boisdan arra valining ucbidagi 
rezbasi valning qaysi tom onga aylanishiga qaiao o 'n g  rezba yoki chap 
rezba bo 'lish i mumkin.

Disk arrali stanoklaming ba’zi (muvozanatlovchi va torsaviy mayatnikli) 
konstmlaiyalarida arra vali sharikii podsbipniklarining bar ikkala koipusi 
yaxiit quvilgan boMadi va staninaga shamirli mahkamlanadi yoki qo'zg'alm as 
o ‘qda buriladigan yaxiit ramkadan iborat bo‘ladi.

SDK-5 vaSM R-2tipidagikocparralisTanGkiardataxta!aryokizagotovkal3r 
bir o 'tishda Ыг necha qismga kesiladi. Arra vali 10 (30-rasm, b) quyma kor- 
pus i 3 ga mahkamlangan podshipnikiarda o 'rnatiladi: korpusning toreslari 
flaaesiar 12 va 15 bilan berkitilgan. Valning bir uchiga uni tasmali uzatma 
orqali elektr dvigateiga ulaydigan shkiv 16 o 'tqazilgan. Shponka 17



30-rasm . Bir arrali (a) va k o ‘p arrali (b) stanoklardagi arralar 
valining yig'ilgan holati:

1 ,1 6 -  shkivlar, 2, 13 - korpuslar, 3 - sharikli podshipnik, 4 , 6 -  
shaybalar, 5 - disk arra, 7 - gayka. 8 - vtulka, 9 - shpilka, 10 - arralar 

vaii, 11 - oralic, xalqa, 12, 15 - flaneslar, 14, i8  - chiqiqlar

31-rasm . Elektr dvigatellarni stanoklarga support yordamida 
mahkamlash:

a - chervyakli uzatma bilan. b - shesternya-reykali mexanizm bilan; 1 - 
stanina, 2 - elektr dvigatelni balandlik bo 'y icha rostbydigan  mexanizm 

maxovikchasi, 3 - arra, 4 - elektr dvigatel, 5 - arrani qiya o ‘rnatish 
maxovikchasi, v - elektr dvigatel qo‘zg‘aluvchan m exanizm ining 

m axovikchasi, 7- supportning qo'zgaluvchan qismi, 8 - vint,
9 - sozlash vaqtida support suriladigan yo'naltirgichiar,

JO - shesternya-reykali mexanizm, 11 - m axovikcha

hamda bohli torsaviy shavba shkiv 16 ni valda q o ‘zg ‘atmay qo'yadi. 
Valning ikkinchi uchiga arralar 5 o ‘matilib, shayba 6 va gayka 7 bilan 
mahkamlanadi. A rralar valga bevosita mahkamlanishi bilan birga, maxsus 
opravka-vtulka 8 ga ham biriktirilgan bo 'ladi; vtulka sirpanuvchan 
shponkada vai bo‘yicha suriladi. Shpilka 9 li xalqalar 11 arralar 
oralig‘ining o ‘zgarishiga yo‘l qo'ym aydi. Chiqiqlar 18 valni staninaga 
sharnirli mahkamlash uchun, chiqiq 14 yordamida esa vai o ‘rr.atilgan 
korpusni arraning vaziyatini baiandligi bo'yicha o ’zgartirib buriiadi.

Disk arrali va agregat stanoklarining ko'pchiligida elektr dvigatel vali 
ayni vaqtda arra vali vazifasini ham bajaradi. Bu esa iayanchlami qisqartirish 
va tasmali uzatmani yo qoiish hisobiga stanoklaming konstruksiyasini 
soddalashtirish imkonini beradi. 23-rasmd? elektr dvigatellarni biriktirisbga 
ikki misoi keltirilgan. Stanoklaming ba’zi konstruksiyalarida (31-rasm, a) 
stanina 1 ga arra 3 ni zagotovkaga nisbatan muayyan burchak ostida o‘matish 
mumkin. Buning uchun stanok konstruksiyasiga maxovikchasi 5 bo'lgan



chervyakli uzatma kiritiigan, bu uzatmaning g'ildiragi elektr dvigatel 4 
mahkamlangan plita bilan bog'langan. Elektr dvigatel gorizontal tekisiikda 
maxovikcha 6 li vint yordamida 100 mm chegara siljitiladi. Agar siljish 
100 mm dan ortsa. konstruksiyaga vint o 'm iga maxovikchasi 11 boigan  
shesternya-reykali mexanizm 10 kiritiladi (31 -rasm, b).

Uzunchoq shakldagi (statorning diam etrini qisqartirish uchun) elektr 
dvigatel supportning harakatlanadigan elementi 7 ga m ahkamlanadi, bu 
elem ent y o ‘naltiruvchi 9 bo 'y icha  suriladi

Elektr dvigatelni vertikal tekisiikda surish uchun m axovikcha 2 li 
vintdan foydalaniladi.

P ich o q la r vali
Yog/ochga uzunasiga frezalash usulida ishlov beradigan stanoklarda. 

chunonchi: randalash stanogi, reysmusli stanok. to 'rttom onlam a bo‘ylamasiga 
frezalash-randalash stanogida pichoqlar vali ishlatiladi.

Pichoqlar vali 2 po 'la tdan  yasaladi (32-rasm. a). Valuing kons- 
truksiyasi unga pichoqlar 5 ni o 'rnatish  va ularni aylanm a hanikatlantirish 
imkonini beradi. Valda pichoqlar joylashadigan pazlar va ularni 
m ahkam laydigan qurilmalai' bo 'iadi. Valning chekka uchlarida bo 'y in lar 
bor, va! shu bo 'y in largapodshipnik lar 3 da o 'rnatiiadl. VaLning bir uchiga 
m ahkam langan shkiv 1 valga aylanma harakat uzatadi. B a'zan shkiv 
o 'rn ida  yarim  m ufta bo 'iad i; yarim mu (Та pichoqlar valini elektr dvigatel 
vdiiga bevosita ulaydi. B undaelekti dvigatel valining o 'q i oiian pichoqlar 
valining o 'q i o 'qdosh  b o lish i lozim.

SR6-8 tipidagi reysm usli stanoklarda pichoqlar vali (32-rasm. b) 
o 'roqsim on yassi pichoqlar o 'rnatiladi: bu pichoqlarning tig 'i valning 
silindrik sirtida vint chiziqlari bo 'ylab joylashgan. O 'roqsim on 
pichoqiarning tig 'la ri yo 'n ilad igan  yog 'ochga deyarli ham m a vaqt juda  
kam  tegib turganligidan, bunday pichoqlar vali boshqa valiardan ravon 
ishlashi bilan ajraiib turadi. Bunday pichcqiar bilan isb’ov berilgan 
sirtlarda g ‘adir-budur!ar kam bo'iadi.

b
32-rssro. Pichoqlar vali;



а - pichoqiar to 'g ‘ri chiziqli yo‘nalishda joylashgan b ~ pichoqlar 
vint chiziq bo 'y icha joylashgan: 1 - shkiv, 2 - val, 3 - podshipnik,

4 - pichoq

Pichoqlar vali bir m inutda 6000 marta va bundan ko 'p  aylanadi, 
shunga ko 'ra  val hamda pichoqlar shunday m uvozanatlanadiki, 
valning qarama-qarshi tom onlariga o‘rnatilgan ikki pichoqning og 'irlik  
markaZlari aylanish o qidan baravar m asofada joylashgan bo'ladi Aks 
holda muvozanati buzilgan m arkazdan qochuvchi kuchlar pavdo buiib, 
kuchli vibrasiya paydo bo 'ladi, bu esa ish sifatining pasayishiga hamda 
stanok elem enilarining sinishiga sabab bo'ladi.

Pichoqlar vali bir, ikki va bundan ko‘p pichoqlar juftini o 'rnatishga 
m o'ljallangan. Pichoqlarni c 'rnatish  usullari 32-rasm da ko 'rsatilgan. 
Pichoqlar 3 valdagi pazlarga o 'm atilgan. Har bir pichoq pazning devon 
biian ponasimon vkladish 4 orasiga boltlar 5 bilan siqib qe 'yilgan; boltlar 
vkladishlardan buralib cbiqqanda kallaklari bilan pazning qarama-qarshi

33-rasm . P ich o q la rn i v is t ia r  {a) va p ru jin a ia r  (b) y o rd am id a  su rish
usuilari,

1 - tirak planka, 2 - vint, 3 - pichoq, 4 - ponasimon vkladish,
5 - prujina.

tomondfigi pichoqqa taqaladi. Pichoqni bir tekisda siqib quyisn uchun 
valning uzuniigi bo'yicha bir necha bolt bilan siqib qo 'yish ko'zda tutilgan.

O'tmasiashgan pichoqni olmashtirisn uchun hamma boltlar bo'shatilib 
pichoqolinadi vao 'rn iga  o 'lk ir pichoq qo'yiiadi, so ngra valning o'rtasidagi 
bolidan boshlab barcha boltlar bir necha priyomda buralib, pichoq qattiq 
siqib qo'yiiadi. Pichoq tig 'ining vaziyatini o 'zgartirish uchun, pichoqni
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valga o 'rnatishda yo tirak planka 1 li vintlar 2 (33-rasrn, a), yoki prujinaiar
6 (33-rasm, b) ishlatiladi.

Disk arralar
Disk arrali stanoklarda diametri 800 mm gacha va qalinligi 2,5 mm 

gacha bo 'lgan  disk arralar ishlatiladi. Form at stanoklarga arralardan 
tashqari, frezalar ham o 'rnatiladi Disk arralar profiiiga k o 'ra  butun 
qirqimi b o ‘yicha qalinligi bir xil bo 'lgan (34-rasm , b) yassi diskdan iborat 
(34-rasm , a) va chetlari qalinroq, o ‘rtasi yupqaroq disk ko'rinishida (34- 
rasm, v) bo 'ladi.

34-rasm . Disk arralar:
a - um um iy ko'rinishi; b - yassi arraning pronli, v - randalash 
airasining profili, ,e - qattiq qoiishm adan iborat plastinkaii tish

Chetlaii qalinroq an alar randalaydigan arra deb araladi Yog'och- 
qinndi plitalar, tanerlar, qoplamali shchitlardan zagotovkalar qirqish, 
ba’zan g ‘o ‘la yog 'ochlam i arraiash uchun bam tishlariga qattiq qotishma 
plastinkalar kavsharlangan disk arralar (34-rasm, g) ishlatiladi. Bunday 
arralarning tishlari legirlangan pcMatdan qiiingan arra tishlariga 
nisbatan 30...40 marta chidamlircq. Tishlariga qattiq qotishma plastinkalar 
qoplangan arralarni qayta charxlaganda arraning diametri juda kam 
kichrayadi. Qaitiq qotishm a plastinkaii disk arra bilan analashdan 
hosil bo lgan tirqish oddly arradan hosil bo 'lgan izdan eniiroq bo'ladi, 
iekin buning (xususan taxta fanerlarni bichishda) ahamiyati yo 'q, 
bundan tashqari, qattiq qotishma plastinkaii arralar ishga tayyorlanganda 
(piastinkalami kavsharlab yopishtirgandan keyin ulam ing yon qirraiari 
jiivirlanganda) arralangan sirt sifati yuqori bo'ladi, bu esa qipiqqa chiqib 
isrof bo 'lgan  yog‘och o 'm in i qoplaydi.

D isk arra tishlarining uchlari bo 'y iab  o 'tgan  aylana diam etriga disk 
arraning tashqi diametri D deyiladi. Har bir disk arraning markazida valga 
kiygiziladigan teshik bo 'ladi. Teshikning diametri disk arraning ichki



diametri d deb ataladi, u arra valining diam etriga mos b o ‘lishi kerak. Arra 
> aii bilan teshik crasidagi oraliq 0,1 mm dan katta bo 'lm asligi lozim.

30-§, Shpindeli pastga joyiashgaa frezaJash stanoklari

K onstruksiyasi. Shpindeli pastga joylashgan. zagotovka 
qo 'lda  suriladigan bir shpindelli frezaiash stanogi (35-rasm) 
stanina 1 va shpindeldan tashkil topgan shpindel staninaga support
2 yordam ida mahkamlangan. Shpindelni vertika! yo‘naiishda 
surib rostlash m aqsadida maxovikcha 3 dan foydalaniladi. 
Stanok stoli 4 quyib yasalgan, unda yo ‘naltiruvcbi lineyka 5 ni

35-rasru. Bir shpindelli FS stanogi:
1 - stanina, 2 - support, 3 - shpindelni ko 'tarish maxovikchasL 
-! - stoi, 5 - olinadigan yo'naltiruvchi lineykalar, 6 - qaytarma 

podshipnikli kronshteyn, 7 - qabul voronkasi, 8 - maxovikcha.

mahkamlash uchun paziar bor. Frezalar ju d a  qahn zagctovkaga ishlov 
berishga m o'ijallangan bo‘lsa, shpindei nasadkasi uchun kronshteyn 6 
qo 'shim cha tayanch bilan ta'm inianadi. Q irindilar eksgauster qurilmasi 
tarm cg' iga ulangan qabu! voronkasi 7 orqali chiqarib tasnlanadi. Tasmalar 
maxovikcha 5 yordam ida taranglanadi.

Shpindel zlektr dvigateiga yassi tasmali uzatrna vositasida ulangan. 
Shpindelga m ahkam langan shkiv uzunchoq shaklda yasalgan bo‘lib, 
eiektr dvigatelning vaziyatini o‘zgartirmay, shpindelning vaziyatini 
balandlik bo‘yicha o'zgartirish imkonini beradi. Zagotovkani to‘g ‘ri 
chiziq yo 'nalish ida frezaiash uchun stanok avtom atik surgich bilan 
jihozlangan.

36-rasm da zagotovka shpindelga narakatlanadigan qilib biriktirilgan 
yulduzcha yordam ida suriladigan frezaiash stanogining kinematik 
sxemasi beriigan Yulduzcha’ar bloki 7 sharikii poashipniklarida
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biriktiriIgan va shpindeldan mustaqil ravishda aylana oladi. Ishlov 
beriladiganzagotovkani su lagagaqo 'y ib , ungam ahkam lanadi. Sulagayon 
sirtin ingb irq ism i kopir vazifasini bajaradi; bu qism ga vtulka-rolikli zanjir 
yoki blok 7 ning ustki yulduzchasi tishlariga mos teshiklar teshilgan lenta 
m ahkam langan. Stanokning ish protsessida ustki yulduzcha zanjir bilan 
tishlashib, zagotovka q o ’yilgan suiagani kesish asbobi bo 'y lab  suradi. 
Uni blokning ostki yulduzchasi harakatlaniiradi, ostki yulduzcha surish 
m exanizm ining yuritm asiga zanjirli uzatm a yordam ida ulangan; surish 
m exanizm i elektr dvigatei ! 0, chervyakli reduktor 9 \ a shesternyaii uzatma
8 ni o ‘z ichiga oladi. Surish m exanizm ining konstruksiyasida shablonga 
ikki xi! harakat uzatish. chunonchi zagotovkaning bir tom oniga ishlov 
berganda to ‘g ‘ri chiziqli harakat uzatish, zagotovkaga konluri bo 'y icha 
ishlov berganda esa ayianm a harakat uzatish ko 'zda  tutilgan.

Konturi doiraviy shaklda bo 'lgan  detalga ishlov berishda shablonning 
aylanish o ‘qi q o 'z g :almas ’oo'lishi lozim. Boshqa hoilarning hammasida 
egri chiziqli zagotovkalar konturining nuqtalari freza hosi! qiladigan 
kesish aylanasidan har xil m asofada bo'ladi. Shunga ko 'ra , zagotovka 
kesish asbobiga uzluksiz ravishda xegib turishi uchun, shablonning 
aylanish

36-rasm , Zagotovka avtom aiik ravishda su iiiad igan  bir 
shpindelli frezalash stanogim ng kinem atik sxemasi:

1 - pedal, 2 - tros. 3 richag. 4 - vkladish, 5 - barmoq, 6 - prujina,
7 - yulduzchalar bloki, 8 - shesternyaii uzatma. 9 - reduktor,

10 - elektr dvigatei.

m arkazidan kesish aylanasigacha bo 'lgan  m asofani o 'zgartirish  kerak. Shu 
m aqsadda vkladish 4 barmoq 5 ga qo 'zg 'a luvchan  qilib m ahkam ianadi 
va shablonni prujina 6 bilan bog 'lovchi richag 3 o 'rnafiladi. Shablonni
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o'rnatganda va olganda barmoq bilan vkiadish shpindel o ‘qidan 
chetlatiladi, buning uchun pedal 1 tros 2 orqali bosiladi. Agar egri 
chiziqli zagotovksning bir tom oniga ishlov berilayotgan bo 'isa  shablon 
vkiadishga o 'rnatilgan siqish roliklari yordam ida surib yulduzchaga siqib 
qo'yiladi.

1-jadval. Frezalash stanoklarining texnik xarakteristikasi

Ko'rsatkichlar FLA FSSH

Zagotovkaning 
qalinligi, mm

80 gacha 100 gacha

Stolning o'lcharnlari, mm:

bo'yi 630 800

eni 800 1000
Shpindelning vertikal 

yo'nalishda 
suriiishi. mm

100 100

Frezaning eng katta 
diametri, mm

140 140

S hp in d e in in g ay 1 an is n 
chastotasi, av!/min

6000; 12000 3000; 4500;6009; 
9000

Surish tezligi. m/mm 24 gacha 24 gacha

Gabarit o'lchamlar. mm:

bo'yi 1085 | 1550
.

еш 1075 | 1500

balandligi 1355 j 1320

Massasi, kg 780 I 850. ........ -J. ........ . --

Bu stanoklarda frezalar yordam ida yassi sirtlarga va profiliga ishlov 
berishdan tashqari, turum qirqish ham mumkin. Staninaning maxsus 
y o ‘naltiruvchilariga turum qirqish karetkasi o 'rnatiladi; bu karetkaga 
qisish m oslam aiari,tirak lineyka va tores cheklagichlar joy lashgan bo'ladi. 
Karetka qo 'laa  suriladi. Karetkaning suriiishi m exanizasiyalashtirilgan, 
masalan. gidravlik yuritma, qisish m osiamalarini esa pnevm atik dvigatel 
harakatga keitirishi mumkin.
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31-§. F rezalar

Frezalar stanokka qanday usulda m ahkam lanishiga qarab (37- 
rasm ), o 'tqazm a frezalar va uchli frezalarga ajratiladi. 0 ‘tqazm a frezani 
shpindelning nasadkaga o 'rnatish  uchun frezaning o ‘rta qism ida teshigi 
bo ladi, uchli freza shpindelga patron yordam ida o ‘rnatiladi yoki uchi 
bilan shpindeldagi uyaga o 'tqaziladi.

0 ‘tqazm a frezalar konstniksiyasi jihatdan xilma-xildir. Yaxiit 
frezaning (37-rasm , 67) tishlari va korpusi bir b o ia k  m etaldan yaxiit qilib 
yasa'gan. M urakkab, frezaiar (37-rasm, b) bir necha frszadan tashkil 
topgan bo‘!ib, ular kom plekt hoidagina ishlay oladi. Y ig 'm a frezalarning 
(37-rasm , v) alm ashtiriladigan tishlari korpusga biriktiriladi. Hozirgi 
v aq td ao 'rn a tm a  keskichli (37-rasm, g) va qattiq qotishm a plastinkali (37- 
rasm, d) frezalardan keng foydalariiladi.

Frezalar o 'rnatm a tishli qilib tayyorlansa, yuqori sifatli legirlangan 
asbobbop m axsus p o ia t  juda ko 'p  micjdorda tejaladi, chunki frezaning 
alm ashtiriladigan tish langina shunday po 'la tdan  yasaladi. Eyilgan 
tishlarni yangisiga alm ashtirish mumkin. Zagotovka sirtlariga ishiov 
berish uchun spiral tishli silindrik frezalardan foydalaniiadi.

F rezalarning konstruksiyasi zagotovkalarga ishlov berish turiga ham 
bog 'liq . M asalan, pazlar o 'yadigan fiezaning tishlari ko‘ndaiangiga 
frezalash uchun m o'ljallangan boMib, par ochadigan maxsus keskichlari 
bor (37-rasm . e). Qutisim on turum qirqishga frezaning faqat ikkita 
keskichi va gradatsiyasi 2 mm bo‘lib, kesish qirralari 4 ... 14 mm. Turum 
kiradigan teshiklar ochishga m o‘ljallangan pichoqlar maxsus diskka 
biriktiriladi (37-rasm. /).

37-rasm . Frezalar



O 'tqazm a frezalar, ko 'pincha, teshigi orqali shpindeiga kiygiziiib, 
gayka bilan mahkamlanadi: frezaning o ‘matilish balandligi xaiqalar 
yordam ida rostlanadi. Paziar o 'y ishga m o‘ljallangan uchli frezalar (37- 
rasm, z) bir, ikki va uch keskichli qilib yasaladi. B a’zan freza nasadkaga 
maxsus kaliak yordam ida mahkamlanadi.

Zagotovka juda enli (frezaiash eni) bo'lganda o'tqazma frezalami 
shpindeiga o'rnatish ucnun uzayiirilgan nasadkalar ishlatiladi; bunday nasadka 
stanok stolidagi kronshteyn yordamida qo'shimcha mahkamlanadi.

Diametri 10 ... 12 mm gacha bo'lgan uchli frezalar shpindellarga patronlar 
yordamida mahkamlanadi, diametri 12 mm dan katta uchli frezalar esa 
shpindelning konussimon teshigiga bevosita uchi bilan o'rnaliladi.

Diametri 15 mm gacha bo 'lgan uchli frezalar o ‘!cham!ari jihatidan bir- 
biridan gradatsiyasi 1 mm, diametri 15 mm dan katta frezalar esa 2 mm 
farq qiladi. Bir keskichli uchli frezalar kopiroval-frezalash stanoklarida 
ishlatiiadi.

Bir keskichli frezasi bo'lgan patron (38-rasm) muvozanatlangan bo'lishi 
lozim. Buning uchun patron aniq gorizontal vaziyacda turgan muvozanatlash 
moslamasiga o'matiladi. Shunda freza 5 li pation moslamada qimirlamay 
tursa, u muvozanat saqlagan bo'iadi, agar patron qimirlasa freza posangi 
vintlar 2 ni olib yoki qo'shimcha vintlar qo'shib muvozanatlanadi. Bundan 
oldin freza vint 4 yordamida mahkamlanadi.

Shpindel teshigining diametri freza uchining diam etridan katta bo'Isa, 
teshikka avval diarnetri freza uchining va patrcnning diam etriga mos 
bo 'lgan  ichi kavak konus 3 o'rnatilishi lozim.

Yassi sirtlarni frezaiash yoki oddiy profil hosii qilish uchun 
kesish asbobi detal chizmasidagi m a’lumotlarga muvofiq 
tanlanadi. Boshqa barcha hollarda shablonlar yoki etalon 
namunalardan foydalaniladi. Shablon frezaning markaziga 
nisbatan radial yo 'nalishda joylanadi. Detal botiq qismiarining

38- rasm. Frezan! ekssentrik niahkamlash:
i - patron korpusi, 2 - muvoza.natlovchi vintlar, 3 - konus, 

4 - niahkam lash vinti.
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egrilik radiusi frezaning egrilik radiusidan katta boMishi lozim, aks holda 
detaining aniq shaklini k o ‘chirib boMmaydi.

O 'tqazm a frezalarni o 'rnatish  tartibi quyidagicha: shpindelning 
teshigi latta bilan artiladi, teshikka shpindel nasadkasining konus uchi 
tushiriladi; nasadka differensial gayka yordam ida (yoki boshqa usulda) 
m ahkam lanadi; frezaga xalqalar o ‘rnatiladi, freza vint 4 yordam ida 
m ahkam lanadi.

Frezalar qo ‘zg ‘almas qilib biriktirilis'ni lozim. N asadka bilan freza 
orasida zazor bodm asligi kerak, aks holda bu kesish asbobining surilishi, 
shpindelning titrashi va ishlov berilgan sirtning sifatsiz bo‘lishiga olib 
keladi.

32“§. P arm alash  stanogi

Parm alash stanogi chiilangarlik ishlarida metaU m aieriallarni 
parm alash uchun m o‘ljallangan, lekin undan yog 'och  m ateriallar 
parm alashda ham foydalanish mumkin.

Paimalash stanogi (39-rasrn) plita 1. kolcnka 1 va unga o‘rnatilgan 
konsol 3 dan iborat. Konsol revkaii uzatma yordamida kolonka bo‘y!ab 
vertikal yo‘na!ishda siljiydi. Konsol bilan birgalikda unga o'matilgan elektrik 
dvigatei 4 va shpindel 5 harakatlanadi. Parmaianadigan yog‘ochning qalin* 
> upqahgiga qarab konsolni kolonka bo'ylab plitagayaqiniashtinsh yoki undan 
uzoqlashtirish mumkin, Shpindelga sangali patron 8 o‘matilib, unga kerak)i 
diametrdagi silindrlik quvniqli parmalar qotiri!ad:. Konussimon quyruqli 
pannalar bevosiia shpindelning o 'ziga kiririb qotiriladi. Shpindel konsolga 
nisbatan dasta 6 yordamida reykali uzatma bo'ylab suriladi Slipindelga 
pog'onali shkiv kiydirilgan. Shkiv elektrik dvigsteldan harakatga keltiriladi, 
uning yordamida shpindelning ayianish sonini o ‘zgartirish mumkin.

Parm alash stanogida ishlaganda quvidagi xavfsizlik texnikasi 
qcidalariga rioya qiiish talab etiiadi.

1. Shkivlarni ehtiyotiab qo 'y ish  kerak.
2, Ish vaqtida tasmani alm ashtirish yaramaydi.
3 Shpindelni to 'x ta tish  uchun tasm ani qo‘l yordam ida to 'x tatm asiik  

kerak.
4. Ish vaqtida parmani yog 'ochdan o 'tib  ketib, plitani parm aiab 

qo 'ym aslig i, uni ishdanchiqarm asligi lozim . Buning uchunparm alanuvchi 
yog 'och  ostiga ehtiyot taxtasi o ‘rnatiladi.

5 Parm alash katta tezlikda olib boriladi. Shuning uchun parm aianadi
gan yog 'ochn i mahkam ushlash, qo 'y ib  yuborm aslik talab etiiadi. Aks 
holda y o g 'o ch  q o ‘ldan chiqib ketib, ishiayotgar. odamni shikastlaydi.
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39- rasm  Parmaiash stanogi:
1 - piita; 2 - kolonka; 3 - konsol; 4 - elektr dvigatel;

5 - shpindel; 6 - shpindelni suruvchi dasta; 7 - boshqarish qutisi;
8 - sangali patron; 9 - himoya to'sqichi.

Kesish asbobiari
Zagotovkalarni p2rmalab teshish, uzunchoq teshiklar va chuqurchalar 

ochish uchun parmalar, uchli frezalai ham da zenkerJardan foj'dalaniladi 
(40-rasm). Parmalaming oMchami teshiklam ing diametrlariga mos 
kelishi lozim, parmalarnmg tipi parmaiash sharoiti. teshik tubining 
shakli va chuqurligiga qarab tanianadi. yogoch tolalarining yo 'nalishiga 
perpendikulyar joylashgan patron teshiklar hamda bir tomoni berk 
bo‘k an , nisbatan sayoz teshiklar keskichli parmalar bilan (40-rasm, a. b 
v) hosil qiiinadi,

40-rasm. Parmaiash (a,b,v), parmalash-paz oiish (g) va parmaiash 
o'tqazish (</> stanokiarda o‘yilgan pazlar
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qirindi plitalardan iborat zagotovkalarni parm alash uchun qattiq qotishrr.a 
plastinkali kesish asboblaridan foydalaniladi.

41-rasm . Parmalar, uchli freza va zenker:
a - markaziy teshikiar ochadigan parma, 

b - probkali parma, 
v - m arkaziy teshikiar ochadigan parma, 

g  - qoshiqsim on parma, 
d  - spiral parma, 

e - markazli vakertk ichli spiral parma, 
j, e - vintsim on parma, 

i - shtoporsimon parma, к - uchli freza.

O 'q i yog ‘och tolalari yo 'nalish ida joylashgan teshikiar qoshiqsim on 
parm a bilan paim alanadi (4 i-rasm , g). Zagoiovkani yog 'och  toialariga 
ko‘ndalang y o ‘nalishda parm alash uchun tig’li parraalar ishlatiladi (41- 
rasm. e). C huqur teshikiar ochishda spiral parma (41-rasm, d), vintsimon 
parm a (41-rasm. j, zi va shtopor parm a ( 4 1-rasm, m) lardan foydalaniladi, 
bu parrnaiar bilan yog 'och  tolalari y o ‘na!ishidaham . toialarga ko‘ndalang 
yo 'iia iishda  ham parm alash m um kin Spiral parm alar chidam li bo'iadi.

33-§. Jilv irlash  siauogi

Jilvii lash у о ‘ i i bilan zagotovkaning sirti tckislanadi, lekin o 'icham lari 
va shakli o 'zgartirilm aydi, yog'och-qirindi plitalarni jilvirlashga 
moMjallangan quvvatli avtom atik stanokiar iiniyasidagina jilvirlash yoMi 
bilan zagoiovkalarning qalinligi tegishhcha o'zgartirilib, ulargam uayyan 
o ‘lcham beriladi. Zagotovkalar silindrlari pastda o 'rnatilgan jilvirlash 
stanoklarida jilvirlanganda ham  shunday natija olinadi.

Jilvii lash vaqtida tez harakatlanuvchi qum qog 'oz zagotovkaning 
sirtiga ishqalanadi. Q og 'ozga  yelimlab yopishtirilgar, jilvirdoniari 
zagotovkaning sirtidagi g ;adir-budurlarni m ikroskopik keskichlardek 
kesadi. Sanoatdajilv irlash  tasm asi harakatlanadigan stanoklardanko‘proq 
foydalaniladi (eni* tasm aning eni 500 mm dan ziyod, ensiz tasm aning 
eni i 00...400 mm bo 'iadi). Jilvirlash qum qog‘ozi silindrlar sirtiga yoki
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diskning tores sirtiga qoplangan (silindrik stanoklar) stanoklardan ham 
foydalaniladi yoki diskning tores sirtiga tortiladi (diskaviy stanoklar).

Q um qog‘oz
Qum qog‘oz sirtiga g o ‘shtparda yelimi yoki smola yelim surtib. ur.ing 

ustiga jilv ir donlari yopishtirilgan qog 'oz yoki matodan tayyorlanadi. 
Surtilgan go'shtparda yelimi qurigach (yoki smola yelimi polimerlangach) 
qog 'oz(m ato) rulon qilib o 'raladi yoki varaq-varaq qilib qirqiladi. Abraziv 
material sifatida, ko‘pincha, chaqmoqtosh, granit, kvars yoki sun’iy 
materiallar: elektro-konmd. kremniy karbidi, shishalar ishlatiladi.

Suv yoki kerosin bilan ho Slab jilvirlash uchun suvga chidamli 
qum qog'oz tayyorlanadi. Bunday qum qog‘oz varaq qilib kesilgan holda 
keltiriladi. Q um qog‘ozlar jilvir donlarining oMchamiga qarab nomerlarga 
ajratiladi, abiaziv donlari mikronlarda o ichanad i. Q um qog‘ozda abraziv 
donlari qancha m ayda bo'Isa, jilviriangan silt shuncha silliq chiqadi. 
M ayda donii qum qog 'oz bilan jilvirlashda ish unumi past bo‘!adi, chunki 
bunday qum qog'ozning ha'- o ‘tishida zagotovka sirtidan iudayupqaqatlam  
qiriladi (10 ... 20 mkrn). Shu sababdan ju d a g ‘adir-budur sirtlar avval yirik 
donii qum qog'oz, soTigra mayda donli qum qog'oz bilan jilvirlanadi.

Dastlabki jilvirlash uchun tavsiya etiladigan qum qog‘ozlam ing 
nomerlari:

Jiivirlashdan oldin zagotovkalar sirtlarining g ‘adir-buduriigi 
Kgiax, mkm 500 315 200 100 60 
Q um qog'ozning tavsiya etilgan nomeri 
50 ' 50; 40 " 4<J:32 32 ;25  25 ;20 : 16 
Dastlabki jiivirlashdan keyin talab etilgan si it hosi! qilish uchun 

kuvidagi nomerii qum qog'ozlar tavsiya etiladi:
Sirtning talab etilgan g'adir-budurligi 
Yagtax, mkm 100 60 39 16 
Q um qog'ozning tavsiya etilgan nomeri 
50 40; 32 25: 20 16; 12; 10 8; 6; 4

34-§. C harxlash sfanogi

0 ‘quv ustaxonalarida isniatiladigan ba’zi asboblar ish jaravonida 
o'tm aslashib qoladi, ulami o'tkirlash, ishga sozlash maqsadtda charxlash 
ishlari baiariladi.

Kar qanday yangi keskich asboblar charxlash y o i i  bilan o ‘tkirlanadi.



Charxlash elektrik charxlar, q o ‘l charxlari yordam ida bajariladi. 
Charxlarga o 'rnatiladigan toshlar halqa shaklidagi abraziv materialiardan 
iborat. A braziv rnateriallar qattiqligi yuqori donlardan iborat b o ‘lib, 
ularning m aydalangan donachalari o ‘tkir qirrali boMadi. Bu o‘tkir 
qirrali donalarni biriktirish natijasida hosil qilingan charxtoshlar o ’zidan 
yum shoq materiallarni charxlaydi, ya 'n i yupqa m etail qirindi chiqarib 
o ‘tkirlaydi.

Charxtoshlar qo‘l bilan yoki elektrik dvigatei yordam ida harakatga 
keltiriladi. Elektrik charxlarda (42-rasm ) toshning aylanish tezligi katta 
bo 'lib . charxlash vaqtida uchib ketish hoilari uchrab turadi. Buning oldini 
oiish m ahsadida charx toshlari valga planshaybalar yordam ida puxta 
o 'rnatiladi.

Charxtoshni valga o ‘m atganda uning bir tekis ay I an is hi ga 
(tepm asliglga) e ’tibor beriladi. Yorilgan yoki darz ketgan va chetlari 
uchgan toshlardan foydalanilm aydi.

Elektrik charxlarda charxlashda shikastlanm aslik uchun ishlayotgan 
odam  toshning yon tom onidan turib charxiashi lozirn. Shuningdek, 
tosh ishlayotgan odam ga yoki tig 'ga  qaram a-qarshi iomonga 
aylanishi kerak. Aks holda charxlash vaqiida uchib chiqqan kukun 
k o 'zg a  zarar etkazadi Bundan qat’i nazar him oya ko 'zoynagi taqib

42- rasro. E lekirik charx:
1 - starJna: 2 - qopqoq; 3 - him oya ovnasi; 4 - charx tosh; 5 - tirgak;

6 - tirgakni qotirish vinti; 7 - boshqarish qutisi.

ishlash yoki stanokka o 'rnatiigan  him oya oynagini tushirib olish kukun 
xonadan tashqariga chiqarib yuboriladigan b o iish i kerak. Elektrik 
charx larda tirgak bor, ishchi qo‘lini unga tiragan xolda tig 'n i toshning 
o‘ng va chap chetlariga surib  charxlash ishini bajaradi. A gar ng‘ni 
surib turm asdan bir jovda tutib turilsa, tosh o ‘yiladi va charxlash tekis



chiqmaydi. Tirgak bilan tosh orasida 2-3 mm m asofa qoldirib o'rnatilishi 
kerak. Charxlash jarayonida toshning diametri kichiklashib, tirgak bilan 
tosh orasidagi m asofa kattalasba boradi. Shuning uchun vaqt-vaqti bilan 
tirgakni toshga vaqinlashtirib boriladi.

IV  B O B.
M A H S U L O T L A R N IIS H L A B  C H IQ A R ISH  

T E X N O L O G IY A SI

35-§. Y ogfcochdan u y-ro 'zg ior buyum iari tayyorlash

Yog'ochdan uy-ro‘zg‘or buyumiari k o ‘p turli bo‘lib, ulardan ko 'p incha 
yog‘ochdan yasash qulay hisoblanadi, ularning asosiv turlari oshxona 
buyumiari, m ehmonxona, yotoqxona hamda ro‘zg ‘orda ishiatiladigan 
turli asboblar va buyurnlar yog 'och  qismlari dan iborat. U y-ro‘zg ‘or 
buyum laridan har birini tayyorlashda uriing bajariladigan vazifasiga 
qarab qanday yog‘och turidan m aqsadga muvofiqligini aniqlab olinadi. 
Unda asosan ishiatiladigan yog 'och  m aterialising qattiqligi hamda 
undan tayyorlanadigan buyumdan foydalanish jarayonida ro‘y beradigan 
ta'.sirlarga chidam lilik darajasi hisobga olinadi. Oddiy shakida ro ‘zg ‘or 
buyumlaridan bo 'lgan  sabzavotlar to 'g 'ra sh  taxtasini odatda o 'rtacha 
qattiqlikdagi yog'ochlardan har turli shakllarda tayyorlanadi.

Oyoqlarni oddiy yoki burama m ixlar bilan mahkamlash hamda 
maxsus chiqarilgan taxtachada o 'yiladigan o 'y iq lam i o 'rganish usullari 
bilan biriktirish mumkin. Bu buyumni tayyorlash uchun yog'ochni 
tanlash, unda rejalash chizmasini chizish, arralash, randalash, parmalash, 
jilvirlab silliqlash va oyoqchalarni biriktirish ishlari bajariladi. Ushbu 
taxtani atroflarini turli naqshlar bilan bezatsa ham bo'iadi.

Bunday taxtachalarni oshxona devoridagi qoziqqa ilib saqlash ancha 
qulay. Shunday osib qo 'v ishga m oslashtirilgan taxtachalam ing orqa 
tom oniga chiroyli naqshlar yoki boshqa tasvilarni turli usullarda ishlab 
bezatiladi. K o 'p incha shunday bezatiladigan taxtachalarga oyoqchalar 
yasalmaydi, ularning bezatilgan tomoni ko 'rin ib  turadigan holatda 
qoziqqa ilinib qo'yiladi.
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Anuiliy mas k g ‘иlot: Texnologik jadva! asosida sabzavotlar to ‘g 'rash  
uchun taxtachaning chizm asini chizish va amaliy tayyorlash.

Q uvida o 'quvchilarga topshiriIishi va ular tom onidan bajarillshi 
m um kin bo 'lgan ayrim ishlar.
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36-§. Y og4och detallarin i biriktirish

Y og'och buyutnlar ko 'p incha  bir necha b o lak ia rd an  yasaladi. 
Buyum ni tashkil qiluvchi liar bir aiohida boMakni detai deb ataSadi. 
Buynm ni yasash uchun avva! uni hosil qiluvchi harnrna detailam i



tayyorlanadi, so 'ngra ularni tegishli tartibda biriktiriladi. har turli 
buyumlarni tayyorlashda detallarni to 'g 'r i  chiziqlar, to 'g 'r i  burchaklar, 
o 'tk ir yoki o 'tm as burchaklar ham da shakldor ko 'rinishida biriktiriladi. 
To‘g ‘ri chiziqli biriktirish yog 'och  detallarni bo’yiga ulab uzaytirish 
yoki qaliniigini oshirish uchun qo'llaniladi. To‘g ‘ri burchakli biriktirish 
eng ko‘p qo'llaniladi. Bunga m isollar sabzavot taxtachasi oyoqchalari, 
suratlar uchun rarnka detallari, deraza romlari, eshiklar. mebellar va shu 
kabilar qo'llaniladi.

0 ‘tkir yoki o 'tm as burchakli birikm alar turli asbob-uskunalar, 
mebellar, im oratlar va boshqalarda qo'llaniladi. Shakldor birikmalar 
musiqa asboblari, bochkalarda qo'llaniladi. Biriktirish shakllari yog 'och 
detallarining mustahkam  va aniq biriktirilishi uchun ularning biriktirma 
sirtlari turli shakllarda tayyorlanadi. Tirnoqli birikm alar shakllarda 
tayyorlanadi. Tirnoqlar to 'g 'r i  va qiya sirtli shakllarda bo'ladi.

Yelimlash. Yog'ochdan buyum lar tayyorlashda detallarni 
biriktirishning asosiy usuii yelimlashdir. Yelimlanadigan yog 'och detallari 
quruq bo'lishi iozim. Bu detallarni yelimlab binktiriladigan sirtlari 
bir-biriga zich yopishadigan aniq shakllarda tayyorlanib, choklardan 
tayyorlanadi. Yelimlab yopishtirilgan yog 'och  sirtlai'i orasidagi yelim 
qatlami hosil qiladigan chokning qalinligi 0.1 mm dan 0,15 mm gacha 
bo'lishi lozim. Chokning qalinligi bundan yupqa bo‘lsa ham. qalin bo'Isa 
ham yelimii birikm a mustahkam bo 'lm aydi.

Biriktirilayotgan sirtlarga yelim surtilgan detallarni bir-biriga 
ishqalash yoki presslash usulida biriktiriladi.

Ishqalash usulida biriktirilayotgan sirtlarning dastlab ozgina qismini 
bir-biriga bosib turgan holda asta-sekin kerakli holatgacha surib boriladi.

Presslash usulidaikkiyokiundanortiq  detallarni bir-birigabiriktiruvchi 
yelim qatlami quriguncha press ostida tutib turiladi.

Kichik reykachalarni bir-biriga yaxshilab yelim lash orqali uzunJigi 
12 m etrgacha bo'lgan yog 'och to ‘sinlar ham da kerakli egri shakldagi 
katta yog 'och detallari tayyorlanadi.

Biriktirish va bog‘Iash usullari
D uradgorlik yo ‘li bilan layyorlanadigan buyumlarning, mebellarning 

qismlari bir-biriga turli usullar bilan biriktiriladi. Birikmalar hosil qilishda 
har xil yelim lar va biriktiruvchi m aterialiardan foydalaniladi.

Duradgorlik birikmalari hosil qilishda bir necha bog 'lash  usullari 
qo‘lianiladi.
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Buyum ning qanday m aterialdan tayyorlanishiga va qanday irtaq- 
sadlarda ishlatilishiga. anga qanday sifat berilishiga qarab detallar o ‘zaro 
oddiy yoki m urakkab ko 'rin isbda biriktiriladi.

Birikm alar hosil qilishda qoMlaniladigan bogMash usullari: dasta bet 
bogMash, prizm atik yoki to ‘g 'ri tirnoqli birikm alar (bir tirnoqii yoki koLp 
tirnoqii), porsi usulida bog 'lash , zakrovli birikmalar, chokli birikmalar, 
«qa!dirg‘och quyruq» tirnoqii birikmalar, maxfiy va yarim maxfiy tirnoqii 
birikm alar va boshqalardan iborat.

Dasta bet bog 'lash duradgorlik birikmaiari hosil qilishning eng oddiy 
va oson usuli. Bu usul binokorlik ishlarida, parnik xo'jaligida yog 'och 
qism larni o 'zaro  biriktirishda, oddiy qoplam a ramkalar, vitrinalar va 
boshqalar tayyorlashda q o ilan ilad i.

Birikm aning oMchamiga qarab detallar bir-biriga mixlash yo 'li bilan, 
buram a mix, belt ycki changak yordam ida qotiriladi.

Dasta bet bogMashda detallar «G» simon, <;T>> simon shaklda to 'g ’ri 
va <-.qaldirg‘och quyruq» li qilib biriktirilishi m um kin (43- rasm).

Dasta bet bogMash 2-texnologik kartada ko'rsatilgan taitibda bajariladi.

43-rasm . Dasta bet birikm alar;
.7 - « 0 »  simon; b.v - «Т » sim on to ‘g ‘ri va «qaldirg 'och quyruqli»

1. Birikm aga mos yog 'och  tanlanadi, randalashda undan payraxa 
chiqishini hisobga olib maMum q o ’yim bilan m aterial analab olinadi.

2. Tayyoriangan m aterialni randalab ixtiyoriy 1 uzunlikda eni a, 
qalinligi h boMgan ikkita brusok tayyorlariadi.

3. Kertmaklami rejalash uchun bfusoklarning uchlarini go'niya asosida 
arralab to 'g 'ri burchakli qirqimiar hosil qilinadi, so‘ngra rejaianadi. Buning 
uchun bmsokiaming uchidan oMchamda «bet» iarga kertmak uzuniigi 
rejaianadi va go'niya yordamida qolgan tomonlarga olib o'tiiadi. Sc’ngra 
xatkash yordamida kertmak qalinligi lejalanadi. Buning uchun xatkashni ii/2 
o ' icnamga sczlab «bet» larga nisbatan brusoklarning yen chetlari (qirrslari) va 
ko'ndalang qiiqimJariga (a) uzunlikda reja chiziladi.

Dasta bet bog'lash yoki kertm ak usuli
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4. Dasta bet bog 'lashda brusoklarni ustm a-ust qo‘yib biriktiriladi. 
Shuning uchun brusoklarda hosil qilinadigan kertm aklarning biri 
«bet» tomondan, ikkinchisida orqa tom ondan ochiladi. Buning uchun 
kertm aklarda reja chiziqlarining yarmini saqlagan holda oldin tilinadi, 
so 'ngra  ko'ndalangiga arralab qirqiladi (kertiladi).

5. Hosil bo 'lgan kertmaklarni ustm a-ust qo ‘yib mix yoki burama mix 
yordam ida biriktiriladi. Har qanday birikm a hosil qilinganda detallarning 
«bet» larini birikm aning bir tom onida bo‘lishiga e ’tibor berish kerak.

Birikm aning jipsligi, sifati talabga javob beradigan darajaga yetgunga 
qadar mashq qilish davom ettiriladi.

To‘g‘ri tirnoqli birikm alar
D uradgorlik buyumlari tayyorlashda ularning sifatli chiqishi va 

detallarning puxta birikishini ta 'm inlash  maqsadida, uning shakli va 
0‘lchamlariga qaiab har xil ko'rinishdagi bir tirnoqli, ikki tirnoqli, ko‘p 
tirnoqli ochiq, maxfiy va yarim maxfiy tirnoqli birikm alar hosil qilinadi. 
Ulardan eng soddasi va eng ko‘p qo'llanadigani ochiq ko'rinishidagi bir 
tirnoqli birikmalardir.

1. Birikm aga mos yog‘och tanlanadi, randalash uchun qo‘yim qoldirib 
undan m aterial arralab olinadi.

44-rasm. Tirnoq chiqarish va quloq ochish
a - tirnoq va quloqlarni tilish: b - tirnoq kiritislr v - quioq o ‘yish

2. B ru so k larn i uch larin i go 'n iya  asosida  a rra lab  to 'g ‘ri burchakli 
q irq im iar hosil q ihngandan  so 'ng  tirn o q  va qu loqlar re ja lanad i. 
B uning  uchun b ru so k la rn in g  uch ida  oMchamda tirnoq  va quloq 
u zun lig i re ja lan ib , qelgan  tom on larga  go‘n iya yordam ida olib  o ‘tilad i. 
B ir tirnoq li b irik m ala rd a  tirn o q n in g  q a lin lig i yoki qu ioqn ing  keng- 
ligi b ru so k q a lin lig in in g  1/3 q ism iga teng  qilib  o linadi (shuni h isobga 
olib ko‘p incha  bir tirnoq li b ir ik m ala rd a  b ruso k n in g  qalin lig in i 
3 ga qo ld iqsiz  bo‘linad igan  o‘lcham da tayyorlanadi). S huning 
uchun tirnoq  va quloq oM cham larini re ja lashda xatk ash n in g  bir 
cho‘pini b rusok  qa lin lig in in g  -  qism iga ( j ) ,  ikk inch i cho‘pin i brusok
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q a lin lig in in g  (|л) q ism iga teng  o’lcham ga sozlanadi va ikkala  ch o ’p 
yo rdam ida «bet»  iarga nisbatan. b ru so k  che tla rig a  reja ch iz ilad i.

4. Reja asosida tirnoq chiqarish va quloq ochish uchun birinchi nav- 
batda til ish ishi olib boriladi. Tirnoq va quloqlarni tilish ishlari 44-rasm da 
ko‘rsatilganidek olib boriladi. S o 'ng  tirnoq chiqarish uchun kertish va 
quloq ochish uchun o 'y ish  ishi bajariladi.

5. Tirnoq va quloqlarni o ‘zaro bir-biriga kiritib birikm a hosil qilingach, 
uning jipsligi ta ’m inlanadi. Jipslikni ta 'm in lash  chaspakli dastarra 
yordam ida olib boriladi.

45-rasm . Tirnoq andazalari va ko‘p ch izg’ichli xatkash:
a - dasta bet andazasi; h - to g‘ri tirnoq andazasi; v - qaidirg 'och quyruq 

andazasi; "  -• Ko'p chizg 'ich li xatkash

46-rasm . Bir tirnoqli va ko‘p tirnoqli maxfiy va 
yarim  maxfiy birikmalar:

a, g - maxfiy, k, v - yarim maxfiy

Buning uchun birikm aning chokiga ham «bet» dan, ham orqadan arra 
q о " у i lad i (arralana di).

Birikm a hosil qilishni bir necha bor mashq qilinadi.



Ikki tirnoq ii b irik m a la rd a  har b ir tirnoqn ing  qalin lig i b rusok  
q a lin lig in in g  (-)  q ism iga teng  q ilib  ch iqarilad i, q u loq la r unga m oslab 
ochilacii.

Ikki tirnoqii birikm alar hosil qilishda birinchi navbatda tirnoqlar 
chiqariladi. So‘ng tim oqlarga moslab quloq o 'rinlari rejaianadi.

K o‘p tirnoqii birikm alarda ham oldin tirnoqlar chiqarilib, so 'ngra 
uiar asosida quloq o ‘rinlari rejaianadi. Ikki tirnoqii va ko 'p  tirnoqii 
birikm alarda ikki cho‘p!i xatkashlar yordam ida rejalash mumkin emas. 
L'lar uchun maxsus ko‘p ch izg‘ichli xatkashlar tavyorlanadi yoki 
andazalardan foydalaniladi.

Bir tirnoqii maxfiy yoki yarim  maxfiy birikm alarda quloq o‘rnida 
uya yoki reshik ochiladi. B uning natijasida tirnoq butunlay ko‘rinmaydi 
yoki tirnoqning uch qism igina ko'rinadi. Shunga ko'ra maxfiy tirnoqii 
b irikm alarda uya (brusokning eniga qarab) brusok enining ( j )  yoki ( 
qismigacha о yilib, tirnoqning uzunligi unga moslab chiqariladi.

Tirnoqii birikmalar harnina vaqt yelim lab biriktiriladi- Avrim hollarda 
birikm aning puxtaligini oshirish uchun unga yog 'och m ix qoqiladi yoki 
lining sifatiga qarab ichki yoki tashqi tomonidan poMat burchaklik yoki 
fanerdan tayyorlangan uchburchaklik mixlanadi.

Porsi usuiida bc>g‘iash
Duradgoriik buyum larining sifatini oshirish maqsadida, ko‘pincha, 

detailarning «bct>> qismlari yoki birikm a ustidan mixlanadigan 
(qoplanadigan) chaspaklarning tirnoq va quloqlar: porsi usuiida (45° 
burchak ostida) biriktiriladi. Bunday detal lam ing «bet» qism lariga 
chorafzal ranoalar yordam ida har xil gullat chiqarilgan yoki faska 
olingan bo ’iadi. Uiar to 'g 'i i  burchak hosil qilib biriktirilsa, gullar yoki 
faskaiar bir-biriga mos kelmav birikm aning sifati buziladi. Porsi usuiida 
bog 'lashda qismlar bir-biriga tirnoqsiz yoki tirnoqii qilib biriktirilishi 
mumkin.



Tirnoqsiz porsi usulida bogMashda, ular zakrovlj yoki zakrovsiz 
bo'lishlaridan qat’iy nazar, detallarning uchlari porsi usulida (45° 
burchak ostida) arralanib, ular bir-biriga mixlab, q irg 'og 'iga  tunuka lenta 
yoki p o 'la t burchakli qoplab biriktiriladi (47-rasm ). Taiab etilishiga qarab 
detallarning betiga faska yoki gul chiqari!adi.

Bunday hollarda chorabzal randalar bilan randalash ham roashq 
qildiriladi.

1. Tirnoq va quloqlarni rejalash. Buning uchun brusoklarning uchidan 
a o 'lcham da tirnoq va quloq uzunligi rejalanib qolgan tom onlarga go 'n iya  
yordam ida olib o 'tilad i. Shuningdek. «beM arga porsi g o ‘niya yordam ida 
brusoklarning uchlaridan porsi chizig‘i (45° burchak ostida qo shimcha 
reja) chiziladi. Sc/ngra xatkashni tirnoq o ‘lcham iga sozlab, «bet»larga 
nisbatan brusokning qirralariga reja chiziladi.

2. Reja asosida tirnoq chiqarish va quloq ochish uchun birinchi galda 
til ish ishi bajariladi. Tirnoq chiqarish uchun til ishda orqa tomondan 
g o 'n iv a  chizig‘igacha tiiinib, «bet» tom ondan porsi chizig‘iga (45° !i 
rejaga) m oslab burchak ostida tilinadi Buning natijasida orqa tomondan 
go‘niya chizig’i bo 'yicha, «bet» dan porsi chizig 'i bo ‘yicha kertib tirnoq 
chiqariladi. Quloq ochilgandan so‘ng «bet» tomondan tirnoqqa moslab 
porsi ch iz ig 'i bo 'yicha arralab tashlanadi (kertiladi). Kertish vaqtida 
arralash porsi qolip yordam ida bajarilishi mumkin.

3. Talab etilishiga qarab faska yoki gul chiqarish. Detallarga faska 
chiqarishda ularning bir xil chiqishini ta ’minlash uchun «bet» va ichkl 
qirralarga xatkash yordam ida reja chizib olinadi. Reja chizig 'igacha 
randalanadi. Gul chiqarishda chorabzal randalar yordamida payraxa 
chiqm ay qolgunga qadar randalash davom ettiriladi.

4. Tayyor qismlarn: o ‘zaro biriktiiib birikma hosil qilinadi va lining 
jipsligi ta ’minianadi.

Zakrovii birikm alar
O ynalanadigan duradgorlik buyumlari tayyorlashda zakrovii 

birikm alar hosil qilinadi. Zakrovii birikm alar dasta bet, lo ‘g‘ri tirnoqli 
yoki porsi usulida biriktirilishi mum kin.

Zakrovii birikm alar boshqa turdagi birikm alarga Karaganda bir oz 
muvakkab bo*lib, m a’lum darajada m alaka bo’iishini i?lab etadi. Shuning 
uchun ham zakrovii birikm alar hosil qilish m ashqini o 'quvchilarda yetarli 
ko 'n ikm a va  m ehnat uialakalari hosil bo lgandan so 'n g  o ‘tkaziigaru 
rna'qul.

Q uyida to ‘g‘ri tirnoqli zakrovii birikm alar hosil qilish usuli bilan 
tar.ishib o 'tam iz.



1. Brusoklarning uchi go'niyali qilib tayyorlangandan so ‘ng a 
o'lcham da tirnoq va quioq uzunligi rejalanib go 'n iva  yordam ida qolgan 
tom onlarga olib o 'tiladi.

Zakrov ochilganda quloqning q irg 'og 'idan  qirqimi 1 sm 2 bo 'lgan 
a uzunlikdagi qismi randalanib (chiqib) ketadi. Buni hisobga olib 
tirnoq chiqarishda zakrovlik tomonidan 1 sm qisqa kertiladi. Shutting 
uchun tirnoqni rejaiashda a o 'icham dagi reja ch izig 'idan 1 sm tashlab 
a - 1 o 'lcham da qo‘shim cha reja chiziladi va go ’niya yordam ida qolgan 
tom onlarga olib o 'tiladi.

Tirnoq va quloqlarni reialashda zakrov ochilishini hisobga olib 
xatkashning bitta chizg 'ichini ham m a vaqt 1 sm o 'lcbam ga sozlanadi. 
(Chunk) zakrov randa qirg 'oqdan 1 sm 2 qirqim lik zakrov ochadi.) 
Ikkinchi chizg 'ichni esa iskananing enini hisobga olib, unga 1 sm qo 'shib 
sozlanadi (iskananing eni 15 mm bo"' Isa xatkashning ikkinchi chizg* ichini 
25 mm ga sozlanadi). Xatkashni shu tariqa o 'lcham ga soziab tirnoq va 
quloq rejalanadi.

2. Tirnoq chiqarish va quloq ochisa reja asosida olib boriladi. Tirnoq 
chiqarishda zakrovli tomondan a~ 1 sin o ‘lchamli reja chizig 'igacha 
tilinib so 'ng  kertiladi. Orqa tom ondan o 'lcham li rejagacha tiiinib so‘ng 
kertiladi.

Quloq odatdagidek ochilaveradi.
3. Zakroviar bir yoqli ochilganda hamma vaqt brusokning '.«bet» va 

«yordamchi bet» Jar kesishuvehi qirrasidan ochiladi. Zakrov zakrovranda 
у ordain ida ochiladi.

4. T o 'g 'n  tim oqli zakrovli birikm alarga sifat berish m aqsadida «bet» 
tom ondan zakrov ochilsa, orqa tom ondan faska chiqariladi. Buni hisobga 
olib tirnoq chiqarishda orqa tom ondan oMchamda kertm ak chiqarmasdan, 
balki tilishni a o ‘!chamgacha olib borib kcrtisbda a =1 o 'icham li reja 
chizig 'idan a o 'icham li reja chizig iga tushadigan qilib burchak ostida 
arralab kertiladi.

Barcha qismlardagi faskalarning bir xi: chiqishini ta’ininiash uchun faska 
chiqariiadigan qirra bo'yicha xatkashning katta o'ichamli cho'pi bilan, crqa 
tomonga 1 sm ga sozlangan cho'pi bilan reja chizib oiinadi. Buning uchun 
xatkashni tirnoq, quloq rejaiashga sozlangan hoiicha saqlash kerak. Faska 
chiqarishda randalash reja chizig'igacha davom ettiriladi.

Agar zakrovli birikm alarga faska o 'rn ida gul chiqarilsa tirnoq, 
quloqlar porsi usulida biriktiriladi. B iiiktiriluvchi qism lardagi gullami 
bir-biriga rnos kelisnini ta ’minlash m aqsadida gul chiqarishdan oldin 
q ism lam i xomaki y ig 'ib , birikm aning tekisligi ta 'm inlangandan so 'ng  
qayta qismlarga ajratib gul chiqariladi.

5. Tayyor bo 'lgan qismlar y ig 'iiib  jipsligi ta 'm inlanadi



«Q aldirg'och quyruq» tirnoqii birikm alar
To‘g ‘ri tim oqli birikmalarda birikm aning puxtaligi yeiim lash y o 'li 

bilan ta 'm inlanadi. Tirnoqii birikm alarning puxtaligini oshirish uchun 
ayrim  hollarda yeiimlash bilan birga qo 'sh im cha yog 'och  m ixlar va 
m etall burchakliklar qoqiladi.

B a’zan duradgorlik y o 'li bilan tayyorlanadigon tirnoqii birikmalarda 
yelim , vog 'och  mixlardan foydalanm agan holda puxtalikni ta ’minlanadi. 
Bunday birikm alar «qaldirg‘och quyruq» tirnoqii birikm alar deb ataladi.

«Q ald irg 'och  quyruq» tim oqli birikm alar bir tirnoqii yoki ko‘p tirnoqii 
bo'iadi.

Bir tirnoqii «qaldirg 'och quyruqli» birikm alar kesaki bog 'lashda ko 'p  
tirnoqii «qaldirg 'och quyruqli» birikm alar sandiq (yashik) bog‘lashda 
q o ‘llaniladi.

Rejalash, timoq chiqarish va quloq ochish. «Qaldirg'och quyruqli» 
birikmalarda dastaw al tirnoq chiqarilib, so 'rg ra  timoqqa moslab quloq 
ochiladi (48-rasm).

48-rasm . Q aldirg'och quyruqli b irikm alar hosil qilish, quloqlarni
rejalash

Chunki «qci!dirg:och quyruqli» birikm alarni y ig 'ishda detaining biri 
ikkinchisiga tushadi, iekin ikkinchisi birinchisiga mshmaydi. Shutting 
uchun rejalash. tirnoq chiqarish va quloq ochish ishlari aralash bajarilacii.

37-§, M ixlar biian biriktirish

Duradgorlikda detallami oddiy m ixlar bilan va burama mixlar. shunip 
yordam ida biriktirish mumkin. Duradgorlikda faqatjudaqo 'po i buyumlarga 
metall m ixlar qoqiladi. M ixning yo 'g 'on lig i diametri u qoqiladigan 
detaining qalinligidan oshmasligi kerak. Agar mix ikkala detallardan oshib 
ketsa unda m ixning uchini qavirib qo yiladi.
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Mixni qoqishdan avva! uning kallasini asta sekin urish kerak, 
mixning o 'zagining varmi kirgach qattiq zarb bilan urish kerak. Agar mix 
qiyshiq ketsa yoki bukilib qolsa uni maxsus ombur, kertikli bo!g‘a va 
maxsus mix sug‘urgich bilan sug‘urib olamiz. Qattiq va elastik yog 'och  
mixini mahkamroq ushlaydi, lekin mixni bunday yog 'ochga qoqish 
ancha qiyin. Sanoatda yo 'g 'o n lig i, uzunligi va kallaglari har xil m ixlar 
ishlab chiqariladi. Burm a m ixlar duradgorlik ishlarida, y a ’ni eshik va 
derazalarning oshiq-m oshiqlarini o ’rnatishda ishlatiladi. Bunday mixlar 
oddiv mixlarga nisbatan ancha puxta birikma hosil qiiadi. Pardozlanadigan 
buyumlarni burchak birikmalarini mustahkamroq qilish uchun nietall 
burchaklari va uskunalar metall m ixlar bilan m ahkamlanadi. B uram am ix 
kallak va vintsimon o ‘yiq!ar o 'zakdan iborat mahkamlovchi detallardir. 
Burama mixning kallagida otvyortka uchun ariqcha b c lad i. Buram a 
mixlar yarim dumaloq, yashirin va yarim  yashirin kallaklari shuningdek, 
o ’zaklarning uzunligi bilan farqlanadi.

Burama mixni detallarga kiritish ancha qiyin, shur.ing uchun burama 
mixlarni kiritishdan oidin bigiz bilan chuqurcha hosil qilinadi. Yashirin 
kallakli uchun esa kichik parm a bilan o 'y iqchaochiladi. Burm a mixni shu 
o 'v iqchagao 'rnatib  otvyorka bilan soat strelkasining yo 'nalishi bo‘vicha 
buraladi. Yo‘g ‘on va uzun burm a mixlar uchun teshiklar parma bilan 
o 'v iiadi. Uning diametri burm a m ix o 'zag i diam etrining 4/5 qism icha 
bc‘lishi, chuqurcha o 'zak  uzunligi yarimcha parmalanishi kerak.

M azkur savollarga binoan o ‘quvclii!ar uchun testlar tayyorlang.
1. Yog'och detallarni qanday mixlar bilan biriktirish mumkin va turlari 

haqida ayting?
2. Detallarning burm a m ixlar bilan biriktirishga m isollar keltiring.
3 Detallarning burma m ixlar bilan biriktirishda qanday asboblai 

foyda'.aniiadi?
Yog'och va plastm assa mixlar durnaloq sterjen shaklida tayyorlanib 

eshiklar, deraza romlari, stoi, divan, shkafiar va shu kabiiardi ishlatiladi. 
U lar o 'z  yo 'g 'on lig idan  sal ingichkaroq parm a bilan o 'y ilgan  teshiklar 
o 'rnatiladi.

Amaliy mashg'uloi:
1. Oddiy mixlar qoqishni m ashq qiling.
2. Burama mixlarni burab o 'rnatishni mashq qilish
3. Yog'och mixlar tayyorlash va o 'rnatishni mashq qilish.
4. Piastm assa mixlarni ishiatish usullarini mashq qilish.
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38-§. Yog‘ochni pardozlash

Y og‘ochdan buyum layyorlashning oxirgi bosqichi pardozlashdan 
iborat. Pardozlash vog 'och  buyum ining sirtini silliqlash, unga turli usulda 
bezaklar ishlash bilan chiroyli ko 'rin ish  hosil qilish ham la laklash va 
bo 'yash  orqali yog 'ochni tez buzuiishdan saqlaydigan him oya qatlami 
qilishdan iborat. Y og'och buyum sirtini silliqlash uchun randalash, 
egoviash. jilvirlash usullari q o ‘llaniladi.

Randalashda yog 'ochning tabiiy ranglari yaltiroqligi. guldorligi 
yaqqol ko‘rinadi. Bu ishlar maxsus randalash stanokiarida yoki qo‘<da 
pardoz randalar yordam ida bajariiadi.

Egoviash orqali yog 'och  sirtidagi turli kattalikdagi g 'adir-budirliklar 
silliqlab tekislanadi. Egovlar sirti turli shakllarda ham da tishlam ing 
snakli va kattaligi ham turlicha bo 'iadi. Yirik g'adir-budirliklarni 
tekislash uchun yirik tishli egovlar. maydalari uchun m ayda tishli egovlar 
ishlatiladi. Ay rim egri sirtlarni tekislashda tegishli egri shakldagi egovlar 
asosiy vosita hisoblanadi. Egov bilan pardoziashning oxirida eng m ayda 
tishli egovlar ishlatiladi. Egovdan to*g‘ri vaxavfsiz  foydalanishi m ashqlar 
davom ida o 'zlashtirib  boriladi. Egovni ao"l bilan to 'g 'r i  ushlash va uni 
egov layo tganyog 'ochustidab ir tekisbosgan holdayurg 'iz ish  kerak, Egov 
bilan ishlashda oldin uning dastasi mustahkani C m atilganiigini tekshirib 
olish kerak. Egoviash vaqtida qo‘llar shikastla.nmasligi uchun egovnm g 
dastasi tegishii yo ‘g ‘onlikdagi silliqlangan yog‘ochdan tayyorlanadi. Uni 
ishlatishda bir qo 'l bilan dastasidan mahkam  ushlagan ho Ida yog ‘oc3iga 
bosib harakatlantiriladi Egov bilan ishlaganda qoMlarga ish qo'lqopi 
kiyib olish lozim.

Jilvirlash yog 'och sirtidagi m ayda g'adir-budirliklarni siliiq’ab 
tozalashdan iborat. Buning uchun tabiiy va suniy abraziv m aterialiarning 
m ayda donador yoki kukunsim on zarrachalarni qog 'oz yoki lattaga yelim 
bilan yopisbtirib tayyoriangan jilv irlar ishlatiladi.

Ego’- iasb. Jilvirlash
B uyum lam ing sirtlarini pardozlashda oldin uni jilv ir qog 'oz  bilan 

ishqalab tozalanadi. Jilvir qog 'oz  m ayda qattiq mineral yoki shisha 
kukuni yelim lab yopishtirilgan ip mato yoki kalit qog‘ozdan iborat. Uiar 
yirigiigiga qarab dag‘al, o 'rtacha, m ayda jilvirlarga boMinadi. Sirtlarni 
pardozlash ha; xii murkkab prolilli arralar charxlash uchun, arra tishlarini 
qiya charxlash (chapparrasini chiqarish) uchun, o 'tk ir  burchakU, 
m urakkab. profilli yassi frezer rezeslari bilan m urakkab kesuvchi qismli
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paormalami charxlash uchun ishlatiladi. Yog'ochsozlik egovlarining 
quyidagi xillardan foydalaniladi: parallel qovurg’ali; to 'm toq  uchi yassi 
egovlar; oval qovurg 'ali egovlar; rom shakiidagi egovlar; uch qirrali 
(burchak shaklli) egovlar; kvadrat egovlar: dumaloq egovlar.

Tishlarning kattaligi va ish qismining 10 mm uzunlikdagi soniga qarab 
egovlarni quyidagi turlarga boMinadi: dag‘al 5-12 tishli egovlar dastlabki 
zagotovkaning sirtiga xomaki ishlov berishda qo" 1 ianiladi. Egovlarning 
nomlari rangi-och kulrang tusdir: egovlarning qoram tir rangda boMishi 
buning uglevodsizligi yoki karn toblanganligirii k o ’rsatadi. Toblangan 
egovning sig‘imi zich (qattiq), xira kulrang baxm alsim on bo 'lishi lozim 
korund, kvars, gem otit, magnit, silikat kabi juda  qattiq materiallarning 
zarralarini aytiladi. Ulardan charxlash, kesish va jilvirlash uchun 
ishlatiladigan har turli abraziv asboblar tayyorlanadi.

Jilvirlar dag‘al, o 'rta , mayin turlarga bo'linadi. Yog‘ochda g ‘adir- 
budurliklarning yirik yoki m aydaligigaqarab avval dag 'al yoki o ‘r ta jilv ir 
bilan tugallanadi. Jilvir bilan ishlashda uni to ‘rtburchak yoki dumaloq 
yog 'och bo 'lagiga o ‘rab o 'rnatiladi. Unda uning silliqlanayotgan yog‘och 
sirtiga bir tekisdan tegib ishqaianish ta 'm inlanadi. Q c‘1 bilan ishlaganda 
asosiy aylanma harakatlar y o ‘nalishida jilvirlanadi. Elektr jilvirlash 
mashinasi bilan asosan to ‘g‘ri chiziqli yo ‘nalishda jilvirlanadi. Q o l bilan 
jilvirlashda albatta ish qo‘lqopi kiyish zarur. Jilvirlash ishlarni bajarishda 
changdan saqlanish qoidalariga riova qilish kerak.

Laklash uchun shaffof laklangan yog 'ochning rangi va gullar yaltiroq 
lak qatlam ida chirovli ko 'rin ib  turadi Rangli laklar yog 'och rangini 
v ‘zgartirib, shu lakning rangidagi yaltiroq qatlam hosil qiladi. Laklashni 
maxsus purgagich asboblar yc-rdamida yoki cho 'tka  hamda aylanadigan 
valiklar yordam ida bajariladi. Bunda lakni buyum sirtiga bir xil qaiinlikda 
va bir xil tezlikda surtib borishga erishish lozim. Nitro lak 2-3 soatda, 
boshqa turdagi lakiar 12-24 soatda to 'iiq  quriydi. Laklash ishlarini 
sham oliatiladi, havosi changsiz xonalarda bajariladi. Laklar tarkibida 
tez yonuvchi m oddalar bo 'igani sababli, ulaini ishlatish va saqiashda 
vong‘inga qarshi qoidalarga qat’iy rioya qilish zarur.

B o‘yash yog 'ochning tabiiy rangini o 'zgartirgan holda pardozlovchi 
hamda tashqi ta 'sirlardan saqlovchi him oya qatlami hosil qilishdan iborat. 
Bunday usuilarda eshiklar, deraza romlari. ayrim mebaiiar va boshqa 
buyumlarga pardoz beriiadi. Yog‘ochni bo‘yash uchun ko'proq moyli 
bo'yoqlar, nitro bo‘yoqlar, emaliar, suv em ulsiya bo‘yoqlari ishlatiladi.

109



B o'yash ishlarini bo ;yash, purkash m ashinalari yordam ida yoki 
cho 'tka lar va dumaioq valiklar yordam ida bajariiadi.

B o'yoqni buyum sirtiga bir tekis ko‘rinishda hosil bo 'lgur.cha 2-3 
m arta surtiladi. Yetariicha qalinlikda surtilgan emal bo‘yoq!ari yaltiroq 
ko 'rin ish  hosil qiiadi. Boshqa bo 'yoqlar yaltiram aydigan qatlam hosil 
qiiadi. B o 'yash  ishlarini sham ollatadigan xonalarda bajariiadi. B o 'yoqlar 
bilan va ularni saqlashda shaxsiy xavfsizlik ham  da yong‘inga qarshi 
qoidalarga rioya qilish zarur.

Y og'och buyumlarini pardozlashdan tashqari ularni turli usullarda 
bezash ham  mumkin. Ushbu bezash usullariga buyum sirtiga naqshlar 
va boshqa tasvirlar ishlash, yog 'och  o 'ym akorligi usulida bezash hamda 
buyum sirtiga turli m ateriallarni yopishtirish orqali tasvirlar va naqshlar 
hosil qilish kiradi.

Amaliy mashg'ulot.
1. Turli egovlar bilan siiliqlash m ashqlarini bajarish.
2. Jilviriash mashqlarini bajarish.

Tokarlik stanoklarida tayyorJanadigan buyumlar.
Dastalar. Iskana, egov, bigiz, otvyortka kabi asboblarning dastalaii 

qattiq, qayishqoq tut, qayin, qayrag'och, arg ‘uvor., akasiya kabi 
yog ' ochlardan tayyorlanadi.

D astalar yakka tartibda ryum ka patrcnga o 'rnatilib  yoki ko'piab 
m arkazlar orasiga o 'm atib  tayyorlanadi.

Ryum ka patron yordam ida buyum tayyorlashda ortiqcha yog 'och  isrof 
bo 'ladi. Shuning uchun ko 'p iab  talab etilmaydigan buyum lar donalab 
ryum ka patron yordam ida, qolgan holiarda m arkazlar orasiga o 'rnatib  
tayyorlanadi.

Q uyida egovlar uchun dasta tayyorlashni ко rib o'tarniz.
Dasta uchun tanlangan yog 'och  (bu m aqsadda dastabop shoxlardan 

fovdalanish mum kin) m arkazlar orasiga o 'rnatilish  diam etrini D mm 
ga keltirib yo 'n iladi. So 'ngra bir necha dasta ketm a-ket rejalanib, uning 
tutqich va  b o 'y in  qismlari belgilanadi. Dastalar xom aki v o 'n ilib  qirquvchi 
iskana yoki andaza keskichiar bilan aniq o 'lcham  va shaklga keltiriladi. 
Talab etilishiga qarab jilv iriab  siiliqlangandan so 'n g  aliflanadi. Tavyor 
b o 'lg an  dastalar stanokdan olinib bir-biridan ajratiladi va bo'yinlarga 
m os xalqaiar kiydirilib, egov o 'rnatish  uchun parm alanadi. XalqaJarni 
kichik diam etrii trubalardan qirqib tayyorlanadi. Shuning uchun dasta 
bo 'y in larin i xalqalarga m oslab yo'niladi.



Java. Toi, tut, o r ik . chinor kabi quruq, hidsiz, butoqsiz daraxt 
shoxlaridan olingan g ‘o ‘lalardan tayyorlanadi. Juva uzun o ‘lchamli 
bo'lganiigi uchun stanokning markazlari orasidagi masofaga qarab 
donalab yoki ikkitadan juvaga mos yog’och o 'rnatib  tayyorlash mumkin.

Yog'ochni xomaki yo ‘nib. silliqlab diametrini 60 mm ga keltirib, 
silindrik sirt hosil qilinadi. So'ngra, o 'n g  tomondan 100 mm uzunlikda 
dasta o 'lcham i rejalanib, uning diametrini 25 mm ga keltirib yo ‘niladi. 
Juvaning dasta va tanasi kerak shaklga keltirilgandan so‘ng jilvirlanib, 
payraxa bilan silliqlanadi. Talab etilishiga qarab tana va dastalar 
hoshiyalanadi. Hoshiyaiash ponasimon qiiib tayyorlangan qattiq 
yog 'ochni siliiqlangan sirtga, stanok yurib turgan vaqtda bosib tutish 
bilan kuydirib gul solish (xalqa hosil qiladi) dan iborat (ponasim on 
qattiq yog 'ochni aylanib turgan yog 'och  bilan ishqalanishi natijasida 
siliiqlangan sirt kuyib xalqa-hoshiya hosil boMadi). B a’zan hoshiyalar 
rangli bo 'yoqiar bilan ham tushiriladi. Hoshiya-xalqalarning soni, 
o‘!chaini qanday sifat berilishiga qarab tushiriladi.

Juvaning sirtini bo‘yash, loklash tavsiya etilmaydi. Chunki juvaga 
yopishgan xamirni tozalash vaqtida lak-bo‘yoq pardaiari ko 'chib  ketadi.

C hekich . Tol, terak, tut, akasiya. chinor shoxlaridan olingan 
g ‘o 'la la :dan  tayyorlanib, katta-kichikligiga qarab non chekich, patir 
chekichiarini bir-biridan farq qi'inadi.

Chekichlar qisqa oMchamli boMganligi uchun yakka tanibda ryumka- 
patron yordam ida. ko‘p!ab tnarkazlar orasida tayyorlanadi. Chekich 
ryumka* patron yordam ida donalab tayyorlanganda kerak oMchamdagi 
g 'o 'la  olinib patronga qoziq qilib qoqiladi va vint yoki burama mix bilan 
qotiriladi

Yog'och diam etrini 70 mm ga keltirib yo'nilgandan so‘ng dasta qismi 
rejalanib, uni 70 mm uzunlikda diametrini 25 mm ga keltirib yo‘niladi, 
Dasta uchidan 12 mm qaiinlikda tugm a qoldirib qolgan qism ining 
diametrini 20 mm ga keltirib y c 'n ilib tu tq ich -bo ‘yin hosil qilinadi. So;ngra 
50 mm uzunlikda chekich kundasi rejalanib dasta tomoni suyrilanadi va 
tekis ко ndalang qirqim hosil qilinib, unga ketma-ket aylanalar - mix 
o 'rn i chiziladi. Tayyor boMgan chekichni jilvirlab siiliqlangandan so ‘rig 
alif yoki lok surtib pardozlanadi, talab etilishiga qarab rangli bo‘yoqlar 
bilan hoshiyalanib, so 'ng  qirqib tushiriladi.

Chekich ostiga (ko‘ndalang qirqim iga) aylanalar bo 'y icha non yoki 
patirga mos uzuniikdagi mixlarni qoqib, mix kallaklarini tckislab qirqib 
tashlanadi.



Chekichlar markazlar orasida tayyorlanganda yog 'och  diametri 70 
mm ga keltirib yo 'nilgandan so 'n g  bir nechta chekich rejalanib ketm a-ket 
tayyorlanadi.

Ilgak qoziqiari. T ilog 'och, qayin, qayrag 'och, yong 'oq, chinor, 
shumto! kabi pishiq-puxta yog 'ochlardan tayyorlanadi. Qoziq tayyorlash 
uchun daraxt shoxlaridan foydalanish mumkin.

Q oziqlar ko ’plab ishlatilgani uchun uni m arkazlar orasida tayyorlanadi. 
Shuning uchun qoziqbcp yog 'och  ianianib m arkazlar orasiga o 'rnatiiadi 
va diam etrini talab etilgan o 'lcham ga keltirib yo 'n iladi. Sirkul yoki 
m asshtab lineyka yordam ida ketm a-ket bir nechta qoziq (tirncq, tana 
va kallak qismlari) rejaianib xom aki yo 'niladi va o 'lchovga keltirib 
silliqlanadi.

Q oziqlarni tayyorlashda tirnoq uzunligini qoziq o ‘rnatiladigan 
taxtaning qalinligiga, diam etrini unga bop parma diam etnga moslanadi 
yoki tirnoq diam etriga mos parm a tanlanadi.

Ilgak qoziqlarini tayyorlashda ularga mos andaza keskichlardan 
foydalanish mumkin. Ilgak taxtalarining qandav yog‘ochdan 
tayyorlanishiga qarab qoziqlai'ni unga mos yog 'cchdan  tayyorlanadi va 
talab etilishiga qarab aiiflash, laklash yoki politurlash ishlari olib boriladi.

T o 'q m o q . Yo'nish y o 'li bilan stanokda tayyorlanadigan yog 'och 
to ‘qm oqlar tut, akasiya, qayrag 'och, zarang kabi zichligi ortiq bo 'lgan 
puxta, qayishqoq yog 'ochlardan bochkasimor, yoki kesik konussim on 
qilib tayyorlanadi. Duradgorlikda, ko 'pincha, bochkasim on to 'qm oqlai 
ishlatiladi.

To 'qm oq-uchun tanlangan g 'o 'lan i m arkazlar orasiga o 'rnatib  
diam etrini talab etilgan o 'lcham ga keltirib yo 'n iladi va sirkul yoki lineyka 
bilan qirqib tushirish uchun q c 'y im  qoldirib rejalab chiqiladi. Qirqim 
chiziqlari bo 'y icha  o 'y ib  bo 'y in lar hosil qilingach, bochkasim on shaklga 
keltirib yo 'n ilad i, so 'ng  dasta o 'r in ’ari rejaiangach, jilv irlab  siiliqlanadi 
va aliflangandan keyin qirqib tushirilaoi.

U larga mos dastalar stanokda tayyorlanadi. To'qm oqning dasta o 'm i 
parm alanib teshiladi va dasta yelim lab o 'rnatiiadi. D astaning puxta 
o 'rnash ish i uchun qo 'sh im cha ponalanadi.

Shakidor oyoqiar. D asturxon xontaxta to 'g 'r i  to 'rtburchaklik  yoki 
yum aloq shaklda tayyorlanib, ularning oyoqlari ko 'p incha  sfcJcldor qilib 
y o 'n ish  yo 'Ii bilan stanokda tayyorlanadi. Shakidor oyoqiar tayyorlash 
uchun unga mos quruq yog 'och  olib, uni talab etilgan o 'lcham da kvadrat 
shakliga keltirib randalanadi. O yoqlarga yon yog 'och  o 'rin lari rejalanib 
parm aiash  yoki o 'y ish  y o 'li bilan uyalar ochiigandan so 'n g  stanokka 
o 'rnatiiad i va yo 'n ib  keraldi shaklga keltiriladi.
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Shakldor oyoalar. ко 'pinch a, sifatii. tabiiy gul i chiroyli bo 'lgan 
yog 'ochlardan tayyorianadi. Shuning uchun bunday yog'ocblardan 
tayyorlangan oyoqlar jilvirlangandan so ‘ng payraxa bilan silliqlab 
jiloianadi va lak yoki politur suitilib pardozlanadi. Bu vaqtda xontaxtalar 
ham shu jinsdagi yog 'och m aterialdan tayyorlanib, ular ham laklanadi 
yoki politurlanadi.

X ontaxtalar vaoyoqlari tabiiy gu!i chiroyli bo'im agan yog'ochlardan 
tayyorlansa pardozlash bo 'yash bilan tugallanadi

0 ‘quvchi!arga texnika xavsizligi b o ‘vjcha 
yo‘riqnom a berish

Barcha m ehnat ta ’limi o 'q ituvchilariga va ustalar o 'quv ustaxonalari 
va korxonalarda o 'quvchilarga o 'rgatilishi lozim bo 'lgan texnika hamda 
m ehnat sohalariga oid texnika xavfsizligi va ishiab chiqarish sanitariyasi 
qoidalarini bilish kerak.

Xalq ta ’lirni bo'lirni m alaka komissiyasi tomonidan xavfsizlik 
texnikasi bo 'vicha bilim lar sinab ko 'rild i, ruxsat etilgan m a’rnuriy- 
pedogogik xodim largagina o 'quvchilam ing mehnat ta ’limi bilan 
shug 'ullanishga ruxsat berildi

Korxona] arda amaliyot o 'tayotgan o 'quvchilar korxona ishchilariga 
o ‘rnatilgan iartib asosida mehnat xavfsizligi qoidalari biian tanishtiriladi. 
Korxona m a’muriyati o 'quvchilam ing ish o 'rinlari o 'z  vaqtida va to 'liq  
yo 'riqnom a olishga m as’ul.

O 'qituvchi yoki usta o 'quvchiga qandaydii vazifani topshirishda uni 
texnologik jarayon, mashina yoki stanok tuzilishi va ish sharoitga old 
boshqa m a’lumotlarni berish bilan birga m azkur ishni bajarish uchun 
kerak bc 'lad igan  xavfsizlik qoidalari bilan ham lanishtirish kerak. 
Shuningdek, o 'quvchi saqlovciii m oslam alar vazif&si, xavfsiz ishlash 
qoidalari, ish o 'rn in i y ig‘ishtirish va tozaiash, shaxsiy gigiena to‘g ‘risida 
m a’lurnot olishi kerak. Bu borada o ‘quvchi bilimi vaqti-vaqii bilan 
tekshirilib, toMdirib turiladi.

X avfsizlik qoidalari
Yong‘inni oidini olish.
1. Tez yonadigan yog 'och chiqindilari lak, bo 'yoqlar va boshqalar 

alohida belgilangan joylarda saqlanishi.
2. Elektrli asboblar bilan ishiaganda uchqun hosil bo 'lish i mumkin, 

shuning uchun ularni tez yonadigan narsalar yaqinida ishlatish mumkin 
emas.



3. Elektr asbobiarni faqat o 'qituvchining ruxsati bilan ishlatish,
4. Y ong'inga qarshi kurashish asboblari kerak bo‘lganda darhol olib 

ishlatishga tayyor holda saqlash va ulardan to ‘g ‘ri foydalanish.
5. Elektr charxni ishlatganda hosil bo 'ladigan uchqunlar yonadigan 

narsalarga tegm asligi lozim.
6. E lektr isitgich asboblarini ishlatishda qarovsiz qoldirish m umkin 

emas.

Changga qarshi kurash.
1. Changli havodan qoching.
2. C hangitm asdan ishlang.
3. Dars tugagandan keyin ish joyini changitm asdan tozalash.
4. Supurgi bilan changitm asdan supurish.

Shikastlanishlarning oldini olish
!. T ig 'li va o 'tk ir uchii asboblar bilan ishlash qoidalariga qat’iv rioya 

qiling. Bunday asboblar saqlash joyini to 'g 'r i  qo ‘ying. Ularni zarur 
boMganda ko 'chada yoki transportda maxsus g 'iloflarda. qutichada yoki 
tig ‘ini qalin latta bilan o 'ragan  holda olib yuriladi.

2 O 'tk ir  tig/larga barmoq tegizib sinab ko 'rish  m um kin emas .
3. Faqat dastasi m ustahkam  o rnatilgan asboblardan foydalanish.
4. A sboblar bilan ishlayotganda boshqa odam lar shikast yetmasligi 

choralarini ko 'ring.
5. Q c lg a  zirapcha kirm asligi va har turli shikaslar yetm asligi uchun 

zarur hollarda q o iq o p  kivib ishlang.
6. Bo'yoqlar, lak va erituvchilar bilan ishlash joyi sham ollatiladigan 

b c ‘lishi lozim.

Y og‘ochga ish iov berish  texnolcigiyasi yuzasidan  
taq vim iy-m avzu iy  rejaning joriy  va oralicj 

nazorat!ariga y o ‘na!tirilgan savollar  
ham da am aliy  m azm unlari

Taqvim iy-m avzuiy rejaning joriy  va oraliq nazoratlariga yo'naltiril- 
gan savoliar ham da amaliy mazmunlari.

]-chorak  bo‘yicha.
I -ioriv  na/.orat.
Yog‘ochning xa!q :<o‘jaligidagi ahamiyati ham da uning tuzilishi 

yuzasidan.
I. D arslik  va qo‘shim cha m anbalardan foydalanib bilishingiz 

kerak
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A) Y og'ochning xalq xo 'jaligidagi o 'rnini.
В I Yog' ochning tuzilishini.
V) Yog'ochning turlariga qarab ishlatilishini.
G) Y og'ochning tanlanishiga e ’ibor beriladigan jihatlarini.
II. U ddalashingiz kerak.
A) Y og'och materiallarni nam una jam lanm asini tuzishni;
B) Y og'ochning tarkibiy xossalarini turli m oslam alarda aniqlashni;
V) daraxt holatidagi tanani yog 'och  holatiga aylantirishni;
2 -io riv  n azo ra t,
Mavzu: Yog'och turlari hamda uning tashqi ko'rinishlari. Q ‘ziga 

xos belgilan.
I. Darslik va qo‘shim cha maribalardan foydalanib bilishingiz 

kerak:
A) Y og'ochning tashqi ko'rinishlari va o 'ziga xos belgilarini;
B) Yog’ochning xossalarini;
V) Y og'ochning ishlatilish sohalarini.
П. U ddalashingiz kerak:
A) Y og'ochning tashqi ko 'rinishi va belgilari bo 'yieha, ularni m a’lum 

bir jadvalga keltirishni;
B) Yog'ochni xossalarini kengaytirib ularni m a’lum bir tizim ga 

kellirishni;
V) Yog'ochni ishlatilish sohalarini kengaytirgan holda uiarni 

sxeinalarga bo'linishini.
3 -joriy  n azo ra t.
Yog'ochning xossalari hamda ularni ishlatilish sohalari.
I. Darslik va qo‘shim cha manbalardan foydalanib bilishingiz

kerak:
A) Yog'ochning texnik xossalari va ularning ahamiyatini;
B) Yog'ochning fizik xossalari va uning xususiyatlari;
V) Yog’och xossalarini aniqlashda foydalaniladigan aastgohlar;
G) Xalq xo 'jalig ida yog 'ochdan foydalanish sohalari.
II. U ddalashingiz kerak:
A) Yog'ochning texnik xossalariga namunalar tayyorlashni;
B) Y og'ochning fizik xossalarini aniqlab ko'rsatishni;
V) Yog'ochni mexanik sinovdan o 'tkazishni;
G) Im oratsozlikda eshik va rom larni texnik rasmlarini chizishni.
4-ioriv nazorat.
Duradgorlikda ishiatiladigan yog'ochiar; terak. tog'terak, 

shutnio!. qarag'ay, buk, bud, 110k, yong‘oq, chinor va hokazolar.



I. Darslik va qo‘shim cha m anbalardan foydalanib bilishing kerak.
A) D uradgoriikda ishlatiladigan yog 'och  turlarini.
B) M ahalliv hududda o ‘sadigan yog‘ochbob daraxtlarni.
V) M ateria! tanlashda uning sifatini aniqiashni.
G) Yog‘ochni ishlatish o 'm in i to 'g 'r i aniqiashni.
II. U ddalashingiz kerak:
A) Buyum tayyorlashda keraklicha materia) tayyoriash kerak.
B) Tayyorianadigan m odeining cjismlarini rejalashni.
V) bir m odelga ishlatiladigan bir necha m aterial lafsiiotini tayyorlashni.
1-orsliq nazorat
M ahalliy hududda o ‘sadigan daraxtlar va ulardan olinadigan  

yog‘och turlarini o ‘rganish hamda ularning sifatini, nuqsonlarini 
aniqlash.

I. Darslik va q o‘shimcha m anbalardan foydalanib bilishingiz  
kerak:

A) M ahalliy hududda o 'sadigan daraxtlardan olinadigan yog‘ochni; 
3 )  M ahalliy daraxtlardan olinadigan yog 'och  turlarini;
V) Yog‘ochlarda uchraydigan nuqsonlar va kelib  chiqish sabablarini.
H. U ddaiasbingiz kerak:
A) Mahalliy hududda o 'sadigan daraxtlar nam unasini;
B) Yog'ochdari olinadigan material turlaridan foydaianishni;
V) Y og'och sifatiga qarab navlarga ajratishni;
G) Y og'och sifatini aniqlovchi jadvalni tuzishni;
D) Yozma test savcllariga javobni.
5-ioriv nazorat.
Duradgorlik  dasrgohining tuziHshi va undan foydalanish  

qoidalari.
I. Darslik va q o (shitr.cha m anbalardan foydalanib bilishingiz 

kerak:
A) D uradgorlik dastgchining tuzilishini;
B)  D astgoh tiskilaridan foydaianishni;
V) D astgohda ishni tashkil qilish qoidalarini;
G) Ish joyini.
II. U ddalashingiz kerak:
A) D uradgorlik dastgohini ishga mos holda rostlashni;
B) D astgohda xom -ashyoiar tayyorlashni;
V) dastgohda turli ish usullarini bajarishni;
G) Ish o ‘rnini tartibga solishr.i.
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o-ioriv  nazo ra t.
0 ‘lchash va rejalash asboblari: chizg‘ichiar, buklama metr, 

qalamlar, xatkash va boshqalar.
I. Darslik va q o ‘shim cha m anbalardan foydaianib btlishingiz

kerak:
A) duradgorlik o ‘lchash va rejalash asboblarini;
B) ay 1 ana, to ' rtburchak, tekst va boshqa geornetrik shakllam i 

o ’lchashni;
V) M ateriallrni o 'lcham i: msz- mz hisobida axborot berish.
II. U ddalashingiz kerak:
A) 0 ‘ichov asboblarini ishlatishni;
B) X om -ashyoiar o 'lchashni, chiqarishni;
V) Tavyorlanadigan model o ‘lchami haqida jadval tuzishni;
G) asbobiam i o 'z  o 'm ig a  taxlab q o :yishni.
7-ioriv nazorat.
Arralar turlari: daraxt, yog‘och. Suyak, shox va boshqa 

m aterialiarni kesish uchun ishlatiladigan arralar turlari platinaii va 
diskli arralar va u lam ing ishlatilishi.

I. Darslik va qo‘shimcha raanbalardar. foydaianib bilishingiz
kerak:

A) Arra vuilarini;
B) A tralarni turlariga qarab ishiatish sohasini;
V) Arralarni ishlatishda talab qilinadigan qoidalarni.
II. U ddalashingiz kerak:
A) D uradgorlik arralarini ishga tayyorlashni;
B) Arraiash ishlarini bajarishdagi ish o 'rn in i tayyoriashni;
V) Kesish va lilish uchun materialni dastgehga o'rnatishni;
G) Amaliy ish haqida hisobot tayyoriashni.
8 -ioriv  n a z o rat.
8 o lg ‘a!ar turlari. PoMat, yog*loch, va p'astik bolg‘aiar va 

to‘qm oqiar uskunaiari turlari va ulardan foydalanish texnika 
xavfsizligi.

I. Darslik va q o‘shim cha m anbalardan foydaianib bilishingiz 
kerak:

A) B olg 'alar haqida to i iq  m a’lumotlami;
B) Yog'och to ‘qmoq va iskanalar haqida m a’lumotlarni;
V) Baiariiadigan ish ketma-ketligi haqida m a’lumotlarni;
G) Xavfsiziik texnikasi qoidalarini.
П. U ddalashingiz kerak:
A) Turli vazndagi boSg’aiar bilan ishlashni;
8 ) Yog'och to 'qm oq va iskanalar bilan;



V) A sboblarni ishlatish usuilari haqida axboro: tayyorlash.
9-ioriv nazorat.
Randalar turiari va ularni ishga tayyorlash qoidalari. A sboblarni 

saqlash va ishlatish qoidalari, texnika xavfsizligi.
I, D arslik va qo‘shim cha m anbalardan foydalanib bilishingiz 

kerak:
A) R anda va randalash ishlarini;
B) Asboblarni saqiash va ishlatish qoidalarini;
V) D uradgorlik asboblarini ishga tayyorlashni;
G) Ish bajarish jarayonida texnika xavfsizligini.
II. U ddalashingiz kerak:
A) Randalarni ishga tayyorlashni;
B) Randalar yordam ida buyumlarni xom akisini tayyorlashni;
V) R andalarning amaiiy ishlari haqida.
2-oraliq nazorat
A sbob-uskunalar va nioslam alarga tegishli texaologik  

k o‘rsatkichlariga muvofiq ish holr.tiga keitirish.
I. D arslik  va q o‘shimeha m anbalardan foydalanib bilishing kerak:
A) A sboblarga texnik qarov o 'tkazishni;
B) T a'm irlash ishlarini ketma-ketligini:
V) Asboblarni ish xolatiga keltirishni;
G) X avfsizlik texnika qoidalarini.
II. U ddalashingiz kerak:
A) A sboblarning ish holatiga keltirishni:
B) A sboblarga texnik qarov o ‘tkazishni;
V) A sboblarni ta ’m irlash texriologiyasini.
10-ioriy nazorat.
Yog‘ochga ishlov beradigan stanok iarva  alar haqida tushuncha.
I. D arslik va q c ‘shim cha m anbalardan foydalanib bilishingiz  

kerak:
A) Y og'ochni til ish, ycg/ochga shak! berish uchun foydalaniiadigan 

stanoklarni;
B) Stanoklarni ishga tayyorlash tarzini;
V) Stanoklarning ishchi organlarmi.
Stanokda ishlash xavfsizlik qoidalarini.
II. U ddalashingiz kerak:
A) Turli xil ishlarni bajarishni;
B) Stanokni va o 'zingizni amaiiy ishga tayyorlashni;
V) Stanok va qismlarini ko 'rsatish va ularda bajariladigan ishlarni 

nam oyish etishni.



G) Stanokni qo 'i bilan ish’atib ko‘rishni.
11-ioriv nazorat.
M ashinaning asosiy qismlari: dvigatel, uzatish m exanizm i, ichki 

organlar.
I. Darslik va qo‘shimcha m anbalardan foydalanib bilishingiz  

kerak:
A) Duradgorlikda yog 'och ishlash m ashinalarining ish faoliyatini;
B) Y og'ochni tilish. kesish va tegishli shakl beradigan qismlarini;
V) Aylanma, ilgariianma harakatini ta’minlash mexanizmini;
G) M ashina qism larining chizmalarini.
II. Uddalashingiz kerak:

A) M ashina qismlarini 0‘rganishni;
B) M ashinaning qismlarini o 'zaro  uzviy harakatlarini kuzatishni;
V) M ashinaning ichki qism lariga qarov o 'tkazishni;
G )M ashinani qo 'i bilan ishlatishdam aviud kamchiliklarini aniqlashni.
12-joriv nazorat.
Mashirianirig asosiy detallari: vailar, detallar, dastalar, 

m ahkam lash detallari.
I. Darslik va qo‘shimcha m anbalardan foydalanib bilishingiz 

kerak:
A) M ashinashunoslik elementlarini:
B) M ashinaning yurishi, yurg 'izish, ish bajaradigan detallarini;
V) M ashinaning ust qurilm asiga m ahkam langan detallarini;
G) Harakat va harakatni uzatish, ishlarning ketma-ketligini.
II. Uddalashingiz kerak.
A) M ashinani boshqarish uchun dastlabki amaiiy ishlarni;
B) M ashinada tayyorlanadigan buyum larga xos xorn-ashyclam i;
V) K inem atik sxem a yoki texnologik jarayonga xos amaiiy ishni;
G) Bajarilishi.
13-ioriv  n azo ra t.
Vintli m exanizm , uning tuziiishi va vazifasi.
I. Darslik va qo‘shimcha m anbalardan foydalanib bilishingiz 

kerak:
A) M ashina qismlarini ajraluvchi birikmalarini;
B) Birikm a va unga biriktiriladigan birikmalarni;
V) Vintli mexanizm lam i mashinada tutgan o'rnini.
II. Uddalashingiz kerak:
A) Vintli mexanizm chizmasini taxlilini;
B) Vintli mexar.izmni qism larga ajratishni;



V) MexanizmJarni m ashinada bajaradigan ishlarini;
G) Laboratoriya ishi.
14-ioriv nazorat.
D etallarning konstruktiv elenientlari. S teshik, faska. o ‘yiq va 

boshqalar.
I. D arslik va qo'shim cha m anbalardan foydalanib bilishingiz  

kerak:
A) Zagatovkalarni tayyorlash texnologiyasini;
B) Ish ketma-ketligi uchun ish qurollaridan foydaianishni;
V) D etallarning konstruktiv elenientlari haqida m a’lumotni.
II. U ddalashingiz kerak:
A) Zagatovkalarning texnologik konstruksiyasini tayyorlashni;
B) K onstruktiv elem entlar texnik rasmini chizishni;
V') B urish yoki parmalash yordam ida amaliy ishlami;
G) Q ilingan ishlarni yozm a hisobotini topshirish.
15-ioriv nazorat.
Yog‘ochga ishlov berish tokarlik stanogi.
I. D arslik  va qo'shim cha m anbalardan foydalanib biiishing kerak:
A) Y og'ochga ishov berish tokarlik stanogini;
B ) StanoRda bajariladigan ishlar majmuini;
V) Stanokni bosnqarish uchun foydalanish vositalarini;
G) X avfsizlik texnika qoidalaiir.i,
II. U ddalashingiz kerak:
A ) Tokarlik stanogini ish holatiga keltirishni;
B) Stanokka buyum larga tegishli xom-ashvoni o ‘vnatish; uni qo'i 

bilan olishni;
V) Y og'ochga ishlov berish uchun kerakli asbob va andoza tanlashni; 
G] Bajarilgar. ishlarni yozm a shaklda ifodalab berishni
3 -oraiiu nazorat
M ashinashunoslik ekm entlari. Yog'ochga ishlov berish stanok- 

iarining iizatilishi, bu s ta n o k la rd a  kuch qaratqiehning uzatilishi, 
stanokni ishga tayyorlash bosqichiarini o‘i ganish.

I. D arslik  va qo'shim cha m anbalardan foydalanib bilishingiz 
kerak;

A) M ashinada kuch harakat uzatilishini:
B) Stanoklarda val. podshipnik va gidravlik uzatm alam i;
V) IJzatm alaidagi foydali ish koeffitsentini aniqiashni;
G) G g 'zak i yoki test savollariga javob berishni.
II. U ddalashingiz kerak:
A) Stanoklarni tuzilishiga ko 'ra kinem atik sxem asini tuzishni;



В) Stanok qism lariga texnik qarov ishlarini bajarishni;
V) Stanoklarni ishga tayyorlashni;
G) Qiiingan ishlarni tahlil qilishni.
16-joriy  n azo ra t.
Duradgorlik buyumlari detallarini biriktirish.
I. Darslik va qo‘shimcha m anbalardan foydaianib bilisliiugiz  

kerak:
A) Buyum lar detallarni biriktirishni;
B) Biriktirish texnologiyasini;
V) Yelimlash va pardoziash texnologiyasini;
G) Turii texnologiyalar birikmasini.
IL U ddalashingiz kerak:
A) Birikm a qismlarini taxt holatiga keitirishni;
B) Birikmani burchak o 'lcham larini aniqlashni;
V) Birikm ani yelimlashni;
G) Turii birikmalardan nam unalar tayyorlashni.
17-ioriy nazorat.
Duadgoriik biiikm alari to ‘g ‘risida texnik m a’lum ot.
I. Darslik va qo‘shim cha manbalardan foydaianib bilisliingiz  

kerak:
A) Y og'ochdan va q o ‘shimcha oddiy tayyorlashni;
B) Detallarni oddiy m ixlar bilan biriktirishni;
V) Rezbali burma mixlar bilan biriktirishni;
G) Birikm aga ta’sir etadigan kuclini.
II. Uddalashingiz kerak:
A) Bir dona tirnoqli birikm a eskizini tayyorlashni;
B) Oddiy mix yordam ida birikma tayyorlashni;
V) Rezbali buram a mixlardan foydaianib birikma tayyorlashni;
G) Tayyorlangan birikmaga pardoz berishni.
18-ioriv nazorat.
DuradgurSik buyum lari detallarini yelim lab biriktirish.
I. Darslik va qo‘shirncha m anbalardan foydaianib biiishingiz 

kerak:
A) Birikm ani yelimlash uchun nimaiarga e ’tibor berish kerak;
B) Elirnlarni tayyorlash va foydalanishni;
V) G igienik qoidalarga rioya qilishni;
G) Yelimlash asbobi va m oslam alaridann foydalanishni.
II. Uddalashingiz kerak:
A) Birikm alarni yelimlash ish joyini tashkil qilishni;
B) Biror birikmali namunani yelimlashni;
V) Am aliyotda yelim lash usullaridan keng foydalanishni;



G) В arc ha foydalanilgan vositalarni o 'z  joyiga v ig 'ib  qo‘yish kerak.
4-oralifi nazorat
D etaliarni oddiy m ixlar rezbali birikma m ixlar (shurup) va 

boshqa vositalar bilan biriktirish, faner tayyorlash texnologiyasi.
I. Darslik va q o‘shim cha m anbalardan foydalanib bilishingiz 

kerak:
A)  B irikm a xom ashvoni tayyorlashni;
V) B irikm a texnik rasmini chizishni;
V) B irikm a apparaturalarni bajarishda;
G) Birikm alarni, apparaturalarni bajarishda tejam korlik y o ‘nalishini. 
U. U ddalashingiz kerak:
A) D etaliarni m ix bilan biriktirish kerak;
B) Detaliarni shurup biian biriktirishni;
V) Buyum detaliarni rezbali birikm alar bilan biriktirishni;
G) Fanerlarni tayyorlashni.
1 9-ion v  nazorat.
Duradgorlik biayumlarining sirtini pardozlash va detaliarni 

konstruksiyalash.
I. D arslik va qo‘shim eha m anbalardan foydalanib bilishingiz

kerak:
A) Buyum larni pardozlash materia!larini;
B) Pardozlash asbob-m oslam alarini;
V) Pardozlash texnologiyasini;
G; Pardozlash dizayn ascslaiidan unumli foydalanishni.
II. Uddalashingiz kerak:
A) Buyumlarni oddiy usulda pardozlashni;
B) U y-ro ‘zg ‘or buyum larini pardcziashni;
V) Oddiy m ebellarni pardozlashni;
G) Pardozlash operatsiyasiga xos buyumlarni konstruksiyalashni.
20-?or;v nazorat.
Yog‘ochdan uy-rc‘zg ‘or buyum iari tayyorlash.
J. D arslik  va qo'shim cha m anbalardan foydalanib bilishingiz 

kerak:
A) Y og'ochdan uy -ro 'zg ‘or buyumiari tayyorlashtarixini, ahamiyatini;
B) Y og'ochdan uy-ro‘zg ‘or uchun tavyorlangan buyum lar turlarini; 
V) Y og'ochdan tavyorlangan uy-ro‘zg ‘or buyum iarini uylarda o ‘ziga

xos tutgan o 'rn in i,
G )Y og 'ochdan  tayyorlangan uy-ro‘zg‘orda qo'llaniladigan buyum- 

larda dizayn yechim lari, naqsh va o ‘ym akorlik asoslarini.



II. Uddalashingiz kerak:
A)  Y og'ochdan eng oddiy shaklda buyum lar tayyorlashni;
B) Yog'ochdan tayycrlanadigan buyumni texnoiogiyasini ishlab 

chiqish;
V) Y og'och bilan eng oddiy shakida tayyorlangan buy urn ga dizayn, 

naqsh va o 'ym akorlik  bezaklarini qo‘llashni.
21-joriy nazorat.
Yog‘och chiqindilaridan foydalanib buyum lar tayyorlash.
I. Darslik va qo'shim chy m anbalardan foydalanib bilishingiz  

kerak:
A)  Yog'och chiqindilaridan foydalanib buyumlar tayyorlash tarixini;
B) Yog'och chiqindilaridan foydalanish texnoiogiyasini;
V) Q og 'oz chiqindilaridan foydalanib u y -ro 'zg ‘ot buyumlarini 

tayyorlashni;
G) Yog'och chiqindilaridan foydalanib buyum larni pardozlashni.
II. Uddalashingiz kerak:
A) Yog'och chiqindilarini o 'rn iga qo 'y ib  foydaianishni;
B) Yog'och chiqindilaridan foydalanib oddiy buyum lar tayyorlashni;
V) Y og'och chiqindilaridan tayyorlangan buyum larda qo‘l!ani!adigan

materiallar, plasttmassa va boshqa elementlar.
22-joriy nazorat.
Egov va jilvir qog'ozlar yordam ida yog‘ochdan tayyorlangan  

buyum larni pardozlash va tozalash ishlari.
I. Darsiik va qolshimcha m anbalardan foydalanib bilishingiz 

kerak;
A) Yog'ochdan tayyorlangan buyumni egov va jilv ir qog'ozlardan 

foydalanish tarixini va im koniyat'arini;
B) Yog'ochdan tayyorlangan buyumlarni tayyorlash. pardozlash va 

tozalash texnologiyada qo 'llaniladigan egov va jilv ir turlarini hamda 
ulam ing xususiyatlarini;

V) Y og'ochdan tayyorlangan buyumni pardozlash va tozalash 
jarayonidan so ‘ng a! if. lak va boshqa bo 'yoqlar dan foydalanish, bularning 
sil'at va narxlarini ko tarishiga ta ’sirini;

G) Y og'ochdan tayyorlangan buyum ni pardozlash va tozalashni 
zamonaviy texnoiogiyaga keltirish, ishns bozor iqtisodiyoti bilan 
bog'lanishini.

II. Uddalashingiz kerak:
A)  Y og'ochdan tayyorlangan buyumlarni pardozlashni;
B) Yog'ochdan tayyorlangan buyumlarni tozalashni;
V) Y og'ochdan tayyorlangan buyumlarni pardozlash va tozalashdan 

so 'ng  aliflash, Iaklash va badiiy bo 'yoqlarda bo‘yashni;



G) Oddiy pardozlash va tozalash texnologiyasida ishiab chiqarilgan 
mahsulotlarni dizayn, shakl va o 'ym akorlik  elem entlaridan foydalanilgan 
holda buyumlarni narxiarini farqini aniqlashni.

23-ioriv nazorat.
Tayyorlanadigan buyum lar texnologik kartasini ishiab chiqish.
I. D arslik va qo^shimcha m anbalardan foydaianib bilishingiz 

kerak:
A) Yog'ochdan tayyorlanadigan buyumlarni texnologik kartasini 

ishiab chiqish mohiyati va ahamiyatini;
B) texnologik kartaning elem entlarini;
V) Y og‘ochdan tayyorlanadigan buyumlarni tayyorlash ketma- 

ketligini aniqlash xususivatlarini va tamoyillarini;
G) Y og'ochdan tayyorlanadigan buyum larni texnologik kartasini 

tuzish hajm ida uni tarkibidagi rasm, chizm a va eskizlarni o ‘rni va 
m ohivatini.

II. U ddalashingiz kerak:
A) Y og'ochdan tayyorlanadigan oddiy 3-4 operatsiyadan iborat 

buyum ni texnologik kartasini tuzishni;
B) Y og'ochdan tayyorlanadigan 5-6 operasiyadan iborat buyumni 

texnologik kartasini tuzishni.
24-joriy nazorat.
Tayyorlanadigan 1-2 dem enti bo‘Igan prizma shaklidagi yog ‘och 

detaiiarni shakliga, texnik rasm iga qarab eskizini tuzish.
I. D arslik  va qo‘shim cha m anbalardan foydaianib bilishingiz  

kerak:
A) Tayyorlanadigan 1-2 elementi bo 'igan  prizm a shaklidagi yog 'och  

detaiiarni shakliga, texnik rasm iga qarab eskizini tuzish qoidalarini;
B) Tayyorlanadigan 1-2 elementi bo 'lgan prizma shaklidagi aniq 

yog 'och  detallarni shakliga, texnik rasm iga eskizini tuzish texnologiyasini.
II. U ddalashingiz kerak:
A) Tayyorlangan i-2  elem enti bo 'lgan prizm a shaklidagi yog 'och  

detallarni shakliga, texnik rasm iga qarab eskizini ishiab chiqislini.
5-m ajm uaviy oraliq nazorat
X om -ashvoni tanlash, rejalash va tayyorlash.
I. D arslik  va qo‘shimcha m anbalardan foydaianib bilishingiz 

kerak:
A) Tayyorlanadigan buyum lar chizm a yoki eskizlariga qarab, xom- 

ashyoni rejalab olish qoidalarini va usullarini;
B )R ejalab olingan xom -ashvoni texnologik operatsiyalarga tayyor

lashni.



II. Uddalashingiz kerak:
A) Tayyorlanadigan buyum lar grafik xujjatlarga asoslab xom- 

ashyoni majm uaviy holatda tanlash, rejalash va navbataagi texnoiogik 
operatsiyaga tayyorlashni.

B)  2-3 operatsiyaga xos buyum larga xom-ashyolarni tanlash, 
navbatdagi texnoiogik operatsiyalarga ularni tayyorlash hamda amaiiy 
ish sifatini quyidagicha baholashni.

- bajarilgan amaiiy ish (tavyorlangan buyum yoki uning qismini) 
chizm a asosida to 'g 'r i  tayyorlangani -  lbal!.

- bajarilgan ishning sifatini ta 'm inlash  -  4 ball
- asboblarni to ‘g ‘ri ish la tish - 3  ball.
- o 'zlashtirilgan nazariy b il im la rg a -2  ball
- majmuaviy oraliq nazorat balli -  10 ball bilan baholanadi.
25-ioriv nazorat.
Yog‘ochga ishlov berish sohasidagi xalq hunarm andchiligi kasb- 

lari (o‘ym akorlik, beshikchi. sandiqchi va boshqalar)
I. Darslik va q o ‘shimcha m anbalardan foydalanib bilishingiz 

kerak:
A) Y og'ochga ishlov berish sohasidagi xaiq hunarmandchiligi 

kasblarini;
B) Yog'ochga ishlov berish sohasidagi xalq hunarm andchiligi har bir 

kasblarning paydo bo 'lishi (tarixi), mohiyati, ahamivatini;
V) Y og'ochga ishlov berish sohasidagi xalq hunarmandchiligi har bir 

asboblarini. m oslam aiarini, m ehnat harakatlarini, hamda texnoiogik usul 
va cperatsiyalarini;

G) Yog'ochga ishlov berish sohasidagi xalq hunarmandchiligi har bir 
kasbiarga bajaradigan ishlarni (tayyorlanadigan buyumlarni).

II. Uddalashingiz kerak:
A) Yog'ochga ishlov berish sohasidagi xalq hunarmandchiligi har bir 

kasblarining asboblarini ishlatishni;
B )  Yog'ochga ishlov berish sohasidagi xalq hunarm andchilik 

kasbiariga har 1-3 operatsiyadan iborat bo 'lgan buyumlarni tayyorlash;
V) Y og'ochga ishlov berish sohasidagi xalq hunarm andchilik har bir 

kasbiariga har asbcb va m oslamalarni eng oddiy ishlarni bajarish.
26-iofiv  n azo ra t.
Yog'ochga ishlov beruvchi hunarm andlarning hozirgi paytdagi 

tutgan o ‘rni va mavqelari.
I. Darslik va qo'shim cha m anbalardan foydalanib bilishingiz

kerak:
A) Yog'ochga ishlov beruvchi hunarm andlarning tanxiv jihatdan 

rivoj lanishini,
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В) Y og’ochga ishlov beruvchi hunarm andlarning “O ta-kasb” va 
“U stoz-shogird” chilarni rivojlanishida tutgan o 'rn i;

V) Y og'ochga ishlov beruvchi hunarm andlardan zamonaviy muhandis- 
pedagoglar tayyorlashda tutgan o ;rni va niavqcini;

G) Y og'ochga ishlov beruvchi hunarmandlarni “U stoz-shogird”chilik 
m aktabi tizim ida hunarmand-pedagogchilai: sinflar tasbkil etishda o ‘rni 
va mavqeini.

II. U ddalashingiz kerak:
A) Y og'ochga ishlov beruvchi hunarm andlarning tarixiy jihatdan 

rivojlanish modelini isnlab chiqish;
B) Y og'ochga ishlov beruvchi o 'qituvchi-hunarm andlarw  '“O ta-kasb” 

tizim ida m ehnat qilishni o 'rganish  hamda kasbni tanlashga doir modelini 
va dasturini ishlab chiqish:

V) “O ta-kasb” tizim ida o 'g 'i l  bolalarning otasi. amakisi. tog 'asi va 
akalarining kasblari bo 'y icha  o 'rgatish  jarayoni m azmuni kiradi. Qizlar 
uchun m azkur tizimda, ularning ammasi, xolasi va opalarining kasblari 
bo 'y icha m ehnat qilishlarini tushunish lozim.

2. “U stoz-shogird” tizim ida tashkil etilgan mehnat ta ’limi —  qizar va 
o 'g 'i l  bolalalar uchun bir qoida asosida ustaning ish joyida olib boriladi.

"O ta-kasb” va “U stoz-shogird” tizim ida o 'tiladigan m ehnat ta ’limi 
rr.aktab ustav idaaks ettirilishi lozim.

M azkur tizim lar asosida m ehnat ta ’limini o 'q iydigan o 'quvchilar 
uchun har o ;qu \’ yilada m aktab rahbarining buyrug 'i qabul etiladi.

U nda m aktab tom onidan mehnat o 'qituvchisi, fidokor ham da mehnat 
ta ’limi yo 'nalish i bo 'y icha uyg'uniashtirilgan (profillashtirilgan)um um iy 
ta 'lim  fanlar o 'q ituvchilar m a’suilik qilishi qavd eti!ishi lozim

27-ioriv  nazorat
X unarm andchiliknm g zam onaviy ishlab chiqarishdagi kasblari 

bilan ham korlikligi.
I. D arslik  va qo(shim cha m anbalardan foydalanib bilishingiz 

kerak:
A) Hunarm andchilikni zam onaviy ishlab chiqarishdagi kasblari bilan 

um um iyligi va bog 'lanishiga xos hamkorlikligida;
B) Hunarm andchilikni zam onaviy ishiab chiqaiishdagi kasblari bilan 

ham korligi xususiyatlarini;
V) H unarm andchilikni zam onaviy ishlab chiqarishdagi kasblari bilan 

ham korlikdagi qo 'ilaniiadigan asbob-uskunaiar;
G) H unarm andchilikni zam onaviy ishlab chiqarishdagi kasblari bilan 

ham koriigidagi holatlarda qo 'llaniladigan noan’anaviy texnologiyalam i.



II. Uddalashingiz kerak:
A) Huiiarmaridchilikni zam onaviy ishiab chiqaris'ndagi kasblari bilan 

ham korlik asoslari modelini ishiab chiqishni;
B) H unarm andchilikning zam onaviy ishiab chiqarishdagi kasblari 

bilan hamkorligidagi mavjud texnik-texnologik biiimlarni niodel holatga 
keitirishni;

V) Hunarm andchilikni zam onaviy ishiab chiqarishdagi kasblari bilan 
nam korlikligida mavjud tam oyillarni tizim ga keitirishni.

28-joriy nazorat.
Yog‘ochga ishlov berish sohasida uehta texnik jihatdan uzviy 

bog‘langan kasblarni o‘rganish.
I. Darslik va qo‘sfcimcha m anbalardan foydaianib bilishingiz 

kerak:
A) Yog‘ochga ishlov berish sohasida kam idauchta texnik-texnologik 

jihatdan bog‘langan kasblam ing mazmunini;
B) Yog'ochga ishlov berish sohasida kamida uchta texnik-texnologik 

jihatdan uzviy bog'langan kasblam ing mazmunini;
V) Y og'ochga ishlov berish sohasida kamida uchta texnik-texnologik 

jihatdan uzviy bog'langan kasblarni o 'zlashtirish ketrna-ketligi;
G) Yog'ochga ishlov berish sohasida kam idauchta texnik-texnologik 

jihatdan uzviy bog 'langan kasblarni o 'zgartirishda grafik elementlardan 
unum 1 i foydalanishni;

D) Yog'ochga ishlov berish sohasida kamida uchta texnik-texnologik 
jihatdan uzviy bog 'liq  kasblar m azm unida mavjud fanlar asoslari bilan 
to 'ldirishni.

II. U ddalashingiz kerak:
A) Y og'ochga ishlov berish sohasida uchraydigan texnik-texnologik 

jihatdan uzviy bog 'langan kasblar yuzasidan o 'qishni davom ettiradigan 
hududiy kasb-hunar kollejlari to 'g 'r is id a  axborotlar to 'piashni;

B) Y og'ochga ishlov berish sohasida kamida uchta uchraydigan 
texnik-texnologik jihatdan uzviy bog 'langan kasblarni o 'zlashtirish 
modelini ishiab chiqishni;

V) Y og'ochga ishlov berish sohasida kamida uchta uchraydigan 
texnik-texnologik jihatdan uzviy bog 'langan kasblar yuzasidan grafik 
elementiarni chizishni;

G) Y og'ochga ishlov berish sohasida kamida uchta uchraydigan 
texnik-texnologik jihatdan uzviy bog'langan kasblar mavjud ta ’biiy 
fanlar asoslarini model holatiga keitirishni.

29-ioriv nazorat.
Yog‘och o ‘ym akorligi yoki qufichilik va shu kabi kasblarda  

qo'Haniladigan asbob-uskunalar hamda ish usuUarini o'zlashtirish.
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I. Darslik va qo‘shim cha m anbalardan foydalanib bilishingiz 
k e rak :

A) Yog'och o 'ym akorlig i voki qutichilik va shu kabi kasblarda 
qo 'llaniladigan asbob-uskunalarni ish’atishda grafik elementlarni 
asoslarini;

B) Y og'och o 'ym akorlig i yoki qutichilik va shu kabi kasblarda 
qo ilan ilad igan  asbob-uskunalarni ishlatish jarayonida mavjud ta ’biiy 
fanlar bilan uzviy bog'lanishini;

V) Y og'och o 'ym akorlig i yoki qutichilik va shu kabi kasblarda 
qo 'llaniladigan asbob-uskunalar bilan ishlashdagi ish usullarini o 'rganish,

II. U ddalashingiz kerak:
A) Y og'och o 'ym akorlig i yoki qntichiiik va shu kabi kasblarda 

qo 'llaniladigan asbob-uskunalar haqida axborotlarni to 'plaslm i;
B) tuzilishi va ishlatish qoidalari, amaiiy ko 'n ikm alarni o'zlashtirishni 

modellashtirishtii;
V) Y og'och o 'ym akorligi yoki qutichilik va shu kabi kasblarda 

qo 'llaniladigan asbob-uskunalarni ishlatishdam avjud grafik elementlarni 
chizishni;

G) Y og'och o 'ym akorligi yoki qutichilik va shu kabi kasblarda 
qo 'ilaniiadigan asbob-uskunalarni ishlatish jarayonida mavjud ta ’biiy 
fanlar bilan uzviy bog 'iangan  asoslarini model holatiga keltirishni;

D) Y og'och o 'ym akorlig i yoki qutichilik va shu kabi kasblarda 
qo 'llaniladigan asbob-uskunalar bilan ishlashda eng oddiy usulJarni 
qo'Hashni.

6-m ajm naviy oraliq nazorat
O ‘yinakorlik asboblari bilan tanisbish hamda ularni ishlatish.
I. Darslik va q o‘shim cha manbalar dan foydalanib bilisfoing kerak:
A) O 'ym akorlik  asboblarini har tomoniarna o 'rganish. ularda texnik- 

texnologik iqtisodiy, raa’naviy-m a’rifiy, m adaniy m a’lum otlam i ma lum 
tizim ga keltirishni,

B) 1-2 o 'ym akoiH k kasblar asboblariga xos hujjatlarni ishlab cbiqish. 
ham da uiar asosida tayyorlash holatini quyidagicha baholashni;

- Bajarilgan amaiiy ishlarni chizina yoki eskiz asosida to 'g 'r i 
tayyorlashni -  Iball.

- Bajarilgan ishning sifatini ta ’minlash -  4 ball
- Asboblarni to 'g 'r i  ishJatilishi -  3 bail
- O zlashtirgan nazariy bilimiarga -  2 ball
- M ajm uaviy oraliq nazorat baUi
- m ajm uaviy oraiiq nazorat bail i -  10 ball bilan baholanadi.
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30-joriy nazorat.
Qutichilik kasbi va unda qo‘llani!adigan asbob-uskunalarni 

o'rganish hamda ularni ishlatish texaologiyasi.
I. Darslik va qo‘shim cha m anbalardan foydaianib biiishing kerak:
A) Qutichilik kasbiga xos qoMlaniladigan asboblar turlarini;
B) Qutichilik kasbiga xos asboblarni ishlatiiisb jarayonida mavjud 

ta 'b iiy  fanlar bilan uzviy bog‘lanishini;
V) Qutichilik kasbiga xos asboblarni hamda ularni ishlatiiisb 

qoidalarini;
G) Qutichilik kasbiga xos texnologik jarayonlarida uchraydigan 

grafik elementlarni.
II. Uddalashingiz kerak:
A) Q utichilik kasbiga xos qoMlaniladigan asboblar to ‘g ’risida mavjud 

texnik-texnologik m a’Iumotlarni maxsus jadvalga keitirishni;
B) Qutichilik kasbiga xos asboblarni tuzilishini hamda qoMlash 

qoidalarini har tom onlam a rasrnlari bilan referatda tariflang;
V) Qutichilik kasbida qoMlaniladigan asboblarni ishlatish jarayonida 

mavjud texnik-texnoiogik m a'lum otlarni ta ’biiy fanlarning mazmunlari 
bilan uzviy bogManishlarini modellashtirishni.
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