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KIR1SH

Boiajak mehnat ta’limi o ‘gituvchilarini o‘z kasbining mohir ustasi
gilib tarbiyalash. ularga 0 ‘zbekistonda ishlab chiqgarishdagi yangi
texnika va texnologiyalar, fan-texnika taraqqgiyotini jadallashtirish
omillari va istigbollari, ishlab chigarishni tayyorlashga oid texnologik
hujjatlar, yog'och va metall turlari, xususiyatlari, ularga ishlov berishda
rejalash ishlari, yo‘nish. arralash, pardozlash, ularga ishlov berishda
ishlatiladigan qol, elektr va mexanizatsiyalashtirilgan asbob-uskunalar.
dastgohlar. jihozlar. mashina va mexanizmlar elementlari, ularning
turlari, texnologik xarita tuzish va undau foydalanish, uy-ro‘zg‘or
buyumlari kicluk ta’mirlash ishlari, ishlab chigarishda ishchilar uchun
sog‘lom texnik jarayonni yaratish, ishchilarni yo'rignomalar bilan
tanishtirish. ularning huquq va burchlari, ishlab chigarishdagi sanitariya
va gigiyena, texnika xavfsizligi qoidalariga rioya qilishi va 0 ‘zbekiston
kelajagi bo'lgan har tomonlama barkamol shaxsni tayyorlashni
o'rgatish.

Mazkur o'quv qo‘llanmada oliy ta’limda texnol'ogiya ta’lim
yo'nalishi uchun ushbu fandan darslami tashkil etish yo'llari tavsiya
etildi. Ushbu qo llanmada I. Karimov materiallaridan ham foydalanildi.

QoMlanina shu sohadagi dastlabki ishlardan biri bo'lganligi uchun
ayrim kamchiliklardan holi emas, shuni e'tiborga olib, ushbu qo'llanma
hagidagi fikrlaringizni Guliston davlat universiteti Texnologik ta’lim"
kafedrasiga yuborishingizni iltimos gilamiz.



I. FAN VA ISHLAB CHIQAR1SH

1.1. Texnologiya va dizayn fanining niaqsad va vazifalari.
O ‘zbekistonda ishlab chigarish turlari

Fanning magsadi - boiajak texnologiya fani o'gituvchilarini o'z
kasbining mohir ustasi gilib tarbiyalash. ularga yog'och va metallning
xususiyatlari to*g'risida boshlang*ich bilimlami. ularm rejalash.
yo nish. arralash, teshish, pardozlash ishlari qoi vaelektr asboblarining
tuzilishi. ishlashi. dastgohlar, elektr va mexanizatsiyalashtirilgan
jihozlar, mashinalar elementlari, yangi texnika va llg or texnologiya
asoslari. texnologik xaritalar, ulami tuzish va foydalanishni hamda
mustagil O*zbekiston kelajagi bo’lgan bar tomonlama barkamol
shaxsni tarbiyalashdan iborat.

Fanning vazifasi - talabalarga yogoch va metallarni rejalash,
yonish, arralash, teshish. pardozlash ishlari va bu ishlami bajarishda
ishlatiladigan qo 1 va elektr asboblarining tuzilishini, ishlashini, elektr
va mexanizatsiyalashtirilgan jihozlarni. mashinalar elementlarini,
texnologik  xaritalami tuzishni. dizayn talablari darajasidagi
ro zg’orbop va xaridorgir buyumlarni tayyorlashnu elektr bilan
ishlovchi sodda uskuna va jihozlar tayyorlashni. uy va xonadonlarni
tamirlashda qollaniladigan zamonaviy qurilish  materiallarini;
mahsulot ishlab chigarishni nazorat gilishni, o Ichash va tagqoslash
texnologiyalarini, mehnatni Umiy tashkil etishni o‘rgatishdan iborat.

Insonlarning o'z ehtiyojlarini qondirish maqsadida iqtisodiy
ne matlar varatish jarayoni ishlab chiqarish deb yuritiladi. Iqtisodchilar
igtisodiy ne’matlarni ishlab chigaruvchi korxonalarni - ishlab
chigaruvehilar, ularni iste’mol qiluvchilarni esa iste’molchilar deb
ataydi. Ishlab chigaruvchilar. odatda, moddiy va nomoddiy ishlab
chigarish sohalariga bo linadi. Moddiy sohada moddiy ko iinishdagi
mahsulotlar. tovarlar ishlab chigariladi Moddiy ishlab chigarish
sohasiga sanoatdagi zavod va fabrikalarni. qishlog xo jaligidagi fermer
va dehgon xo jaliklarini misol qilib keltirish mumkin. Moddiy ishlab
chigarish sohasiga moddiy boyliklarni ishlab chigaradigan yoki
iste'molchilarga yetkazib beradigan hamma tarmoglar kiradi. Sanoat,
gishlog xo'jaligi va qurilishda jamiyat uchun zaiur ishlab chigarish
\ositalari (mashinalar. materiallar. inshoot va h.k) hamda iste’mol
mollari (ozig-ovgat mahsulotlari. kiyimlar. poyabzal va hokazolar)



yaratiladi. Yuk transports ishlab chigarishga xizmat ko'rsatish bo'yicha
aloga, savdo, umumiy ovqgatlanish, moddiy-texnika ta'minoti,
tayyorlash va sotish ham moddiy ishlab chigarish sohasiga kiradi,
chunki bular mahsulotlami yaratishda yordam beradi va ularning
realizatsiya gilinishini ta’minlaydi.

Xalg xo'jaligining noishlab chigarish sohasiga aholiga ta’lim
berish, tibbiy xizmat kofrsatish, madaniy-maishiy xizmat koksatish,
boshgansh, rejalashtirish va boshqa ijtimoiy zarur vazifalami amalga
oshiradigan tarmogqlar kiradi. Bu soha kishilarining mehnat sharoitini,
turmushini yaxshilash xalgn“ng farovonligini yuksaltirishga katta ta'sir
ko‘rsatadi. CVzbekiston sanoati ishlab chigarishi kowp tarmoqli bo‘lgan
murakkab sohadir. U elektr energetikasi, yoqilg4, qora va rangli
metallurgiya, kimyo va neft kimyosi, mashinasozlik va metaLIg$jshlov
berish, qurilish materiallari, to'qimachilik, tikuvchilik va boshga shu
kabi tarmoglardan iborat. Bular sanoatning ikki muhim tarkibiy
gismini - og‘ir va yengil sanoatni tashkil giladi.

Ogdr sanoat tabiiy moddiy boyliklar (mineral xomashyo, neft,
toshkokmir, gaz va h.k)ni gqazib olish va tayyorlash hamda ulardan turli
xil buyumiar tayyorlash uchun ulami gayta ishlash bilan shugullanadi.
Mamlakatimizda kon sanoati yer bag4idagi juda boy rangli metall
rudalar, toshko‘mir, neft, gaz, qurilish materiallari (ohak, marmar,
granit, qum)ni gazib olish va gayta ishlash orgali xalq xok&ligi uchun
zarur mahsulot ishlab chigarish bilan shug'ullanadi.

Sanoatning ikkinchi muhim tarkibiy gismi bo‘lgan yengil sanoat
gishlog xofalik mahsulotlarini gayta ishlaydigan yetakchi tarmoq
bolib, xalgning gazlama, kiyim-kechak, poyabzalga boMgan ehtiyojini
gondiradi. Mamlakatda yetishtiriladigan paxta, kanop, jun, teri va h.k
mahsulotlarining asosiy gismi ana shu sanoatda gayta ishlanadi. Biroq,
bu og‘ir va yengil sanoat bir-biriga bogMig bo‘Imasdan mustaqil
rivojlanadi degan gap emas, albatta. Og‘ir sanoat ishlab chigarish
vositalari (turli-tuman yigirish, tolgish dastgohlari, tikish mashinalari
va h.k) tayyorlab, yengil sanoatni tez sur'atlarda taraqqiy ettirish bilan
birga o‘zi ham rivojlanadi. Bundan tashgari yengil sanoat og‘ir sanoat
uchun xomashyo bazasi boHKib xizmat giladi.

Xalg xofaligining barcha tarmogqlarini zamonaviy texnika bilan
ta’minlashni ilg‘or mashinasozlik bazasisiz tasavvur qilib boMmaydi.
Chunki aynan mashinasozlikda ilmiy-texnik g ‘oyalar moddiy jihatdan
ero'yobga chigariladi, xalq xofaligming boshga tarmogqglaridagi



belgilovchi yaiigi mehnat qurollari, mashinalar yaratiladi. Bu sohada
resurslami tejaydigan prinspial yangi texnologiyalarga keng migyosda
o'tish, mehnat unumdorligini va mahsulot sifatini oshirish uchun asos
solinadi.

Aholi uchun madaniy-maishiy va xo'jalikka moljallangan xilma-
xil tovarlarni tayyorlash, asosiy mahsulotlar chigarish bilan sanoatning
barcha tarmogqlari shug‘ullanadi. Sanoatni xomashyo bilan, aholini
ozig-ovgat mahsulotlari bilan ta minlavdi. U o'simlikshunoslik
(dalachilik, sabzavotchilik, mevaehilik. yem-xashak tayyorlash va h.k)
hamda chorvachilik (qora molchilik, qoychilik, parrandachilik.
baligchilik va h.k)ni o0‘z ichiga oladi. Ishlab chigarish binolari,
inshootlar, turar joylar, yollar, kasalxonalar, maktablar va boshga
obyektlarni qurish hamda rekonstruksiya gilishdir.

Xalg xo jaligi va aholining xilma-xil yuklami tashish ehtiyojini
uzluksiz hamda o*z vaqtida ta’minlaydi. Jamiyatning ishlab chigarish
- xoljalik faoliyatida, aholining madaniy-maishiy ehtiyojlarini
gondirishda muhim ahamiyat kasb etadi. U axborotlarning uzatilishini
taminlaydi va pochta, telegraf, telefon, radio, televidenivani o‘z ichiga
oladi.

Moddiy va ma naviy ne'matlarni yaratish, xizmatlar ko ‘rsatish
inson hayoti, uning yashashi va kamol topishi uchun moddiy asosdir.
Shuning uchun ishlab chiqgarishning to‘xtovsiz takrorlanishi va uni
rivojlantirish har doim eng muhim iqtisodiy qonuniyat va obyektiv
zaruriyatdir.

Har ganday jamiyatda ishlab chigarishning amalga oshishi, eng
avvalo, uning ro*y berishi uchun bu jarayonda gatnashadigan omillar
bo Imogi lozim. Igtisodiyotning tizimi va shaklidan gat’i nazai' ishlab
chigarish yoki xizmat ko*rsatishning hatnma sohalari uchun umumiy
boMgan uchta omil: ishchi kuchi, mehnat qurollari va mehnat
predmetlari bo lishi shart. Ishchi kuchi deb insonning mehnat gilishga
boigan agliy va jismoniy qobiliyatlarining yig’indisiga aytiladi.lshchi
kuchi mehnat gobiliyatiga ega boigan kishilar uchun xosdir.

Mehnat qurollari deb inson uning yordamida tabiatga, mehnat
predmetiga ta sir giladigan vositalarga aytiladi (mashinalar, stanoklar,
traktorlar. qurilmalar, uskunalar va b.). Mehnat predmetlari esa bevosita
ta sir giladigan, va ni mahsulot tayyorlanadigan narsalardir (yer-suv,
xomashyo va boshqa turli materiallar). Mehnat vositalarini mehnat
predmetlariga ta sir etish xususiyatiga ko'ra bir nechta kattaguruhlarga



boiisli mumkin. Birinchi guruhga mashinalar. mexanizmlar, stanoklar,
uskunalar, turli xil apparatlardan iborat mehnat qurollarini Kiritish
mumkin. Ularning yordamida ishchi tabiat ashyolari va kuchlariga
bevosita ta'sir giladi va bu ashyolar o‘zining iste’moli uchun zarur
bolgan shaklga keltiradi.

Ikkinchi guruhga - materiallami saglash uchun mofjallangan
mehnat vositalari (tizimlar, turli xil bochkalar, quvurlar, omborlar va
boshqalar) kiritiladi.

Uchinchi guruhga - ishlab chiqgarish jarayonida bevosita
gatnashmaydigan, lekin unga shart-sharoit yaratib beradigan mehnat
vositalari kiradi. Lekin bu vositalarsiz ishlab chigarish jarayonining
amalga oshishi mumkin emas yoki to4a va samaiali amalga oshmasligi
mumkin. Bularga binolar. vollar va boshgalar misol boda oladi

Ma'lumki. biror mahsulotni ishlab chigarish uchun resurslar kerak
boladi. Ishlab chigarishga jalb gilingan resurslar fagat manba, zaxira
sifatida emas, balki uni harakatga keltiruvchi, unga ta'sir etuvchi omil
sifatida ham garaladi. Shu sababli ishlab chigarishga jalb etilgan
resurslarni ishlab chigarish omillari deb ham ataladi. Resurslar. odatda,
tabiiy, kapital va mehnat resurslariga bo linadi.

Tabiiy resurslarga-havo. suv. quyoshdan kelayotgan issiglik va
yoruglik. yer inaydoni. yerosti va yerusti boyliklari, o'simliklar va
hayvonot dunyosi. xullas odamlar ehtiyoji uchun zarur boladigan
tabiatning barcha ne'matlari kiradi. Kapital resurslar deb inson
tomonidan varatilgan va boshga mahsulot turlaiini yaratishga jalb
etiladigan resurslarga aytiladi. Iqtisodchilar ulami ishlab chigarish
vositalari deb ham atashadi. Ularga bino va inshootlar. asbob-uskuna
va mashina-mexanizmlar. turli-tuman dastgohlar va jihozlar,
xotnashyolar va boshgalar kiradi. Mehnat resurslari deganda. mehnat
gilishga layoqgatli kishilar, ularni bilimi. ish tajribasi va mehnat
mahorati bilan birgalikda tushuniladi.

Muhokama uchun savollar

Ishlab chigarish nima?
. Ishlab chiqarish turlari necha xil boHadi?
. Ishlab chiqarish resurslariga nimalar kiradi?
Ishlab chigarish omillariga nimalar kiradi?
. Ishlab chiqgarish inson hayotida ganday ahamiyatga ega?

abhwN



1.2.1shlah chiqarishda yangi texnika va ilg‘or texnologiyalar

XXI asrda qo‘llaniladigan texnika qaysi sohalarga, tarmoqlarga
yoki ishlab chigarish korxonasiga tegishli bo‘Imasin, ularga kompyuter
elementlari Kiritiladi. Hozirgi zamon texnikasining asosini mashinalar
tashkil etadi. Ular ganday ishni bajarishiga koka bir-biridan farglanadi
va energetika mashinalari  (turbina, ichki yonish dvigateli,
elektrodvigatel, elektrogenerator va b), Ishehi mashinalar, shu
jumladan,> texnologik mashinalar (stanok, seyalka va b.); transport
mashinalari (samolyot, avtomobil, vertolyot, velosiped va b ); axborot
mashinalari (oddiy arifmometrdan elektron-hisoblash
mashinalarigacha) deb ataladi. Hozirgi ishlab chigarishda ana shu
mashinalaming barcha turlaridan foydalaniladi.

Mashina o4 vazifasini bajara olishi uchun ishchi (ijrochi) organi
boiadi. Uning tuzjlishi mashinaning vazifasiga va ishlash sharoitiga
bogiigdir. Masalan, ventilyatoming ishchi organi - parragi,
ekskavatoming ishchi organi - kovsh, avtomobilning ishchi organi -
g'ildiraklari hisoblanadi. Mashinalar ishchi organlari yordamida
koklangan foydali ishlami bajaradi. Mashinaning ishchi organini
dvigatel harakatga Kkeltiradi. Harakat dvigateldan ishchi organga
maxsus uzatmalar (uzatish qurilmalari yoki mexanizmlar) orqali o ‘tadi.
Buning uchun texnologik va transport mashinalarida ko'proq mexanik
uzatmalardan, ya’ni tasmali, zanjirli, tishli, chervyakli, friktsion
uzatmalardan foydalaniladi. Agar harakatning uzatilishi suyuqlik yoki
gazlar ishtirokida amalga oshsa, bunday uzatmalar gidravlik yoki
pnevmatik uzatmalar deyiladi.

Odatda uzatma mexanizm dvigatel harakatlantiradigan Kirish
zvenosi va mashinaning ichki organi yoki qurilma ko'rsatkichiga
birikkan chigish zvenosidan tashkil topadi. Agar texnologik
mashinaning ishchi organi, aytaylik, stanok supporti ilgarilama-gaytma
va aylanma harakat qilsa, mexanizm konstruksiyasi harakatning
uzatilishi va tezlikning o'zgarishini ta'minlashdan tashqari dvigatel
valining aylanma harakatini supportning ilgarilama-gaytma harakatiga
aylantirishi ham kerak.

Mashinaning ishini boshgarish lozim. Ilgari mashinalami fagat
inson boshqarar edi. Hozir esa ishlab chigarishda boshgarish vazifasini
bajaradigan avtomat moslamalar tobora keng qoilanmoqda. Ular



oldindan berilgan dastur bo'yicha ishlaydi. ishchi esa fagat ishlab
chigarishning borishini nazorat giladi.

Vazifasi, konstruksiyasi va oichamlari har \il boigan barcha
mashinalar bitta umumiy xususiyatga ega - ular foydali ishni bajaradi.
Ishchi asboblar kabi texnika vositalari o4icha ishni bajara olmasligi
bilan mashinalardan farglanadi Asbob insonning mehnat quroli
(masalan. nina. belkurak. otvyortka va b.) yoki mashinalarning ijrochi
organlan (parma. freza va b.) sifatida xizmat giladi. Ishchi asboblardan
tashgari olchash asboblari ham mavjud.

Moddaning massasini, haroratni. bosim va boshgalarni olchash
qurilmalari olchanadigan kattalikning turiga ko'ra bir-biridan
farglanadi. Ishlash prinsipiga ko‘ra mexanik. elektrik. gidravlik. optik
va b. Shuningdek. kombinatsiyalashgan (elektromexanik) qurilmalar
bolishi mumkin.

Jshlab chigarish sharoitida ko'piticha kuzatuvchining ko'zi
ilgamaydigan jarayonlarning ayrim parametrlarini, masalan.
pechlardagi issiglikni. atom reaktorining holati va boshqalarni olchash
zarurati tugiladi. Bunday paytlarda qurilmalarning datchiklari
(parametrlarni o Ichagichlar) bevosita obyektda. qurilmaning indikator
operatorning maxsus pultida boladi. Bu xildagi qurilmalarni distansion
qurilmalar deyiladi.

Ko‘p qurilmalar o Ichanayotgan kattalikning ana shu olchash
paytidagi qiymatini ko'rsaladi Bular ko'rsatuvchi qurilmalar deb
ataladi. Ular. masalan. ampermetr. voltmetr. manometr. tarozi va b.
Ular strelkali yoki ragamli (elektron soatlar tipida) bo lishi mumkin.

Kundalik turmushda ko‘rsatuvchi qurilmalar juda qulay bolsa.
ishlab chigarishda ko'pincha olchanayotgan parametrning absolyut
giymatidan tashqari. muayyan vaqt ichida uning o'zgarish xarakterini
ham bilish zarur boiib qoladi Ana shunday hollarda registratsiya
giladigan: okzi yozadigan yoki mashinkali qurilmalardan foydalaniladi.

Yugqorida aytilgan barcha texnik qurilmalar mashinalar. asboblar.
uskunalar va qurilmalar ishlab chigarishni texnikaviy jihozlash
vositalari boiib. ular texnologik jarayonni amalga oshirish uchun zarur
Yangi texnologiyalar pnnsipial yangi texnikani tagozo etadi va bunday
texnikasiz texnolog-olimlarning g'oyalari rowobga chigmaydi.

[Imiy bilimlar yuksak darajada rivojlanishi bilan ishlab
chigarishning texnik vositalari uzluksiz takomillashadi  Ularni
amaliyotga tatbiq etish muddati ancha tezlashadi. XX asrning birinchi



choragida bajarilgan  fundamental ilmiy tadgiqotlai amalga
oshirilgunicha taxminan 20 yil vaqt o’tgan bolsa, so nggi yillarda ana
shu vaqgt ko‘p hollarda 5-6 marta gisqardi. Texnikaning muvafTagiyati
0*z navbatida ilmiy tadgiqotlarning sur'atini jadallashtiradi va
imkoniyatlarini kengaytiradi. Fan, texnika va ishlab chigarishning
0zaro chambarchas bogianishi fan-texnika taraqqiyotini
jadallashtirishning muhim shartidir.

Hozirgi texnika uchun oldindan belgilangan xossalarga ega
boVlgan xilma-xil materiallar kerak. Bunday materiallar, masalan, juda
katta yuk yoki issiglik va sovuqqa chidamli, muayyan fizik-kimyoviy
xossalarga ega bo'lishi (turli agressiv muhitga, haddan tashqgari yuqori
yoki past elektr o’tkazuvchanlikka bardosh bera olishi) lozim. Buning
zarurligini  texnika murakkab sharoitlarida ishlatilganida yuqori
darajada mustahkamligi va ishlash qobiliyatini saqlash kerakligi bilan
izohlash mumkin. Masalan kosmik kema fazoda uchayotganida bosim
va tebranish (vibratsiya)ga. haroratning keskin farglanishiga, quyosh
radiatsiyasining ta'siri va hokazolarga duch keladi. Demak, bunday
apparatlar uchun o4a qattiq, issiqgqa chidamli materiallar kerak.

Aslida esa bunday materiallar tabiatda yo g. Turli kimyoviy
elementlarni birlashtirib oldindan belgilangan xossalarga ega bo'lgan
yangi materiallami hosil gilish mumkin.

Yangi materiallar fagat kosmosdagina zarur emas. Sanoat va
gishlog xo'jalik texnikasini ishlatish sharoiti ko'pincha ana shu texnika
tayyorlanadigan material bir necha xossalarga ega bolishini, masalan.
ham tebranishga chidamli, ham yuqori darajada mustahkam va oson
ishlov beriladigan bolishini taqozo etadi. Lekin yangi materiallami
yaratish zarurligi fagat murakkab ekspluatatsiya sharoiti bilan bogHiq
emas.

Ishlatib kelinayotgan gotishmalaming ayrim tarkibiy materiallari
juda gimmat, ularning tabiiy zapaslari cheklangandir.

Sintetik materiallar moddalarning turlicha birikishi
(kompozitsiyasi)dan iborat boladi. Albatta. ulaini  ayrim
kompozitlarning oddiygina aralashtirilishi deb tushunmaslik kerak.
Kompozitlarning farqgli xossalari: chidamliligi. yuqori darajada
mustahkamligi, issiqqa bardosh berishi, korroziyalanmasligidir.
Bunday materiallardan tovushdan tez uchadigan samolyotlarda, dengiz
texnikasida, gishlog xo jaligida. yengil sanoat va hokazolarda
foydalaniladi.
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Keyingi yillarda kompozit materiallami ko'plab ishlab chigarishga
va foydalanishga alohida e'tibor berilmoqda. Yangi materiallar
yaratishda ularga ishlov berish imkoniyatlari ham hisobga olinadi.
Masalaii, juda gattiq gotishmalardan zagotovkalar kesishda ularga
nisbatan qattiqgroq materialdan yasalgan asboblar bo‘lishi shart.

Yangi materiallar (plastmassalar, sintetik kauchuklar, smolalar,
sun'iy olmos va h.k.) tufayli yangi texnologiyalar vujudga keladi
Chunonchi mashinasozlikda sintetik olmoslardan foydalanish detallar
prokat gilinganidan so‘ng tokarlik ishlarisiz silliglash yoki issigligicha
shlifovkalash imkonini beradi. Fagat yangi materiallar emas, balki
energiyaning yangi turlari ham yangi texnologiyalar yaratishga yordam
beradi. Bu jihatdan lazer, elektron nur, plazma texnologiyalari alohida
e’tiborga lovigdir Kam chigindili va chigindisiz texnologiyalarni keng
joriy qilish fan-texnika taragqiyotini jadallashtirishning muhim
yo'nalishidir. Ko'p hollarda dastlabki materialning 70-80 foizini
chigindilar tashkil giladi. Xuddi shu sababli, xususan mashinasozlikda
metallarni girgish bilan ishlash o‘rniga chiqgindisiz va kam chigindili
texnologik usullarni gollash nihoyatda muhim ahamiyatga egadir.

Mazkur usullardan biri - detallarni metall poroshoklaridan
tayyorlash - poroshokli metallurgiya bo'lib, bu usul ilgari minutlar,
ba’zan soatlar sarflanadigan detallar tayyorlashni anig forma va
olchamlar bilan sekundlarda bajarish imkonini berayotir.

Alia shu usulda metall poroshogi (yoki poroshoklar aralashmasi)
poiat press - golipga solinadi va katta bosim bilan presslanadi. Shunda
metall zairalaii bir-biriga jipslashadi, natijada geometrik parametiiari
bo'yicha tayyor detalga mos zagotovka hosil bo'ladi. Keyin
zagotovkani maxsus pechlarda juda yuqori temperaturada qizdiriladi
(yaxlitlanadi) - metall zarralari birlashib. jips bir jinsli massaga
aylanadi. G'oyat murakkab konfiguratsiyali detail tayyor boladi.

Bu usul bilan tayyorlanadigan detallar uchun kerakli asbob-
uskunalar ayrim hollarda odatdagi metall qirgish stanoklariga
garaganda soddaroq va arzonroq bo'ladi. Poroshokli metallurgiyadan
issiqqa, korroziyaga chidamli yangi materiallar olishda ham
foydalaniladi.

Bu esa yangi texnologiyalar yangi materiallar yaratishga xizrnat
gilishining bir misolidir. Ma'lumki, metallarni bosim bilan ishlash
metall qirqish stanoklarida detallar tayyorlashga nisbatan anfla
tejamlidir. Mexanik shtampovka o ‘rrtini asta-sekin suv zarbi, magnit
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maydoni, portlatish bilan shtampovkalash egallamogda. Sovuq va issiq
holda hajmJi shtampovkalash, aniq quyish, erigan suyuq materiallardan
detallarni shtampovkalash va hokazolar ham nihoyatda tejamli
texnologiyadir.

So nggi yillarda metallarni girgish tezligini oshirish, kimyoviy. *
reaksiyalarni tezlashtirish va hokazolar hisobiga an anaviy texnologik
jarayonlami intensivlashtirishdan ham keng foydalanilmogda. Ko*p
operatsiyalarni birlashtiradigan uzluksiz texnologik jarayonlarni
go llash katta samara beradi. Uzluksiz texnologiya texnologik
operatsiyalarni qo‘shish orgali zagotovkalarni. detallar va materiallami
bir ish o midan ikkinchi ish o‘miga tashish hagida boshqga qator
yordamchi operatsiyalarni bartaraf etadi  Masalan. poroshokli
metallurgiya usulida detallar tayyorlashda ko'pincha presslash va
gizdirish jarayonlari go'shiladi: metall poroshoklari presslanadi va bir
yola qizdiriladi. Zamonaviy ishlab chigarishga yangi materiallami,
ilg'or texnologik jarayonlarni joriy etish. an'anaviy texnologik
jarayonlami intensivlashtirish xalg xo jaligining turli tarmoglarida
ishlab chigarish samaradorligini oshirishning asosiy yo lidir.

Muhokama uchun savollar

1 Mashinalar ishlab chigarishda va turmushda qoilaniladigan
texnika va vositalari boshqalardan nima bilan farglanadi?

2. Mashinalar vazifasiga ko‘ra ganday tasniflanadi?

3. Hozirgi zamon ishlab chigarish texnologiyasi qanday
yo‘nalishlar bo yicha takomillashmoqda.

4. Chiqgindisiz va kam chiqindili texnologiya nima?

5. Maktab ustaxonasida metall va yog'och chigindilarini ganday
gilib kamaytirish mumkin?

1.3.Fan-texnika taraqqgiyotini jadallashtirish omillari va
istigbollari

1 Fan-texnika  taraqgiyotini  jadallashtirishning asosiy
yo‘nalishlari. Zamonaviy fan-texnika taraqqiyoti yutuqlarini egallash.
ishlab chigarishning fan yutuglari va mehnat ko p sarflanadigan
tarmogqlarini jadal rivojlantirish kerak. Mashinasozlik.
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uadioelektronika, asbobsozlik korxonalarini tubdan yangilash va
yangilarini qurish hamda chigarilayotgan mahsulotlami yangilash
vazifasi bugungi kunda dolzarb bo"lib turibdi.

Fan-texnika taraqgiyotini jadallashtirish - davlatimiz iqgtisodiy
siyosatining tub masalasidir. Barcha ilg‘or yangiliklarni tez va keng
migyosda o ‘zlashtirish, ishlab chigarish kuchlarini sifat jihatdan
yangilash eng muhim vazifadir. Shunga ko ra resurslarni fan-texnika
taraqgiyotining barcha sohalarini kompleks avtomatlashtirishni, ishlab
chigarish texnologiyasi va yangi materiallar tayyorlashni rivojlantirish
ko ‘zda tutilmoqda.

Yangi texnologiyalar masalan, plazma, lazer, impuls, radiatsiya,
quyosh energiyasidan foydalanish. nanotexnologiya va boshqalar
sanoatda sezilarli o'rin olmoqda. Dlardan ko'zlangan magsad mehnat
unumdorligini ancha oshirish, resurslardan foydalanish samaradorligini
yuksaltirish, ishlab chigarishda energiya va material sarfsiz
kamaytirishdir. Qishlog xojaligida, xususan, dehqonchilik va
chorvachilikda ham industrial, intensiv texnologiyaga o ‘tish,
biotexnologiya metodlarini gollash amalga oshirilmoqda.

Xo jalik faoliyatining turli sohalarida avvalo, asbob-anjomlarni,
texnologik jarayonlami loyihalashtirishda hamda boshgarishda
avtomatlashtirilgan tizimlami joriy etish lozim, kerakli mahsulotni
tayyorlashga tez va isrofgarchiliksiz moslashadigan kompleks-
avtomatlashgan ishlab chigarishni barpo qilish moljallanmoqgda.
Yuksak samarali texnikaning yangi avlodlarini yaratish vajoriy etishni
jadallashtirish, mashinalar tizimlarini hamda texnologik asbob-
uskunalar  komplekslarini  ishlab  chigarishga otish vazifasi
gokyilmogda.

Xalg xo'jaligini kompyuterlashtirish keng tus olib borayotgani
sababli ishlab chigarishning barcha sohalarini yanada mukammal
hisoblash texnikasi vositalari bilan ta’minlash zarur. Bu tadbir iqtisod
va boshgarishning informatsion-texnik bazasini tubdan gayta qurishni
amalga oshirish imkonini beradi.

Fan-texnika taraqqiyotining yo‘nalishlaridan biri - oldindan
belgilangan xossalarga, ayniqgsa, progressiv konstruksion xossalaiga
ega bo'lgan, jumladan, sintetik, o*ta toza va boshga materiallar
yaratishdir. Ularni ishlab chiqgarishga joriy etish metallar va
gotishmalami, gimmat tabiiy materiallami tejash imkonini beradi.
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Energiyani tejashga, uning yangi manbalaridan foydalanishga katta
ahamiyat berilmoqgda. Quyosh energiyasi, shamol energiyasi va boshga
mugobil energiya manbalaridan foydalanishni keng rivojlantirish
mamlakatimiz energetika sanoatini sifat jihatdan yangi asosda gayta
qurish va organik yoqilgMning o‘ta kamyob turlari sarflanishini
kamaytirish imkonini beradi.

Yuqori kategoriyadagi sifatli sanoat mahsulotlari ishlab chigarishni
ancha ko'paytirish, texnikaning ishonchligini oshirish vaekspluatatsiya
muddatlarini uzaytirish mo‘ljallanmogda. Shu maqgsadda sifatni
boshqgarishning kompleks tizimi joriy etilmoqda Fan-texnikaning
istigbolli yutuqlari asosida detallar, gismlar va texnologiyalami
tarmoglar hamda tarmogqglararo unifikatsiyalashtirish  amalga
oshirilmogda

Fan-texnika taraqqiyotining yugorida kokib chigilgan va boshga
barcha turdagi yo'nalishlarini muvaffagiyatli amalga oshirish fanning
ishlab chigarish bilan maksimal darajada yaginlashuviga, "limiy gloya
ishlab chigish - joriy etish” jarayonining tezlashuviga yordam beradi.
Shunga ko‘ra ilmiy-ishlab chigarish birlashmalarining tarmoglari
rivojlantirilmoqda, tarmoglararo ilmiy-texnik komplekslar, ya ni fan
bilan ishlab chigarishni birlashuvining prinsipial yangi shakli
kengaytirilmoqda.

Jamiyatning ijtimoiy rivojlanishi, moddiy ishlab chigarish
sohasining rivojlanishi va murakkablashib borishi, fan-texnika
taraqqiyoti omili rolining oshib borishi nomoddiv ne'matlarga bo'lgan
talabning ko”payishiga olib keldi.

Fan-texnika taraqqgiyotini rivojlantirishda, kolp mehnat va ilm-fan
yutuqglaridan foydalanish talab gilinadigan zamonaviy yangi ishlab
chigarishlami o'zlashtirishda tashabbuskor bollish, Respublikamizning
kelajak yoiim ochib borishi lozim. Shuning uchun biz tanlagan bosh
yo‘l - respublikaning barcha tabiiy boyliklarini - paxta, metallar, pilla.
gaz, meva-sabzavot va boshga mahsulotlami gayta ishlashni
ko'paytirishdan iborat hisoblanadi. Bu vazifani fan-texnika yutuqlariga
asoslangan sennehnat ishlab chiqgarishni, malakali mutaxassis va
mehnatkashlaming barcha tabaga vakillari saviyasining o'sishini
ta minlamasdan bajarib boimaydi. Bu esa okz navbatida ishga ijodiy,
gizigish bilan yondashish, kam sarflab eng yugori natijalarga va
mahsulotning yuksak sifatli bolUishiga erishish uchun intilish - olgla
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tomon harakatning, xalq farovonligini va mamlakatimiz qudratini
oshirishning garovi hisoblanadi.

2. Yangi materiallar va zamonaviy texnologiyalar. Hozirgi texnika
uchun oldindan belgilangan xossalarga ega boigan xilma- xil
materiallar kerak. Bunday materiallar, masalan, juda katta yuk yoki
issiglik va sovugga chidamli, muayyan fizik-kimyoviy xossalarga ega
bolishi (turli muhitga, haddan tashqgari yuqori yoki past elektr
o tkazuvchanlikka dosh bera olishi) lozim. Bulling zarurligini texnika
murakkab sharoitlafida ishlatilganida yuqori darajada mustahkamligi
va ishlash qobiliyatini saglash kerakligi bilan izohlash mumkin.
Masalan, kosmik kema uchayotganida bosim va vibratsiyaga,
temperaturaning keskin farglanishiga. quyosh radiatsiyasining ta'siri va
hokazolarga duch keladi Demak. bunday apparatlar uchun o*ta gattiq.
issigga chidamli materiallar kerak. Aslida esa bunday materiallar
tabiatda yo gq. Turli ximiyaviy elementlarni birlashtirib oldindan
belgilangan xossalarga ega boigan yangi materiallarni hosil gilish
mumkin.

Yangi materiallar fagat kosmosdagina zarur emas. Sanoat va
gishloqg xo jalik texnikasini ishlatish sharoiti ko pincha ana shu texnika
tayyorlanadigan material bir necha xossalarga ega bolishini, masalan.
ham vibratsiyaga chidamli. ham yuqori darajada mustahkam va oson
ishlov beriladigan bolishini tagozo etadi. Lekin yangi materiallar
yaratish zarurligi fagat murakkab ekspluatatsiya sharoiti bilan boglik
emas. Ishlatib kelinayotgan qotishmalarning ayrim tarkibiv materiallari
juda gimmat, ularning tabiiy zapaslari cheklangandir.

Yangi materiallar yaratishda ularga ishlov berish imkoniyatlari
ham hisobga olinadi. Masalan, juda gattiq qotishmalardan zagotovkalar
kesishda ularga nisbatan gattiqroq materialdan yasalgan asbob-uskuna
va moslamalar bolishi shart.

Yangi materiallar (plastmassalar, sintetik kauchuklar, smolalar.
sun'iy olmos va liokazolar) tufayli yangi texnologiyalar vnjudga keladi.
Chunonchi mashinasozlikda sintetik olmoslardan foydalanish detallar
prokat gilinganidan song tokarlik ishlarisiz silliglash yoki issigligicha
shlifovkalash imkonini beradi. Fagat yangi materiallar emas. balki
energiyaning yangi turlari ham yangi texnologiyalar yaratishga yordam
beradi. Bu jihatdan lazer, elektron-nur, plazma texnologiyalari alohida
e’tiborga loyiqdir.
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Kam chiqindili va chigindisiz texnologiyalami keng joriy qilish
fan-texnika taraqqiyotini jadallashtirishning muhim yotalishidir. Kokp
hollarda dastlabki materialning 70-80 foizini chigindilar tashkil etadi.
Xuddi shu sababli mashinasozlikda metallarni girqish bilan ishlash
o‘miga chiqindisiz va kam chigindili texnologik usullarni goMlash
nihoyatda muhim ahamiyatga egadir. Bu esa yengil sanoat va
tikuvchilik hamda kVgimachilikda ham juda muhim omillardan
hisoblanadi.

Zamonaviy ishlab chigarishga yangi materiallami, ilg or
texnologik jarayonlami joriy etish, an’anaviy texnologik jarayonlami
intensivlashtirish xalg xojaligining turli tarmogqlarida ishlab chigarish
samaradorligini oshirishning asosiy yolidir.

Muhokama uchun savollar

1 Fan-texnika taraggiyotining asosiy yo nalishlarini ayting.

2. Fan-texnika taraqqgiyotini jadallashtirishda ta'limning o‘mi
ganday ahamiyatga ega?

3. Fan-texnika taragqiyoti jamiyatimizni, lining har bir a'zosi
hayotini takomillashtirishga ganday ta'sir kolrsatadi‘7

1.4. Ishlab chiqgarishni tayyorlashga oid texnologik hujjatlar

texnologik hujjatlaming ro‘yxati va mazmuni texnologik hujjatlar
yagona sistemasining davlat standartlari bilan belgilanadi. Texnologik
hujjatlaming asosiy turlari - marshrut xaritasi. operatsiya Kkartasi.
eskizlar kaitasi. texnologik instiuksiya, asbob-uskunalar vedomostidir.
Bulaming dastlabki ikkitasidan ishlab chigarishning hammasida,
keyitigilaridan esa ko'pincha fagat donalab va kam seriyali ishlab
chigarishda foydalaniladi. Marshrut kartalarida chigariladigan
mahsulotning xanikteridan qgat i nazar materiallar, yarimfabrikatlar va
zagotovkalar tayyor mahsulotga aylangumcha bosib o‘tadigan butun
yoUd aks etjidi. Marshrut kartada barcha operatsiyalar bolyicha
buyumlar tayyorlashning texnologik jarayoni tavsifi, asbob-uskunalar,
jihozlar, qodlanadigan materiallar hagidagi ma lumotlar, sluuiingdek.
me’yoriy xarakterdagi ayrim malumotlar boladi. Operatsiya
kartalarida o'tishlar bo‘yicha har bir alohida operatsiyaning bajaiilishi
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marshrut  Kkartalaridagiga  qaraganda  batafsilroq  ifodalanadi.
Shuningdek, ularda asbob-anjomlarning, gqollanadigan kontrol oichov
asboblari va qurilmalarning ratsional ish rejimi ko'rsatiladi.

Hujjatlarda belgilangan ish tartibiga, texnikadan foydalanish
goidalariga, texnologiya intizomiga aniq rioya qilish texnologik
jarayonni amalga oshirishning majburiy shartidir.

Texnologik jarayon odatda uch bosgichdan: zagotovkalami olish,
tayyor detailami yasash va buyumlarni yig'ishdan iboratdir. Ana shu
tayyorlov, shakl berish va yig‘ish bosqgichlari xalg xojaligining ko'p
tarmoglariga doit korxonalardagi texnologik jarayonlarda 0‘z o‘miga
ega. Masaian* mashinasozlik korxonasidagi texnologik jarayonning
ganday o ‘tishini ko'raylik. Tayyorlov bosqichi tayyorlov (quyish,
shtampovkalash) sexlarda amalga oshadi, Ularda dastlabki materiallar
va xom ashyolardan bo lajak detallarning zagotovkalari olinadi.
Korxonada xom ashyoning sarflanishi mazkur sexlardagi ishchilar
(quyuvchilar, moclelchilar, golipchilar, presslovchilar,
shtampovkachilar) mehnatining sifatiga va tayyorlov ishlab
chigarishining texnik jihozlanishiga ko prog bog ligdir. Zagotovka
ganchalik aniq yasalsa, metallga ishlov berishda u shunchalik kam isrof
gilinadi, ishlab chigarish shuncha tejamli boiadi. Detallarga shakl
berish bosqichi mexanika sexlaiida o'tadi. Olingan zagotovkalarga turli
asbob-uskunalardan foydalanib har xil stanoklarda ishlov beriladi. Bu
ishni har xil kasbdagi ishchilar: tokarlar, frezerchilar, slesarlar,
pardozlovchi va boshqgalar bajaradi. Tayyorlangan detallarga tegishli
sexlarda texnik talablarga muvofiq texnik, kimyoviy yoki boshgacha
ishlov beriladi. Bu esa ularning chidamliligi va mustahkamligini
oshiradi. Ayrim detallarni tashqi muhit ta sindan saqlash uchun
ularning sirtiga turli qoplamalar surtiladi. Detallar ishlov berish
sexlaridan yig‘uv sexiga keladi. Yig‘ish bosgichini ikki pog‘onaga:
tayyorlanadigan buyumning tarkibiy qismi shakllauadigan asosiy
yigdsh va buyumni umumiy yig'ish poglonalariga bolish mumkin.
Masalan, avtomobil zavodining bir sexida dvigatel, ikkinchi sexida
bo'lajak buyumning kuzovi yig‘iladi, bu asosiy yig'ish bo iadi.
umumiy (soknggi) yig‘ish bosh konveyerda boradi: bunda yig ish
birliklari va detallardan avtomobil hosil boiadi. Bu jarayon mahsulot
tayyorlashdagi texnologik jarayon bo‘lib, bu jarayondan oldin
korxonaning konstruktorlik, texnologik va tashkiliy ishlab chiqgarish
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tayyorgarligidan iborat yangi buyurrini sanoat kolamida okzlashtirish
orgali amalga oshadi.

Konstruktorlik tayyorgarligi berilgan topshirigni texnik-igtisodiy
asoslash va buyumga qokyiladigan texnik talablar ifodalangan dastlabki
hujjatni ishlab chigishdan boshlanadi. Oxirgi natija ishchi hujjat, ya’ni
ishchi chizmalar bolib, ularda buyumlarni tayyorlash va kontrol gilish
Uchun zarur: yig'ish chizmalari, detallaming chizmalari. ularning
tafsilotlari va hokazolar Ifodalanadi. Ana shu hujjatlar asosida
korxonaning texnologik tayyorgarligi amalga oshadi. Bu tayyorgarlik
mahsulot tayyorlashning texnologik jarayonlarini ishlab chigarishdan
iborat bo‘lib, u texnologik hujjatlarda: marshrut, operatsiya kartalari va
hokazolarda oz aksini topadi. Ishlab chigarishning texnologik
tayyorgarligi yagona sistemasiga. ya’ni xalg xofjaligining istalgan
tarmogkiga mansub har bir korxona rioya etadigati standartlarga
muvofiq amalga oshiriladi.

Texnologik jarayonlami loyihafashda bir tomondan buyumga
go"yiladigan texnik talablar, ikkinchi tomondan ishlab chigarishning
imkoniyatlari, uning zarur stanoklar, instmmentlar va ishchi kadrlar
bilan ta'minlanganligi hisobga olinadi. Korxonaning tashkiliy ishlab
chigarish tayyorgarligi uning texnologik tayyorgarligiga chambarchas
bog‘ligdir. U sexlar va uchastkalaming to‘g‘ri tashkil etilishidan,
ta'minot. jihozlami joylashtirish, buyumning tajriba namunalarini
tayyorlash masalalarini aniglashdan iboratdir. Ko'pincha mahsulotni
sanoat koKamida o‘zlashtirishni  tezlashtirish  uchun ishlab
chigarishning ba'zi tayyorgarlik bosqichlari birlashtinladi Texnologik
hujjatlar yagona tizimi davlat standartlari bilan belgilanadi "Standart"
lotincha so z bolib, o'zbekchada andoza, me’yor kabi ma noni
bildiradi. Standartlash - muayyan sohadagi faoliyatni tartibga solish
maqsadida goidalar belgilash va ularni qoKlashdan iborat. Standartlash
obyektlari — aniq mahsulot, ine’yorlar, usullar, atamalar va h.k.
Tikuvchilik sanoatida sinab kokrish, mahsulot sifatini nazorat qilish,
olrab joylash, tamg'alash va saglash usullari, tikish texnologiyasi va
h.k. standartlashtirish obyektlari bolishi mumkin. Standartlash
tizimining asosiy vazifalari tayyor mahsulotning, xomashyo va
materiallaming sifatiga qolkyiladigan talablarni belgilash. mahsulot
sifati ko'rsatkichlari yagona tizimini. bu tizimni sinab ko'rish usul va
vositalaiini belgilash, bir xillashtirish usullarini ishlab chigish va joriy
etish, mamlakatda oMchash ishlarining bir xilda bolishini va
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to'g'riligini ta’minlash, hujjatlar yagona tizimini ornatish va h.k.
hisoblanadi. Standartlashdan asosiy maqgsad - texnika taraqgiyotini
jadallashtirish, mehnat unumini oshirish, mahsulot sifatining optimal
darajasini va boshqa mamlakatlar bilan eksportni keng rivojlantirish va
madaniy hamkorlik uchun sharoitni ta’minlash va h.k.

Standartlash davlat tizimi barcha toifadagi standartlarni va boshga
me'yoriy-texnik hujjatlami ishlab chigish, rasmiylashtirish, tasdiglash,
nashr etish vajoriy gilishning yagona tartibini. shuningdek. standartlar
va texnik shartlar joriy etilishi va ularga rioya gilish ustidan davlat
nazorat va idora nazorati tartibini o‘matadi. Standartlash va oichash
ishlariga mamlakatda Davlat standartlar komiteti bevosita yoki o°‘zi
tashkil etgan organlar va xizmatlar orqgali rahbarlik giladi

Standartlar tavsifi. Standartlashtirish davlat tizimi uchta standart
toifasidan iborat: xalgaro standartlar. CVzbekiston Respublikasi davlat
standartlari, soha va korxona standartlari. Standartlarda ishlab
chigariladigan mahsulotga nisbatan qo yiladigan talablar belgilab
go’yilgan boiadi. Davlat standartlarida bu talablar mustahkamlangan
boiib, ular istemolchilarga sifatli mahsulotlanii yetkazib berishni
kafolatlaydi va ayni vaqtda korxonalarga o z ixtiyoridagi hamma
vositalardan foydalanib, bu sifatni muntazam yaxshilab borish imkonini
beradi. Standartga rioya gilinmasa qonun oldida javob beriladi. Davlat
standart huquqgiy va texnik me’yor hisoblanadi: huquqiyligi shundaki,
unda standartga mos boMmagan mahsulot yetkazib berilgani uchun
korxonalaming tnulkiy javobgarligi ko ‘zda tutilgan bo ladi; texnikligi
esa shundaki, unda mahsulot sifatiga davlat go‘ygan talablar
ko‘rsatilgan bo’ladi. Standartlarda nazarda tutilgan ko*rsatkichlar
mahsulot sifatning eng past chegarasi bo lib, sifati bundan past bo Igan
mahsulot sifatsiz hisoblanadi.

Davlat standartlarini Respublikamizdagi hamma korxonalar,
tashkilotlar va muassasalai’ qoilashi shart. Soha standartlarini go Ilash
mazkur sohadagi hamma korxonalar va tashkilotlar uchun, shuningdek.
shu soha mahsulotini ishlatuvchi (iste’mol giluvchi) boshga sohalardagi
(buyurtmachi) korxonalar va tashkilotlar uchun majburiydir.

Korxona standartlari muayyan korxona uchungina majburiydir.

Standartlarni ishlab chigish, tasdiglash va joriy etish.. Davlat
standarti - juda ko plab olim, muhandis, texnik xodimlar. ishlab
chigarishdagi yangilik izlovchi jamoalaming mehnatidir. Davlat
standartlaiini 0 ‘zbekiston  Respublikasi  standartlar  qo‘mitasi



tasdiglaydi. Soha standartlarini shu soha vazirliklari va mahkamalari
tegishli mahsulot turiga moijallab tasdiglaydi. Korxona standartlarini
tegishli korxona rahbarlari tasdiglaydi. Qabul gilingan va tasdiglangan
standart davlat qonuniga aylanadi, yuqori sifatli mahsulot etaloni bo4ib
goladi. Standartlami joriy qilish belgilangan muddatlarda boMishi
kerak. Standartlarni joriy etish*va ularga rioya qilish nazorati.
Standartlar texnik intizomiga rioya qilishni davlat nazorati va soha
nazorati kuzatib boradi. Standartga mos kelmaydigan mahsulot ishlab
chigarilsa, davlat nazorati va soha nazorati uni ishlab chigarishni va
sotishni man etib go‘yishi mumkin. Tartibbuzarlarga nisbatan taqiq
choralari kowishdan tashqgari davlat nazorati va soha nazorati
standartlar joriy qilishda, ulardan chetga chigmaslikda, mahsulot
sifatini yaxshilashda korxonalarga yordam beradi.

Muhakoma uchun savollar

1.1shlab chigarishni tayyorlashga oid hujjatlar to‘plamiga nimalar
kiradi?

2. Texnologik hujjatlami yagona tizimi ganday hujjat bilan
belgilanadi?

3.Standartlar nima va uning asosiy maqsadi?

1.5.Yangi texnika va ilglor texnologiya, uning ifodalanishi - dars
loyihasi

Darsning maqgsadi:

a) ta'limiy - o'quvchilarga yangi texnika va ilg'or texnologiya va
uning ifodalanishi hagida tushuncha berish;

b) tarbiyaviy - o'quvchilarda ishlab chigarish solmlaridagi
kasblarga nisbatan gizigish uyg-‘otish, ularda yangilikka intilish hissini
tarbiyalash;

v) rivojlantiruvchi - o'quvchilaming yangi texnika va ilg‘or
texnologiya hagidagi bilimlarini rivojlantirish;

g) ijodiy - o'quvchilarga yangi texnika va ilgfor texnologiyalai
hagidagi bilimlarini mustaqil egallashlariga ko'maklashish;

d) amaliy - birorta buyumga garab nusxasini mustaqil tqyyorlashga
o'rgatish.
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Kasbhga yo’naltiruvchi maqgsad: o‘quvchilarning ishlab chigarish
sohalarida yangiliklarni go‘llashga oid bilimlarini kengaytirish orqgali
ularni shu kasblarga bo‘lgan gizigishlarini mustahkamlash, biror kasbni
tanlashlariga ko'maklashish.

Darsning vazifalari:

-yangi texnika va ilglor texnologiya hagida tushuncha berish;

- ishlab chigarish sohalarida texnika va ilg'or texnologiyaning
atzalhklari va giyinchihklari hagida ma lumot berish.

- ishlab chigarish sohalarining rivojlanishi bevosita yangi texnika
va ilgor texnologiyalarni joriy yetish bilan bog ligligini tushuntirish.

Dars tipi: Yangi bilimlar berish.

Dars turi: nazariy.

Darsda qollaniladigan o‘qitish metodlari ma’ruza. suhbat.
tushuntirish.

Fanlararo  boglanish:  texnika, texnologiya. = matematika.
informatika, fizika, igtisodiy bilim asoslari va b.

Dars jihozi: targatma materiallar, kompyuter, proyektor, ekran,
ishlab chigarish sohalariga oid slaydlar. kokgazmalar va h.k.

Darsning borishi.

I. Tashkiliy gism.

Il. CTtilgan darsni so rash va baholash:

1 Texnologiya deb nimaga aytiladi?

2. Texnologik jarayon nima?

3. Texnologik jarayon bilan texnologik usullarning umumiyligi
nimada?

I1l. Yangi mavzuni bayon gilish.

Reja:

1 Hozirgi zamon texnikasi.

2. llg‘or texnologiya.

XXI asrda qo llaniladigan texnika qaysi sohalarga, tarmoqlarga
yoki ishlab chigarish korxonasiga tegishli bo ‘Imasin, ularda kompyuter
elementlari kiritiladi. Hozirgi zamon texnikasining asosini mashinalar
tashkil etadi. Ular ganday ishni bajarishiga ko ra bir-biiidan farglanadi
va energetika mashinalari  (turbina ichki yonish dvigateli.
elektrod\igatel. elektrogenerator va b.), ishchi mashinalar, shu
jumladan. texnologik mashinalar (stanok, seyalka va b.); transport
mashinalari (samolyot. avtomobil. vertolyot, velosiped va b.); axborot
mashinalari (oddiy arifmometrdan elektron-hisoblash
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mashinalarigacha) deb ataladi. Hozirgi ishlab chigarishda ana shu
mashinalarning barcha turlaridan foydalaniladi. Mashina otz vazifasini
bajara olishi uchun ishchi (ijrochi) organi boMadi. Uning tuzilishi
mashinaning vazifasiga va ishlash sharoitiga bog'liqdir. Masalan,
ventilyatorning ishchi organi - parragi, ekskavatoming ishchi organi -
kovsh, avtomobilnitig ishchi organi —g"ildiraklaii hisoblanadi.
Mashinalar ishchi organlari yordamida kowlangan foydali ishlami
bajaradi. Mashinalarning ishchi organini dvigatel harakatga keltiradi.
Harakat dvigateldan ishchi organga maxsus uzatinalar (uzatish
qurilmalari yoki mexanizmlar) orgali odadi. Buning uchun texnologik
va transport mashinalarida ko'prog mexanik uzatmalardan, ya’ni
tasmali, zanjirli, tishli, chervyakli, friksion uzatmalardan foydalaniladi.
Agar harakatning uzatilishi suvugliK yoki gazlar ishtirokida amalga
oshsa, bunday uzatinalar gidravlik yoki pnevmatik uzatmalar deyiladi.
Odatda uzatma mexanizm dvigatel harakatlantiradigan kirish zvenosi
va mashinaning ichki organi yoki qurilma ko'rsatkichiga birikkan
chigish zvenosidan tashkil topadi. Agar texnologik mashinaning ishchi
organi, aytaylik, stanok supporti ilgarma-gaytma va aylanma harakat
gilsa. mexanizm konstruksiyasi harakatning uzatilishi va tezlikning
o'zganshini ta'minlashdan tashqgari dvigatel valining aylanma
harakatini supportning ilgarama-gaytma harakatiga aylantirishi ham
kerak. Mashinaning ishini boshgarish lozim. Ilgari mashinalami fagat
inson boshqarar edi. Hozir esa ishlab chigarishda boshgarish vazifasini
bajaradigan avtomat moslamalar tobora keng goMlanmoqgda. Ular
oldindan berilgan dastur bolyicha ishlaydi, ishchi esa fagat ishlab
chigarishning borishini nazorat giladi. Vazifasi. konstruksiyasi va
o4chamlari har xil bo Igan barcha mashinalar bitta umumiy
xususiyatga ega - ular foydali ishni bajaradi. Ishchi asboblar kabi
texnika vositalari o‘zicha ishni bajara olmasligi bilan mashinalardan
farglanadi. Asbob insonning mehnat quroli (masalan, nina, belkurak.
otvyortka va b.) yoki mashinalaring ijrochi organlari (parma, freza va
b.) sifatida xizmat giladi. Ishchi asboblardan tashgari oMchash asboblari
ham mavjud boiib, siz ular bilan mahsulot sifatini nazorat qilish
masalasini o'rganishda tanishdingiz. Kolpchiligingiz parmalash
stanoklarida ishlashda konduktor deb ataladigan texnik moslamani
uchratgan. Bu moslama oldin rejalamasdan detaining kerakli joyida
teshik parmalash imkonini beradi. Detaining har bir turi uchun maxsus
ishlab chigilgan va tayyorlangan konduktor bodishi kerak. Ana shu
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moslamalar, maxsus ashoblar va boshga asboblar parmalash
stanogining uskunalari hisoblanadi. Uskuna deganda, texnologik
jihozlarni toidiradigan va texnologik*jarayonning muayyan gismini
mustahkamlash, zagotovka hamda detallami uzatish va nazorat gilishni
bajarish uchun kerakli texnik moslamalaming hammasi tushuniladi.
Ishlab chiqarishning har ganday tarmog'ida goilanadigan texnika
vositalarining katta gruppasini nazorat-olchov qurilmalari tashkil
giladi. Ular qator belgilari: vazifasi, ishlash prinsipi va hokazolari
bo‘yicha tasniflanadi.

Moddaning massasini, haroratni, bosim va boshgalami olchash
qurilmalari o'lchanadigan kattalikning turiga ko‘ra bir-biridan
farglanadi. Ishlash prinsipiga ko‘ra mexanik, elektrik, gidravlik, optik
va b. Shuningdek. kombinatsiyalashgan (elektromexanik) qurilmalar
boiishi mumkin. Ishlab chigarish sharoitida ko pincha kuzatuvchining
ko‘zi ilg‘amaydigan jarayonlaming ayrim parametrlarini, masalan,
pechlardagi issiglikni, atom reaktorining holati va boshgalami o Ichash
zarurati tugiladi. Bunday paytlarda qurilmalaming datchiklari
(parametrlarni oichagichlar) bevosita obyektda, qurilmaning indikatori
(o'lchanayotgan kattalikning kolrsatkichi) operatoming maxsus pultida
bo‘ladi. Bu xildagi qurilmalami distansion qurilmalar deyiladi. Ko‘p
qurilmalar oichanayotgan kattalikning ana shu olchash paytidagi
giymatini ko‘rsatadi. Bular ko'rsatuvchi qurilmalar deb ataladi. Ular,
masalan. ampermetr, voltmetr, manometr, tarozi va b. Ular strelkali
yoki ragamli (elektron soatlar tipida) boMishi mumkin.

Kundalik turmushda ko ‘rsatuvchi qurilmalar juda qulay bo‘lsa,
ishlab chiqarishda ko‘pincha oichanayotgan parametrning absolyut
giymatidan tashqari, muayyan vaqt ichida uning o'zgarish xarakterini
ham bilish zarur bolib goladi. Ana shunday hollarda registratsiya
giladigan: o*zi yozadigan yoki mashinkali qurilmalardan foydalaniladi.
Yuqgorida aytilgan barcha texnik qurilmalar mashinalar, asboblar,
uskunalar va qurilmalar ishlab chigarishni texnikaviy jihozlash
vositalari bolib, ular texnologik jaiayonni amalga oshirish uchun zarur.
Yangi texnologiyalar prinsipial yangi texmkani tagozo etadi va bunday
texnikasiz texnolog-olimlarning g oyalaii ro‘yobga chigmaydi. limiy
bilimlar yuksak darajada rivojlanishi bilan ishlab chigarishning texnik
vositalari uzluksiz takomillashadi. Ulami amaliyotga tatbiq etish
muddati ancha tezlashadi. XX asming birinchi choragida bajarilgan
fundamental ilmiy tadgigqotlar amalga oshirilgunicha taxminan 20 vyil
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vaqt o'tgan bolsa, so'nggi yillarda ana shu vaqt koo hollarda 5-6 marta
gisqardi.  Texnikaning  muvaffagiyati 0'z  navbatida ilmiy
tadqgigotlaming sur’atini jadallashtiradi  va imkoniyatlarini
kengaytiradi. Fan, texnika va ishlab chiqarishning o ‘zaro chambarchas
boglanishi fan-texnika taragqgiyotini jadallashtirishning muhim
shartidir. Hozirgi texnika uchun oldindan belgilangan xossalarga ega
boigan xilma-xil materiallar kerak Bunday materiallar. masalan. juda
katta yuk yoki issigilk va sovugga chidamli. muayyan fizik-kimyoviy
xossalarga ega boiishi (turli agressiv muhitga. haddan tashgari yuqori
yoki past elektr oltkazuvchanlikka dosh bera olishi) lozim. Bulling
zarurligini texnika murakkab sharoitlarida ishlatilganida yuqori
darajada mustahkamligi va ishlash qobiliyatini saglash kerakligi bilan
izohlash mumkin. Masalan kosmik kema fazoda uchayotganida bosim
va tebranish (vibratsiya)ga, haroratning keskin farglanishiga. Quyosh
radiatsivasining ta’siri va hokazolarga duch keladi. Demak, bunday
apparatlar uchun o ta qattiq, issigga chidamli materiallar kerak Aslida
esa bunday materiallar tabiatda yo‘q. Turli kimyoviy elementlarni
birlashtirib oldindan belgilangan xossalarga ega boigan yangi
materiallarni  hosil qilish  mumkin. Yangi materiallar fagat
kosmosdagina zarur emas. Sanoat va qishlog xo jalik texnikasini
ishlatish sharoiti ko‘pincha ana shu texnika tayyorlanadigan material
bir necha xossalarga ega bolishini, masalan. ham tebranishga chidamli.
ham yuqori darajada mustahkam va oson ishlov beriladigan bolishini
tagozo etadi. Lekin yangi materiallarni yaratish zarurligi fagat
murakkab ekspluatatsiya sharoiti bilan boglig emas. Ishlatib
kelinayotgan gotishmalaming ayrim tarkibiy materiallari juda gimmat,
ularning tabiiy zapaslari cheklangandir.

Kompozitsion materiallar hagida. Bu sintetik materiallar
moddalaming turlicha birikishi (kompozitsiyasi)dan iborat boladi.
Albatta, ularni ayrim komponentlarning oddiygina aralashtiiilishi deb
tushunmaslik kerak. Kompozitlarning fargli xossalari: chidamliligi.
yuqori darajada  mustahkamligi, issigga  bardosh berishi.
korroziyalanmasligidir.  Bunday materiallardan  tovushdan tez
uchadigan samolyotlarda, dengiz texnikasida, qishlog xolkaligida.
yengil sanoat va hokazolarda foydalaniladi. Keyingi yillarda kompozit
materiallarni ko'plab ishlab chigarishga va foydalanishga alohida
e tibor berilmoqgda. Yangi materiallar yaratishda ularga ishlov berish
imkoniyatlari ham  hisobga olinadi. Masalan, juda qattiq



gotishmalardan zagotovkalar kesishda ularga nisbatan qattiqroq
inaterialdan yasalgan asboblar bo'lishi shart Yangi materiallar
(plastmassalar, smtetik kauchuklar, smolalar, sun'iy olmos va h)
tufayli  yangi texnologiyalar  vujudga  keladi. Chunonchi
mashinasozlikda sintetik olmoslardan foydalanish detallar prokat
gilinganidan solng tokarlik ishlarisiz silliglash yoki issigligicha
shlifovkalash imkonini beradi. Faqgat yangi materiallar emas. balki
energiyaning yangi turlari ham yangi texnologiyalar yaratishga yordam
beradi. Bu jihatdan lazer. elektron nun plazma texnologiyalari alohida
e’tiborga loyiqdir. Kam chiqindili va chigindisiz texnologiyalarni keng
joriy qilish fan-texnika taraqqgiyotini jadallashtirishning muhim
yo'nalishidir. Metall girgish stanoklarida ishlayotganida anchagina
metall girindiga aylatiadi. Ko‘p hollarda dastlabki materialning 70-80
foizini chigindilar tashkil qiladi. Xuddi shu sababli, xususan
mashinasozlikda metaUarni girgish bilan ishlash o'miga chiqgindisiz va
kam chigindili texnologik usullami qollash nihoyatda muhim
ahamiyatga egadir. Mazkur usullardan biri - detallami metall
poroshoklaridan tayyorlash - poroshokli metallurgiya bo lib. bu usul
ilgari minutlar. ba'zan soatlar sarflanadigan detallar tayyorlashni aniq
forma va olchamlar bilan sekundlarda bajarish imkonini beravotir. Ana
shu usulda metall poroshogi (yoki poroshoklar aralashmasi) polat
press-qolipga solinadi va katta bosim bilan presslanadi. Shunda metall
zarralari  bir-biriga jipslashadi, natijada geometrik parametrlari
bogsicha tayyor detalga mos zagotovka hosil boladi. Keyin
zagotovkani maxsus pechlarda juda yuqori temperaturada qizdiriladi
(yaxlitlanadi) - metall zarralari birlashib. jips bir jinsli massaga
aylanadi. G™oyat murakkab konfiguratsiyali detal tayyor boladi. Bu
usul bilan tayyoiianadigan detallar uchun kerakli asbob-uskunalar
ayrim hollarda odatdagi metall qirgish stanoklariga qaraganda soddaroq
va arzonrog boladi. Poroshokli metallurgiyadan issiqga, korroziyaga
chidamli yangi materiallar olishda ham foydalaniladi. Bu esa yangi
texnologiyalar yangi materiallar yaratishga xizmat qilishining bir
misolidir. Ma’lumki, metallarni bosim bilan ishlash metall qirgish
stanoklarida detallar tayyorlashga nisbatan ancha tejamlidir. Mexanik
shtampovka olmini asta-sekin suv zarbi, magnit maydoni. portlatish
bilan shtampovkalash egallamogda. Sovuq va issig holda hajmli
shtampovkalash, aniq quyish, erigan suyuq materiallardan detallarni
shtampovkalash va hokazolar ham nihoyatda tejamli texnologiyadir.
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So nggi vyillarda metallarni qirgish tezligini oshirish, Kkimyoviy
reaksiyalarni tezlashtirish va hokazolar hisobiga an’anaviy texnologik
jarayonlami intensivlashtirishdan ham keng foydalanilmogqda. Ko‘p
operatsiyalami birlashtiradigan uzluksiz texnologik jarayonlami
go'llash katta samara beradi. Uzluksiz texnologiya texnologik
operatsiyalami qo‘shish orgali zagotovkalarni. detallar va materiallarini
bir ish o‘midan ikkinchi ish o'miga tashish hagida boshga gator
yordamchi operatsiyalami bartaraf etadi. Masalan, poroshokli
metallurgiya usulida detallar tayyorlashda ko'pincha presslash va
gizdirish jarayonlari qoshiladi: metall poroshoklari presslan~di va bir
yola gizdiriladi. Zamonaviy ishlab chigarishga yangi materiallamn
ilgwr texnologik jarayonlami joriy etish. an’anaviy texnologik
jarayonlami intensivlashtirish xalq xofaligining turli tamioqlarida
ishlab chigarish samaradorligini oshirishning asosiy yo'lidir.
/
Muhokama uchun savollar

1 Mashinalar ishlab chigarishda va turmushda qollaniladigan
texnika va vositalardan boshqgalardan nima bilan farglanadi?

2. Mashinalar vazifasiga ko‘ra qanday tasniflanadi?

3. Hozirgi zamon ishlab chigarish texnologiyasi qganday
yodalishlar bo ‘yicha takoinillashmogqda.

4. Chiqindisiz va kam chiqgindili texnologiya nima?

5. Maktab ustaxonasida metall va yog‘och chigindilarini ganday
gilib kamaytirish mumkin?
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Il. YOG‘OCHLAR ULARNING TEXNOLOGIYASI
2.1. Yog‘ochning turlari va uning xususiyatlari

Ma'lumki, yog'ochlar turmushda ham, ishlab chigarish sohalarida
ham juda ko'p ishlatiladigan qurilish materiallari hisoblanadi.
Yog'ochlar bir gator xossalarga ega. Shulardan bin ulaming fizik
xossalaridir. Yog'ochning fizik xossalariga ularmng o4chamlari,
qurishi, og'irligi, rangi, hidi, teksturasi, namligi, zichligi, issiglik va
elektr tokini o'tkazuvchan (o‘tkazmas)ligi kabilar kiradi. Odatda
yog'och materiallari uch oichovga ega bo'ladi, bular: uzunligi, eni va
galinligi, agar u silindr shaklida bo'lsa, diametrining uzunligi boiadi.
Yog‘ochlaming rangi. hidi va teksturasi bir gancha omillarga. jumladan
daraxt o'sgan joyning iglim sharoitiga, yog'ochning turi va yoshiga
bog'liq bolib, ko'pchilik daraxtlaming yog'ochljgi qoramtirdir.
Yog'ochning ko'rinishi. uning zichligi, o'zak nurlarining miqdori yirik
va maydaligiga hamda kesimi yuzasiga; yog-‘ochning hidi unda smola.
oshlovchi moddalar va yefir moylari mavjudligiga bogliqdir.
Yog'ochning hidi uni endigina kesilganda ko'ptoq seziladi.
Yog‘ochning rangi, hidi va ko'rinishi uning qanday material ekauligini
bildiruvchi belgilar bolib. ular ishlab chigarishda muhim ahamiyatga
ega. Yog'och bo'ylamasiga, ya'ni tolalari bo'ylab kesilganda
(tilinganda) hosil bo'ladigan tabiiy naqsh tekstura deb ataladi. Turli
yog'ochlaming teksturasi turlicha bo'ladi. Qurug yog'och issiglikni
yaxshi o'tkazmaydi, sababi yog'ochning g'ovakligidir. Uning
hujayralari ichiga havo to'lgan bo'lib, u issiglikni yomon o'tkazadi.
Zichligi katta yog'och zichligi kichik yog'ochga nisbatan issiglikni
yaxshi o'tkazadi. Shuningdek, qurug yog'och elektr tokini
o'tkazmaydi. Shunga ko'ra undan izolyatsiya materiali sifatida
foydalaniladi. Shuni unutmaslik kerakki, namligi ko'pbo'lgan yog'och
tokni yaxshi o'tkazadi. Chunki yog'och kovaklari suv bilan to'lgan
bo'ladi. Yog'ochning tovush o'tkazuvchanligi unda tovushning
tarqgalish tezligi bilan belgilanadi. Yog'ochning tovush
o tkazuvchanligi bo'ylama yo'nalishda havoga nisbatan 15-18 marta.
ko'ndalang yo'nalishda 3-6 marta ortigdir va bu yog'ochning
kamchiligi hisoblanadi. Shu sababli pol va shiftlarda yog'och ortigcha
saif bo'Imasligi uchun tovush o'tkazmaydigan materiallar ishlatishga
to'g'ri keladi. Yog'och material yorug'lik nurlarini juda kam o'tkazadi,
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yogdkchning yupga listi, faner qatlamlari juda kuchli yoruglik
manbaidan chigayotgan nurnigina okkazishi mumkin. Yog'ochlar
yoriluvchanlik, gayishgoqglik. govushqgoglik, gattiglik, mixlarni ushiab
golish xususiyatiga ega Ularni turli ta’sirlar ostida tolalar bo‘ylab
ajralishi yorilishidir. Yorilishlar tabiiy liolda, masalan issiglik ta’sirida
qurishi natijasida, shuningdek bolta yoki pona yordamida ta'sir etish
natijasida hosil boladi. Qayishqoqglik yog'ochning yoriluvchanligini
oshiradi, govushqoglik esa kamaytiradi. Nam yog‘och oson yoriladi
Birogq zichligi kichik yoglochlar juda hoi bolganida qayishqogligi
kamayib, yaxshi yorilmaydi - pona yoki bolta qisilib qoladi,
Yoglochning  qattigligi —  keskichning  botishiga  garshilik
ko'rsatishidir. Yog’ochning qattiglik darajasini bilish uchun turli xil
yog'ochlami yorish, mix goqish, arralash, bir xil keskich bilan kesib
ko'rish usullaridan foydalanish mumkin. Qaysi yog‘ochni kesish,
yorish, arralash, mix qogish qiyin bolsa - bu yogloch qattiq
hisoblanadi.

Ma'lumki, mixlar turli materiallardan, turli ko'rinishda va har xil
o'lchamlarda vyasaladi. Yogloch qayishqoqligi sababli qoqilgan
mixlarni ushiab turadi. Yog'ochga gogilgan mix uning tolalarini
taranglashtiradi, tolalar esa mixni sigadi, uning chiqgib Kketishiga
garshilik giladi.

Muhokama uchun savollar

1.Yogdkchning fizik xossalari deganda nimalarni tushunasiz?

2.Yog ochning elektr va issiglik o tkazuvchanligi deganda nimani
tushunasiz?

3.Nima sababdan hoi yog'och elektr tokini o tkazadi?

4.Y og‘ochning teksturasi deganda nimani tushunasiz?

5.Yogloehning yoriluvchanlik va mixlarni ushiab qgolish
xususiyatlai i hagida gapirib bering.

2.2. Yog‘ochga ishlov berishda rejalash

O'quv ustaxonasidagi amaliy mashg’ulotlarda buyum vyasash
uchun yog'och materiallami to ‘g*ri tanlash va ulanii ishlatishda ogilona
usullardan foydalanib, iloji boricha chigindini kamaytirishga harakat
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gilishi zarur. Ishlatilayotgan brus yoki taxta keragidan ortigcha bolsa,
ulami randalashga ham ortigcha vaqt va kuch sarflanadi. Shuning
uchun rejalash muhim vamas'ulivatli ishdir. Buyummng sifatli chigishi
ko'p jihatdan anig rejalashga va rejalovchi qurollardan tokgki
foydalanishga bogMiqdir. Rejalashda chizg'ich. go‘niya, malka.
xatkash va sirkul kabi asboblar ishlatiladi. Uzunroq olchamli yogoch
materiallariga esa yordamida pishiq ip tortish bilan reja chizig i hosil
gilmadi

Go‘niya (burchaklik) asos (kunda) va unga to‘gki burchak ostida
o‘matilgan metall yoki yogloch plankadan iborat. Gowiya yog-‘och
materiallardan. umuman turli materiallardan tayyorlanadigan buyum
detallarini 90° burchak bilan ulashda. ularga reja chiziglarini chizishda
xizmat qiladi

Porsi go niya (erunok) va vintli porsi go niya (malka) rejalash
hainda burchaklarni tekshirishda foydalaniladigan yog'och va metall
asboblardir. Yerunok - kundasiga 45° burchak ostida o'matilgan
plankadan iborat boMgan asbobdir Shuning uchun bu asbobdan fagat
45° burchak ostida biriktiriladigan materiallami rejalash, shunday
birikmalami tekshirish mumkin. Malkaning asosi uzunasiga oyiladi va
shu o‘yiqga ikkinchi chizg'ich sharnirli qilib o‘rnatiladi. Malka
tekshiriladigan burchakka. mavjud namuna yoki ish chizmasiga tagab
x]o‘yiladi va uning vinti mahkamlanadi. Malkada hosil bo‘lgan burchak
transportir bilan olchanadi Malka bilan birikmalami 0-360° oraligdagi
burchaklarni aniglash yoki rejalash ishlarini bajarish mumkin. Shunga
kolra malkaning ishlatilish sohasi yerunoknikiga qaraganda
kengroqdir.

Xatkash Bu ham rejalash asbobi bowib. uning kundasiga bitta yoki
ikkita prizmatik brusok o'rnatiladi. har bir brusokning bir uchiga o'tkir
metall chizg'ich o'matiladi va u bilan detalga reja chizigl chiziladi
Xatkash turli ko'rinishda bo'ladi.

Umuman olganda, yog'ochlami rejalash asboblaridan
foydalanishda ortigcha kuch ishlatmaslik, ulami ustma-ust qo'yib
galashtirib tashlamaslik. nam tegmaydigan joylarda alohida-alohida
saqlash zarur.

Yogloch materiallarga ishlov beruvchi asboblar bir necha turli
bo'lib. ularning har birini o'ziga xos ishlatish usullari mavjud
Yog'ochdan buyumlar yasashda kerakli yogwch yoki taxta arralab
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olinadi. Arra bilan ishlashda ancha kuch talab gilinadi. Shu sababli
quyidagi goidalarga amal qilish talab gilinadi:

1 Har doim sozlangan arradan foydalanish zarur;

2. Yog'och bo'lagini analashda arratii izga tushirib olishga
ahamiyat bering;

3. Yog'och bo'lagini analashda fagat o‘ng qoi ishlaydi, chap qo‘l
esa yog‘ochni bosib turadi;

4. Analashda moslamadan foydalaning;

5. Taxtani analash  oxirlaganda arralashni  asta-sekin
sekinlashtiring va qgattiq bosmang;

6. Arralash ishlarini reja yoki olchov chizigk bo yicha amalga
oshiring. Arralangan taxtaning sifati siz oichamni ganchalik to‘gfi
olganingizga va ishni qay darajada bajarganingizga bog liq boiadi;

7. Taxtani arralashda arra tishlari togri yo'nalishda olib borilishi
lozim. aks holda kesilgan taxta bo lagining burchaklari togri
chigmaydi. Bunga ishonch hosil gilish uchun goniya yordamida
tekshirib, ishingizning sifatini aniglang.

Yog'och yoki taxta arralab olinganidan so ng uning sirtini
silliglashda randalardan foydalaniladi. Bunda ularni dastgohdagi
moslamalardan to'g'ri  foydalanib randalash kerak Zagotovkani
rejalash va randalash quyidagi tartibda bajariladi:

1 Taxtaning sirti randalanadi va ishning sifati, tekisligi chizg‘ich
bilan tekshiriladi;

2. Randa yordamida zagotovkaning yon sirti randalanadi va
ishning sifati chizg'ich. goiya yordamida tekshiriladi;

3. Taxtaning eni gqalam, chizg‘ich bilan rejalanadi va randalanadi.
uning lining tekisligi go niya yordamida tekshiriladi;

4. Buyum boiaklariga ishlov berishda dastgoh moslamalaridan
unumli foydalaniladi;

5. Randalashda ikki go llab randalashga odat giling.

Arralab olingan bolaklarga, asosan, randa. iskana. har xil egovlar
vajilvir gog'oz yordamida ishlov beriladi. Buyum boiaklariga iskana
yordamida ishlov berishda ham buyum dastgoh iskatijasiga
mahkamlanadi. Ishni boshlashdan oldin taxta tomonlarining
yo‘nalishiga e'tibor bering, aks holda sinib ketishi mumkin Iskana
bilan ishlashda iskanani mahkam bosgan holda yog'och to gmog bilan
urish mumkin. Yog‘ochni girindi shaklida olish va go niya. andoza
yordamida tekshirib borish talab gilinadi. Yog‘ochga ishlov berishda
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randa va iskanada tekislab boimaydigan joylar qoladi. Shunday joylar
egov  bilan silliglanadi Buyum dastgoh iskanjasiga siqib
mahkamlanadi. Egovni pastga qattiq bosish yaramaydi, aks holda
buyum qirrasi egovlanib yoki ko‘chib ketishi mumkin. Egov tishlari
vagti-vaqti  bilan tozalab turiladi. Buyum tayyorlash yakuniga
yetgandan solag jilvir gogoz yordamida uzil-kesil ishlov beriladi.

Muhokama uchun savollar

1 Rejalash asboblariga nimalar kiradi?
2. Yoglochga ishlov berish asboblaridan arralar va ularning turlari
hagida izoh bering.

2.3. Yog‘och materiallarini o‘yish va yo‘nish usullari, teshish
va yog‘och buyumlarni pardozlash

Yog'och buyumlar yasashda ko pincha o'yish-teshish ishlari
bajariladi, bunda turli o Ichamdagi iskanalar va stameskalardan
foydalaniladi. Duradgorlik iskanalari yonuvchi va o'yuvchi
iskanalarga bo'linadi. Yonuvchi iskanalar bilan taxtalarning chetlariga
faska chiqariladi, tirnoglar rostlanadi, teshik, uyalar yo'nib
kengaytiriladi. Yumshoq va yupga taxtalar o‘yib teshiladi. Qalin va
gattiq taxtalami o‘yish-teshish ishlari esao ‘yuvchi iskanalar yordamida
bajariladi.

Yog'och taxtalarni o'yish-teshishda nov shaklidagi iskanalar ham
ishlatilib, ular bilan silindr teshik va uyalar o'yish, sirtlarda nov ochish
ishlari bajariladi. Iskanalar bir tomondan charxlanadi. CTyuvchi
iskanalarning o‘tkirlik burchagi 25-35° boladi. Ularning dastasi gattiq
yog'ochlaidan yasalib. yorilib ketmasligi uchun unga metall halga
kiyditiladi. Yo‘nuvchi iskanalar yupga va o'yuvchi iskanalar galin
bo ladi. Lekin ularning eni har xil oichamda tayyorlanadi.

Yo‘nuvchi iskanalarning eni 4 mm dan 40 mm gacha, okyuvchi
iskanalarning eni 6 mm dan 20 mm gacha bo ladi. Uyani uning eniga
mos iskana bilan o'yiladi. Iskana tig'i tolaga ko‘ndalang ravishda
go yilib. reja chizigi bokylab o yiladi. Avval iskana dastasiga sekin
urilib, uni taxtaga bir oz kiritiladi, sokngra chigarib olinib, bir oz
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oldinrogdan giya holda tutib dastaga uriladi, natijada iskana keskichi
yog och tolalarini girgadi. Shundan keyin iskana yana tik o'matilgan
holda yog‘ochga koproq Kkiritiladi va yana oldinrogga giya holda
kochirilib. tola girgiladi. Iskanani oldinga va orgaga tebratib. qgirgilgan
payrahalar chigarib tashlanadi. Uyaning bir gismi o‘yilgandan keyin
ikkinchi gismi oyila boshlanadi Agar ochiq teshik o ‘yish kerak bo°‘lsa,
uya avvalo detaining yarim qalinligicha bir tomondan. so‘ng teskari
tomondan o‘yiladi. Yirik detallarni iskana bilan teshish va o'yish
dastgohga qoyib bajariladi. Yupga detallarga teshik o yish uchun
ulami ustma-ust taxlab teshish ham mumkin. 0 ‘yiq tubi bilan unga
kirgiziladigan turum qirrasi o4tasida tirgish hosil boMmasligi uchun
0'yiq tubini kichikroq yasash kerak.

Stameska Stameskalar tekis va yarim aylana shaklida bo'ladi va
yarim aylana shaklidagi stameskalardan egri chizigli teshiklar o'yishda
va egri chizigli sirtlami ishlashda foydalaniladi. Tekis stameskaning
keskichi iskana sterjenidan yupga bo lib, o4dkirlanish burchagi 15-25°,
eni 3-50 mm gacha, yarim aylana stameskalarning eni esa 6-40 mm
boladi. Stameska iskanalar bilan teshilgan teshiklami tozalashda.
yupga detallarga chuqurchalar o yishda, qirralarni silliglash.
burchaklarda raxlar chigarish va tozalash uchun goMIlaniladi.

Mexanizatsiyalashgan usulda o'yish.  Duradgorlik oquv
ustaxonasida o‘yish uchun qo lda ishlatiladigan elektr o ygich va
zanjirli DSA-2 olyish stanogidan foydalaniladi. Bu stanokdan keng va
chuqur uvalar o'yishda foydalaniladi. Uning yordamida eni 6-25 mm.
uzunligi 4030 mm. chuqurligi 140 mm li uyalar ochish mumkin. Uning
kesuvchi asbobi zanjirdan iborat. Kesish asbobi sifatida oddiy stanok
iskanalari va o‘yuvchi frezalash zanjiri xizmat qgiladi. Zanjirli freza 40-
55 mm uzunlikdagi uyalar okyishda ishlatiladi. Uyalarning eni frezalash
zanjirining eniga bog lig bo‘lib, standart bo yicha 6-25 mm gabul
gilingan.

Pardozlash - buyum sirtlarini pardozlashdan oldin jilvir qog'oz
bilan ishqgalab to'g ri chizigligi yaxshilanadi va tozalanadi, o tkir
girralaii va burchaklarini egovlanadi keyin jilvir gogloz bilan ishlov
beriladi. Jilvir qog‘oz - bir tomoniga mayda qattig materiallar yoki
shisha kukunlari yelimlab yopishtirilgan ip. mato yoki galin qog'ozdan
iborat, ular donalarini yirikligiga garab. dag al mayda. pardozlash
jilvirlariga bo linadi. Yog’och buyumlarini pardozlash deganda
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ulaming siilini turli xil bo'yoqlar bilan bezash tushuniladi. Uy-
roveglorda ishlatiladigan barcha buyumlar pardozlangan bo'ladi

Muhokama uchun savollar

1 Yog ochga o yib ishlov beruvchi asboblarga nimalar kiradi?
2. Iskanalar necha turli bo'ladi9
3. Qaysi holatlarda stameskalardan foydalaniladi?

2.4. Yog‘och materiallariga ishlov beradigan qoH asboblarining
tuzilishi va ishlash prinsipi

Yog'och materiallar maxsus dastgohlarda randalar yordamida
randalanadi. Randalarning tuzilishi har xil bo'lganligi sababli
randalanadigan yog'och  "materiallaming yuzalari bir xilda
tozalanmaydi. Yog'ochni randalanish sifatiga garab xomaki. o'rtacha
va toza randalangan deyiladi. Randalar o'zinitig vazifasiga ko'ra bir
necha xil bo'ladi. Sherxebel. Bu randa taxtani uzunasiga va
ko ndalangiga xomaki randalashda, xususan yog ochdan galin gatlamni
olib tashlashda go llaniladi. Uning tig'i yoy shaklida bo'lgani uchun
sherxebel randa bilan yog'ochlami turli burchak yo'nalishida ham
randalash mumkin. Randalash vaqtida yog'och payraha ensiz va galin
bo'lib chigadi.

Musht randa. Musht randa sherxebl randa bilan randalangan
yuzalarni tekis gilib randalash uchun ishlatiladi. Bu bir tig'li randa
hisoblanib. keskichining tig'i to'g'ri. ammo yog'ochlarni tirnamasligi
uchun burchaklari sal yumaloglangan boladi.

Japs randa yog'och materiallarni tozalab silliglash va detal yuzasini
bir to'g'ri chizigda yotadigau qgilib randalashda, aynigsa, detallarni bir-
biriga moslashda ishlatiladi. Bu randa bir keskichli va ikki keskichli
bo'lishi mumkin, randa kundasining old gismiga ust tomondan bir oz
bo ilgan silindrik quyma yelimlab yopishtirilgan bo lib. uni bog lash
tugmasi deyiladi. Unga bolg'a urib, randa uyasidan keskichni chigarish
mumkin,

Zakrov randa yordamida oyna solinadigan buyumlaming tegishli
gismlariga zakrov ochiladi. Uning tigk kundaga to'g’ri yoki o'tkir
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burchak hosil gilib o'matiladi. Shunga mos holda uning tig“lari to g ’ri
yoki qgiyshiq burchakli boiadi

0 ‘gquv ustaxonalaridagi mashg'ulotlarda turli nagshdor buyumlar.
masalan, ilgak yoki chok gilingan detal va buyumlar ham tayyorlanadi.
Bunda nagshdor yuzalarni ishlash uchun maxsus randalardan
foydalaniladi.

Chok randa o4yiq va choklar ochish uchun ishlatiladi. ular to'g'ri
va qiyshiq boiishi mumkin. Chok randa keskichi ustki gismining
galinligi pastki qismiga gqaraganda 1 mm kichik boiishi lozim.

Konish randa. Bu randa faner va eshik dilalari tushadigan yol
ochishda ishlatiladi. Uning kundasiga vintlar oinatilib, ularga
yo‘naltiruvchi taxtacha kiydiriladi. Ochiladigan konishning eni ganday
boiishiga garab, har xil galinlikdagi faner va dilalarga moslab randaga
enlik va ensiz tig‘lar o'matiladi. Har ganday randa. asosan, tig\ kunda
va ponadan iborat.

Parmalash - materiallarda uya va teshiklami ochish demakdir.
Bunda kesish asbobi sifatida parmalar xizmat giladi. Parmalarning
quyidagi turlari mavjud

Spiralsimon parma. Uning ish gismida ikkita spiral ariqcha boiib.
ular kesuvchi girrani hosil giladi. Metallarni teshishda, asosan. ana shu
pannadan foydalaniladi.

Perosimon parma. Bu ham oddiy parma boiib, uning keskich
gismi peroga o ‘xshashdir.

Qoshiq parma. Bu parma tarnov shaklida bo lib, pastki gismida
pero bor. Pero yordamida parma yog ochga kirib boraveradi.

Markazlovchi parma. Bu parmaning pastki qismi kurakcha
shaklida boiib, wuchburchak shaklidagi gorizontal keskich bilan
tugaydigan sterjendan iborat. Shunday parmalar bilan diametri 12-
15 mm gacha boigan uyalami teshiklami ochish mumkin.

Parmalardan maxsus parmalash moslamalariga o'matilgan holda
foydalaniladi. Ular odatda qoi parmalari va parmalash stanoklari
deyiladi Qoi parmasi yoki kolovorot otvyortka va uchliklami
aylantirish uchun xizmat giladigan moslamadir.

Ochiq teshiklar o'yishda parmalash oxirida bosimni biroz
kamaytirish kerak, aks holda yog'och sinishi yoki parma tigilib qolishi
mumkin. Parmalashdan oldin parmalanadigan joyda iz hosil qilib olish
kerak. Uya va teshiklami tez, ko*p va sifatli qgilib ochishda, ularga
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ishlov berishda parmalash stanoklari ishlatiladi. Parmalash stanoklari
gorizontal hamda vertikal parmalash stanoklariga bo'linadi, ularning
bir shpindelli va ko'p shpindelli xillari mavjud. Parmalash qurilmasi
yoki parmalash stanoklarida ishlash vaqgtida kiyim va yenglar tugmasini
gadash, detalni qo'lda tutib pamialamaslik. girindini qo'ldayoki puflab
tozalamaslik, harakatlanayotgan shpindelni go'lda to'xtatmaslik kerak.

Muhokama uchun savoliar

1 Randalaming ganday turlarini bilasiz?

2. Japs randaning vazifasi nima?

3. Yog'och randalanish sifatiga garab necha turga bo'linadi?
4. Parmalash deganda nimani tushunasiz?

5. Qanday parma turlarini bilasiz?

2.5. Yoglochga ishlov berish texnologiyasi asosida uy-rokzg‘or
huyumlarini tayyorlash

Dastalar. Dastalar qattiq, qayishqoq bo'lgan tut, gayin. qayrag'och,
bujun. akatsiya kabi yog‘ochlardan tayyorlanadi. Dastalar yakka
tartibda tayyorlansa - ryutnka patronga o'matilib yoki ko'plab
tayyorlansa markazlar orasiga o'matib tayyorlanadi. Ryumka patron
yordamida buyum tayyorlashda ortigeha yog'och isrofbo'ladi. Shuning
uchun ko'plab talab etilmaydigan buyumlar donalab ryumka patron
yordamida, qolgan hollarda markazlar orasiga o'matib tayyorlanadi.
Quyida egoviar uchun dasta tayyorlashni ko'rib o'tamiz. Dasta uchun
tanlangan yog'och (bu maqgsadda dastabop shoxlardan foydalanish
mumkin) markazlar orasiga o'rnatilish diametrini D mm ga keltirib
yo'niladi. So'ngra, bir necha dasta ketma-ket rejalanib. uning tutgich va
bo‘yin gismlari belgilanadi. Dastalar xomaki yo'nilib girquvchi iskana
yoki andaza keskichlar bilan aniq o'lcham va shaklga keltiriladi. Talab
etilishiga qarab jilvirlab silliglangandan so ng aliflanadi. Tayyor
bo'lgan dastalar stanokdan olinib bir-biridan ajratiladi va bo'yinlarga
mos halgalai' kiydirilib, egov o'matish uchun pannalanadi. Halgalami
kichik diametrli trubalardan girgib tayyorlanadi. Shuning uchun dasta
bo'yinlarini halgalarga moslab yo'niladi.
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Juva Tol. tut. okik. chinor kabi quruqg, hidsiz, butogsiz daraxt
shoxlaridan olingan g‘oMWalardan tayyorlanadi Juva uzun oTchamli
bolganligi uchun stanokning markazlari orasidagi masofaga qarab
donalab yoki ikkitadan juvaga mos yog#duch o'matib tayyorlash
mumkin. Yoglochni xomaki yolnib, silliglab diametrini 60 mm ga
keltirib, silindrik sin hosil gilinad® So'ngra. okng tomondan 100 mm
uzunlikda dasta o'lchami rejalanib. uning diametrini 25 mm ga keltirib
yo'niladi. Juvamng dasta va tanasi kerak shaklga keltirilgandan so ng
jilvirlanib, payraha bilan silliglanadi. Talab etilishiga garab tana va
dastalar hoshiyalanadi. Hoshiyalash ponasimon qilib tayyorlangan
gattiq yog'ochni silliglangan sirtga, stanok yurib turgan vaqtda bosib
tutish bilan kuydirib gul solish (halga hosil qilish)dan iborat
(ponasimon gattig yog'ochni aylanib turgan yog'och bilan ishqalanishi
natijasida silliglangan sirt kuyib halga-hoshiya hosil bo'ladi). Ba'zan
hoshiyalar rangli bo‘yoqlar bilan ham tushiriladi. Hoshiya-halgalarning
soni. olchami ganday sifat berilishiga garab tushiriladi. Juvaning sirtini
boyash. loklash tavsiya etilmaydi Chunki juvaga yopishgan xamirni
tozalash vaqtida lok-bo%oq pardalari ko‘chib ketadi

Chekich Tol. terak, tut, akatsiya, chinor shoxlaridan olingan
g olalardan tayyorlanib. katta-kichikligiga garab non chekich, patir
chekichlarini bir-biridan farg qilinadi Chekichlar gisqa olchamli
bo'lganligi uchun yakka tartibda iyumka-patron yordamida. ko'plab
markazlar orasida tayyorlanadi. Chekich iyumka-patron yordamida
donalab tayyorlanganda kerak o'lchamdagi g*o‘la olinib patronga qoziq
gilib gogiladi va vint yoki burama mix bilan qotiiiladi. Yog‘och
diametrini 70 mm ga keltirib yo nilgandan so ng dasta gismi rejalanib.
uni 70 mm uzunlikda diametrini 25 mm ga keltirib yokiladi. Dasta
uchidan 12 mm qalinlikda tugma qoldirib golgan gismining diametrini
20 mm ga keltirib yo‘nilib tutgich-bo'yin hosil gilinadi. Sosgra 50 mm
uzunlikda chekich kundasi rejalanib dasta tomoni suyrilanadi va tekis
ko'ndalang qirgim hosil qilinib, unga ketma-ket aylanalar - mix o‘mi
chiziladi. Tayyor bo'lgan chekichni jilvirlab silliglangandan so‘ng alif
yoki lok surtib paidozlanadi, talab etilishiga garab rangli bo'yoqlar
bilan hoshiyalanib. so‘ng qirqib tushiriladi. Chekich ostiga (ko ndalang
girgimiga) aylanalar bofyicha non yoki patirga mos uzunlikdagi
mixlarni goqib, mix kallaklarini tekislab qirgib tashlanadi. Chekichlar
markazlar orasida tayyorlanganda yog och diametri 70 mm ga keltirib
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yo'nilgandan song bir nechta chekich rejalanib ketma-ket
tayyorlanadi.

To‘gmoq yo‘nish yoii bilan stanokda tayyorlanadigan yog'och
to’gmoglar tut, akatsiya, qayrag'och. zarang kabi zichligi ortig boigan
puxta, qayishqoq yog'ochlardan bochkasimon yoki kesik konussimon
qgilib tayyorlanadi. Duradgorlikda, ko'pincha, bochkasimon togmogqlar
ishlatiladi. Togmoqg uchun tanlangan g'oiani markazlar orasiga
io niatib diametrini talab etilgan oichamga keltirib yo'niladi va sirkul
iyoki lineyka bilan qirqgib tushirish uchun qo‘yim qoldirib rejalab
fchigiladi. Qirqim chiziglari bo'yicha o4ib boyinlar hosil gilingach,
bochkasimon shaklga keltirib yo'niladi, so'ng dasta o'rinlari
rejalangach, jilvirlab silliglanadi va aliflangandan keyin qirqgib
tushiriladi Ularga mos dastalar stanokda tayyorlanadi: To'gmogning
dasta o rni parmalanib teshiladi va dasta yelimlab o matiladi.

Shakldor oyoqglar. Dasturxon xontaxta to‘g‘ri to'rtburchaklik yoki
yumaloq shaklda tayyorlanib, ularning oyoqlari ko'pincha shakldor
gilib yo nish yo‘li bilan stanokda tayyorlanadi. Shakldor oyoqlar
tayyorlash uchun unga mos qurug yog'och olib, uni talab etilgan
0 Ichamda kvadrat shakliga keltirib randalanadi. Oyoqlarga yon
yog~och o‘rinlari rejalanib parmalash yoki o‘yish yoHli bilan uyalar
ochilg”ndan so ng stanokka o'matiladi va yo nib kerakli shaklga
keltiriladi. Shakldor oyoqlar, ko'pincha, sifatli. tabiiy guji chiroyli
bo'lgan yog'ochlardan tayyorlanadi. Shuning uchun bunday
yoglochlardan tayyorlangan oyoglai’ jilvirlangandan sosg payraha
bilan silliglab jilolanadi va lok yoki politur surtilib pardozlanadi. Bu
vaqtda xontaxtalar ham shu jinsdagi yog'och materialdan tayyorlanib,
ular ham loklanadi yoki politurlanadi. Xontaxtalar va oyoqlari tabiiy
guli chiroyli boigan yog‘ochlardan tayyorlansa pardozlash bo‘yash
bilan tugallanadi.

Bloklai. Akatsiya, tut, o'rik, tol, chinor kabi qurug yog'ochlardan
tayyorlanadi. Bloklar 0'q o'tkazish uchun pannalanib teshilgani uchun
tanlangan yog'och ryumka-patronga o‘matilib, ikkinchi uchi orqga
babka markaziga gadaladi. Yomish kerak boigan oichamgacha olib
borilgandan so'ng bloklar rejalanadi. Rejalashda blok galinligi, qo'yim
ketma-ket rejalab boriladi. Blok ariqchalari ochilib pardozlangandan
keyin qirgib tushiriladi. Qirgish qirgim chizigi bo‘yicha tik olib
bonlib, yogkoch diametri 5 mm yoki undan kichikroq o'lchamga
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keltirib o'yiladi va niarkaz okmiga diametri 5 mm li parma o'matilib
parmalanadi

G'altak, naycha, cho‘t donalari kabi buyumlar ham blok tayyorlash
ketma-ketligida olib boriladi.

llgak goziglari. Tilog‘och, gayin. gayrag'och. yong'oq. chinor, i
shumtol kabi pishig-puxta yoglochlardan tayyorlanadi. Qoziq
tayyorlash uchun daraxt shoxlaridan foydalanish mumkin Qoziglari
kokplab ishlatilgani uchun uni markazlar orasida tayyorlanadi. Shuning
uchun gozigbop yogloch tanlanib markazlar orasiga o'matiladi va
diametri talab etilgan oichamga Kkeltirib yo'niladi. Sirkulb yoki
masshtab lineyka yordamida ketma-ket bir nechta qoziq (tirnoq, tana va
kallak gismlari) rejalanib xomaki yo'niladi va oMchovga Kkeltirib
silliglanadi.  Qoziglarni  tayyorlashda tirnog uzunligi goziq
oamatiladigan taxtaning qalinligiga, diametrini unga bop parma
diametriga moslanadi yoki tirnoq diametriga mos parma tanlanadi.
llgak qoziglarini tayyorlashda ularga mos andaza keskichlardan
foydalanish  mumkin. llgak taxtalarining ganday yogkochdan
tayyorlanishiga garab qgoziglarni unga mos yog'ochdan tayyorlanadi va
talab etilishiga qarab aliflash. loklash yoki politurlash ishlari olib
boriladi.

Probirkalar uchun shtativ. Kimyo, biologiya. fizika kabinetlarida
turli xil eritmalar, kislota va ishqorlarni, kimyoviy moddalar, unigMik
va boshqgalami probirkalarda ko'rgazma taiigasida saqlash va boshga
maqgsadlarda ishlatiladi Melinat talimi daislarida esa bunday
shtativlardan galam, ruchka. parma kabi bum'ami tartibli saqlashda
ham foydalanish mumkin. Shtativ probirkalar o‘rnatish uchun yarim
uvalari bolgan disksimon asos. markaziga o‘matilgan silindrik tirnogli
ustuncha va ustunchaga kiydirilgan probirkalarni tushirish uchun
teshiklari bo Igan ustki yoghoch diskdan iborat. Asos va disklar
planshayba yordamida tayyorlanib, ulaniing markazlari ustuncha
tarmogM va qoziq gismiga moslab parmalab teshiladi. Disklar diametral
ravishda teng 12 boYakka boMinib, aniq radiusli aylana chizadi.
Parmalash diametrlar bilan aylananing kesishish nuqtalari orqgali olib
borilib. uya hosil gilinadi. Taglik - asosni qgalinligi 20-30 mm
bolgan taxta materialdan. ustki diskni galinligi 10-12 mm boigan taxta
yoki presslangan fanerdan tayyorlash mumkin. Ustuncha shu jinsdagi
yoglochdan tokarlik stanogida yolkiib tayyorlanadi va taglikka
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yelimlab, go‘shimcha ponalar o‘niatiladi. Talab etilishiga garab shtativ
bo'yaladi yoki loklanadi.

Muhokama uchun savollar

1 Yogochga ishlov beriladigan tokarlik dastgohida ishlashda
zagotovkaga ganday talablar qokyiladi?

2. Yog'och zagotovka tokarlik dastgohiga ganday qilib o rnatiladi9

3. Uy-rokg*or buyumlarini tayyorlashda ganday yogochlardan
foydalaniladi?

4. Silindrsimon yogoch zagotovkalarga oxirgi ishlov berishdagi
ish usullarini xususiyatini tushuntiring.

5. Nazorat-olchov asboblari bilan silindrsimon sirtlarini olchash
usullarini tushuntiring va ko'rsatmg.

6. Uy-ro‘zg‘or buyumlami tayyorlashda qganday xavfsizlik
goidalariga rioya gilish kerak?

2.6. Yog'ochga ishlov berishga oid xalg hunarmandchiligi turlari
bo‘yicha ish usullari

Ma lumki, yog'ochlaming fizikaviy, kimyoviy va mexanik
xossalari mavjud bo‘lib, yog'ochga ishlov berishda ularni inobatga
olish zarur. OMchami, qurishi, og'irligi, rangi, hidi, teksturasi, namliga.
zichlign issiglik va elektr tokini o tkazuvchanligi yog ochning fizik
xossasidir. Yog‘ochning ratigi, hidi va ko ‘rinishi uning ganday material
ekanligini bildiruvchi belgilar bo'lib, ular ishlab chigarishda muhim
ahamiyatga ega. Bu ma’lumotlar geografiya, biologiya, kitnyo fanlan
orqali ma’lum boladi. Bulardan ko‘rinadiki, yog'ochlami tanlashda
ularning xususiyatlarini aniglash uchun geografiya. biologiya, kimyo,
fizika kabi fanlardan; ularga ishlov berishda olchash, rejalash ishlarini
amalga oshirishda esa matematika, chizmachilik kabi fanlardan chuqur
bilimga ega bolish kerak. Umuman olganda esa mehnat ta'limi
darslarini maktabda o‘tiladigan barcha fanlarga boglash mumkin.
MaMumki, yog'ochlarga ishlov berish - xalg hunamiandchiligimng
keng rivojiangan sohalaridan biridir.

Xalg hunarmandchiligi 150dan ziyod sohaga ega bolib. o'zida
mehnat va kasb ta’limining ko pgina xususiyatlari - amaliyligi.



ijodiyligi, milliyligi, mahalliy xom-ashyolarni topish va ularga ishlov
berishning qulayligi, o'gil va giz bolalar mehnatining o'ziga xosligi

asosiy hollarda murakkab qurilmalar, uskunalar, ashoblar va stanoklar
talab qgilmasligi, mashg'ulotlarni tashkil etishning soddaligi bilan
ajralib turadi. Yog'ochga ishlov berishga old xalq
hunarmandchiligining bir necha turlari mavjud. Ular - beshikchilik,
sandiqchilik, mebelsozlik, yog'och o'ymakorligi kabilardir. Bulardan
yog och o'ymakorligi ozbek xalgi amaliy bezak san'atimng keng
targalgan turlaridan biri bolib, bunda biror nagsh yoki tasvir taxta yoki
yog'och buyumlarga chizib, kesib, o'yib ishlanadi. O'rta Osiyoda
yog'och o'ymakorligi gadimdan rivojlanib, kishilaming uy-ro'zg‘or
buyumlarida va binolar qurilishida juda keng qo'llanilgan. Bu
o'ymakorlik gadimiy arxitekturaning eshik, darvoza. ustunlar, har xil
to'sin, stol, xontaxta, quticha, ramka, galamdon va boshqga buyumlarni
bezashda ishlatilib kelingan. Yog'och o'ymakorligida duradgorlikni
bilmasdan turib o'ymakorlikni tushunib yetish giyin. Chunki har bir
o'ymakor usta o'yiladigan buyum detallarini alohida tayyorlab, ya ni
detalni o'lchab, arralab. randalab tayyorlaydi. O'quvchilar yog ochga
ishlov berish sohasidagi xalq hunamiandchiligida duradgoi lik kasbidan
xabardor bo'lishi va shu kasbda ishlatiladigan asboblanii bilishi lozim.
Duradgorlik kasbi shunday kasblardanki, bunchalik xalg turmushiga
singib ketgan kasblar kam topiladi. Duradgor yasagan buyumlar har bir*
xonadonda ko'plab topiladi. Ma'lumki, har ganday buvumni yasash
uchun uning tegishli chizmasi va texnologik jarayonining asosini
tashkil giladigan texnologik Kkartasi bo'lishi shart. Texnologik jarayon
deganda umuman ishlab chiqgarish jarayonining bir gismi tushuniladi,
unda zagotovkani tayyor detalga (buyumga) aylantiriladi. Texnologik
jarayon o'z navbatida texnologik mehnat operatsiyalariga bo'linadi.
Har bir texnologik operatsiya texnologik jarayonning tugal bir gismi
bo'lib, ularda bir ish o'mida va ashobui almashtirmay, masalan, kesish.
egovlash, pannalash, parchinlash. kavsharlash kabi biror ish bajariladi.
Shuningdek, texnologik operatsiya ham texnologik jarayonning yanada
kichik elementlariga texnologik o'tishlariga bo'linadi. Bulat texnologik
operatsiyaning tugal qismlaridan iborat bo'lib, foydalaniladigan
asbobning va ishlov beriladigan sirtning doimo bir xilligi bilan
xarakterlanadi. Masalan, sirtni egovlash, ichki qiyshiq chizigli sirtni
egovlash, tashqi qiyshiq chizigli sirtni egovlash va hokazo.
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Texnologik jarayonning yuqorida aytilgan har bir elementini
bajarish tegishli mehnat usullaridan foydalanishni tagozo etadi. Mehnat
usullari o'quvchining ish o'midagi turish holatlari asboblarni ushlashi
va bajaradigan mehnat harakatlari bilan bog'ligdir. Texnologik
kartalarni tuzish va ulardan foydalanish o'quvchilaming ijodiy
faolligini oshiradi. texnik tafakkurini rivojlantiradi va mustaqil
ishlashga o rganishida yordam beradi. Bundan tashgari. o'quvchilar
texnologik kartalarni tuzishda buyumning namunasiga yoki chizmasiga
garab uning murakkab konstruksiyasini ishlab chiqish; buyum uchun
zagotovka tanlash va wuning olchamlarini aniglash; texnologik
operatsiya va o'tishlarni hamda ulami bajarish tartibini belgilash;
asboblar. uskuna va moslamalarni tanlash kabi muhim ishlami bilib
oladi. Tuzilgan texnologik kartalar bo'yicharejalashtirilgan buyumning
hamma detallarini yasash va ularni yig'ish mumkin. Amaliy ishlar
detallami yasash uchun texnologik kartalar tuzishga garatilishi lozim.

Muhokama uchun savollar

1 Buyum tayyorlashning texnologik jarayoni deganda nimani
tushunasiz?

2. Mehnat ta'litnida gaysi fanlar bilan fanlararo bog'lanishlar
mavjud? Yog ochga ishlov berishda ganday fanlararo alogalar mavjud?
Matematika bilan bog ligligi nimada? Fizika bilanchi?

3. Yog ochga ishlov berishga oid xalg hunarmandchiligining
ganday turlari mavjud?

4. Yog och o‘ymakorligidan gaysi sohalarda foydalaniladi?

2.7. Yog‘och materiallariga ishlov beruvchi dastgohlar hamda
elektr va mexanizatsiyalashtirilgan jiho/lar

Ma'lumki, yog'ochlar turmushda ham, ishlab chigarish sohalarida
ham juda ko'p ishlatiladigan qurilish materiallari hisoblanadi.
Yog'ochlar bir gator xossalarga ega. Shulardan bin ularning fizik
xossalaridir.  Yog ochning fizik xossalariga ularning olchamlari,
qurishi, og'irligi. rangi, hidi, teksturasi, namligi, zichligi, issiglik va
elektr tokini o'tkazuvchan (o tkazmas)ligi kabilar kiradi. Odatda
yog och materiallari uch o Ichovga ega bo‘ladi, bular: uzunligi, eni va
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materiallari yordamida bajariladi. Yog'ochni nam ta'siridan saglash.
rangi va tuzilishi o'zgarmasligi uchun unga yupga gatlamda lak-bo'yoq
surtiladi. Bocoyoq moddalari suv, spirt benzin, skipidar. smola va
boshga suyugliklarda eritilib, colloid eritmalari hosil qilinadi va
yog‘och buyumlar bo4yaladi. Suvda eriydigan boco/oq moddalarining
asosli va kislotali xillari ko”proq ishlatiladi. Buyumlarga jigar rang
beradigan, suvdayaxshi eriydigan yong”oq beysi va gizil yogkoch beysi
ana shu moddalar jumlasiga kiradi. Asosiy bo'yoq moddalari 50-70uC
gacha isitilgan suvda yaxshi eriydi, hosil bolgan eritma filtrlanadi.
Kislotali bo‘yog moddalari dastlab ozgina sirka qo'shilgan suvga
goriladi. Bocyoq moddasi erigandan keyin unga alyuminiyli achchiq
tosh solinadi. Shu komponentlar aralashtiriladi vaaralashma filtrlanadi
Buynmlanii ganday yog&chdan tayyorlanganiga qarab turli rangga.
masalan, gayin bilan zarangni kulrang (kumushrang)ga. dub. buk.
archa, garag4y, tilog'och va boshga yog4chlami jigarrangga bowash
magsadga muvofiqdir.

IMuhokama uchun savollar

1Yog‘ochning fizik xossalari deganda nimalami tushunasiz?

2. Yog‘ochning elektr va issiglik o4kazuvchanligi deganda nimani
tushunasiz?

S.Nima sababdan hoi yogkoch elektr tokini o'tkazadi?

4.Y ogdchning teksturasi deganda nimani tushunasiz?

5.Yog&chning yoriluvchanlik va mixlarni ushiab qolish
xususiyatlari haqida gapirib bering.

6.Duradgorlikda qanday yelimlar ishlatiladi?

7.Duradgorlikda ishlatiladigan yelimlar nimalardan olinadi?

8.Duradgorlikda bo'yoqlardan gqanday maqgsadlarda foydalaniladi9

2.8. Mashina, mexanizm elementlari, ularning turlari.
Yog'ochga ishlov berish stanoklari va ularning tuzilishi

Yogkochga ishlov beriladigan tokarlik stanogining asosiy gismlari:
l-asos; 2-elektrodvigatel; 3-stanina; 4-tasmali uzatma toksigi; 5-
magnitli ishga tushirgich; 6-alohida yoritgich; 7-oldingi babka; 8-
planshaybali shpindel; 9-tirgak; 10-ketingi babka; 11-shaffof himoya
ekranidan iborat. Yogkochga ishlov beriladigan tokarlik stanogining
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asosiy gismi yo ‘naltii;gichli stanina bo‘lib, u ikkita tayanch panjalarga
O*i*natiladi. Staninaga oldingi hamda ketingi babka hamda tutgichli
tt'aladon joylashgan. Ishchi mexanizmlar himoya ekrani bilan o'ralgan
girgish zonasini hosil giladi. Staninaning tayanch panjalari maxsus
yOg‘och asosga mustahkamlangan chap tomonida stanokning
elektrodvigateldan iborat elektromexamk vyuritmasi boiib, u ikki
pog'onali shkivga, shkiv esa tokarlik stanokning oldingi babkasidagi
shpindelga mustahkamlanadi. Oldingi babka koipus - 1, shpindel - 2,
ikki pog'onali shkiv - 3, ponasimon tasma - 4, sharchali podshipnik -
5 qotirgich bolt - 6dan tuzilgan. Oldingi babka zagotovkaning
mustahkamlanishi va aylanma harakatini ta'minlash uchun xizmat
giladi.

Ketingi babka korpus - 1, markazli pinol - 2, gisgich - 3, vint
mexanizmi - 4, maxovik - 5, qotirgich vint - 6, siquvchi taxtacha -
7dan iborat. Bu babka uzun zagotovkalarning o'ng tomondagi uchining
tayanchi vazifasini o'taydi.

Tirgak asos - 1, keskich tayanchi - 2, stopor dasta - 3, siquvchi
maxovik -4dan iborat. U yo‘nish vaqtida keskichning tayanchi sifatida
xizmat qiladi

Shpindelning aylanma harakati - elektrodvigateldan ponasimon
tasmali uzatma yordamida amalga oshadi; bu uzatma ponasimon
ariqchali diametri bar xil ikkita shkiv va ponasimon tasmadan iborat.
Shkiv elektromotor va shpindel vallarining uchlariga mustahkam
o4matiladi. Tasmaning bir ponasimon ariqchadan ikkinchi ana shunday
ariqchaga tortilishi natijasida shpindel ikki xil chastotada aylanishi
mumkin. Shpindel oldingi babkaning korpusiga o'rnatilgan va u
sharchali dumalash podshipniklarida aylanadi. Yog'och zagotovkani
mahkam o4natish uchun shpindelning oldingi uchiga trezubes, patron
va h.k.lar shaklidagi turli moslamalar burab qo‘yiladi. Ketingi babka
koipusi stanina yo naltirgichi bo'ylab suriladi. Uni tayyorlanadigan
detal zagotovkasining uzunligiga qarab istalgan holatda qotirish
mumkin. Zagotovkani markazlarga uzil-kesil mahkamlash vint
mexanizmi va maxovikchali pinol yordamida amalga oshiriladi.

Tokarlik stanogida, asosan, yaprogli daiaxtlar - qayin, qora qayin,
zarang, shumtol yoglochlaridan olingan zagotovkalar yo'niladi. Bu
zagotovkalar quruqg, ko zsiz va yorilmagan boiishi kerak. Zagotovkani
tanlashda yo'nish va stanok moslamalariga mahkamlash uchun
diametri bo yicha 5-6 mm va uzunligi bo‘yicha 40-60 mm qo‘yim
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hisobga olinadi. Zagotovkaning toresida qalam bilan dioganallar
otkaziladi. ularning kesishgan joylariga bigiz yoki kemer bilan
markazlar belgilanadi. Randa bilan bruskaning yon girralari randalanib
zagotovkani sakkiz girrali gilinadi. Diametri kichik va uzunligi 150 mm
gacha bo‘lgan zagotovkalar patronga o‘matiladi. Buning uchun
zagotovkaning uchini biroz yo nib konusga o'xshatiladi. Uzun
zagotovkalaming bir uchi trezubetsga mahkamlanadi. Bunda zagotovka
toresining ortasida keyingi babkaning markazi uchun kemer bilan
chuqurcha hosil qilinadi va ishgalanishni kamaytirish uchun solidol
surtiladi. Tirgak yuqori tayanch sirti dastgoh markazlari chizig'idan 2-
3 mm balandrog va ishlov berilayotgan detaldan 3 mm cha pastroq
turadigan qilib o'rnatiladi. Zagotovkaning tirgishini tekshirish uchun
goclda bir marta aylantirib ko‘riladi.

Stanoklaming tuzilishidagi umumiylik ular bajaradigan ishlaming
aylanma harakatlar natijasida amalga oshirilishidadir. Harakatni
tasmali, tishli. zanjirli. friksion, chervyakli uzatmalar kabi uzatmalar
bilan ma’lum masofaga uzatish mumkin. Tasmali va friksion uzatish
ishgalanish asosida, tishli va zanjirli uzatish esa tishlar vayulduzchalar
yordamida amalga oshadi. Bularning har birida harakat uzatadigan
yetaklovchi zveno va undan harakat oladman yetaklanuvchi zvenolar
boMadi.

Tasmali uzatma - bir-biridan ma’lum masofada turgan va tasma
bilan o'zaro bogMangan shkivlaming biridan ikkinchisiga aylanma
harakatni uzatishga xizmat giladi Bunda tasma vallarning shkivlariga
o'rnatiladi va shkivlarga yetarli kuch bilan tortiladi. Shundagina
shkivlarda tasma sirg‘anmaydi. Harakat yetaklovchi zvenodan
yetaklanuvchi zvenoga uzatiladi.

Yetaklovchi va yetaklanuvchi shkivlarning diametri bir xil bolsa.
harakat bir maromda uzatiladi. Agar yetaklovchi shkivning diametri,
masalan, ikki marta katta bolsa, bunda yetaklanuvchi shkivning
aylanish soni ikki marta ko4 bo'ladi va h.k.

Zanjirli uzatmada aylanma harakat bir-biridan ma’lum masofada
turgan val yoki gMldiraklarning biridan ikkinchisiga yulduzcha va
zanjir orqgali uzatiladi. Zanjirli uzatma yulduzchalar deb ataladigan
ikkita tishli g'ildirak va ulami birlashtiruvchi tutash zanjirdan iborat
bolib, bu zanjir va yulduzchalar metall materiallardan tayyorlanadi.

Friksion uzatmada harakat yetaklovchi valdan yetaklanuvchi valga
bir-biriga qattiq siqilgan silliq gcildiraklar orgali uzatiladi Bu

46



\

uzatmalar tikuv mashinalarida, masalan. naychaga ip o'rashda
gollaniladi. Friksion uzatmaning g'ildiraklari sirgkanmasligi, ular
o'rtasida zarur ishgalanish hosil boiishi uchun bir-biriga qattiq
juftlashib turishi kerak.

Krivoship-shatunli mexanizm. Bu mexanizm aylanma harakatni
uzatish bilan birga uni owzgartirishi ham mumkin. Bu holatni ham tikuv
mashinalarining pedal gismida kuzatishimiz mumkin

Yog*och ishlash stanoklari. 0 ‘quvchilar o'quv ustaxonalarida qoi
mehnatini yengillashtiradigan yoki gqoi mehnatidan ozod giladigan,
kam vaqt, oz mehnat va mablag4 sarflab koplab mahsulot ishlab
chigarish. mahsulot tannarxini arzonlashtirish imkonini beradigan
yog'och ishlash stanoklarining turlari. tuzilishi. vazifasi. ularni ishga
sozlash, ish vaqgtida rioya gilinadigan xavfsizlik texnikasi qoidalari
bilan ham tanishadi  Shuningdek, amaliy mashg'ulotlarda bu
stanoklami boshqarishni va ularda ganday ishlashni organib oladi.
Duradgorlik o'quv ustaxonalarida yog och ishlash tokarlik. arralash,
randalash. frezalash, parmalash, o‘yuvchi va boshqa turdagi yog'och
ishlash stanoklari ishlatiladi. Yog'och ishlash stanoklari o'quv
ustaxonalarining sahni va xonalarning soniga gqarab. xavfsizlik
texnikasi qoidalariga amal gilgan holda turlicha joylashtiriladi.

Yogloch  ishlash  tokarlik  stanogi. Duradgorlik  o'quv
ustaxonalarida TD-120 yoki TSD-120 tipidagi yog'och ishlash tokarlik
stanoklari o'matiladi. Bu stanoklar yordamida yog'och materiallardan
har xil aylanish sirtlariga ega bolgan detallar. shakldor buyumlar
tayyorlanadi. TD-120 tipidagi yog4ch ishlash tokarlik stanogining
asosiy gismlariga stanina 1, oldingi babka 2, ketingi babka 3 va tirgak
4kiradi. TSD-120 tipidagi stanogida bulardan tashgari o'yuvchi
moslama 5 ham boiib, uning yordamida o'yish-teshish ishlari
bajariladi. Stanina stanokning tayanch-tutkich uzeli boiib, unga
stanokning golgan hamma uzellari o'matiladi. Staninada ikkita ozaro
parallel yo'naltiruvchisi bor. ular bo‘ylab keyingi babka va tirgak
bo‘ylama yolnalishda suriladi. Oldingi babka ishlanadigan yog och
materiallami tutib turadi va uni aylanma harakatga keltiradi. Oldingi
babkaning shpideliga pog'onali shkiv kiydirilgan bo'lib. unga tasma
orgali elektr dvigateldan harakat uzatiladi. Tasmani shkivning turli
pogdnalarga almashtirish yoli bilan shpindelning aylanishlari soni
O‘zgartiriladi. Shpindelga ishlanadigan yog'och materialni tutib turish
imkonini beradigan vilka, planshayba, ryumka-patron o'matiladi
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(shpindelga olz-o‘zidan markazlanuvchi uch kulachokli patron
o'matilsa, n vilka, planshayba va ryumka-patronlaming o'rnini bosadi
va bu bilan yog‘och materialni o'matish vagtidagi qiyincinliklardan
holi bo'linadi). Ketingi babka uzun olehamli yog'ochlarni markazda
tutib turish vakeskich (parma)larni o*‘matish imkonini beradi. Yo'nish.
girgish vaqtida iskanalarni tutib (tirab) turish magsadida tirgakdan
foydalaniladi. Ishlanadigan yog'ochning o'lchamiga va unga ganday
ishlov benlishiga garab. tirgakni shpindelga va parallel yoki ko ndalang
holda staninaga o'matiladi. Tirgak hamma vaqt markazga moslanib.
ishlanadigan yog'ochga yagin o'matiladi. Ketingi babka va tirgak
staninaning yo'naltiruvchilari bo'ylab oldingi babkaga nisbatan kerakli
masofaga surilgandan solng tortgi boltlar yordamida staninaga
gofzgalmaydigan qilib qotirib go'yiladi Tayyorlanadigan detal va
buyumlaniing o'lchamiga garab ishlanadigan yog'ochlar stanokka turli
xil moslamalar: vilka va markaz, planshayba, ryumka-patron.
kulachokli patronlar (moslangan bo'lsa) yordamida o'rnatiladi. Bunda
uzun o lehamli, kichik diametrli yog'ochlar vilka va markaz orasiga.
gisqa odchamli, kichik diametrli yog'ochlar lyumka-patronga, qisga
o lehamli, katta diametrli yog ochlar esa planshaybaga o'matiladi.
Yog'och ishlanadigan tokarlik stanoklarida yo'nish, qirgish ishlari
maxsus tokarlik iskanalari yordamida bajariladi. Yo'nuvchi (reyer) va
girquvchi (mayzel) iskanalar bo'ladi. Yog'ochni xomaki yo'nish, botiq
sirtlar hosil qilish, ichki sirtlaini yo'nib kengaytirish yo'nuvchi iskana
yordamida bajariladi. Bu iskana nov shaklida boclib, tig'i yoysimon
ko'rimshda bo'ladi. Xomaki yo'nilgan sirtlaini pardozlash, qavariq
sirtlar hosil qilish, tayyor detallarni girqib tushirish ishlari giruvchi
iskana yordamida bajariladi. Yog'och ishlanadigan tokarlik stanogida
ishlash vaqtida quyidagi xavfsizlik texnikasi qoidalariga rioya gilish
talab etiladi:

1 Shpindelning hamma vaqt to'g'ri (ishlayotgan odam qarab)
aylanishiga e'tibor berish kerak. Shpindelning to'g'ri aylanishini
ta'mmlash uchun elektr dvigateli vklyuchatel yordamida ulanadigan
gilib sozlanadi (har ganday yog'och ishlash stanogida elektr dvigatelini
yurgizish va to'xtatish vklyuchatel yordamida bajariladi). Elektr
dvigateli hech vaqgt pereklyuchatel yordamida boshqariladigan qilib
sozlanmaydi;

2. Ishlanadigan yog'ochlami markaz va vilka orasiga, patronlarga.
planshaybaga mahkam o'matish lozim. Shunday gilinmasa, shpindel
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katta tezlik bilan aylanayotganda, yo'nish ishlari bajarilayotganda

otyfoch tutgichlardan chiqgib ketishi va ishlovchini shikastlashi
rnuinkin. Buning oldini olish maqgsadida yog'och o'rnatilgandan song
birdaniga Yyo'nishni boshlamasdan, oldin qoi bilan yog‘ochni
aylantirib. uning puxta o'matilganligiga va tirgakka tegib qolmasligiga
ishonch hosil gilinadi;

3. Shpindel aylanib turganda vilka va markaz orasiga yog'och
0 matmaslik kerak:

4. 1sh vaqtida tirgakni hamma vaqt markazga moslab, yoglochga
yaqgin o'matib borish zarur. Buning uchun yo‘nish davomida vaqti-
vaqti bilan tirgakni yog'ochga yaginlashtirib surib boriladi. Tirgak
yog'ochdan uzoqlashganda keskich (iskana)ga ta’sir etuvchi kuch ortib
ketib, uni tutib turish giyinlashadi. iskana tushib ketib. yog'ochning.
ya ni tayyorlanayotgan buyumning sifatini buzadi.

Tirgaksiz yo'nish va girgishga ruxsat etilmaydi (tayyor buyumlarni
jilvirlab. pardozlashda jilvir qog'oz tutilsa, qoi tirgakka gqadalib
golmasligi uchun tirgak olib qo'yiladi);

5. Ish vaqtida ketingi babka va tirgakni stanina yo'naltiruvchilariga
mahkam qotirib o'rnatish kerak Aks holda yog'och maikazdan chiqib
ketishi. tirgakka gqadalib qolishi natijasida ish sifati buzilishi va
ishla>40tgan odamni shikastlashi mumkin;

6. Stanokni to4tatmasdan turib ishlangan sirtning silligligini qoi
bilan tekshirish, olchamini aniglash tagiglanadi;

7. Ish vaqtida himoya ko‘zoynagi taqgib olish zarur.

Parmalash stanogida ishlaganda quyidagi xavfsizlik texnikasi
goidalariga rioya qilish talab etiladi:

1 Shkivlami ihotalab gocyish kerak;

2. Ish vaqgtida tasmani almashtirish yaramaydi;

3. Shpindelni to'xtatish uchun tasmani goi yordamida
tormozlamaslik kerak;

4. Ish vaqtida pannani yog'ochdan olib Kketib, plitani parmalab
A0 ymasligi, uni ishdan chigarmasligi lozim. Buning uchun
parmalanuvchi yog'och ostiga ehtiyot taxtasi o'matiladi;

5 Parmalash katta tezlikda olib boriladi. Shuning uchun
parmalanadigan yog'ochni mahkam ushlash. go‘yib yubomiaslik talab
etiladi. Aks holda yog'och qo'ldan chigib ketib, ishlayotgan odamni
shikastlaydi.
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Muhokama uchun savollar

1 Yog'ochga ishlov beriladigan tokarlik stanogining vazifasi
nima?

2. Yog'ochga ishlov beriladigan tokarlik stanogining asosiy
gismlarini va ularning vazifasini ayting.

3. Yog'ochga ishlov beriladigan tokarlik stanogiga zagotovkalami
o'matish usullarini tushuntiring.

4. Tirgakni o'matish usullarini tushuntiring. *

5.Harakatni uzatish mexanizmlari deganda nimani tushunasiz?

6. Uzatmalar turlarini sanab bering.

7. Yetaklovchi va yetaklanuvchi zvenolarni izohlab bering.

8. Duradgorlik o'quv ustaxonalarida ganday tipdagi yog'ochga
ishlov beruvchi stanoklari o rnatiladi?

9. Yog‘ochga ishlov beruvchi tokarlik stanoklarida ganday
sirtlarga ega bo'lgan detallar, buyumlar tayyorlanadi?

10. Yog‘ochga ishlov beradigan tokarlik dastgohining asosiy
gismlariga nimalar kiradi?

11. Nima uchun ish bajarish jarayonida tirgakdagi foydalaniladi9

12. Yog'ochlar stanokka qganday moslamalar yordamida
mahkamlanadi?

13. Parmalash stanogining vazifasi nima?

14. Parmalash stanogini gismlarini aytib bering.

15. Yog‘ochga ishlov beriladigan dastgohlarda ganday xavfsizlik
texnikasi qoidalariga rioya gilish talab etiladi?

2.9. Texnologik xaritalar, uiarni tuzish va foydalanish

O'gituvchi tomonidan har bir darsni yaxlit holatda ko'ra bilish va
uni tasavvur etish uchun bo'lajak dars jarayonini loyihalashtirib olish
kerak. Bunda o'qituvchi uchun bolajak darsni texnologik xaritasini
tuzib olishi katta ahamiyatga egadir, chunki darsning texnologik
xaritasi har bir mavzu, har bir dars uchun o'gitilayotgan predmet.
fanning xususiyatidan. talaba (yoki o‘quvchi)larning imkoniyati va
ehtiyojidan kelib chiggan holda tuziladi.Texnologik xaritani tuzish
oson ish emas, chunki buning uchun o'gituvchi pedagogika.
psixologiya. Xususiy metodika. pedagogik va axborot
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texnologiyalardan xabardor bo'lishi, shuningdek, juda ko‘p uslub va
usulzami bilishi kerak Har bir darsning rang-barang, gizigarli bo'lishi
avvaldan puxta o'ylab tuzilgan darsning loyihalashtirilgan texnologik
xaritasiga bog'lik.

Darsning texnologik xaritasini qay ko ‘rinish (yoki shakl)da tuzish,
bu o'gituvchining tajribasi, qo'ygan maqgsadi va ixtiyoriga bog'lik.
Texnologik xarita qanday tuzilgan boimasin, unda dars jarayoni yaxlit
holda aks etgan bo'lishi hamda aniq belgilangan magsad, vazifa va
kafolatlangan natija, dars jarayonini tashkil etishning texnologiyasi
to'lig o'z ifodasini topgan bo'lishi kerak. Texnologik xaritaning
tuzilishi o'qituvchini darsni kengaytirilgan konspektiniyozishdan xalos
etadi, chunki bunday xaritada dars jarayonining hamda o'gituvchi va
talaba(yoki o'quvchi) faoliyatining barcha qgirralari o'z aksini topadi.

O'gituvchi o'gitayotgan fanining har bir mavzusi, har bir dars
mashg'uloti bo'yicha tuzgan texnologik xaritasi, unga fan (yoki
predmet)ni yaxlit holda tasavvur etib yondashishga, tushunishiga (bir
semestr, bir o'quyv yili bo'yicha), yaxlit o'quv jarayonining boshlanishi,
magsadidan tortib, enshiladigan natijasini ko'ra olishiga yordam
beradi Ayniqgsa, texnologik xaritaning talaba (yoki o'quvehi)laming
imkoniyati va ehtiyojidan kelib chiggan holda tuzilishi, uni shaxs
sifatida ta’limning markaziga olib chigishga va bu bilan o'gitishning
samaradorligini oshirishga imkoniyat beradi.

Texnologik xarita

Mavzu Y ogdoch turlari va uning xususiyatlari

Magsad va Magsad:

vazifalari o‘quvchilarga hududlarda o'sadigan daraxtlar va ulardan
olinadigan yog'ochlar, ularning xususiyatlari tolg‘risida
tushuncha berish.
Vazifalar: o‘quvchilarda mavzuga nisbatan gizigish uygotish,
ularda mavzu asosida bilim va ko”~ikmalarni shakllantirish va
kengaytirish.

0 ‘quv 0 4quvchilarga maktab joylashgan hududda o ‘sadigan daraxt
jarayonining turlarini  va ularning ahamiyatining, ulaidan olinadigan
mazmunini yog'ochlarning ishlatilish sohalarining, yog‘ochning xossalari

va xususiyatlarini ishlatilish sohalarini va uning fizikaviy
xossalari to~risidagi bilimlarini kengaytirish
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0 ‘quv Metod: og‘zaki bayon qilish

jarayonini Shakl: suhbat-munozara
amalga Vosita: korgazmali qurollar
oshirish Usul: yog‘och namunalarini ko‘rsatish misolida

texnologiyasi  Nazorat: og‘zaki savol-javoblar
Baholash: rag‘batlantirish

Kutiladigan O'gituvchi: mavzuni qisqa vaqt ichjda barcha o quvchilar

natijalar o'zlashtirishiga erishiladi, o‘quvchilar faoliyati oshadi, darsga
nisbatan gizikish uyg'otadi, barcha o‘quvchilarm baholaydi
O z oldiga kuygan maqgsadga erishadi
O'quvchi: yangi bilimlarni egallavdi Nutqi rivojlanadi, eslab
golish gobiliyati o sadi, gisqa vaqt ichida ko p ma lumotga ega
bo‘ladi va baho oladi

Kelgusi 0 gituvchi: yangi pedagogik texnologiyani o'zlashtirish va

rejalar darsda tatbig etishni takomillashtinsh O z ustida ishlash
Mavzuni hayotiy vogealar bilan boglash, pedagogik mahoratni
oshirish

O'quvchi matn bilan mustaqil ishlashm o rganadi O z fiknni
ravon bayon gila oladi Mavzu asosida qo shimcha materiallar
topadi, ularm o rganadi

CTquv jarayonida o'quvchilarga shaxs sifatida garalishi. turli
pedagogik texnologiyalar hamda zamonaviy uslublaming qo llanilishi.
oquvchilarni mustaqil. erkin fikrlashga, izlanishga. har bir masalaga
ijodiy yondashish, mas’uliyatni his gilish, ilmiy tadgiqot ishlarini olib
borish, tahdid qilish, ilmiy adabiyotlardan unumli foydalanishga. eng
asosiysi, o'gishga, fanga va o0°‘zi tanlagan Kkasbiga bolgan
gizigishlarini, shuningdek, pedagogga nisbatan hurmatini kuchaytiradi.

Ta’lim-tarbiya jarayonlarida yangi pedagogik texnologiyalarni
gollashda o'tmish allomalarimizning g‘oya va qarashlaridan
foydalanish o quvchilarni o'gitish va tarbiyalashni yanada samarali
bo lishini ta'minlaydi.

Muhokama uchun savollar
1 Texnologik xarita qanday tuziladi?

2. Texnologik xaritadan ganday foydalaniladi va uning ahamiyati
nimada?
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HI. METALLARGA ISHLOV BERISH TEXNOLOGIYASI
3.1.Metall turlari va ularning xususiyatlari

Odatda tabiatdagi moddalar shartli ravishda metallar va
metallmaslarga bo'linadi. Metallar - tabiatda eng ko‘p uchraydigan
moddalardir. Yani D. 1 Mendeleyev davriy jadvalida ko'rsatilgan
104ta elementdan 83tasi metalldir. Harorat pasaygani sari elektr tokini
o‘tkazuvchanligi  ortadigan, issiglikni  yaxshi o'tkazadigan,
bolg'alanuvchanlik va o'ziga xos yaltiroglikka ega bo'lgan elementlar
metallar deb ataladi. Metallarning asosiy xossalaridan biri ularning
elektr o‘tkazuvchanligidir. Harorat ko'tarilishi bilan ularning elektr
o°‘tkazuvchanligi ortadi. Metallarning issiglik o'tkazuvchanligi ham
shunday xususiyatga ega. Metallarning muhim xossasi ularning
plastikligi, ya’ni bolg alanuvchanligidir, chunki ulami yupga tunuka
(list) tarzida yoyish va sim bo'lib cho'zilishi ko‘p jihatdan mana shu
xususiyatiga bog‘ligdir.  Metallarga ishlov  berish  usullarini
goilanilishida ularning ana shu xossalari hisobga olinadi. Barcha
metallar ikkita katta guruhga bo linadi: qora metallar va rangli metallar.
Qora metallar guruhiga temir va uning gotishmalari: cho'yan va poMat
kiradi. Dunyoda sanoatda ishlatiladigan metallarning 93% ini gora
metallar tashkil etadi.

Tabiiy birikmalardan metallni ajratib olib, uni ishlab, aniq zaruriy
xususiyatga ega bo'lgan metallarni olish texnologik jarayoni
metallurgiya deb aytiladi. Metallurgiyada temir ajratib olinadigan
birikmalar temir rudalari deb ataladi. Rudalaming asosiy gismini temir
tashkil giladi. Temir tabiatda eng ko‘p targalgan element hisoblanib,
yer gatlami og'irligining 4,7 % ini tashkil etadi. Lekin sof temir
yumshoq bo'lganligidan undan turli qurilmalarni tayyorlab boimaydi.
Shuning uchun mashinalar va boshqa turli xil qurilmalarni tayyorlashda
sanoatda. asosan, temir qotishmalari, ya’ni cho‘yan va po‘latdan
foydalaniladi, chunki ularning xususiyatlari temimikiga garaganda
ancha yuqoridir. Cho‘yan va po'lat, asosan, tog° jinslari - rudalarni
pechlarda eritish yo'li bilan olinadi.

Po'lathaqgida tushuncha. Po lat deb tarkibida2il4 % gacha uglerod
boigan temir - uglerod qotishmasiga aytiladi. Po‘latning tarkibida
bundan tashqari doimiy aralashma sifatida oz migdorda marganes, mis
va fosfor kabi elementlar ham bo‘ladi. Po‘lattiing tarkibidagi uglerod
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miqgdori ortib borishi bilan uning mustahkamligi va qattigligi ortadi.
lekin plastikligi kamayadi. Shuningdek zarbiy govushqoqligi, issiglik
va elektr o‘tkazuvchanligi hamda magnitlanish xususiyatlari kamayadi.
lekin uglerodning migdori 1,0 % dan ko'p boisa mustahkamlik ham
kamayadi. Polat tarkibidagi qo‘shimchalar ham foydali yoki zararli
boiadi. Masalan, marganes, mis va alyuminiylar foydali. Uglerod,
fosfor kabilar, agar ko'payib ketsa, zararli moddalar hisoblanadi. Ular
ta sirida polatning issiq va sovuq holdagi mo‘rtligi ortadi, plastikligi
va qovushqogligi esa kamayadi. Lekin fosfor foydali ham boiishi
mumkin. Chunki u polatga ishlov berishni yengillashtiradi, mis esa
poiatni zanglamaslik (korroziyabardoshlik) xususiyatini oshiradi.

Polatlarning turlari. Poiatlar turlicha boiadi. Masalan: 1)
ishlab chigarish uslubiga garab: konvertor. marten va elektr polatlari;
2) kimyoviy tarkibiga garab: uglerodli yoki legirlangan poiatlar; 3)
vazifasiga ko ra: konstruksion, asbobsozlik va maxsus poiatlar: 4)
uglerod miqdoriga garab: kam uglerodli, o‘rtacha uglerodli va yuqori
uglerodli poiatlar boiadi.

Demak. poiatlar olinish usuli va tarkibiga ko‘ra bar xil boiadi.
Polatlarning tarkibiga qo shilgan boshga elementlar ularning turli
xossalarini, masalan, gattiglik, zanglamaslik, olovga bardoshlilik kabi
xossalarini oshiradi. Polatlarning bu xossalaridan texnikada kerakli
joylarda qollaniladi.

Cho'yanlar va ularning turlari. Yugorida takidlanganidek,
tarkibidagi uglerod miqdori 2.14 % dan ko4 boigan temir-uglerod
gotishmalari cho'yanlar deb ataladi.

Cho'yan tarkibida uglerod migdori 4 % gacha. ayrim hollarda esa
6 % gacha boiadi. Cholkyanlar quyidagi belgilariga qarab turlarga
bolinadi:

1Vazifasiga garab: gayta ishlanadigan va quymakorlik
chokyanlari.

2. Strukturasi (tuzilishi)ga garab: oq, kulrang va oralig cho'yanlar.

3. Uglerodning cho’yandagi  holatiga garab: kulrang,
boglanuvchan (teriluvchan), yugori mustahkam cho‘yanlar.

4. Metall strukturasiga qarab: ferritli va perlitli chokyanlar.

5. Kimyoviy tarkibiga garab: legirlanmagan chokyanlar: oz,
o'rtacha va yuqori legirlangan cho'yanlar.

Cho'yanlaniing xossalari. Qayta quyish cho’yanlari. asosan, oq
cho‘yanlar bolib, ularning katta gismi polat ishlab chigarishga
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sarflanadi. Ularga texnik ishlov berib bolg'alauuvchan cho‘yanlar ham
olish mumkin. Quymakorlik cho'yanlaridan har xil detallar quyishda
foydalaniladi. Og cho'yanlardan tayyorlangan quymalar ishgalanishga
chidamli bo'ladi. Cho'yanlar po'latlardan tarkibidagi uglerod
miqdoridan tashgari yaxshi quyilish xususiyatlari bilan ham ajratib
turadi. Ulami oddiy sharoitda bosim ostida ishlab bo'Imaydi, lekin
po'latdan arzon. Cho'yanning tarkibida mis, uglerod, fosfor kabi
aralashmalar va mkel, xrom, mis, molibden kabi legirlovchi elementlar
ham bo'ladi. Ular cho‘yandagi grafit migdoriga, bu esa o0‘z navbatida
uning stmkturasi va xossalanga ta’sir giladi. Bundan tashqari
cho'yanning xossalari uni sovitish tezligiga ham bog'lig. Cho'yanning
tarkibida uglerodning ko'pligi uni erish harorati va Kkristallanish
oralig ini kamaytiradi. ya'ni ularning quymakorlik xususivatlami
yaxshilaydi.

Cho'yan va polatning asosiy mexanik xossalariga qattiglik,
elastiklik, plastiklik va mo‘rtlik kiradi. Qattiglik deganda matenalning
unga ta'sir etayotgan kuch yoki jismga nisbatan qarshilik ko ‘rsatish
xususiyati tushuniladi. Elastiklik deb materialga ta’sir etayotgan kuch
to xtagandan keyin materialning dastlabki holatiga gayta olish
xususiyatiga aytiladi.

Aksincha bo'lsa. ya’m materialga ta’sir etayotgan kuch
to'xtagandan keyin materialning dastlabki holatiga qaytmasligi
plastiklik deb aytiladi.

Mo'rtlik deb materialning kuch ta'sinda llkis sinib ketish holatiga
aytiladi. Cho‘yanlar poiatga nisbatan ancha mo‘rt boMadi. Jismning
gattigligi oshgan sari uning 1110°rtlik darajasi ham oshib boradi.

Muhokama uchun savollar

1 Qora metallar deb nimaga aytiladi?

2. Po'lat deb nimaga aytiladi? Poiatlarning ganday turlari bor?

3. Cho‘yan deb nimaga aytiladi? Cho'yanlaming qganday turlari
bor?

4. Po'lat va cho'yanning mexanik xossalari niinalardan iborat?

5. Metallar turmushda va texnikada ganday ahamiyatga ega? Po'lat
va cho'yandan ganday buyumlar tayyorlanadi?
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3.2. Metallga ishlov berishda o‘Ichash, rejalash, dastlabki ishlov
berish asboblarini ishga tayyorlash va ishlash usullari

Metallarga qolda ishlov berish moslamalari va asboblari. Odatda
metallarga qolda va stanoklar yordamida ishlov beriladi. Metallarga
ishlov berish bo yicha bir necha xil kasb turlari mavjud. Masalan
metallarga, asosan, sovuq holda ishlov beruvchilar chilangarlar, issiq
holda ishlov beruvchilar esa temirchilar deb ataladi. Shuningdek, gaysi
stanokda ishlov berilishiga garab, tokar, frezalovchi, randalovchi,
pardozlovchi kabi kasblar ham bor. Maktab sharoitida o‘quv
ustaxonalarida metallarga ishlov beriladi. Metallarga ishlov berishga
moljallangan o‘quv ustaxonasi ish va olchov asboblari, moslamalar,
stanoklar bilan jihozlanadi. IJstaxonada materiallar va zarur
ko'rgazmalar ham boladi. Ustaxonada olib boriladigan mashg‘ulotlar
ish o'mi deb ataluvchi maxsus joyda bajariladi. Ish barcha kerakli
ashob-uskuna va materiallar bilan ta’minlanadi. Ish o‘mi dastgoh
(verstak) deb ataluvchi moslama bilan belgilanadi. Dastgohlar har bir
o'quvchining bo'yiga moslanadigan boMadi. Maktab o'quv
ustaxonasida metallarga, asosan, go lda va sovuqg holda ishlov beriladi.
Shuning uchun ham o'quvchilaming bu sohadagi ishlami chilangarlik
ishiga giyoslash mumkin. Metallarga ishlov berish ishlarini bajarish
uchun avvalo ish o‘mini jihozlab olish kerak. Maktab o‘quv
ustaxonasida har bir o'quvchi uchun alohida ish okmi jihozlanadi. Bu
esa o'quvchilami mashg'ulot paytida bir-birlariga xalagit bennay
ishlashlari uchun qulaydir. Har bir ish olbmiga chilangarlik ishlarini
bajarish uchun zarur bolgan asosiy moslama — tiski o'matiladi. Tiski
ishlov beriladigan buyum yoki detallarni mahkam tutib turishga xizmat
giladi. Ish vagqtida tiskining balandligi har bir o‘quvchining bo'yiga
moslab olinadi. Buning uchun dastgoh ostiga o‘matilgan maxsus
tushirish-ko'tarish  vintidan foydalaniladi. Agai bunday vintli
mexanizm bo'lmasa o'yoq ostiga taglik qo ‘yiladi. Asboblar ish o'mida
tartibli joylashtirilishi zarur.

Metallarga ishlov berishda bir necha xil asbob-uskunalardan
foydalaniladi. Bular olchash-rejalash va ish asboblaridan iborat.
Olchash-rejalash asboblariga metall lineyka, buklama metr, chizg'ich,
Shtangentsirkul kabilar kiradi. Ular yordamida chizigli gisga uzunliklar
o Ichanadi va reja chiziglari chiziladi. Uzunroq o'lchamlar buklama
metr yoki ruletka yordamida olchanadi.



Metall lineyka (jazbar) poiatdan tayyorlanib, uni yordamida
detallarning to'g'ri chizigli oichamlari belgilanadi va tekshiriladi.
Chizglich - metall galam bo‘lib, uchi otkirlangan 3-5 mm diametrli
metall sterjendir. Ular asbobsozlik poMatidan tayyorlanadi, uchlari
toblanadi. ChizgMch zagotovkalarni rejalashda ishlatiladi. Agar
zagotovkaga chizigchalar tortish nomaqbul bolsa, zagotovkani
timamay iz qoldiradigan latun chizg'ichlardan foydalaniladi. Egri
chiziglar esa ignasi tegishli radiusli aylana va yoylar chizishga
moslangan chizg'ich (xatkashlar) yordamida chiziladi.

Sirkul yordamida aylanalar. yoylar chiziladi va boshga geometrik
yasashlar bajariladi.

Shtangentsirkul vositasida katta radiusli aylana va yoylar
rejalanadi. ichki va tashqi diametrlar olchanadi. Shtangentsirkul
yordamida olchamlarni 0.05-0,02 mm aniglikkacha oichash mumkin.
Olchashda gozg'aluvchan ramka harakatlanadi, oMchash tugagach
ramkani mahkamlovchi vint burab gotiriladi. Bu asbob bilan o'lchashda
avval shtangadan butun millimetrlar aniglanadi. Keyin noniusdan
millimetrning ulushi aniglanadi. Bunda shtanga chizig'i bilan
noniusning chizig i tog'ri kelgan joyi detaining o'lchami bo'ladi.
Reysmas vertikal va giya yuzalarda gorizontal chizigchalar torlish
uchun ishlatiladi.

Kemer diametri 8-13 mm |li po‘lat stetjen bo'lib, u bilan
rejalanadigan yuzalarda teshiklaming markaz nuqtalari hosil gilinadi.
Kernerning konus uchi 60° burchakli qilib sharxlanadi. Kernerlar
asbobsozlik po'latlaridan yasaladi va uchlari gattig bo'lishi uchun
toblanadi. Rejalovcbi asboblaming uchlari yaxshi sharxlangan bo'lishi
kerak. Ishni tezlashtirish uchun murakkab konturlar shablonlar
yordamida rejalanadi.

Burchaklik (go‘niya) ishlov berilayotgan detallarning to'g'ri
burchakliligini  tekshirishda qoilaniladi. Aniq rejalash ishlari
mustahkam asosga o'matilgan va ish yuzasi yaxshi yoritilgan rejalash
plitasida bajariladi. Plitani timalishidan va pachogalanishdan saglash,
zagotovka va asboblar yaxshiroq sirpanadigan bo'lishi uchun uning
yuzasiga muntazam ravishda grafit surtib turish lozim. Ish tamom
bo Igandan keyin plita tozalanadi, artiladi va yog'och qopgoqg bilan
berkitib go'yiladi. Bulardan tashqari chilangarlik ishlarida egri sirt.
aylanalarni aniqlash uchun krontsirkul va nutromer kabi asboblar ham
ishlatiladi.
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Muhokama uchun savollar

1. Metallarga qoida ishlov berishda ganday moslama va
asboblardan foydalaniladi?

2. Metallarga qoida ishlov berishda ish o'mi ganday jihozlanadi?

3. Olchash, rejalash va dastlabki ishlov berish asboblariga nimalar
kiradi?

4. Shtangentsirkul ganday asbob va undan ganday foydalaniladi?

5. Kronsirkulning vazifasi nima?

6. Buyumlar yasashda rejalashning ganday ahamiyati bor?

7. Rejalash usullari hagida gapirib bering.

3.3. Metallga ishlov berish texnologiyasi, metallga ishlov berish
asboblarini ichki gismlari sozlash va ta’mirlash

Metallarga ishlov berishda foydalaniladigan ish asboblari ham bir
necha turdan iborat. Masalan, zubilo ortigcha metallni girgib tashlash,
metallami qirgib boiaklash, angchalar ochish va boshga shu kabi
ishlami bajarish uchun ishlatiladi. Zubilo ish gismi - keskich, kallak,
o'rta gqismdan iborat. Zubilo bilan metall kesish operatsiyasini bajarish
uchun uning kallagiga bolg‘a bilan uriladi va uning keskich gismi
metall ichkarisiga kiradi. Zubilo bilan metallni girgishdan avval ish
0’mini tayyorlash. rnetallni girgishda esa maxsus holatda turish lozim.
bolga dastasini nviridan 20-30 mm beridan, zubiloni esa kallakdan 20-
30 mm pastrogidan ushlash kerak. Metallni plita ustida zubilo bilan
kesishda zubilo zagotovkaga vertikal (tik) go'yiladi. Ishni boshlashdan
oldin bolg‘aning dastaga mahkamlanganini, zubiloning ishga
yarogliligi va unda yoriglar yo“‘gligini tekshirish kerak. Qalinligi 2 mm
gacha bo igan metallarni bir tomonidan, 3 mm dan qalin bo igan
metallami ikkinchi tomonidan kesib, keyin sindiriladi. Zubilo bilan
kesishda reja chizigdan 1-2 mm belgilash kerak. Zubiloning oichami
(katta-kichikligi) uning kesuvchi girrasining eniga garab belgilanadi.
Zubilolar kesuvchi girralarining eni 5, 10, 15, .’0 va 25 mm, tig ining
otkirlik burchagi 45-70° li gilib chigariladi. Oirgiladigan metallaining
gattigligiga garab o ‘tkirlik burchagi katta boiadi. Zubilolar rubobsozlik
poiatlatidan tayyorlanadi va ish qismi hamda muhrasi toblanadi.
Kreysmesel zubiloning bir turi boiib, zagotovkalarda tor arigchalar va
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pa/lar ochish uchun ishlatiladi Kreysmesellar zubilolardan ish
gisniining shakli va kesuvchi qirrasining eni bilan farg qiladi;
kreysmesellarda kesuvchi girraeni 2, 5, 8. 10. 12 va 15 mm boladi

Bolg'alardan metallarni girgish, to'g'rilash, egish, parchinlash va
boshga shu kabi ishlarda foydalaniladi. Bolg'alarning muhralari
doiraviy va kvadrat b) boiishi mumkin. Bolg'alarning dastasi quruq,
elastik va pishig yog'ochdan - gayin, zarang, buk (qora gayin), chetan,
gizil daraxtlar yog'ochidan yasaladi. Bolg'aga o'tgaziladigan dastaning
bolg'aga o'matilgan uchiga yog'och yoki metall pona qoqiladi.
Bolg'alar ogirliklariga qarab bir-biridan farg giladi, Ular 200, 400,
500, 600, 1000 g ogirlikda tayyorlanadi. Bundan tashgari 50 va 100 g
li kvadrat muhrali bolg'achalar ham tayyorlanadi, ulardan mayda
asbobsozlik ishlarida foydalaniladi. 200 grammli bolg'achalardan
rejalash ishlarida foydalaniladi; boshqga slesarlik ishlari, asosan, 400 va
600 g og'irlikdagi bolg'achalarda bajariladi. Ogirligi 2 kg dan 12 kg
gacha bolgan temirchilik bolg'alari ham boladi. chilangarlik
bolg'alari asbobsozlik polatlaridan tayyorlanadi va ish muhralari
toblanadi. Tunuka materiallami to'g'rilash va tekislashda yog'och va
rezina togmogqlar ham ishlatiladi.

Nojovkalar (dastaki arra) - polat arralar ramka va unga
mahkamlangan tishli yupga polosa - almashtiriladigan nojovka
polotnosidan iborat bolgan kesuvchi asbobdir. Nojovka, ya’ni metall
kesish arrasi galin metall listlarni, ko"ndalang kesim yuzasi doira
shaklidagi materiallami qgirgishga va metallarda oraliq ochishga xizmat
giladi. Nojovka ramkalari bikr (ajralmaydigan) va ajraladigan bo'ladi.

Ajraladigan ramka ancha qulaydir, chunki unga uzunligi har xil
arra polotnolarini o'matish mumkin. Ramkaning bir uchida dasta va
arra polotnosini o'matish uchun o'yiq ochilgan qo'zg'almas sterjen;
ikkinchi uchida o'yiq va quloqgli gaykali tortish vinti boladi va bu vint
ana polotnosini taranglashga xizmat giladi Ana polotnosi juda gattiq
yoki juda bolsh tortilmasligi kerak. Chunki mana shu ikkala holda ham
aira polotnosi sinib ketishi mumkin. Arra polotnosi ramkaga ikkita
sulfit yordamida o'matiladi.

Dasta nojovka polotnosini mahkamlash va taranglash, shuningdek,
airalashda pololnoni u yon-bu yonga harakatga keltirish uchun xizmat
giladi. Nojovka poloinosida oldingi burchagi 0-12° va keyingi burchagi
40° li pona shaklidagi tishlar bo'ladi. Ikki go'shni tish uchlari orasidagi
masofa gadam deb ataladi. Dastaga polotnoning tishlari bosish
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Otvyortkalar qalpogida shlisasi (kertigi) boigan vintlami burab
mahkamlash va bo'shatish uchun ishlatiladi Amalda sim otvyortkalar.
yogdch dastali otvertkalar va maxsus otvertkalar mavjud.
Otvyortkaning tig ‘i to4i*i shaihlangan va parallel yoglarga ega boiishi
kerak.

Yumaloq jagii omburlar - kruglogubsi sim va yupga polosa
materiallarni bukish uchun ishlatiladi. Jagiarining yuzalari kertilgan,
bu esa materialni mahkam ushlashga yordam beradi. Yassi jagii
omburlar - ploskogubsi sim, yupga polosa va list materiallarni ushlash
va egish uchun ishlatiladi. Bu omburlaming jagiari ham Kkertilgan
boiadi.

Kombinatsiyalangan yassi jagii ombur — passatij ploskogubsi va
kusachki oomida ishlatiladigan chilangarlik omburidir. Unda doiraviy
kesimli materiallarni ushlash uchun kertikli o ‘yiglari boiadi.

Slesarlik ishlarida bulardan tashgari gayka Kaliti (klyuch), parma,
zenker, zenkovka. razvyortka, metchik, plashka, qoi tiskilari, sandon
kabi asbob wva moslamalar ham ishlatiladi. Shuningdek, ishlov
berilayotgan sirtlarni pardozlash maqgsadida turli xil jilvir gog ozlardan
ham foydalaniladi.

Muhokama uchun savollar

1 Metallga ishlov beruvchi asboblarga nimalar kiradi?
2. Metall kesish arrasi ganday gismlardan iborat?

3. Egovlash necha turli boiadi?

4. Parmalaming turlarini sanab bering.

5. Qoi dreli ganday holatda tutib ishlatiladi?

3.4. Metallarga ishlov berishda, kul va elektr asboblarining
tuzilishi, ishlash prinsipi. Metallami rejalash, arralash, kesish,
egovlash va zubila bilan ishlash

Yuqgorida eslatilganidek, rejalovchi asboblar chizgich, gofiya,
sirkul, kerner, xatkash kabilardan iborat boiib, buyum yoki detalni
rejalashdan oldin materialning ishga yaroqgliligini tekshirish, rejalashni
tejamkorlik bilan bajarish, chigindini kamroq chiqarishga harakat gilish
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kerak. Rejalashda qunt bilan aniq ishlash kerak, chunki buyumning
sifati. avvalo, uni rejalashga bog lig.

Arra bilan metallni kesish quyidagicha amalga oshiriladi.
Kesiladigan material ishlanayotgan paytda surilib, sakrab ketmasligi
uchun uni tiskiga mahkam qistirib go'yiladi. Kesiladigan materialning
gattiqligi. oHchami va shakliga qarab tishlarining kattaligi bo‘yicha
tegishli arra tanlanadi. Ishlovchi o'zining gavdasini va oyoqglarini
to'g ri holatda turishiga e’tibor berishi kerak. Bunda arra ikki goi bilan
ushlanadi va kesilayotgan tekislikka parallel holatda tutib, sakratmay
hamda siltamay bir maromda vyurgiziladi. Har bir yurishda arra
polotnosi uzunligining eng kamida 2/3 qismi ishlashi shart. Arra
polotnosining tishlari tez o ‘tma$lashib golmasligi uchun ishlovchi uni
garshi tomonga yurgizishda bosib, orgaga gaytarishda bo'shatib tortishi
lozim. Arralashdagi tezlik har dagigada eng kamida 30dan 60
martagacha juft yurishdan iborat bo'lishi kerak. Metallga bir yo'la
arraning eng kami ikki-uchta tishi tegib turishi lozim. Arralashda ishni
uning o‘tkir girrasidan boshlash man yetiladi. Analash oxinga yetay
deb golganda arraga bosimni kamaytirish zarur. Metallni reja bo'yicha
kesishda arrani belgi chizig'i bo'ylab yo'naltirish va kesish chizig i
belgi chizig'idan taxminan 0,5 mm oraligda bo'lishi kerak. Arra bir
tomonga yurib giyshayib ketsa, ishni to‘xtatish va kesishni yangi
joydan boshlash yoki teskari tomondan arralash lozim.

Metallni girgish operatsiyasi zubilo bilan ham bajariladi. Zubilo
ishchi gism - keskich. kallak. o'rta gismidan iborat. Zubilo kallagiga
bolg'a bilan urilganda uning keskich gismi Metall ichkarisiga kiradi.
Zubiloning ishchi qismi va kallagi odatda birmuncha kamroq
gattiglikda toblanadi, shunda u bolg'a bilan kuchli zarbalar berilganda
giyshayib va sinib ketmaydi. Zubiloning kallagi konussimon gilinadi va
bo'rttiriladi. Mana shu shakl zubiloni bolg'a zarbiga chidamliligini
orttiradi. Zubilolar U7A asbobsozlik po'latidan yasaladi. Tig ining
kengligi 5 mm dan 25 mm gacha pona shaklida boladi va kerakli
darajada o'tkirlik burchagi yo'niladi. Metallni govlash uning yuzasidan
egov bilan yupga gatlamni olib tashlash bolib, bundan maqgsad metallni
kerakli shakl va olchamga keltirishdir, Egovlash ikki xil boladi
xomaki egovlash va sillig egovlash. Egov ham kesuvchi tishli asbob
hisoblanadi. U metalldan qirindini juda kichik oladi. Egovning tishlari
yirik bo‘lsa-dag ‘al, o‘itacha bo Isa—mo ‘rtacha, mayda bo*Isa - mayin
egovlaj’ deyiladi. Egovlai* profiliga koaa har xil bo'ladi. Bajariladigan
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ishiga ko'ra juda mayda tishli va o'lchamlari ham Kkichik egovlar
nadfillar deyiladi. Egovlash uch xil bo'ladi: I. Xomaki egovlash.
2. Ortacha egovlash. 3. Oxirgi silliglash. Egovlashda ishlovchining
gavdasi tiskida zubilo bilan ishlayotgandek holatda turishi lozim.
Yuzalami egovlashda zagotovka tiskiga to‘g'ri o'matilishi va
egovlanadigan gismi tiskidan 8-10 mm yuqoriga chiqib turishi kerak.
Egovni tekis yuzada uch xil yo'nalishda: chapdan o'ngga, tiskining
dasta tomonidan tiskiga va o ngdan chapga harakatlantirish lozim.
egovlashda metall sirtidan chigadigan qirindilarni cho'tka bilan
tozalash, egov dastaga mahkam o'matilgan bo'iishi, dastasiz, dastasi
yorilgan egovni ishlatmaslik kerak.

Amaliy ish sifatida biror zagotovkada rejalash va shu reja chiziglari
bowicha girgish. egovlash mashqlarini o'tka/ish mumkin

Muhokania uchun savollar

1 Detallarni rejalash deganda nimani tushunasiz?

2. Rejalash asboblaridan foydalanish wusullari hagida nimalar
bilasiz?

3. Dastaki arra bilan (chilangarlik arrasi) metallarni kesish ganday
amalga oshiriladi?

4. Metallni arralash oxiriga yetay deb golganida nima sababdan
arraga bosimni kamaytirish zarur?

5. Egovlash deb nimaga aytiladi?

6. Egovlash necha tufli bo'ladi?

7. Zubilo hagida ma’lumot bering.

3.5. Metallga ishlov berishda qoilaniladigan dastgohlar hamda
elektr me\anizatsiyalashtirilgan jilio/lai

Tokarlik-vint girgish stanogi metall qirqish stanoklari jumlasiga
kiradi (bular texnologik mashinalar deb yuritiladi). Unda kesuvchi
ashoblar yordamida metall yoki boshga zagotovkalardan qirindilar
chigarib, kerakli shakl va o'lchamdagi buyumlar yasaladi. Tokarlik
stanogida zagotovka aylanma harakat giladi, bu asosiy harakat deyiladi
Kesuvchi asbobning ishlanayotgan zagotovka o'giga nisbatan bo'ylama



va koddalang yo'nalish bo'yicha ilgarilanma harakati surish harakati
deb ataladi.

Detallar yo'niladigan va rezbalar ochiladigan dastgoh - tokarlik
vintqirgish stanogi deyiladi. Hozirgi paytda maktab ustaxonalarida TV-
6, TV-7 rusumli (markali) stanoklardan foydalanilmoqda (bunda: T -
Tokapnbly, V - vintoreznbiy; ragamlar stanokni chiggan tartib
ragamlaridir).

Tokarlik stanogi stanina, support, fartuk, oldigi va ketingi babkalar,
uzatmalar qutisi, elektr dvigateli kabi asosiy gismlardan iborat

Stanina asos hisoblanadi. Linga stanokning qolgan barcha gismlari
o'matiladi. Staninaning yoaltirgichi boiib, unda support va ketingi
babka harakatlanadi. Oldingi babka zagotovkani mustahkamlash uchun
stanokning chap tomoniga o‘matiladi va u zagotovkaning aylanma
harakatini ta’minlaydi. Ketingi babka uzun zagotovkaning uchini tutib
turadi. Unga kesuvchi asboblar (parma, zenker, razvyortka) o'matiladi.
U uchta asosiy qism: korpus, pinol va plitadan tuzilgan. Pinolniig
konussimon chuqurchasiga markazni yoki asbobni o'matish mumkin.
Zarur boisa, konussimon teshiklami o'yish uchun ketingi babkaning
korpusi kondalang yo'nalishda suriladi. Support keskichlami
keskichtutgichga o'matish va ulami qoida yoki mexanik usulda
ishlanayotgan zagotovkaga nisbatan bo'ylama va ko'ndalang
yo'nalishda surishga moijallangan. Gitara aylanishni tezliklar
qutichasida surish qutichasiga surish uchun xizmat qiladi. Surish
qutichasi aylanishni yurish vintiga yoki yurish valiga uzatadi. lining
konstruksiyasi stanokni kerakli surishga yoki rezbani ochish gadamiga
moslashga imkoniyat yaratadi. Ponasimon tasmali uzatma aylanma
harakatni elektr odvigatel tezliklar qutichasining valiga uzatadi. Fartuk
supportni qoida bo'ylamasiga surishga, shuningdek, yurish valchasi va
yurish vinti bo'ylamasiga mexanik usulda surishga moijallangan.

Qoida surish maxovik yordamida bajariladi. Maxovikning
validagi tishli gildirak reykali shestemya valchasiga o'matilgan tishli
g‘ildirakka ilashadi. Bu gildirak esa staninaga mahkamlangan tishli
reykaga doimiy ilashgan boiadi. Mexanik surish yurish valchasidan
sirpanuvchan shponkaga o'matilgan chervyak orgali amalga oshadi.
Chervyak gildirakni aylantiradi va harakat kulachok muftasi orqgali
hamda tishli gildiraklar orqgali reyka shestemyasiga uzatiladi. Mexanik
surilishni boshlash uchun dasta okziga tomon burish kerak. Yurish vinti
mexanik surish dastasi pastga burish bilan bajariladi. Shunda
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ajraladigan gayka ikkalayarmi yurish vintiga birikadi Rezba ochishda
tishli g'ildirakni knopka yordamida reykaga ilashishdan chigarish
lozim.

Xavfsiz ishlash uchun stanokning barcha harakatlanadigan
gismlari maxsus to‘sqichlar bilan to‘siladi. Keskichtutgich ustidagi
kotarma ekran va tokarlik patronining to'sqgichi elektr o-blok bilan
jihozlangan. Shuning uchun to'sqich va ekran yopiq holatda
turganidagina statiokm ishga tushirish mumkin. Tezliklar qutichasi
silindrsimon tishli uzatmalardan iborat bo‘lib, ular ham tasmali
uzatmalar singari uzatish soni bilan xarakterlanadi. Shpindelning
aylanish chastotasini o'zgartirish uchun tezliklar qutichasida tishli
g ‘ildiraklar bloki mavjud bo“lib, ularni valuing bo'ylamasiga arigchalar
yoki shponkalar orgali surish mumkin. Keyingi yillarda sonli dastur
bilan boshgariladigan dastgohlar keng qoilanila boshladi. Dasturli
boshgarish yordamida asboblar (ishJov berish markazlari) ozidan o zi
almashinadigan dastgohlar yaratildi. Sonli dastur bilan boshqariladigan
dastgohlar o'matilgan uchastka va sexlar elektr on-hisoblash
mashinalari yordamida ishlaydi. Ana shunday dastgohlar ishining
dasturlarida detallarga ishlov berish tartibi, dastgohdagi ishchi
organlarning harakati, ana shu harakatlaming tezligi va anigligi nazarda
tutilgan, ya’ni detallarga ishlov berishning texnologik jarayonlari
hisobga olingan. Shunday dastgohlar insonning aralashuvisiz, fagat
uning nazorati ostida ishlaydi.

Tokarlik vintgirgish stanogida ishlashni o'zlashtirish uchun.
avvalo, uni boshqgarish yo'llarini bilib olish kerak. Sizlar birinchi galda
dastgohni qolda boshqgarishni o'rganasizlar. Qo4da boshgarishda
shpindel gozg'almas bolishi lozim. Bo'ylama va ko'ndalang surish
maxovikchalarini aylantirib, keskichni zagotovkaning sirtida 1-1,5 mm
masofaga suriladi. Keskichni bo'ylama surish patron kulachogiga 5-6
11111 qolganida to'xatiladi. Keyin ko'ndalang surish maxovikchasini
aylantirib keskichni zagotovkadan uzoglashtiriladi. Bu operatsiya bil
necha marta takrorlanadi. Dastgohni sinab ko'rishdan oldin keskichni
zagotovkadan uzoqroq tutib, o'ng tomonga olinadi va ishga tushirish
knopkasi bosiladi. Bunda patronning yuqgori qismi ishlash tomoniga
aylanishi kerak. Shundan sokng dastgoh to'xtatiladi. Ishga tushirish
sxemasidan foydalanib, tezliklar va surishlar qutichalarining dastalari
yordamida dastgohni zagotovka aylanishning kerakli chastotasiga
hamda keskichni uzatishga sozlanadi. Ba'zan aylanishining zarur



cnastotasini belgilashda dastalar siljimay qoladi. hollarda shpindelni
goi bilan aylantirish kerak. shundan keyin dastalar olz joyiga keladi
Dastgohning harakatlanadigan barcha gismlari tamomila to'xtaganidan
keyingina tishli uzatmalami almashtirish mumkin.

Tokar va chilangarning ish o'rinlarini to‘g‘ri tashkil yetish zarur.
Buni asosiy omillari ustaxonadagi ish o'rinlarini mehnat jarayoniga
moslab tashkil gilish, ixtisoslashtirish, material va asbob-uskunalar
bilan ta’minlash, xavfsiz ishlash sharoitini yaratishdir Yana asosiy
shartlardan biri - o‘quvchilarni mehnat intizomiga va mas’uliyatni his
gilishga o rgatishdir. Mashgulot boshlanguncha ustaxonadagi ish
o'rinlarida asboblaming tola komplekti, yasaladigan buyum yoki
detaining chizmasi, modeli va texnologik xaritasi tayyor turishi,
topshiriglar anig belgilangan boiishi shart Tokarlik ish o'mida asbob-
uskunalar, stulcha xizmatini M myilipn, texnologik asbob-uskunalar
saglanadigan tumbochka, zagotovka. tayyor detallar. kochma tara.
topshiriq grafigi va detallami yasash texnologik xaritasi yopishtirib
go'yiladigan ekran. mexanizm to‘xtab turganini bildiradigan 3 xil
rangli signal tizimi, oyoq tagligi, ko'proq ishlatiladigan yordamchi
asbob-anjomlar turadigan taxta, maxsus girindi qaytargich. o Ichov
asboblari  turadigan maxsus maydonchali kronshteyn, qirindi
tushadigan tarali chuqurcha. girindini yiglshtirib oladigan kurakcha va
supurgi, vint yordamida ko'tariladigan o‘rindiglar boiishi shart.

Metallarga ba'zan sovuqg holda ham ishlov berishga to ‘g ‘ri keladi.
Bu ishni chilangarlar bajaradi. Shuning uchun chilangarlaming ish o*mi
ham zarur tartibda jihozlangan boiishi kerak. Maiumki, chilangarning
ish o‘mi tiski bilan belgilanadi. Tiski odatda ish o'riga - dastgohning
O‘rtasiga joylashtirildi. Bunda okig qoi bilan ishlatiladigan asboblar
osg tomonga, chap qoi bilan ishlatiladigan asboblar esa chap tomonga
tartib bilan terib qoAxilishi zarur.

Muhokama uchun savoliar

1 Tokarlik dastgohini nima uchun texnologik mashina deb ataladi?

2. Tokarlik-vintgirgish stanogi ganday gismlardan tashkil topgan?

3. Asosiy harakat deb nimaga aytiladi?

4. Surish harakati deb nimaga aytiladi?

5.Tokarlik dastgohi tokarlik-vintqirgish dastgohidan nimasi bilan
farglanadi?



8. TV-6 gisgartmasining ma’nosini ayting.
9. Tokar va chilangaming ish 6‘rni ganday jihozlanishi kerak?

3.6. Mashina, mexanizm elementlari va turlari, Metallarga ishlov
berishga oid xalg hunarmandchiligi turlari bo'yicha ish usullari

O rta Osiyo xalg amaliy san’ati juda gadim zamonlardan beri mis,
tilla va kumush kabi rangdor metallardan ishlangan nafis buyumlari
bilan mashhurdir. Hozirgi kunda ham metallga ishlov berishga oid xalq
hunarmandchiligining bir gancha turlari mavjud. Ulardan: misgarlik,
kandakorlik, chilangarlik, tunukasozlik, zargarlik, pichoqchilik,
ignasozlik kabilami ko‘rsatish mumkin. Hunarmandlar gadimdan bir-
birlari bilan birikib bir mahallada yashaganlar. Shuning uchun
mahallaming nomi o’sha hunar nomi bilan yuritilgan.

Metallga ishlov berish uchun avvalo kerakli asboblami tanlab
olmoq zarur. Buning uchun tayanch asboblari, chekanka bolg‘alari.
gaychi va omburlar, turli shakldagi keskichlar, pichoq, pardozlovchi
asboblar, iskana, sandon kabilar kerak bo'ladi. Metallga ishlov berishda
ishlatiladigan asbob-uskunalar uchli, kesuvchi va o’tkir tig"li asboblar
bo‘lib, ular bilan ishlaganda ehtiyot bo‘lish, XTQga qat’iy rioya qilish
zarur. O ‘gituvchining ruxsatisiz asbob-uskunalarga tegmaslik, ish
o‘nini ruxsatsiz tashlab ketmaslik lozim. Ishni tugatgach, ish olmini
girindilardan tozalashda maxsus tozalagichlardan foydalanish kerak
Metallarga badiiy ishlov berish texnologiyasini o'rganish, uning
uslublarini ~ tushunib  olish  uchun hunarmandlar tomonidan
tayyorlanadigan buyumlarning asosiy turlari bilan tanish zarur.

Bulargako‘zalar, qumg‘on, choynak, choydish, obdasta, isiriqdon,
nosqovoq, chilim, turli laganlami kiritish mumkin.

Pichoqchilik. Pichoqchilik deganda biz pichog yasash kasbini
tushunamiz. Pichoq bobolarimiz uchun gadimdan tirikchilik vositasi
boiib xizmat gilgan. Hozirgi vaqtda pichoq yasash san'ati xalgq amaliy
san’ati qatorida e’zozlanib kelinayotir. Nodir pichoglar yasashda
0 zbek pichoqgsoz ustalarining oldiga tushadigan usta kam topilgan.
Pichoqchilikning o'ziga xos maktablari mavjud. Farg'ona vodiysi,
Samargand, Buxoro, Toshkent, Xorazm, Qashgadaryo, Surxondaryo
gadimdan pichoqchilik markazlari bo‘lib, bularda ishlangan pichoqlar
o'zining ishlash texnologiyasi, shakli, katta-kichikligi va bezaklari
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bilan faiq gilgaii. Kandakorlik Kandakorlik o zbek xalq amaliy bezak
san’atining eng keng targalgan turlaridan biridir. Kandakorlik deganda
nietalldan yasalgan buyumlarga o'yib yoki bo'rtma qgilib nagsh ishlash
tushuniladi. Savdo-sotigda gadimdan kandakorlik buyumlariga talab
Katta bo'lgan. Bu asarlar ramziy ifodalaming yangi uslublari hamda
g‘oyalarini targatish manbai bo'lib xizmat gilgan. Mis buyumlaming
turlari  Metalldan yasalgan idishlarning umumiy shakli ma lum
proporsiya hamda seluetga ega. Jumladan mis laganlar ko’pincha
doirasimon, ovalsimon, tolrtburchak shaklda boladi. Mis laganlarining
lavxo'ri, dulava kabi turlari bor. Lavxo'ri - ovalsimon yokKi
to'itburchak mis lagan bolib. ularning lablari yon tomonga gayrilgan
bo'ladi. Dulava-tuxumsimon yoki to rtburchak shakldagi mis laganlar
bo'lib ular yon tomonga gayrilib yana davom etib pastga qayrilgan
bo'ladi. Zargarlik buyumlari. Ular turli-tuman bo lib. o ziga xos
nomlanadi. Peshonaga tagiladigan tillagosh, bargak, qulogga - zirak,
boshga - takdo zi, sanchoq, oltin tumor, ko krak bezagi murg ak,
zebigardon, tumorcha soch bezaklari. zulfi tilla. osma bezak, gajak.
butun tirnoq, yarim tirnoq, qo'sh duo, burun bezagi, yuz bezagi. bel
bezagi kamar. bo'yintumor. bilakuzuk. uzuk va boshqalar. Bulaming
barchasi kelin-kuyovlar libosini to'ldirib. xonadonda to'y, bayram va
boshgahirda taqgiladi.

Muhokama uchun savollar

1 Metallga ishlov berishga oid xalg hunarmandchiligi turlari
bo yicha ish usiHlariga nimalar kiradi?

2. Metallga ishlov berishda qanday asboblardan foydalaniladi?

3. Kandakorlik deganda nimani tushunasiz?

4, Zargarlik hagida nimalarni bilasiz?

3.7. Texnologik xaritalar, ularni tuzish va foydalanish

Nazariy nia’lumot. Har ganday buyumni yasash uchun uning
tegishli chizmasi va texnologik jarayonning asosini tashkil giladigan
texnologik xaritasi bo lishi shart. Biz hozirgacha o'zimiz turli
buyumlami yasashda tayyor oddiy texnologik xaritalaridan foydalanib
kelganmiz. Bugungi darsimizda esa ancha murakkab texnologik
xaritani o‘rganamiz. Unda quyidagi boMimlar bor:
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1.0peratsiya va boMimlaming nomlari.

2.Ishlov berishning eskizi.

3.Foydalaniladigan ashoblar.

4.Qollaniladigan moslamalar.

Texnologik xaritalami tuzish va ulardan foydalanish ijodiy
faoliyatimizni oshiradi, texnik tafakkurni rivojlantiradi va mustaqil
ishlashga olrgatadi. Bundan tashgari, texnologik xaritalarni tuzishda
buyumning namunasiga yoki chizmasiga garab lining murakkab
konstruksiyasini ishlab chiqgish; buyum uchun zagotovka tanlash va
lining olchamlarini aniglash; texnologik operatsiya va o4ishlarni
hamda ularni bajarish tartibini belgilash; asboblar, uskuna va
moslamalami tanlash kabi muhim ishlami bilib olamiz. Tuzilgan
texnologik xaritalar bocyicha rejalashtirilgan buyumning hamma
detallarini yasash va ularni yig‘ishni bajarish mumkin.

Texnologik xarita sxemasi

Tr Operatsiya Ishlov Foydalaniladigan Qo‘llaniladi
va berishning asboblar gan
odishlarning eskizi moslamalar
nomlari
Nazorat- ish
o‘lchov chi

Amaliy ish. Bugungi darsimizda sizlar bilan metallga ishlov berish
bo'yicha xalq .hunarmandchiligi turlaridan tunukasozlikka oid ish
usullarini oiganish bocyicha kurakcha yasashni oaganamiz. Buning
uchun bizga metall list (tunuka) va metallga ishlov beruvchi asboblar -
gaychi, chilangarlik bolg“asi kabi asboblar kerak boiadi. Ishni
boshlashdan oldin yasayotgan buyumimizning texnologik xaritasini
tuzib olamiz (kurakchani tunuka materialdan yasashni imkoni
bo'Imaganda uni kardondan yasashimiz ham mumkin). Buning uchun
eni - 200 mm, bolyi - 221 mm tunuka olamiz. Tunukaning uchta
tomonini rasmda ko'rsatilgan odchamlarda qayirib buklaymiz, ikki
burchagini qirgib bir-biriga biriktiramiz va shu tomoniga 140 mm
uzunlikda dasta o'matamiz (21-rasm), (O ‘quvchilarning mustaqil
ishlari uchun 21-a rasmdagi buyumlarni tayyorlashni tavsiya etish
mumkin).
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Muhokama uchun savollar

1.Tayyorlanadigan detal eskizi deganda nimani tushunasiz?
2. Texnologik xarita nima?
3. Kurakcha yasashda nimalar kerak bo'ladi?

4. Kurakchani ganday materiallardan yasash mumkin?
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IV. UY-RO ZG OR ASOSLARI

4.1. Pol goplamalari hanida mebellarning laklangan va qoplaniali
yuzalarini saglasli tadbirlari, kichik ta’mirlash ish usullari

Pol qoplamalari hamda mebellarning uzoq vaqt sifatli xizmat
qilishi uchun ishlab chigaruvchilar tomonidan berilgan tavsiyalarga
rioya etish, joriy ta'mirlash ishlarini uz vaqtida o'tkazib borish lozim.

Mebellarni isitish asboblari yaginiga o'matish tavsiya etilmaydi
Mebellarni quyosh nurining to'g'ridan to'gii tushishi ham sifatini
buzadi

Xonada namlikni me'yorida bolishim ta'minlash uchun manzarali
gullar boiishligini tavsiya etiladi

Plastik bilan qoplangan mebel zaruriyat bolishiga garab salfetka
bilan artib tunladi. Shundan so'ng quruq salfetka bilan artish lozim.
Yog'och yuzasiga ishlov berish uchun moljallangan maxsus kimyoviy
vositalar - polerollardan foydalanish mumkin.

Fagat oshxonada ulardan foydalanganda ozig-ovqatlarga
tegishidan ehtiyot bolish kerak

Faneradan ta>yorlangan yuzalarni muntazam tozalab borish
tavsiya etiladi. bu ularning xizmat muddatini uzaytiradi

Mebelhuda yuzaga keladigan mayda nosozliklarni ustaga murojaat
gilmasdan ok vaqtida bartarafetib borish mumkin.

Buning uchun har bir xonadonda maxsus asboblar va zarur
furnituralar boiishi lozim.

Mebelning eshik \a boshga qismlaridagi sharnir detallar
profilaktikasi ularning xizmat muddatini uzaytiradi. Undagi vint va
boltlarni \aqtida maxsus asboblar yordamida burab mustahkamlab
turish lozim.

Muhokama uchun savollar
1 Pol va mebellarning laklangan qoplaniali yuzalarini saglashda
nimalarga e'tibor berish kerak
2. Yog'och yuzalarga ishlov beruvchi kimyoviy vositalar hagida
ma’liimot bering
3. kichik ta’mirlash ishlariga misollar keltinng.
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4.2. Yurtimiz me’morchiligi tarixi» Xona interyen hamda
jihozlanish dizayni. Zamonaviy taraqgqgiyot yo‘nalishlari

Yurtimiz qadimdan o'ziga xos me’mony obidalanga ega. 0 ‘zbek
diyorida bobokalonlarimiz tomonidan san’at darajasida yaratilgan
binolar va boshga obidalar jahon madaniyati durdonalari gatoridan
o rin olgan. Qoii gul ustalar yaratgan san'at durdonalari Kishilarga
estetik zavg bag'ishlaydi hamda ulami axloqiy tarbiyalashda muhim
vosita boMib xizmat qiladi. Quyosh nurida tovlanib, ko‘zni
gamashtirgudek jilva berib turgan xilma-xil rangli koshinlar go‘zallik
va joziba kashf etadi. Shiklarga o'yilgan turli nagshlar, darchalar
tepasidagi ganch yoki marmardan ofyib ishlangan panjaralar,
devorlaming pastki gismiga o‘matilgan marmar toshlarning o‘ymakor
nagshlari va ko‘kka bog/ chokzgan minoralaming qomati, ularga
mutanosib ishlangan gullar bir vaqgtlar Sharqda madaniyat juda yuksak
darajada bolganligidan dalolat beradi. Yodgorlardagi quyosh nurida
tovlanayotgan sarkor koshinlar, nafis naqsh-u nigoralar beixtiyor
kishilami o ziga maftun etadi. Bu naqsh-u nigoralar bir necha asrlar
ilgari yaratilgan bo Isa ham hozirgacha o z nafosatini, nafisligini,
ko'rkini yo‘gotmagan. Yuksak did bilan ishlangan bezaklar bizni
hozirgacha hayratga solib kelmoqda. Hatto xorijiy mamlakatlardan
kelgan sayohatchilar ham mamlakatimizdagi gadimiy binolami, ularga
ishlangan nagsh-u nigoralami kokib lol golmoqdalar, okzlarining iliqg
so'zlarini yozib goldirmoqdalar. Binobarin Samargand, Buxoro, Xiva,
Shahrisabz, Qarshi, Toshkent, Qo qon kabi shaharlarda qad ko'targan
bir qator tarixiy me’morchilik ishlari hagigatan ham bizga ota-
bobolarimizdan golgan ulkan yodgorliklardir. Tadgiqotchi P.
Sh. Zohidov o°‘zining "Me’mor olami" nomli kitobida (T., 1996) 80
nafardan ortig me'mor va 266ta me’moriy yodgorliklar hagida
ma'lumot bergan. Bulardan 246tasi respublikamiz hududida
joylashgan. Xususan Samarganddagi Registon ansambli, Go4i Amir,
Shohi Zinda magbaralari (45-rasm); Xivadagi Ichan qgala, Olloquli
saroyi, Islomxojaminorasi, Pahlavon Mahmud magbarasi; Buxorodagi
Ark, Ismoil Somoniv magbarasi; Toshkentdagi Ko'kaldosh madrasasi,
Qofgondagi Xudoyorxon saroyi (45-rasm) kabi tarixiy me niori)
obidlar bugungi kunda ham o'zining jozjbasi bilan Kkishilaming
digqatini tortib kelmoqgda. Aynigsa, Samarqgand shahri tarixiy obidalar
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kopligi jihatidan ™"Yer yuzining sayqali”, "Osmon ostidagi ochiq
muzey" kabi nomlar bilan ataladi.

Buyuk bobolarimizning bunyodkorlik ishlari hozirgi paytda ham
davom ettirib kelinmoqda. Avvalo, shuni alohida ta'kidlash zarurki,
respublikamiz davlat mustaqilligiga erishgandan keyin qadimiy
obidalarni ta'mirlashga katta e’tibor qaratildi Natijada bir qator
allomalarning maqgbaralari tiklandi va ziyoratgohlar yaratildi, ko plab
tanxiy binolarga gayta "umr" baxsh etildi, yangidan yangi ma muriy,
o'quv va turarjoy binolari qurildi hamda qurilmoqgda (46-rasm).
Binolaming nafaqat tashqi ko'rinishi. balki ichki koiinishi ham Kkatta
ahamiyatga ega. Me'morchilikda bino, imorat yoki xonalaming ichki
giyofasi, ko'rinishi interyer deb yuritiladi. Xonining ichki ko'rinishi
juda ko‘p omillarga bogliqg. masalan. pol. shift va devorlaming ganday
rangga bo‘yalgani; jihozlarning rangi, oichami, joylashishi; eshik va
derazalarning olchamlari. soni. ganday rangga bo‘yalgani. qaysi
tomonga ochilishi, ganday pardalar qo'yilganligi, yorugiik o'tkazish
xususiyati va h.k. Shuningdek, sun iy yoritish vositalari - ganday
ko'rinishdagi gandillar o'matilganligi ham xona ko'rinishiga sezilarli
ta sir kcrsatadi. Bularning hammasi sanitariya-gigiyena va dizayn
talablariga mos kelishi zarur. Dizayn - inglizcha so4 bo lib, bezamoq,
tuzilish ma’nolarini bildiradi. Ya’ni buyumlarni koikam va chiroyli
gilib, insonda zavq uyg‘otadigan tarzda tayyorlashdir. Sanitariya-
gigiyena talablari deganda esa xonaning shamollatilishi, harorati.
yoritilishi kabilarni nazar tutiladi.

Qadimdan binokor-ustalar uylarni quyosh nurlari tushadigan qilib
qurishgan. Chunki kun bo‘yi uyga quyosh narlari tushib tursa - ichkari
yorug\ havosi qurug bo iadi, turli mikroblar issiglik va nur ta'siridan
nobud boiadi, havo sovigan paytlarda xona ichi issiq boiadi va h. Bu
an‘ana hozir ham davom ettirib kelinmoqgda. Hozir aholi tomonidan
sinchli va g ishtli uylai qurilmogda, ularga turli usullarda bezak
berilmoqda. Hatto yevropacha wusullar ham uchraydi. Mabhalliy
sharoitda ayrim joylarda shaxsiy xo'jaliklarda bino qurishda keyingi
paytda paydo bo'lgan yangi ish usullaridan biri - poydevorga alochida
ishlov berishda ko'rinmoqda. Bunda sement aralashmalaridan
foydalanilgan holda poydevorning eng ostki gismi tepa gismidan biroz
kengroq qilib quyilmogda. Bino davomida tualet va hammom
joylashgan alohida xona qurish ham keyingi yillarda shaxsiy uy-
joylami qurishda paydo bo'lgan an’analardan biridir. Shuningdek.
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binolarga akfa eshik va derazalar o'matish, tomini turli materiallar
(tunuka. cherepisa va b ) bilan yopish keng tus oldi Binokorlik
ishlaridagi yana bir yangilik shuki. bunda gishloq joylarida aholi uchun
davlat tomonidan yangi-yaiigi uylarning qurilayotganligidir. Bu uylar
yashash uchun yaratilgan sharoitlar shahar sharoitidan kam emasligi va
aholiga uzoq yillik kredit tolash shaili bilan tayyor holda berilishi bilan
diggatga sazovordir.

Muhokania uchun savollar

1 Siz yashab turgan hududda ganday tarixiy bino yoki yodgorliklar
bor9 Ular hagida ganday ma'lumotlarni bilasiz9

2. Oadimgi yodgorliklar va binolardan yana qaysilarini bilasiz?
Ular gayerlarda joylashgan?

3. Samargand shahri nima uchun NDchiq osmon ostidagi muzey"
deb ataladi?

4. Shaxsiy xojaliklarda turar-joy uchun uylar qurishda nimalarga
e tibor beriladi9

5. Ahuli uchun davlat tomonidan qunlayotgan uy-joylar hagida
nimalarni bilasiz?

4.3. \ona va fanlar bokvicha ofgquv xonalaridan mebel va
go‘shimcha jihozlarni joylashtirish sxematik tasviri hamda
sxematik eskizlari tayyorlash texnologiyasi

Nazany ma'lumot Xona interyerida, eng avval. ko'zga
tashlanadigan narsa - xona devorlarini ganday rangga bo yalganidir.
Chunki inson ko'zi sirtlardagi yorqinlik va ranglarni shu sirtlarga tushib
gaytadigan nurlar natijasida idrok giladi. Shuning uchun devorlaming
(shuningdek, boshga jismlaming ham) yorginligi. birinchidan, uni
ganday rangdagi yorug lik bilan yoritilishiga. ikkinchidan devor sirtini
unga tushayotgan nurlami ganday aks etlirishiga (gaytarishiga) bogliq.
Odatda kunduzgi yomglikda ranglar va ularning tuslari yaxshi
I"o rinadi. kam yoritilgan joylarda esa yomg'lik kam gaytganligi uchun
i'anglarni ajratish giyinlashadi. Masalan kech kirib golgandako'k. qgizil.
gora. jigananglami bir-biridan ajratish giyin boiib qoladi. Shuning
uchun ish va o'qish xonalarda. masalan sinfva laboratoriya xonalarida.
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ustaxona va kutubxonalarda, umuman, ko'zga va diggatga zo'r
keladigan joylarda yoruglik varangga mchnatniyengillashtirish, uning
samaradorligini oshirish, o'quvchilarning hissiyoti va kayfiyatini
yaxshilash hamda charchashning oldini olish vositasi sifatida qarash
zarur. Ranglarni kishining ruhiyatiga uning yoshi va xarakteriga ko ra
turlicha ta'sir etishi Ugandan malum. (Ranglarni kishining ruhiyatiga
ko'rsatadigan ta siri rang psixologivasi, rang ta'sirida davolash kabi
sohalarda kengrog o'rganiladi). Quyida ranglarni ta’sir etish omillari
haqgidagi ayrim ma'lumotlarni keltiramiz. Masalan, yashil rang kishini
bir maromda ishlashgayoki osoyishtalikka moyil giladi. Shuning uchun
uy mashgkulotlari bajariladigan xonalarni yashil rangga bo'yash tavsiya
etiladi. Havo rang esa xonada sovuglik va noshinamlik his qilish
tuyg'usini keltirib chigaradi Agar devorlar gizil rangga bo'yalsa-bu
odamni tez charchatishi, jahldor odamJafni asabiylashtirishi mumkin.
Bir6q gizil rang e'tiborni tez toitadi, shuning uchun bu rang kishilami,
xususan, bolaiaming idrok etilishini osonlashtiradi. Zarg'aldoq rang,
xuddi qizil kabi, fagat bolalar xonasi uchun tavsiya etilishi mumkin.
Sarig rang quyosh nuri bilan uyglunlashib, odamni ish jarayonida tez
charchatib qo yadi. Oq rangga bo yalgan yuzalar yorug lik nurini
ko'prog namoyon giladi, shu sababli narsalar unda yaxshi ko4inadi.
Agar xona devorlariga angori yoki kulrang gulqog‘ozlar yopishtirilsa -
xona go yo kattalashib golgandek tuyuladi. Umuman sinf xonalarni
bokyashda rang tanlash yoki tayyorlashda ularning yoruglik gaytarish
xususiyatim hisobga olish kerak. Quyida asosiy ranglarni yorug'lik
qaytarish  xususiyatlari  (koeffitsienti) haqidagi malumotlami
keltiramiz: oq rang - 85 %, och sariq - 75 %, och yashil - 75 %, och
kokk - 75 %, sariq - 65 %, kulrang - 55 %, yashil - 52 %, havorang -
35 %, to‘q qgizil - 13 %,to‘gko'k - 8 %.

Sinf xonalarini bo4ashda deraza garshisidagi devorni yoruglik
qaytarish koeffitsienti 60 % bolgan, doska oknatilgan devorni
yoruglik gaytarish koeffitsienti 50-60 % bo'lgan, deraza o‘matilgan
devorni yorug lik gaytarish koeffitsienti 60-70 % bolgan, polni
yoruglik gaytarish koeffitsienti 25-30 % bolgan rangdagi bo4yoqglar
bilan bokyash magbul hisoblanadi. Bunda ranglarning issiq yoki sovuq
bo lib tuyuluvchi xususiyatini ham to'g'ri qo‘llash kerak. Shuni
ta'kidlash zarurki, ranglar spektridagi sargd4sh-yashil rang ko4ni
kamroq charchatadi, asab tizimiga nisbatan kamroq salbiy ta'sir
ko4satadi. Natijada qon tomirlarda me’yorida harakatlanadi, eshitish
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gobiliyati ham faollashadi. Shuning uchun ham sinf xonalarini sarg'ish-
yashil rang va undan kelib chiquvchi ranglarga bo'yash tavsiya etiladi.
Sinflarning umumiy rangi och, xotirjam boMganda xonalaming
yoritilganlik darajasi ortadi. Dars jarayonida o'quvchilaming ko'ziga
doimiy tashlanib turuvchi devorlar - doska o'rnatilgan devor, yon
devorlar ham uncha to'q bo'Imagan ranglarga bo'yaladi.

Xonalami jihozlash va bezatishda turli mebellarni (shkaf, parta.
stol, stul va b.) joylashtirish ham katta ahamiyatga ega. Bunda
mebellarning o'lchamlari, rangi va nima magsadda ishlatishini hisobga
olish kerak. Masalan o'quv qurollarini saglash uchun bir xil
O‘lchamdagi shkaflami yasash va ulami sinf orgasiga - orga devorga
joylashtirish  magsadga muvofiqdir. O'quvchilar sinfga Kirib
kelganlarida ularning ko‘zlari dastlab ana shu devorga — shkaflarga
tushadi. Shuning uchun ulami o'quvchilami zavglantirgan rangga
bo'yash zarur Aviim hollarda balandligi bir xil bo'Imagan shkaflami
ham yonma-yon qo'yishga to'g'ri kelib goladi. Bunda ko'rinishni
yaxshilash uchun past shkafning ustiga go‘shimcha moslama (masalan,
kichik shkaf, quti va h.) o'matish yoki gullar go'yish mumkin, Umuman
olganda sinf xonasidagi mebellar did bilan, tartibli joylashtirilishi,
o‘quvchilaming erkin harakatlanishlariga xalagit bermasligi, eshik va
deraza oldilarini to‘sib go'ymasligi kerak.

IYluhokama uchun savollar

1. Interyer deganda nimani tushunasiz?

2. Xonaning ichki ko'rinishi, giyofasi nimalarga bog'lig bo'ladi?

3. Interyemi belgrlovchi asosiy omillarga nimalar kiradi?

4 Ranglarni inson ruhiyatiga ganday ta’siri bor?

5. Siz 0'z xonangizni ganday rangga bo‘yashni xohlaysiz? Nima
uchun?



V. MEHNAT MUHOFAZOSI

5.1. Mehnatni muhofaza qilish gonun va nizomlari, texnika
xavfsizlik asoslari

Mehnatni muhofaza qilish qonuniyatlari. 0 ‘zbekiston Respublikasi
Konstitutsiyasi, O'zbekiston Respublikasi Mehnat Qonunlari kodeksi
asosida olib boriladi. Mehnatkashlarni xavfsiz va sog'lom mehnat
sharoiti bilan ta’minlashni davlat ofzining asosiy vazifasi deb
hisoblaydi. buning uchun zarur bo igan chora-tadbrrlami gqonun asosida
amalga oshiradi. O'zbekiston Respublikasi Konstitutsiyasining 18. 19.
20. 27, 29, 36, 37, 38, 39, 40, 41, 42 moddalarida mehnatni muhofaza
gilish masalalari bayon gilingan Konstitutsiya barcha fuqarolarni
mehnat qilish huquqgini ta'minlaydi, ya ni mehnatkashlar ma’lum
migdorda haq olish hisobiga ish bilan ta’minlanadi. Bu huquq haftasiga
4 1soatdan oshmagan ish soat belgilash asosida va yiliga bir marta hag
tolanadigan (dam olish) berish yoli bilan amalga oshiriladi.

Konstitutsiya bepul davolanish, qariganda yoki mehnat qilish
gobiliyatini gisman yoki batamom yo gotganda sotsial ta'minlanish
huqugini ham beradi. O'zbekiston Respublikasi mehnat qilish
gonuniyatlari, mehnatkashlarga yaratib berayotgan sharoitlar va
huquqglar hamda ularni nazorat qilish jihatdan dunyoda ilg or
hisoblanadi.

Mehnatni muhofaza qilish qonunlarini yaratish va amalga
oshirishda kasaba uyushinalari faol gatnashadi. Mehnatkashlarni 6 kun
ishlaydigan toitalari haftada 5 kun 7 soatdan shanba kuni esa 6 soatdan
ishlashadi. 5 kunlik ishlaydiganlar esa har kuni (dushanba ,juma ) 8
soatlik ish kuni deb belgilangan. Mehnatkashlar har yili 1marta 24
kundan kam bo'Imagan migdorda haq tolanadigan ta'til bilan
ta'minlanadi. O'gituvchi pedagoglarga esa 48 kun beriladi.
Mamlakatimizda ayollarning erkaklar bilan teng huquqgligi
ta'minlangan Ayollar uchun gonunda ma lum yangiliklar va maxsus
normalar belgilangan Masalan: kimyo sanoatining ba'zi tarmogqlarida.
yerosti ishlarida va boshga bir gancha ishlarda ayollaming mehnat
gilishiga yo 1 go’yilmaydi.

Mehnat gonuniyati o'smirlar mehnatini muhofaza gilishga ham
alohida ahamiyat beradi. 16 yoshgacha bo'lgan o'smirlar uchun, 18
yoshgacha bo'lgan o'smirlar uchun 36 soatli ish haftasi joriy gilingan.
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O'smirlar uchun yilning eng yaxshi davrlarida yoki o ‘zi xohlagan
vagtda dam olishi kerak

Ulaniing mehnatidan tungi ishlarda dam olish kunlarida
foydalanish butunlay tagiglanadi. Zararli ish sharoiti ishlovchilariga
ustama ish hagi toManish yoki ish soati gisqartirilishi ham mehnat
gonuniyatiga e tiborga olingan. Bundan tashqari zararli muhitda
ishlovchilai uchun qo shimcha ta'til gilingan. Bu ta'til 12-36 kungacha
bo'lishi mumkin.

Sog lik uchun o ta xavfli sharoitlar uchun ularga bcpul ozig-ovgat
mahsulotlari beriladi Bundan tashgari mehnat gonunchiligida shaxsiy
muhofaza vositalari korxona hisobidan bepul beriladi. Zararli sharoitda
ishlayotgan ishlovchilariga 3.6.12 oyda tibbiyot ko'rigidan o'tkaziladi
Zaniriyatga qarab qo‘shimcha chora-tadbirlar belgilanadi Xavfsiz
ishlash sharoitni yaratish borasida yol go'yilgan har ganday kamchilik
yoki xavfsiz ishlash sharoitini yaxshi tashkil gilmaslik natijasida
ishchining baxtsiz hodisaga uchrashi sanoat korxonasining yoki rahbar
xokimlarning aybi hisoblanadi. Moddiy yofgotishni qoplash miqdori va
taitibi maxsus goidalar asosida olib bonladi

Muhokama uchun savollar

1 Mehnatni muhofaza qilish qgonuniyatlarida nimalar
ettiriladi?

5.2. Ishlab chiqarishda xavfsiz mehnat qilish sharoitini yaratish

Ishlab chigarishda sogiom va xavfsiz mehnat qilish sharoitini
yaratish vazifasini bajarishda va normadagi sharoitni taminlashda
mehnat muhola/asmi boshgarish tizimi inobatga olinadi.

Bu tizimni faoliyatiga mehnatni muhofaza qilish borasidagi
ishlarni  rejalashtirish amalga oshirish. baholash va ishlarni
barqgarorlashtirish kiradi.

Shuningdek. mehnatni muhofaza gilish bo yicha tashvigot olib
borish  xavfsizlik talabiga binoan ogqitish, ishlab chiqgarish
unumdorligini oshirish. uskunalar jarayonlar bino va qurilmalar
xavfsizligini taminlash  sanitariya-gigiyena mehnat sharoitini
yaxshilash. ishchilarni shaxsiy muhofaza qilish vositalari va mehnatni
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normadagi rejimi dam olish bilan ta’minlash, sanitariya maishiy xizmat,
mutaxassislarni kasbi bo'yicha tanlash kabi vazifalar tizimining tarkibi
hisoblanadi. Tizimni boshgarish usuli asositii. mehnat gonunchiligi
hujjatlari davlat va kasaba uyushmalar qarori, yoMlanma farmonlar,
texnikaviy norma hujjatlar tashkil etadi

Ishlab chigarish korxonalarida xavfsiz va soglom sharoitini
ta'minlashda xavfsizlik texnikasi, sanitariya-gigiyena va yong'in
xavfsizligiga bog'liqg qoida, yo'rignomalar katta ahamiyatga ega.

Ular umumiy tarmogq va oraliq turlarga bolinadi.

Vazirlik ilmiy tekshirish loyihalash institutlari o‘zaro hamkorlikda
tarmoqg qoida va normalami ishlab chiqgib tasdiglab, ulami bir yoki bir
necha tarmoq korxonalarida go'llash uchun tavsiya etadi

Oralig qoida va normalari korxonalarda zaruriyatga garab
bajariladigan ish va jarayonlar uchun xavfsizligini ta’minlash
maqgsadida taklif etiladi. Mehnatni muhofaza qilish talablarini
tashviqot qilish. amalga oshirish rejalashtirish uchun hujjatlar
tayyorlashda 1974-yil 1-iyuldan amalda bo Igan mehnat xavfsizligi
stadionlar shular jumlasidan foydalaniladi.

Ular 5 turga bo linadi. 1973-yildan e'tiboran hozirgacha 300-500
oralig'ida standartlar tasdiglanib. ishlab chigarishga tavsiya etilgan.

Muhokama uchun savollar

1 Mehnatni muhofaza qilish tizimi nima vazifalarni bajaradi9

2. Ishlab chigarishda xavfsiz va soglom ish sharoiti ganday
yaratiladi.

3. Standartlarda nimalar beriladi?

4. MXSSda nimalar yoritiladi?

5.3. Instruksiyalar bilan tanishish turlari, xodimlarni asosiy
mehnat huquc| va burchlari ishlab chigarishda sanitariya-gigiyena
goidalari

Hozirgi zamon fan-texnika taiaqgiyoti, ishlab chigarishga
yangidan yangi texnologiya va mashina-uskunalarning joriy etilishi
ishlab chigarishda ishlayotgan har bir xodimdan yuqori malakani
egallashni, texnika gonunlarini yaxshi tushunishni va unga amal qgilish
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zarurligini talab gilmogda hozirgi paytda ishchilar xavfsizligini
ta'minlash magsadida ko'plab gqoida. norma instruksiyalar ishlab
chigilgan bo‘lishiga garamay sanoat korxonalarida baxtsiz hodisalami
butunlay yo'qgolib ketishini ta'minlaydigan vatartibga soladigan sharoit
mavjud emas. Sanoat korxonalarini xilma-xilligini hisobga olib. o'zi
uchun mos keladigan mehnatni muhofaza qgilish va mehnat xavfsizligini
ta’minlashga qgaratilgan mstruktsiyalar tizimi GOST 12. 0004 -79.(
MXSS-Mexnat xavfsizligi Standartlari Sistemasi) tashkil gilingan. Bu
tizimlar ishchilaming xavfsizligini ta’minlovchi ish usullarini o'rgatish
bilan ishchining mehnat xavfsizligini saglash chora-tadbirlarini ham
0°‘z ichiga oladi. Har bir ishchi ishlab chigarish xavfsizligi xususiyati
darajasidan. ish staji va ish tundan gat iv nazar instrtiksiyalardan
o ‘tishlari kerak. Instruksiyalami asosiy 5ta guruhga boiish mumkin
1 Kirish instruktaji;

2. Ish joyidagi instruktaj;

3. Rejali instruktaj;

4. Rejadan tashqari instruktaj;

5. Kundalik instruktaj.

Ishga yangi kirayotganlar uchun kirish instruktaj o'tkaziladi va
maxsus daftarga yozib qo‘yiladi.

Ish joyidagi instruktaj ishga yangi kirgan bir ishdan boshqa ishga
o0 ‘tkazilgan ishchilarga o'tkaziladi.

Rejali yoki takroriy instruktaj o‘tkazish vaqti korxona kasaba
uyushmasi bilan kelishilgan holda belgilanadi.

Ishchi ishlayotgan joyidan biron bir sabab bilan 30-60 kun uzilish
ro'y bersa va boshqga hollarda rejadan tashqgari instruktaj o'tkaziladi.
Sanoat korxonasida avariya sababli baxtsiz hodisa ro'y berganligi
hagida xabar eshitilgandan keyin ham darhol rejadan tashqari instruktaj
o'tkaziladi.

Kundalik instruktaj - naryad - ruxsat bilan bajariladigan xavfli
ishlar uchun ish boshlashidan oldin o'tkaziladi. Bu instruktaj
o'tkazilganligi hagidagi ma’lumot naryad - ruxsatga yozib go'yiladi.

Muhokama uchun savollar

1. Instruksiyalar ganday hujjat?
2. Instruksiyalar necha turga bo'linadi, qaysilar?
3.Instruksiyalar gachon va ganday o'tkaziladi?
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VI. XALQ HUNARMANDCHILIGI
6.1. Xalg hunarmandchiligida foydalaniladigan nodir materiallar

Zargarlikda ishlatiladigan gimmatbaho metallar.

Nodir va gimmatbaho materiallar, asosan. zargarlik ishlarida
go'llanilgan. Qimmatbaho setallar turkumiga nodir metallar guruhidagi
hamrna elementlar kiradi. Bular - oltin, kumush. platina. palladiy.
iridiy. ruteniy va osmiy. Ular korroziyaga bardoshli bolganligi sababli
"nodir" deb ataladi. boshga metallarga nishatan ularning narxi gimmat
bo'lganligi uchun gqgimmatbaho deb ataladi. Zargarlik sanoatida
gollanishiga garab. ular asosiy vaikkinchi darajali hisoblanadi. Asosiy
metallarga oltin. kumush va platina kiradi. Bu metallar korroziyaga
bardoshliligidan tashgari yana bir gancha qulay xususiyatlarga ham
ega: yumshoq. cho'ziluvchan, plastik va boshqa metallar bilan
gotishma hosil etish darajasi yugori. Nodir metallar ichida eng jiloli va
zargarlikda keng ishlatiladigan metall - oltindir.

Oltin - chiroyli sarig rangda tovlanadi. jilolanganda tovianishi
yanada ortadi. Juda yumshoq, bolg'alanuvchan. plastik va
cho‘ziluvchan metall. Zichligi 19,32 g/sm3, erish harorati 1064°S. Bir
gramm oltindan 3,5 km sim tursa va shunday yupqalikda bolglalasa
bo'ladiki, undan yorug lik o‘tishi mumkin. shunday oltin varagning
galinligi  0.0001 mm atrofida bo'ladi. Bunday galinlikda
tayyorlanadigan oltin "susal" oltin deyiladi va bu zarvaraq bezaklarda
keng qo llaniladi. Nodir metallaming ichida oltinni eng nodir deb atasa
bo'ladi. Uning eng muhim xossasi - kimyoviy bardoshligidir. Oltin
ochiq havoda, hatto gizdirilganda ham oksidlanmaydi, unga namgarlik
ta'sir etmaydi, u Kislota. ishgor va tuzlarning ta'sirini sezmaydi. Unga
oltingugurt vodorodi ham ta'sir etmaydi. Oltin zar suvida eriydi.
Xloming ta'siri ostida 200CS da oltin metalli, xlorli ko rinishga o4adi
va u suvda yaxshi eriydi. lonli xlor va brom ishqoriy suvlari ham oltinni
eritadi. Simobda oltin yengil eriydi. Harorat 10-30°S bo Iganda
simobdagi oltin 15% ga yetadi va qotadi. Oltinning asosiy miqgdori pul
giymatini ta'minlash uchun xizmat giladi. Toza oltin sanoatda juda oz
migdorda qollaniladi. U aniq asbobsozlikda, kimyo sanoatida.
korroziyaga bardoshli goplamalar qoplashda. samolyotsozlikda va
raketasozlikda qollaniladi. Zargarlik sanoatida esa toza oltin
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buyumlaming sirtini qoplashdan tashgari gimmatbaho gotishmalaming
asosiy tarkibi sifatida go'llaniladi.

KUmush - oq raiigdagi metall, juda cho‘ziluvchan plastik va
bolg'alanuvchan. Yumshoqgligi bo'yicha kumush, oltin va misning
j oralig‘ida joylashgan. Kumushning issiglik va elektr o'tkazuvchanligi
juda yuqori. Uning yorugiik gaytarish xususiyati juda yaxshi boiib,
kelayotgan nurning 95 % ini qaytaradi. Juvalash yoii bilan kumushdan
0.00025 mm qalinlikdagi varaqlar hosil etish mumkin. Kumushdan juda
ingichka sim tortsa va o‘rasa bo'ladi, u yaxshi kesiladi va jilolatiadi.
Kumushning zichligi 10,5 g/sm3, erish harorati 960,8 °S. Kumushning
ochig havoga va namgarchilikka bardoshligi yuqori. Uning tuzli va
o'yuvchi kislotalarga cliidamliligi yuqori. Havo tarkibidagi oltingugurt
vodorndi ta’sirida kumushning rangi xiralashishi mumkin Ozon
ta'sinda ham kunuish oksidlanadi va qora parda hosil bo'ladi. Azot va
konsentratsiyalangan sulfat kislotasi ta'sinda kumush yengil eriydi Uni
ionli tuzlarda ham eritish mumkin. Ishqorlaming suvdagi eritmasi
kumushga keskm ta'sir etmaydi. Oltin singan kumush ham simob
amalgami hosil yetadi. Erigan kumushning liavo so'rish xususiyati
yuqori bolganligi sababli, quyilgan quymalar g ovakli chigishi
mumkin. Qimmatbaho metallarning ichida kumush eng arzoni
hisoblanadi. Shu xususiyati hamda issiglik va elektr o'tkazuvchanligi
yugori bolganligi sababli kumush elektrotexnikada, kimyo sanoatida.
shuningdek, ko'zgu. badiiy va zargarlik buyumlari ishlab chiqarishda
keng go'llaniladi. Muhofazalovchi va bezovchi galvanik qoplamalarni
goplashda, oltin-kumush qotishmalari va ularning kavsharlarini
tayyorlashda ham kumushdan keng foydalaniladi.

Platina - og'ir, kulrang-oq metall. juda chO'ziluvchan, yetarli
darajada bolg'alanuvchan, lekin qattigligi oltin va kumushnikidan
ancha yugori. Platinaning zichligi 21,45 g/sm3, erish harorati 1769°S.
Juvalanishi yaxshi, prokatlab 0,0025 11 li varaq hamda ingichka sim
hosil gilish mumkin. Platina kimyoviy turg'un metallar turkumiga
kiradi. Juda kam moddalar unga ta'sir etishi mumkin. Masalan. havoda
gattiq qizdirilganda ham u oksidlanmaydi va soviganda o'z rangini
saqglab goladi. Hech ganday birikmasiz kislota unga ta'sir etolmavdi.
fagatgina yuqori haroratdagi kislotalar birikmasi (zar suvi) uni
parchalaydi. lonli kaliy va eritilgan ishqorlar uni yemirishi mumkin.
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Yuqori fizikaviy-kimyoviy xususiyatlarga ega boigan platina
kimyo, asbobsozlik, aviasozlik sanoatlarida keng qollaniladi.
Zargarlikda esa asllik darajasi yuqori boigan platina gotishmalarini
tayyorlash uchun gollaniladi.

Palladiy - kumushrang-oq rangdagi metall. yumshoq va
bolgalanuvchan, yupga holatgacha juvalanishi va ingichka sim
ko‘rinishigacha tortilishi mumkin. Palladiyning zichligi 11,97 g/sm3.
erish harorati 1552 "S. Palladiy sifatli metallar guruhiga qo'shiladi.
palladiydan tashqgari radiy, ruteniy, iridiy va osmiy bu guruhga kiradi.
Erigan holatda palladiyning vodorodni so'rish darajasi yuqori (1:900).
bu holatda uning hajmi ortadi va yengillashadi, lekin metall ko rinishini
yo‘gotmaydi. Palladiyning kimyoviy xususiyatlari platinadan pastroq
bolib. uni 860°S gacha gizdirilganda oksidlanadi va qizdirish davom
ettirilsa, oksid metallga surilib, Shuning ko'rinishi yana oydinlashadi.
Yodning spirtdagi eritmasi ta’sirida palladiy qorayadi. U zar suvida.
azot kislotasida va boshga mineral kislotalarda yengil eriydi. Zargarlik
sanoatida palladiy ba’zi taginchoglaming qotishmalarini tayyorlash
uchun, oq tillaning tarkibiga hamda asimik darajasi past boigan oltin
gotishmalarining koiToziyaga bardoshliligini oshirish magsadida
gollaniladi.

Ruteniy - qiyin eruvchan, rangi platinani eslatuvchi, qattiq va
mo'rt metall. Mexanik ishlovga yarogsiz, bolg'alansa maydalanib
ketadi Ruteniyning zichligi 12,3 g/sni3, erish harorati 2450°S Ruteniy
oltin singari zar suvida yengil eriydi. Boshga platina guruhidagi
metallarga nisbatan u xlorga chidamli. Platina qotishmalarining
tarkibida ruteniyning ishtiroki sezilarsiz. Asbobsozlikda gollaniladi.

Iridiy - kulrang-oq rangdagi giyin eruvchan metall. juda gattig va
mo*rt, mexanik ishlov berish mushkul. Iridiyning zichligi 22.4 g/sm3,
yerish  harorati  2410°S.  Kimyoviy  xususiyatlari  jihatidan
mustahkamligi yuqori metallar turkumiga kiradi. Hech gaysi kislota
yoki zar suvi unga ta'sir etmaydi. Fagatgina 800°S dan yuqori haroratda
unga xlor, ftor va kislorod tasir etishi mumkin Kimyoviy xususiyatlari
yugori bolganligi sababli, iridiy kimyoviy idishlar tayyorlashda
gollaniladi. Platina qotishmalarining tarkibiga iridiy gattiglikni
oshirish magsadida qo shiladi. Yeyilishga bardoshlilik xususiyatlari
yuqori  bolganligi  sababli soat mexanizmlarining  O‘glarini
tayyorlashda qollaniladi. Erish harorati yugori bolganligi sababli
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platina-iridiyli termopara tayyorlanib, yuqori haroratlarni aniglashda
foydalaniladi.

Osmiy - oq rangdagi metall. juda Kkiyin eruvchan. gattig va mo'rt
Zichligi 22.5 g/sm3, erish harorati 3050°S. Mexanik ishlov berishga
yarogsiz. Osmiy Kkislotalarda va zar suvida erimaydi. Boshga
gotishmalaming tarkibiga gattiqligi hamda kimyoviy bardoshliligini
oshirish maqgsadida qo'shiladi. aniq asbobsozlikda go llaniladi.

2. Zargarlikda ishlatiladigan toshlar. Qadimgi davrlardanoq
insonlar zargarlik toshlarini rangi va jilolanishi kabi xususiyatlarini
yuqori baholab kelganlar. Aynigsa. qizil, och qizil rangdagi toshlar
odamlarda ilohiy kuchlarga ishomsh va davolovchi manba sifatida
xizmat gilgan. XIX asrga kelib bunday toshlaming giymati fagat rangi
bilan emas, balki gattigligi. tozaligi va hajmining turli-tumanligi bilan
ham baholangan.

Qadimdan Osiyo xalglari orasida feruza. marvarid, zuinrad va
boshga qimmatbaho toshlar - zargarlik buyumlari nihoyatda
gadrlangan Chunki ular inson uchun fagat bezak buyumlari bo iib
golmay. balki sog'lig uchun. inson ruhiyati uchun ham ijobiy ta’sir
etadi deb hisoblangan.

0 ‘zbek zargarligi juda gadimiy tarixga ega. Unga ibtidoiy jamoa
tuzumi davrida asos solingan. Arxeologik topilmalardan ma’lumki,
zargarlik san'ati juda gadimiy san'at bo lgan. Eramizgacha bo Igan I
asrdan boshlab eramizning VIII asrigacha Ayritom. Afrosiyob.
Dalvarzintepa Xolgavon. Bolaliktepada chiroyli havkallar. devor
bezaklari orgali zargarlik san’ati rivojlanganligini ko‘rish mumkin.
Xorazmdagi Tuproq qal’a devorlardagi tasvirlardan o'sha davrlardagi
ayollar quloglariga natis zirak taqqganliklaii ma lum bo'lgan (bu tasvir
Il asrga taallugli). Bulardan tashgari bronzadan quyib ishlangan bir
gancha osma taginchoglar ham topilgan. Bu osma taginchogqlar -
IV asrga mansub bo'lib, Xorazmning Ayoz qgal’a, Yetti asar, Buigut
gal'a va boshqa joylaridan topilgan.

XVIIl asrda zargarlikda asosiy material tilla. kumush, har xil
gotishmalar, bronza, chagmogqg tosh va rangli toshlar ishlatilgan. eng
ko'p ishlatilgan narsa oltin va kumushdir. XIX asrga kelib zargarlikda
oltin ishlatish ko'paydi. O rta Osiyo hududida zargarlik ishlarida
chagnoqg toshlar, rangli toshlar va dengiz tuhfalari ishlatilar yedi.
Umuman olganda bularning hammasi javohirlar deb yuritiladi.
Javohirlar zargarlikda gimmatbaho tosh hisoblanadi. Ular chiroyliligi.
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ranginmg tinigligi, bir xilligi, yaltiroqgligi, tovlanishi, qattigligi. turli
rangda o'zgarishi va boshga xususiyatlarga ega. Ular uch darajaga
bo'linadi. Birinchi darajali gimmatbaho toshlarga olmos, sapfir,
zumrad, yoqut, aieksandrit, shpinel, yevklaz, oltin, platina, marvarid
kiradi. Ikkinchi darajali gimmatbaho toshlarga akvamam, topaz,
vorob'evit, geliodor, qizil turmalin, demantoid, ametist, pirop,
almendin, qirkon, opal uvarovit; uchinchi darajali gimmatbaho
javohirlarga nefrit, yoqutlar, feruza, kordient gagat. gahrabo,malnxit,
kianit, yepidot, billur, gitriri, xalkedon, agat, agiqg, serdolik, sodalit,
prenit, igjuvard, flyuorit, andaluzit, diopsid va boshgalar kiradi.

Texnika rivojlanishi natijasida togkjinslaridan katta miqdordagi
turli xil toshlar gazib olina boshlagan. Hozirgi paytda tabiiy toshlarga
o'xshash  bolgan turli  kofrinishdagi sun'iv  toshlar ishlab
chigarilmoqgda. Tabiiy kimyoviy birikmalar va togkjinslaridan hosil
bo'lgan toshlar minerallar deyiladi. Toshlaming narxi ularning rangiga
boglig. Rangiga ko'ra toshlar idoxramatik va aloxramatik toshlarga
ajratiladi.

Minerallaniing tarkibi kimyoviy moddalarning rangidan iborat
bo Igan toshlar idoxromatik toshlar deb ataladi. Minerallarning
tarkibidagi kimyoviy birikmalarda tashgi kimyoviy ranglar aralashmasi
bolgan toshlar aloxromatik toshlar deb ataladi. Kimyoviy xossa
deganda toshning birxil Kislota va tuzlar ta'siriga chidamliligi
tushuniladi. Toshlar nur o'tkazuvchanlik xossasiga garab uch turga
bolinadi: nur o‘tkazuvchi; yarim nur o4kazuvchi; nur o'tkazmaydigan.
Toshlaming nur o'tkazuvchanligi ularning girralariga bog‘lig bolib, bu
xususiyat toshning narxini oshishiga olib keladi. Kolrlan yaltirashiga
kora toshlar uchga ajratiladi: yaltiroq shisha ko'zli; yaltirog olmos
ko'zli; yaltirog yarimmetall ko‘zli. Ko4larning yaltirogligi yog-liq,
perlamutr va shoyi Kko'rinishida uchraydi. Yoruglikning sinish
ko'rsatkichi shisha ko'zlaida 1,3-1,9gacha, olmos ko'zlarda 1,9-
2,6gacha va yarimmineral ko'zlarda 2,6-3gacha bo ladi.

Zargarlik toshlari buyumlarni bezatishda ishlatilib, besh guruhga
bo"linadi: gimmatbaho zargarlik toshlari; rangli zargarlik toshlari;
organik zargarlik toshlari; turfa rang zargarlik toshlari; sun’iy zargarlik
toshlari. Zargarlik toshlari qattigligi, kimyoviy turganligi, rangi va
serqirraligi, kimyoviy xossalari, tabiiy rangi, ishlatilish joyi, bahosi
bilan bir-biridan farq giladi. Toshlaming kimyoviy xossalari silikat va



oksidlari tarkibiga ko'ra aniglanadi. gimmatbaho toshlar sinfiga olmos.
yoqut, sapfir, dur-marvarid va zumrad Kiradi.

Olmos - uglerod kristallaridan iborat silikatlar (kremniy, natriy.
kaltsiy. magniy, alyuminiy va boshga elementlar)ning tabiiy holatdagi
birikmalaridan hosil bo iadi. Olmos grekcha "adamas" so'zdan olingan
bolib, "yengilmos" degan ma’noni bildiradi Olmosning rangi oq, qora
va yashil bo'lib, u yaltirog va juda mustahkam tosh. Olmos kimyoviy
ta’sirlarga chidamli OIlmosga hech ganday kislota va ishqorlar ta’sir
gilmaydi.

Xalkedon - u marmar dengizi girg'og'idagi gadimgi Xalkedon
shahn nomidan olingan bo'lib rangi oq, kul rang, havo rang, sariq, ko'k,
gizg'ish go'ng'ir bo'ladi. Uning dog'-dog' yoki yo'l-yo'l turlari ko'p.
U abraziv materiallar sifatida, soat toshlari tayyorlashda hamda
zargarlik buyumlari tayyorlashda ishlatiladi. Xalkedon chagnoq
toshning bir turi bo'lib. gadimdan zeb-ziynatlar yasaladigan toshlar
hisoblangan. Unga ishlov berish oson bo'lib, asrlar mobaynida xizmat
gilgan. Ustalar marjonlar, to’g’nag'ichlar. uzuk. bilaguzuk, zebigardon
kabi asl san'at durdonalari yaratib kelmoqdalar

Feruza - (forscha-tojikcha) mineral degan ma'noni bildiradi. U
jilosiz mumga o'xshash xira, zangori, havo rang yoki yashil havo
rangda bo'ladi. rangli toshlar sinfiga mansub ko'kimtir tosh. Kimyoviy
turg'un emas, havo va kislotalar ta’sirida rangi o'zgaradi, mo‘rt, shaffof
emas. Zichligi 2.6 -2,8 g/sm3. Feruza oltin va kumushdan yasalgan
buyumlarga ko‘z sifatida qo'yiladi. Feruza vaqt o'tishi bilan o'zining
tabiiy rangini o'zgartiradi. Nishopur (Eron)da, Ida. O'rta Osiyo hamda
Qozog'istonda eng yink femza konlari bor. Feruza konlari Markaziy
Qizilgum hamda Qurama tog'larida ham bor. Dunyoda eng yaxshi
feruza Nishopur feruzasi bo'lib. u nihoyatda sifatlidir.

Agiq - ruscha agat. grekcha oniks so'zidan olingan bo'lib, tarjima
gilinganda "timoqg" deganidir. Bu mineral, zargarlikda, kandakorlikda,
sanoatda va boshqa joylarda ishlatiladigan javohir turlaridan biri. U
gadimgi Misr. Assiriya. Bobilda ham bezak materiali sifatida ma’lum
bo'lgan, Ba’zi bir afsonalarga ko'ra gadimgi Gretsiyada agigdan
ibodatxonalar qurilgan, chunki derazasiz, tuynuksiz ibodatxonaga
kirgan kishi uning nurafshonligi hamda kengligidan hayratda qolgan.
Aqgigdan masalan. O'zbekistonning Samargand shahridagi Go'ri Amir
magbarasini ichki xonalari bezagi yasalgan. Agiglar O'rta Osiyoning
baland Tyan-Shan tog'laridan yoki g'orlaridan gazib olingan. Uning oq
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yaltirog va quyug qora rangda tovlanadiganlari boiadi. Agigdan
o'ymakorlikda qutichalar, guldonlar, tagdon, shamdon, galamdon va
boshqgalar yasaladi. Sanoatda esa hovoncha, hovoncha dastasi, tarozi
prizmalari, elektr va suv oichov asboblarining tagligi va bosligalarda
ishlatiladi.

Safsar - zargarlikda marjon, to'g'nagich, ilma to gqima va
baldoglar yasashda ishlatiladigan gimmatbaho tosh. Uni Shargda ham
Yevropada ham yuqori baholashgan.

Yoqut - lai, ruscha rubin. Zargarlikda ishlatiladigan chagnoq
toshlar turiga kiradi. Yoqut ham olmos singari mustahkam, unga hech
ganday kislota va ishqorlar ta’sir gilmaydi. Yoqut turlicha girralanadi
Yoqut gimmatbaho zargarlik buyumlariga go'yiladi.

Sapfir - titan va temir oksididan iborat ko‘k rangli tosh U och
havorang, tofg havorang va ko'k rangda uchraydi. Sapfir ham olmos
kabi gattiq, yaltiroq, kimyoviy turg'unligi yuqori, turlicha girralanuvchi
tosh.

Zumrad - yashil rangli, gattig, shishasimon, shaflfof yaltirog tosh.
Zumrad girralangan holda toitburchak va kvadrat shaklda boKadi. U
pog'onali qilib girralanadi. Zumrad oltin gotishmadan tayyorlangan
zargarlik buyumlariga go'yiladi.

Yajitar - za’'far yoki ja’far tosh, tabiatda g‘orlarda topiladi
Zargarlik buyumlarini ishlashda foydalaniladi.

Dur - Xitoy tilidan olingan boiib, inju deb yuritiladi. U chuchuk
suvli dengizlarda vashaydigan chig'anoglardan topilgan. Dur
sharsimon yoki noto'gii shakldan iborat boiib turli tovlanadi. Uning
kattaligi kaptar tuxumidek bolganlari eng gimmatbaho hisoblanadi.
Dur zargarlikda ishlatiladigan eng gimmatbaho material hisoblanadi.

Marvarid - ruscha - "jemchug”, dumaloq noaniq shaklli donacha.
tuguncha. Marvarid turlanib chiroyli jilolanganidan zeb-ziynat buyumi
hisoblanib, uning yirik \ili dur deb ataladi. Marvaridniiig taikibi 86-
90 % kalsiy karbonat va 2-6 % suvdan iborat boiadi. Eng gimmatbaho
marvarid dumalog sharsimon shaklga ega; uning kattaligi 15 mm gacha
boiadi. Katta marvarid kam uchraydi. London muzeyida olchamlari
4,5 va 85 mm li marvarid saglanmoqda.

Oliven tarkibida magniy silikati bilan temir boladi. Oliven
ko kimtir sariq rangda, oyna kabi yaltirog va mo'rt boiadi. Oliven
zargarlik toshi ~ifatida ishlatiladi.



Xrizolit sargish, kokish, shishasimon yaltiroq tiniq rangda va
jrio'it boiadi. Xrizolit zargarlikda mayda toshlar sifatida qollaniladi

Shpinel - tarkibi magniy va alyuminiy birikmalardan iborat
yaltiroq, gattig va mo‘rt tosh Shpinel turlicha girralanadi U yuqori
probali zargarlik buyumlariga qo'yiladi.

Turmalin - tarkibi alyuminiy silikat. kaltsiy, magniy va buradan
iborat birikma. U murakkab kimyoviy tarkibga ega. yaltiroq va gattiq
tosh

Axroit - rangsiz, turlicha turmalindan iborat och yashil rangdagi
tosh Axroit aralash. pona va pog ona shakli girralanadi.

Sirkoniy - granata guruhiga kiruvchi tosh. Sirkoniyning tarkibi
sirkoniy va kremniy oksiddan iborat. Sirkoniy so'zi - "oltinrang”
ma'nosini anglatadi |J yaltiroq tinig tosh Zargarlikda ko*k hamda
yashil sirkoniy ishlatiladi.

Topaz - granata guruhiga kiruvchi tosh. U birinchi marta Qizil
dengizning Topaz orolidan topilgan. Topaz rangsiz sargish.
somonsimon ogish rangda, oynasimon yaltiroq boiadi. Topaz aralash.
brilliant va pog'ona shaklida girralanadi U oltin va kumushdan
yasalgan zargarlik buyumlariga go yiladi.

Nefrit - tarkibi kaltsiy, magniy va temir sulfatidan iborat. shaffof
yemas, lekin juda mustahkam tosh. Nefritning zichligi 3 g/sm3. Nefrit
kabatosh va yapasqi dumaloq shaklda qirralanadi. U. asosan.
kumushdan yasalgan zargarlik buyumlariga qo'yiladi Ba zan oltindan
yasalgan buyumlarga ham o'matiladi. U yashil. sargish. oq, tolq yashil
rangli yaltiroq tosh. (J turlicha tovlanadi.

Malaxit - tarkibi mis oksididan tashkil topgan tosh. Zichligi 3.6
g/sm3. Malaxit yaltirog emas. ammo jilvalanadi. U yashil rangli.
mustahkamligi past tosh. Malaxit kabatosh va yapasqi dumaloq shaklda
girralanadi. Oltingugurt kislotasida eriydi. Oltin va kumushdan
yasalgan zargarlik buyumlarida kam miqdorda ko‘z sifatida ishlatiladi
Kamrog marjon sifatida tarqaladi.

Organik toshlar Bu toshlar gattig bolmagan organik jismlardan
iborat bolgani uchun qattigligi yugori emas. Organik toshlar sinfiga
gahrabo. marjon. gagar kiradi. Qahraboning tarkibi qum. daraxt
parchalari, bargi. gul yaproqchalari hamda hasharot yaproqlaridan
iborat boiadi. Qahrabo shaffof, mo'rt tosh, kimyoviy turg’un emas.
300°C da eriydi. zichligi 1.1 g/sm3.
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Marjon - tarkibi daraxtsimon tuzilishiga ega bo Igan temir
oksididan iborat organik jism. Oq. qizil, pushti ayrim hollarda qorasi
ham uchrab turadi. zichligi 2,5 'g/sm. Marjon gahraboga garaganda
mustahkamroq, lekin shaffofemas.

Sun iy toshlar. Zargarlikda ishlatiladigan sunUy toshlar 4 turga
bolinadi: sun iy korund, olstiriladigan toshlar. gqimmatbaho va o'rtacha
giymatli tosh rangini beruvchi toshlar. oyna yoki plastmassa rangini
beruvchi toshlardir.

Umuman olganda xalg hunarmandchiligida ishlatiladigan
materiallaniing hammasi ham o'ziga xos giymatga ega, chunki ular
katta, mashaqgqgatli mehnat evaziga olinadi. Masalan. misni olaylik. Mis
- gadimdan insonga ma lum bolgan metall. Mis va uning gotishmalari
insonning moddiy madaniyatini o'stirishda katta ahamiyatga ega
Qadimda yunonlar mis rudasini birinchi bolib Kipr orollaridan gazib
olganliklari uchun uning nomi lotincha kiprit deb ataladi. U tabiatda
tarkibida temir, kumush hattoki oltin bolgan ruda holida uchraydi. Mis
hayotiy fiziologik jarayonda gqatnashadigan muhim element. I
yumshoq, cho'ziluychan, bolglalanuvchan qizil yoki qizg ish metall
Mis issiglik va elektr tokini juda yaxshi o tkazib kumushdan keyin
ikkinchi o'rinda turadi. U havoda tez oksidlanib qorayadi. Nam havoda
mis gidroksidkarbonat hosil gilgani uchun ko'karadi. Mis mis
rudalarini gayta ishlashdan olinadi. Undan lagan, oftobajom. samovar
va boshqalar, shuningdek sun'iy ipak olinadi Qadimda misgarlar sof
misni sovuglayin ishlatganlar, shuning uchun ham mis buyumlar
yumshoq hamda mo'rt bolgan. Keyinchalik mis va qalay
gotishmasidan hosil qilingan bronzani ishlatganlar. Bronzadan
ishlangan buyumlar birmuncha pishiq boladi. Ozbek xalg amaliy
sanati turlari ichida zeb-ziynat sanati bolmish zargarlik alohida o rin
egallaydi  (milliy taginchoglar va b.). Shuningdek. yog'och
oymakorligida  ishlatiladigan  yong'oq  daraxti materiallari.
zardo zlikda ishlatiladigan zar iplarni ham gimmatbaho materiallar
gatoriga kiritish mumkin. Shunday misollanii ko'plab Kkeltirish
mumkin.

3. Zargarlikda ishlatiladigan asboblar. Boshga kasblar singari
zargarlikda ham o'ziga xos asbob-uskunalar ishlatiladi Loyli o°‘choqg.
chann, o4ga chidamli loylar, payvand. naycha. metall gisqgichlar.
bolglachalar, metall taxta, paigor, zubilolar, misgarliklar ishlatadigan
ba zi bir keskich asboblar, charx tosh, kichkina gisqichlar, qoliplar.
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metalldan qilingan har xil diametrii yarim sharsimon chuqurchali
golipchalar, tunukalami girqish  uchun qaychilar, omburlar,
payvandlovchi asbob va boshqalar ishlatiladi.

Punson - (puanson) zargarlikda ishlatiladigan asbob boiib
metallga naqsh ishlashda ishlatiladi.
kurya - temir yoki polatdan yasalgan. Uning bir necha

kattalikdagi teshigi boiib. oltin yoki kumush oldin kattarog. keyin
kichikrog. so'ng yanada kichikroq teshikdan o’tkazib tortiladi. Oltin
yoki kumush sim hozir shu xilda tayyorlanadi. Sim kuryaning naqgsh
o'yilgan joyga qo'yib boglansa nagsh hosil boladi. Hosil gilingan sim
kirkira deb ataladi. U bezak buyumlarida ishlatiladi.

Muhokama uchun savollar

I Nodir va gimmatbaho materiallami klaster usulida ifodalash.
2. Ish qurollari hagida suhbat.

6.2. Xalg hunarmandlari tomonidan eksport va ichki bozor uchun
ishlab chigarilayotgan mahsulotlar

Respublikamiz kashtachilik, zardozlik. kulolchilik. misgarlik,
kandakorlik, ganchkorlik, yog'och o'ymakorligi singari xalg amaliy
san ati bilan butun dunyoda mashhurdir. Y og4chga, misga, qog‘ozga.
matoga ganchga chizib, okyib. tirnab, zarb bilan ishlangan naqsh-u
nigoralar, ularning go'zalligi, nafisligi va ta’sirchanligi kishini o'ziga
maftun yetadi Xalg amaliy bezak san'ati an’analaii avloddan avlodga
o’tib kelishi bilan birga taraqqgiyotning yangi sifatiga ega bolmoqgda.
bu jarayon. ayniqsa, hozirgi qayta qurish davrida yanada yugori
samaralarga erishuv imkoniyatiga ega boiib bormogda. Dinobarin
amaliy bezak san'atlanni o'rgatish mashglilotlarida xalq, ustalari
yaratgan asarlarining begiyos ma’naviy giymatlarini namoyish yetish
orgali yosh avlodda estetik didni shakllantirish, ularga zarur bilimlar.
va axloqiy tarbiya. berish, mehnat. ko nikma va malakalarini
rivojlantirish. kasb tanlashga ruhiy va amaliy tayyorlash vazifalari
e’tiborda turadi. O'zbek amaliy bezak san'ati turlarining ko’pligidan
kelib chigadigan o°‘ziga xos ta’lim va tarbiya imkoniyatlari yaxshi
natijalar beradi. Birinchidan, yakka kishi hech gachon amaliy bezak
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san'atining hamma turlarini toliq o'zlashtira olmaydi. Lekin umumiy
darajada tanishish shaxsning yuqori madaniy darajaga erishuvida zarur
shartdir Bundan kelib chigadiki, ushbu sanatlami oigatish ikki xil
shaklda amalga oshirilishi mumkin: umumiy nazariy ma’lumotlarga
ega bolish yoki biror turini amaliy jihatdan to‘lig egallash
Ikkinchidan, har bir murabbiy - usta o'zi chuqur egallagan san'at turini
shogirdlariga chuqur o'rgatish bilan cheklanishi mumkin. Uchinchidan.
har turli mahalliy sharoitlardan kelib chiggan holda ushbu sail atlaniing
uyoki bu turi bo'yicha mashgulotlar tashkil etishda tanlash uchun keng
imkoniyatlar mavjud. Lekin har ganday bilim va hunar oigatishdan
asosiy maqgsad kelgusi amaliy. zarur vazifalarni hal etishga garatilishi
lozim. Mashg'ulotlarida o4quvchilar bajaradigan har turli topshiriglar
ularning botanika. biologiya. tarix. adabiyotva boshga fan sohalaridagi
bilimlaridan foydalanishni taqozo etadi, ya’ni bu mashgulotlarda
predmetlararo bog'lanishni hisobga olish zarur.

Bolalikda bo'lgan gizigish bora-bora bir umrlik kasbga aylanishi
mumkin. Shu bilan birga yoshlikda birorta san’at bilan qizigib
shug'ullangan bo'lib, lekin keyinchalik boshga kasb egasi bo'lib ketish
hollari ham ma lum. Bunda har ikki holda ham san'at olamining kishi
shaxsining takomillashtirishdagi vazifasi yetarlicha bajariigan deb
hisoblash mumkin. Chunki har ikkala holda ham estetik did va
ma’daiiiy darajaning zarur taraqgiyotiga erishiladi.

Shuni unutmaslik kerakki, yaqin o'tmishda o'zbek amaliy bezak
sail alining eng rivojlangan ganchkorlik. naqqoshlik, yog'och. tosh va
suyak o'ymakorligi. kandakorlik, pichoqchilik, zargarlik. kashtachilik.
zardo'zlik, gilamchilik, Kigizchilik, savatchilik, bo'yrachilik Kkabi
turlarining o'ziga xos bajarish taxnologiyalari, haqiqiy milliy nomlari.
ularga xos atamalar. bu san’atlarga xos maktablar. uslublar hamda shu
sohalarda nom gozongan ustalarning xizmatlari unuta borilib. yo‘qolib
ketish xavfi ostida qolgan edi. Shunday holat hozirgi kunda
san'atkorlar, xalq ustalari, muallimlar va sail at havaskorlan oldiga
amaliy bezak san'atini saqlab golish, ularni har tomonlama o‘rganish
va rivojlantirish, *yosh avlodga san'at sir-asrorlarini o‘rgatish orqali
owinbosarlar tayyorlash san at asarlarini keng targ'ib gilish orqali
jamoatchilikning estetik didini, madaniy darajasini yanada yuqori
bosgichga ko tarilishiga erishish vazifalarini go yadi. Biroq mustaqillik
tufayli gadriyatlarimiz tiklandi, hunannandchilik gayta rivojlanmoqda.
Bu magsadlar yo‘lida olib boriladigan ishlar xalq ustalari, san'atkorlar
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uchun eng qulay shart-sharoitlar yaratish, yoshlaming badiiy ta’lim
olishlari, san’atlarni egallashlarini tashkil etish vato'g'ri ilmiy-metodik
yo nalishda olib borish, san’atkor-pedagoglar tayyorlashni yoMga
go‘yish. tegishli ilmiy tadgiqotlami olib borishdan iborat bo ‘lishi kerak.

Ma’lumki, xojalik ishlanni yuritish, mahsulot ishlab chigarish
masalalari bevosita bozor munosabatlari bilan uzviy bog'langandir.
Chunki bozordagi talab va taklifni o’rganmasdan ishlab chiqgariladigan
mahsulot 0z egasini topmasdan, ya’ni bozorda sotilmasdan to'xtab
goladi. Bu esa xo'jalik yoki korxonani iqgtisodiy tomondan ingirozga
olib keladi. Shu jumladan, bu hoi xalq hunarmandchiligi sohalariga
ham tegishlidir. Hozirgi paytda xalg hunarmandlari ichki bozor va
eksport uchun ko'plab turli xil ko‘rinishdagi mahsulotlami ishlab
chigamioqgdalar. Aynigsa, kundalik ehtiyoj uchun zarur bolgan idish-
tovoqglar (kulolchilik), kiyim-kechaklar, poyabzallar (tikuvchilik,
to'quvchilik), gilam va boshqa poyondozlar (to’quvchilik),
o‘ymakorlik va naqqoshlik usullarida ishlangan qutichalar, stol, stul,
kursi, sandiq, darvoza va shu kabilar xaridorgirligi bilan ajralib turadi.
Yurtimizga tashrif buyurgan -chet ellik mehmonlar oz vyurtlariga
esdalik sifatida nimanidir olib ketishni xohlaydilar. Bunda ularga
qutichalar, zardo‘zlik buyumlari, ko‘za, lagan, lavh, chog'-u asboblari,
uy-ro‘zg'or buyumlari va boshga shu singari bejirim va chiroyli
ishlangan buyumlar, aynigsa, ma’qul keladi. Keyingi paytda
respublikamizda teriga rangli rasm ishlash san’ati ham rivojlandi
Hunarmandlar bozordagi taklif va talabni hisobga olgan holda mana
shunday mahsulotlami ichki bozor va eksport uchun ko'plab ishlab
chigamioqdalar, respublikamizning dovrug’ini yanada Kkengroq
yoyishga xizmat gilmoqdalar.

Muhokama uchun savollar

1 Hunarmandlar tomonidan ishlab chigarilayotgan buyumlami
klaster usulida ifodalash.
2. Uyga vazifa berish. Uylarida qganday hunarmandchilik

buyumlari borligini aniglab kelish.
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6.3. Zamonaviy ishlab chigarishning bozor munosabati bilan
uzviyligi

0 ‘gituvchi yangi mavzuni bayon qilishdan avval talabalarga
“B/B/B” jadvali to'g'risida tnshuntirib beradi va har bir olguvchiga
mavzu bo'yicha nimalami bilasiz”, "Nimani bilishni xohlaysiz" degan
savollarga javob berish uchun jadvalning "Bilaman" va "Bilishni
xohlayman ustunlarini to'ldirishni topshnadi

B/B/B" jadvali

i Bilishni - .
Bilaman Bilib oldim
xohlayman

O'gituvchi maruzasi: Bugungi kunda yurtimizda amalga
oshirilayotgan islohotlar asosida ishlab chigarishni kengaytirish
satnarali yo nalishlarini aniglash va raqobatbardosh mahsulotlar ishlab
chigarish muhim ahamiyatga ega. Zamonaviy ishlab chigarishning
bozor munosabatlan bilan uzviyligini ta'minlashdan ko'zlangan asosiy
magsad - ishlab chigarilayotgan mahsulotlarning sifatli bo iishi, bozor
talablariga javob berishi va bozor munosabatlari sharoitida
ragobatlasha olishidan iboratdir.

Shu sababli yog'och, metall va gazlamaga ishlov berish hamda
pazandachilik asoslari bo'yicha mahsulotlar tayyorlash va buyumlar
yasashda mustaqil ijod gilish va bozor igtisodiyoti talablan darajasidagi
sifat va dizaynga javob beradigan tayyor mahsulotlar ishlab chigarish
uchun mehnat ta limi ustaxonalarida vetarli sharoitlar mavjud bo'lishi
lozim.
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Mavjud sharoitlar asosida zamonaviy ishlab chigarish ishlarini
tashkil etishda quyidagilarga e'tibor berish kerak:

1 Zamonaviy ishlab chigarish:

1 Mehnat ta’limi darslari mobaynida moddiy va ma naviy
ne'matlarni yaratish jarayoni;

2.Mahsulotni ishlab chigarish, tagsimlash, ayirboshlash va iste mpl
gilishning uzluksiz yangilanuvchi jarayoni;

3. Ishlab chiqarish samaradorligini oshirishga erishish jarayoni.

2. Zamonaviy ishlab chigarish omillari:

1 Ishlab chigarish vositalari;

2. Ishchi kuchi.

3. Ishlab chigarishning rivojlanish bosgichlari:

Birinchi bosqgich - ishlab chigarishda oddiy asbob-uskunalaming
murakkablariga o tishi orgaligina taraqgiyot kuzatiladi, oddiy turdagi
mabhsulotlar tayyorlashga ehtiyojlar kuchayadi;

Ikkinchi bosgich - mashina, mexanizm va stanoklar asosida
mahsulotlar ishlab chiqarish rivojlanadi, tovar bozori xojaligi yuzaga
keladi va keng doiradagi moddiy va madaniy ehtiyojlar gondiriladi;

Uchinchi bosqich - xizmat ko rsatish sohasi vanada rivojlanib, fan
ishlab chigaruvchi kuchga aylanadi, resurslami tejovchi, "yuqori"
texnologiyalarga o‘tiladi. bozor iqtisodiyoti oddiy ehtiyojlarni to‘liq
gondirish va yugori darajadagi talablami amalga oshirishga erishadi.

Zamonaviy ishlab chigarishda bozor munosabatlariga Kkirishish
muhim ahamiyatga ega hisoblanadi. Bujarayonda. bozor munosabatlari
kishilar uchun g'oyat foydali bolgani uchun u uzluksiz ravishda
rivojlanib boradi.

Igtisodchilar tomonidan berilgan ta'rifga ko'ta, bozor - bu oluvchi
bilan sotuvchi uchrashadigan joy, munosabat - Kkishilar o‘rtasidagi
aloga, muomaladir.

Demak, mehnat ta'limi mashg ulotlaridagi bozot - bu o gituvchi
va o'quvchi o‘rtasidagi yangi axborotlami almashinuvi, ishlab
chigarish jaravonidagi aloga, ularning o'zaro "Ustoz-shogird" faoliyati
asosida bilim, ko‘nikma va malakalarni shakllanishi boMsa, munosabat
- o'gituvchi va o quvchi o'rtasidagi yaqinlik, aloga, muomala
hisoblanadi.

Bozor munosabatlari asosida ishlab chigarishni tashkil etishda
moddiy-texnik baza muhim ahamiyat kasb etadi. Odatda yog'och va
metallarga qoida, stanoklar yordamida ishlov beriladi. Maktab



sharoitida yog'och va metallarga o quv ustaxonalarida ishlov beriladi.
Yog och, metall va gazlamaga ishlov berish hamda pazandachilik
asoslari bo‘yicha o‘quv ustaxonasi ish va o‘lchov asboblaii,
moslamalar, stanoklar bilan jihozlanadi. Ustaxonada materiallar va
zarur ko‘rgazmalar ham bodadi. Ustaxonada olib boriladigan
mashgulotlar ish orni deb ataluvchi maxsus joyda bajariladi. Ish okmi
barcha kerakli asbob-uskuna va materiallar bilan ta'minlanadi.

Maktab oquv ustaxonasida har bir o'quvchi uchun alohida ish
o rni jihozlanadi. Bu esa oquvchilarni mashg'ulot paytida bir-birlariga
xalagit bermay ishlashlari uchun qulaydir.

Yog'och, metall va gazlamaga ishlov berish hamda pazandachilik
asoslari bo”yicha bir necha xil asbob-uskunalar va moslamalardan
foydalaniladi Bular oichash-rejalash va ish asboblaridan iborat.
Oichash-rejalash asboblariga metall lineyka, buklama metr. chizgich,
shtangentsirkul nutromer kabilar kirsa, ish asboblariga esa arra, randa,
iskana, egov, zubilo, temir arra, bolg a va boshgalarni Kkiritish mumkin.
Ishlab chiqgarishni jadal lashtirish va sifatli buyumlar tayyorlashda
dastgoh va stanoklardan ham foydalaniladi. Gazlamaga ishlov berish va
pazandachilik asoslari yo'nalishlari bo yicha ham ko'plab asbob-
uskunalardan foydalaniladi. Masalan, gaychi, tikuv mashinasi, pichoq,
turli pechlar va b.

Bundan tashgari, zamon talablari asosida ishlab chigarishni tashkil
gilishdagi muhim koksatkich mavjud bolgan materiallardan samarali
taitibda foydalanish hisoblanadi. Ishlab chigarish jarayonida turli xil
buyumlar tayyorlashda materiallardan toog‘n va isrof gilmasdan
foydalanish, tayyorlangan buyumning sifetini, ishlab chigaiishning
samaradorligini oshirish uchun ishlatiladigan materialning turini,
xususiyatlarini, shu xususiyatlariga ko'ra ishlov berish texnologiyasim
bilish talab etiladi.

Umuman olganda bozor munosabatlai i zamonaviy ishlab chigarish
jarayoni bilan uzviy ravishda quyidagi funksiyalami bajaradi.

1 Mehnat ta linnda bozor ishlab chigarish bilan iste’molni
bog lash, kerakli uy-roczgor buyumlarini tayyorlash va yetkazib berish
orgali insonlarning turmush farovonligini ta’minlashga xizmat giladi;

2. Mehnat ta'limi mashglulotlarida buyum tayyorlash, ya'ni tovar
ishlab chigarish uchun mehnat sarflanadi. shu mehnat qgiymatni
shakllantiradi. Tovar bozorga chigishiga gadar mehnat moddiy shaklda
(masalan, stol, stub chekich, o‘glov, ko‘ylak, turli pishirig mahsulotlari
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va hokazo) boladi, bozorda sotilgach, undagi mehnat ma lum
migdordagi giymat pul shakliga o'tadi;

3. Ishlab chiqgarishni yangilashga shart-sharoitlar yaratishda
bozordan kerakli mehnat qurollari, xomashyo, har xil materiallami
xarid yetadilar va kerakli bo'lgan yangi-yangi axborot hamda ishlab
chigarish uchun zamr bolgan ma'lumotlami ham oladilar;

4. Mehnat taiimi mashg'ulotlarida tayyorlangan buyumlami
bozorda sotish orqgali Igtisodiy hamkorlik ta ininlanadi va bozor
talablariga asosan buyumlar ishlab chiqgariladi. Bozor hamma vaqt
igtisodiy hamkorlikni kengayib borishini talab giladi;

5. Ishlab chigarishning uzluksiz takrorlanib turishini ta'minlash,
tayyorlanayotgan buyumning zamonaviyligi, tannai*xining arzonligi,
bozor talablariga tocla javob berishi va har tomonlama ragobatlasha
olishi bilan belgilanadi.

Shunga ko'ra, bozor munosabatlari talablan asosida zamonaviy
ishlab chigarishni tashkil etish - amaliy mashg'ulotlar davomida
o‘quvchilar tomonidan tayyorlanayotgan buyumlaming bozor
iqtisodiyoti talablari darajasidagi sifat va dizaynga javob beradigan
tayyor mahsulotlar ishlab chigarishga tayyorlash bilan bog'liq
talabning ortishi hisoblanadi.

Mehnat ta’limida zamonaviy ishlab chigarishni bozor munosabati
bilan uzviyligining o°‘ziga xos xususiyatlari mavjiid boiib, ularga
quyidagilarni kiritish mumkin:

1 Buyumlar tayyorlash uchun zarur bo‘lgan yangi axborotlar bilan .
ta’minlash;

2. Mashg‘ulotlar davomida o'quvchilar o'rtasida buyumlar
tayyorlash jarayonidagi raqobatni vujudga kelishi;

3. Ishlab chigarishga boigan talab va taklifning ortishi;

4. Tayyorlangan buyumlarning sifat va dizayn talablariga mosligi;

5. ljtimoiy sohalar, sanoat va qurilishda moddiy ishlab chigarish
asoslari va uning tarkibi, ocaro munosabati, bir-biriga bogdiglik
jarayonlarini ta’minlash;

6. Mulkchilik turlari, marketing va menejment faoliyatini tashkil
etish;

7. Mahsulot namunasini (maketi, model) tayyorlashda go'llanilgan
xomashyo, ijodiy g'oya va dizayn yechimlarining asoslanishi;

8. Eng yaxshi ijodiy g'oyalami izlab topish;



9. Ishlab chigarish xarajatlarini pasaytirish va materiallarni tejashni
garor toptirish;

10. Ishlab chigarilayotgan mahsulot turini ko ‘pa\ tirish.

Belgilangan magsad va vazifalarni amalga oshirish orgali mehnat
talimi darslarida zamonaviy ishlab chigarishning bozor munosabati
bilan uzviyligi ta'minlanadi va ishlab chigarish texnologiyasiga oid
o'quv topshiriqlari mazmunida, asosan, buyum tayyorlash emas, balki
bozor iqtisodiyoti talablari darajasidagi sifat va dizaynga javob
beradigan tayyor mahsulotlar ishlab chigarish, ayirboshlash. tagsimlash
hamda iste’molchilarga yetkazish faoliyatlarining rivojlanishi bilan
bogliq talablarga yetarlicha javob bera oladi.

Mehnat taiimida zamonaviy ishlab chigarishning bozor
munosabatlari bilan uzviyligi alohida ijodiy xarakter kasb etadi va
zamonaviy ishlab chiqgarish jarayonining takomillashuvi insonni
ijtimoiy hayotga tayyorlash imkoniyatlarini vujudga keltiradi.

Muhokama uchun savollar

l. Zamonaviy ishlab chigarish ishlarini tashkil etishda nimalarga
katta e tibor berish zarur?

2. Mehnat talimida zamonaviy ishlab chigarish ganday omillarga
bogliq?

3. Zamonaviy ishlab chigarishni bozor munosabatlari bilan
uzviyligini tushuntirib bering?

4. Yog och va metallga ishlov berish orgali ishlab chigarish
ishlarini tashkil gilishning ganday bosqgichlarini bilasiz?

5 Mehnat talimida zamonaviy ishlab chigarishni bozor
munosabati bilan uzviyligining o'ziga xos xususiyatlari nimalardan
iborat?

6. Bozor munosabatlarining zamonaviy ishlab chigarish jarayoni
bilan uzviy ravishda boglab turadigan ganday funksiyalari bor?

6.4, Olchash va tagqoslash texnologiyalari standartlari

Hai bii buyumda uning sifatini ko'isatadigan o0'ziga xos
xususivatlar boiadi Masalan, avtomobil uchun tezlik, yonilgl sarfi,
yuk ko'tarish me’yori va b ; gazlama uchun pishiglik, g ijimlaumaslik
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\ a slui kabiLu ana shundax \ususiyatlardir Chidamlilik. mustahkamlik.
qu)n\ x. chiiovlilik hamma bu\ umlar uchun umumix sifat belgilaridir

Mahsulot sifatini na/orat gilish  ishlab chiganshmng har gandax
tarmoqdagi texnologik jaraxonnmg eng muhim \a majburix gismidn
Ishlab chigarishda mahsulot sifatini na/orat gilishlikning komplcks
ti/imi joriv etilgan Bu ti/im dastlabki materiallami tekshirishdan.
kmsh na/oratulan boshlanadi Ana shu bosqgichda materiallar \a yarim
tabrikatlarning texnologik hujjatlarda itodalangan texnik talablarga
mu\ ofigligi aniglanadi

Mahsulot sifatini na/orat qilishnmg komplcks ti/imi asbob-
uskuna. moslama \a quiilmalarnmg texnologik mustahkamligim
tekshuishni ham o'/ ichiga oladi lexnologik \a na/orat-smov asbob-
anjomlaii  moslamalan va qurilmalari \aqti-vaqtida (belgilangan
grafikka muvofiq) tckshmladi. remont gilinadi va ularning cskirganlan
almashtmladi Agar texnologik jaraxonda bu\umlar sifatini na/orat
gilish amalga oshirilmasa. sifatli materiallai ham. ishonchli texnika
ham mahsulotnmg sifatli bo'lishini ta'minlax olmaxdi

Na/orat qilishning asosix tarkibix qgismi buyumning turli
parametrlanni o Ichashdir  Ho/irgi /anion ishlab chiqgarishiui
o Ichashlaisi/ tasavvui qilish nuimkm emas Masalan. aviatsiva
dxigatelim tayyorlashda 100 mmgdan ortiq texnologik operatsixalai
bajariladi \a ularning deyarli sarmi o Ichashlar bilan bog'liqdit

Odatda buvum parametrlanni o'lchash texnologik jaraxonmng
tarkibix gismi hisoblanadi Korxonada yangi mahsulotni chigarishda
texnologlar uni gandav usuli va asbob-uskunalar bilan taxyorlash
hagidagina emas. balki taxyorlanadigan buvumning asosn
parametrlanni nazoiat qilish hagida ham jiddiv o xlavdilar O'lchash
detallarni tayyorlash va buyumlarni yig ish jaraxonining muntazam
na/orat qilinishini la minlaydi Bundax na/orat alohida detallar va
umuman buyumning texnologik huijallaidit itodalangan baixha
o Ichamlarim talab gilmgan xaraktenstikalarini ti/ik \a mexanik
xossalarini saglash uchun nihoyatda /arurdir.

Dctallaim tayyorlash jaraxonida ko'prog geometrik o'lchamlai
\u/alarning notekisligi. qattigligi. shaklning bu/ilishi. o‘/a.ro
(oylashuvi. materialning sifati. xossalari va boshga parametrlai nazorat
gilinadi laxvor buxuinlarni da\lat standartlanda. chi/malarda \a
texnik shartlarda itodalangan talablarga muvofiqligi tekshniladi
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Texnologik jihatdan brak mahsulotga yo*l go'ymaydigan nazorat
tizimiga fagatgina o’lchashlar emas, balki tagqoslash, defektoskopiya
\a sinash metodlari ham kiradi Taqqoslashda tekshirilayotgan buyum
bilan namuna etalonmng parametrlari ko'rish yoki optik vositalar
yordamida gqiyoslanadi Defektoskopiya ko'z llgamas yoriglarni.
buyum detallari icludagi govaklarni. ekspluatatsiya vaqtida
avariyalarga sabab bo lgan nugsonlarni aniglash imkonini beradi
Buning uchun nazoratmng ultratovushlu rentgenli va boshga
moslaraalari qollanadi 0 ‘Ichash, taggoslash va defektoskopiya
metodlari detallarni buzmaydi, shuning uchun ular zararsiz metodlar
deyiladi. Lekin ba'zan buyum detallarining mexanik va fizik
parametrlarini aniglash, ularning eksplutatsion \ossalarini baholash
uchun sinalayotgan namunani buzishga to‘bl'ri keladi. Nazoratmng
bunday metodi zararli hisoblanadi. Namunaga mexanik ta'sir
korsatiladi  yoki uni  ekspluatatsiya sharoitida tekshiriladi.
Vlahsulotning tajriba namunalari albatta sinaladi.

Buyumlar va detallarning parametrlarini nazorat qilishda turli
nazorat - olchov vositalari o'lchash asboblari va qurilmalandan
foydalaniladi. Ko plab mahsulot tayyorlanadigan ishlab chigarishda
maxsus nazorat - o Ichov asboblari ham qo llanadi.

Hozirgi ishlab chigarishdagi buyumlar sifatini nazorat gilish
tizimida elektron-hisoblash texnikasi keng gqo'llanmogda Shuning
uchun olchashlarda tegishli natijalarga erishish tezlashdi va
o’lchashlardagi xatolar kamaydi. Avtomatik hamda yarimavtomatik
nazorat sistemalari vujudga kelib, ular o Ichash uchun saiflanadigan
vaqtni gisqartimioqda va nazoratchining subyektiv baholashini bartaraf
gilmogda.

\ uqorida ko rib chigilgan nazorat olchashlarning kompleks tizimi
mahsulotning sifatli bo lishini ta'minlashga qaratilgan

Fan-texnika taraqqiyotini jadallashtirish sharoitida mahsulot
sifatini oshirish muammosi alohida ahamiyat kasb etadi. Sifatning
pastligi, brak - kishilar mehnatiga hurmatsizlik bilan munosabatda
bo'lish va moddiy resurslami isrof gilishdir.

O'tgan vyillaida qator korxonalaida (birlashmalaida) davlat
gabulining joriy etilgani buyumlar sifatiga qo'yiladigan talablarning
oshirilishini taqozo qgildi. Davlat gabuli organlari fagat tayyor buyumlar
sifatini tekshirish bilan cheklanmay, butun ishlab chigarish jarayonini
- xomashyolar, materiallar va zagostovkalarni tashishdan boshlab



tayyor mahsulotni iste’molchilarga yetkazib "berishgacha nazorat
gilmoqda. Davlat gabuli vakillari har ganday texnologik operatsiyaning
to'g'ri bajarilishini, barcha texnologik asbob-uskunalar, jihozlar va
nazorat-oichov  vositalarining sozligi hamda ishonchliligini
tekshirishlari, gandaydir texnik sharoitlarga yoki Davlat standard
talablariga rioya gilinmayotgan boisa, mahsulotning chiqarilishini
to'xtatishlari mumkin. Mahsulotning davlat gabulini amalga oshiruvchi
xodimlar korxonadagi texnika nazorati boiimi vakillari bilan birga
brakning sababini tahlil giladilar, imi bartarafetishgayordamlashadilar,
hamkorlikda ishlab sifatli buyum va materiallar olinishiga erishadilar.

Muhokama uchun savollar

1 Maktabda mehnat ta’limi darslarida mahsulot sifatini,
buyumlami nazorat qgilishning ganday usullari bilan tanishgansiz?

2. O'zingiz fizika, kimyo, mehnat ta’limi darslarida uchratgan
mexanik va elektr o‘Lchov asboblarini ayting.

3. Nazorat qilishning istigbolli ganday usullarini bilasiz?

N
6.5. Kompozitsiya va kompozitsion yaxlitlik

1 Kompozitsion yaxlitlik qonuni hagida tushuncha. Kompozitsiya
- lotincha "Compositio" so‘zidan olingan bo'lib, "tuzmoq",
"joylamoq", "yaratmoq" degan ma’noni bildiradi.

"Kompozitsiya" tushunchasi hagida gapirganda shuni aytish
mumkmki, U turli ish usullarining o'ziga xos xususiyatlaridan kelib
chigib, har birida tayyorlanayotgan buyumning maqsadi va mazmuni
hamda ish ketma-ketligi ham turlicha bo'ladi Masalan, pichoq
tayyorlash ishlarini tashkil gilish jarayoni va b.

Kompozitsiyaning asosiy qonunlari obyektiv xarakterga ega
bo'lib, ular mehnat ta'limi fani bo'yicha tashkil etiladigan amaliy
mashg'ulotning barcha bosqichlarida o'quvchilami mustagil ishlash va
ijod gilishga o'rgatadi. Kompozitsiyaning asosiy gonunlarini bilgan
o'quvchi har ganday buyumning tuzilishi, yasalishi, ish ketma-ketligini
ijodiy tahlil gilishi mumkin.

Kompozitsiyaning asosiy qonunlari deb quyidagilami -aytish
mumkin: vyaxlitlik qonuni, kontrastlar gonuni, tipiklik (yangilik
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yaratish) qonuni, kompozitsiyaning barcha vositalarini g¢’ovaviy
mazmunga bo’vsunishi gonun?

Yaxlitlik gonuni. Bu gonun barcha element (unsur) va bo-iaklami
bir butunlikka birlashtiruvchilik vazifasini  bajaruvchi gonun
hisoblanadi. Mazkur gonunning mohiyati uning asosiy belgilari va
xususiyatlaridan biri sifatida - o'quvchi tomonidan yasaladigan
buyumning barcha komponentlarini bir butun. yaxlitlikka birlashtira
oluvclii konstruktiv g'oya tushuniladi.

Bu gonun asosida o'quvchilarda kompozitsion fikrlashni o stirish
mashgqlarini (buyumlami ish ketma-ketligi asosida yaxlit ko'rinishga
keltirish va tayyorlash, pardozlash va bajarish; kompozitsion
vazifalarga oid va buyum tayyorlashdagi yangi materiallar bilan
tanishib borish.

Bu jarayonda yaxlitlik qonuni bo'yicha kompozitsiya alohida
predmet bolibgina qolmasdan, balki, ko'plab fanlarni o‘zaro
birlashtiradi ham. Bundan tashqari kompozitsiya predmeti estetika,
etika bilan jips alogada bo iadi. Umuminsoniy go'zallik tushunchasi
kompozitsiyaning asosini tashkil etadi.

2. Pichogchilik san'ati hagida umumiy ma'lumot. Ma'lumki,
pichog kundalik hayotimizda ham, ishlab chigarish sohalarida ham tez-
tez ishlatiladigan kesuvchi asbob hisoblanadi. Binobarin Kkishilik
jamiyati taraqgiyotida ham pichoglarning o‘mi katta. ya’ni turli
davrlarda turli pichoqglar yasalgan, boshqacha qilib aytganda, fan va
texnika taraqqiy etib. odamlaming ilmiy va amaliy bilimlari kengayib
borishi bilan pichog yasash ishlari ham rivojlanib borgan. Bundan
tashgari odamlar orasida pichoq bilan bog'liq ayrim udumlar, irimlar
ham yuzaga kelgan. Shuning uchun ham pichoqgchilik hagida gap
ketganda o quvchilarga bu ajoyib hunar - san’at turining tarixi,
maktablari, ustalari. pichoqglarning turlari, tuzilishi, tayyorlanishi va
ishlatilishi haqida ma'lumotlar bilan tanishish o'rinlidir. Quyida shulai
hagida to'xtalib o'tamiz.

Pichoqchilik san'ati tarixidan. Pichogchilik san'ati deganda biz
pichoq yasash kashini tushunamiz; Pichoq bobolarimiz uchun
gadimdan tirikchilik vositasi bo'lib, xizmat gilgan. Hozirgi vaqtda
pichoq vyasash san'ati xalg amaliy san’ati qatorida e'zozlanib
kelinayotir. Nodir pichoqlar yasashda o*zbek pichoqsoz ustalarining
oldiga tushadigan usta kam topiladi. Pichoq yasash boshlang‘ich
paleolit davridayog ma lum boigan. Teirnr davrida hunarmandchilik
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paydo bolgan va nvojlangan. Temiming kashf etilishi pichoqchilik
san’ati taraqgiyotida katta burilish boldi. Mis va bronzadan pichoq
yasasli bronza davriga kelib avj olgan. Gesiodning "Mehnat va kunlar",
Gomerning "lliada" asarlarida pichogning xo'jalikdagi o‘rm haqgida
batafsil bavon etilgan. Osiyo git’asidapichoqchilikning eng nvojlangan
joyi arab mamlakatlari bolgan, Ispaniva va ltaliyada esa tez o'sib
rivojlanibketgan. XVI asrda Germaniya, Angliya, Avstriya, Fransiyada
pichoqchilik kasb sifatida ta giglanib, pichogm oshxonalarda
ishlatishgan. XVII asr boshlarida pichogning ochib yopiladigan, pakki,
ustara, choiitakda saglanadigan pakkilar va boshqga turlari vuzaga
keldi Arxeologik topilmalardan ma lumki, O rta Osivo hududida
miloddan avvalgi 2-mingyillikka oid pichoq namunalari topilgan.
Bolaliktepa, Afrosivob. Varaxsha devorlariga ishlangan rasmlardan
ma lum boladiki, pichog uy-rokzg‘ordan tashqari harbiy qurol sifatida
ham ishlatilgan. XX asrlarda pichoq yasash rivojlanib uni bezash
texnologiyalan ozgargan.

XV-XVI1 asrlarda yonga osib yuriladigan pichoglaming turli
xillari paydo boldi. Bum Navoiy, Bobur asarlariga ishlangan
miniatyuralarda ko rish mumkin. Kev inchalik pichoqchilikning o ziga
xos maktablari paydo bo'ldi Farg‘ona vodiysi, Samargand, Buxoro.
Toshkent. Xorazm, Qashgadaryo, Surxondaryo gadimdan pichoqchilik
markazlari boiib, bunda ishlangan pichoglar ishlash texnologiyasi,
shakli, katta-kichikligi va bezaklari bilan farg gilgan. O'rta Osiyoda
gadimdan metallni gayta ishlash. va ni hunarmandchilik qurollari
ishlab chigarish uchun sharoit deyarli mavjud edi Misning tabiiy
zaxiralari, kumush, go rg'oshin, alyuminiy kabi materiallar juda ko'p
edi.

Pichoqgdan gadimda O 4ta Osiyoda erkaklaming eng zarur ish
quroli va bezagi tariqasida foydalanilgan. Pichoglarni badiiy bezash
ham katta ahamiyatga ega bolgan. Shuning uchun ham Sharq
madaniyatining eng yaxshi an analarini gayta tiklash va o'zlashtirish
natijasida mamlakatimizdagi pichogsozlar milliy pichogm san at
darajasiga ko'targanlar. Mashhur venger sayyohi A. Vamberi 0'zining
ajoyib 70 lrta Osiyo bo ylab sayohat” asarida Qashgadaryoning
pichoqchiligi haqida bunday yozadi: bir xillari sifat jihatidan
hisorlilarmkidan ustun boimasa ham. ammo, butunlav O'rta Osiyoga
targalgan boiib, xo'jalar tomonidan hatto Eron, Arabiston, Hindistonga
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olib borilar va 0'Z niahalliy joyidan ko'ra chet eliarda pichoglar 3-4
baravar gimmat sotilar edi.

Pichoq turlari Bir tomoni o'tkirlangan, plastinkasimon kesuvchi
asbob pichog deb yuritiladi. O'rta Osiyoda pichoq kesuvchi asbob
bo'lishidan  tashgari alohida ramziy ma’nolarda, xususan,
yovuzliklardan saglovchi iria’nosida ham qo'llanilgan Masalan,
"dandon sopli pichog" va karkesopli pichoq"lar ilohiy hisoblanib, ular
kishini ins-jinsdan, yomonlikdan asraydi, deb hisoblangan. Pichoq
dastasini ushlash ilon chagishidan, ayollami esa farzandsizlikdan
asraydi, deb irim qgilishgan. Ushbu pichoqglar hozir ham noyob, hatto
ustalar uchun ham kamyob hisoblanadi. Pichogni yasash jarayonida
pichoqg tig'ini o'tkirlash uchun ishlatiladigan suv tomoq og‘rig‘i hamda
yurakni davolashda ishlatilgan. Undan tashqari kashtachilikda,
me’morlik  bezagida, sopolchilikda pichogni ramziy holatda
tasvirlaydilar.

Pichoq gadimdan ishlatib kelinayotgan asboblardan biri boiib,
dastlab uni tosh, mis va bronzadan ishlangan. Pichoq 0 ‘rta Osiyoda
keng targalgan boiib, u tig' va dastadan iborat boiadi Pichoglar
tuzilishiga ko'ra uch xil boiadi, ya’ni to'g'ri pichoglar, gaychi
pichoglar va bodomcha pichoglardir.

To'g'ri pichoq - gadimdan ishlatilib kelinayotgan pichoq turi
boiib, tigining uchi gayrilmay to‘g ‘ri chiqgan boiadi. Shuning uchun
Margilonda to'g'ri pichoq deb yuritiladi. Asakada bu pichoqni riban,
Namanganda esa to‘g ‘ri pichoq yoki xanjar nusxa deb ataladi. Qaychi
pichoq - pichogning bir shakli boiib, tigining uchi orgasiga ozgina
gayrilgan boiadi. Uni qilichak pichog, chagmogi pichoq deb ham
yuritiladi. Bodomcha pichoqg - uning orga girrasi uchidan taxminan 4-
5 sm cha joyi ichiga kamalak boiib kirgan boiadi. Qo'qonda
gozoqcha, Margilonda ijozogi, Namanganda bodomcha Va qozoqcha
deb yuritiladi. Pichoqglar katta-kichikligiga ko'ra o’rta suyamli, kezlik,
bolapichoq va chalabuzar, inardona pichoq turlariga bo'linadi.

O'rta suyamli pichoq r- pichoq turlaridan biri bo'lib, tigining
uzunligi o'rtacha suyafiida bir suyam keladigan pichoqdir.

Kezlik pichoq - pichogchilikda bolalar uchun moslab yasalgan
pichoqg. Uni bola pichoq va to'g'ri pichoq deb yuritiladi. Qiz to'yida
kelinning ukasi yoki jiyaniga kuyov tomonidan to'y pichog'i in‘om
gilgan. Bu ham o'zbeklaming milliy urf-odati boiib, an’ana tarigasida
avloddan-avlodga o'tib kelgan.
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Bola pichoq - gadimdan ishlatilib kelinayotgan bolalar uchun
moslab yasalgan pichoq turi Chala buzar pichog'ining tig'i burzidan
gayrilib. dastasiga vopilgan bo'ladi Bu pichogni gadimda ginga, solib
belda osib yurilgan. Uni yana kalla buzarj Chustda chala avzal deb
yuritadilar.

Mardona pichoq - pichogsozlar kishilarning yoshiga garab. har xil
pichoglar ishlaganlar, katta yoshdagi kishilar uchun ishlangan pichoqglar
"mardona pichoq" deb yuntilgan U turli-tuman ko'rmishga ega bo'lib
ajoyib qilib bezatiladi Tig'i polatdan yasalgan pichoglar alohida
ajralib turgan. Bezatilishiga garab tolrt turga: sodda pichoq. guldor
pichog. chilmix gulli va zufta pichoglarga bo'linadi

Sodda pichoq - gadimdan uy-ro‘zgdor ishlarida ishlatiladigan
oddiy pichog Unga hech ganday gul yoki nagsh solinmaydi. hashamsi/
bo'ladi. Ujuda ko'p ishlatiladi Har bir xonadonda ko'rish mumkin

Guldor pichoq - pichogchilikda gulli pichog deb ham yuritiladi.
Uning dasta hamda tig'iga gul solmgan bo'ladi, chiroyli pichoq
Chilmix gulli pichoq (qirgmix gulli pichog) - pichoqchilikda pichoq
turlaridan biri bo'lib. uni chilmixa pichoq deb ham vyuritiladi. Uning
dastasiga chilmixlar qoqib. guldor qilib yasaladi, u qadimdan ishlatib
kelinadi.

Rufta pichog - tiglning yuzi sidirg'asiga charxlangan bo'ladi
"Rufta" tojikcha so'z bolib, sidirilgan ma'nosini anglatadi Bu
pichogning yuziga zok (achchiq tosh) surtiladi va ishlatib o'tmas
gilinsa, o'tkirlash uchun charxlanmay gayraladi Margllonda: gayroqi.
lekin charxlanadigan turi charxi deb yuritiladi. Qo'qonda bu pichogni
rufta deb yuritiladi. Ruftani dami charxlanmaydi.

Dastasining tuzilishiga ko'ra pichoqlar yog'och sopli. suvak soph,
dandon sopli, o‘n besh sadafli turlarga bo'linadi. Yog'och dastali
pichoq - yog'och sugma sopli, yog'och sopli pichoq deb ham yuritiladi.
Sugmasi yog'ochdan ishlangan pichoq turi. Shox dastali pichoq - uni
shox. muguz, muguz dastali pichoq deb ham yuritiladi. Bu pichogni
dastasi hayvon shoxidan yasalgan boiadi Dandon dastali pichoq -
bunday pichogning sopi filning tishi va suyagidan tayyorlanadi.
bandida naqgshlar bo'ladi. "Dandon" tojikcha so'z bolib, tish degani
Bunday pichoqglarning narxi gimmat bo'lgan. Yugqorida aytilganidek.
dandon sopli pichoq gadimda ilohiy hisoblangan, kishini yomoniikdan,
ilon chaqgishidan, ayollami esa farzandsizlikdan asraydi deb
ishonganlar Q ‘n uch sadafli pichoq - bunday pichoq dastasiga o‘n uch
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dona sadafko'z solingan Shuning uchun bu pichog o n uch sadafli
pichoq deb yuritiladi. Xuddi shuningdek. o n besh sadafli pichoq
dastasiga esa sadafdan o n besli dona gul solingan bo'ladi. Gul orniga
ko'z deb ham yuritiladi Yasash usuliga ko ra pichoglai Chust pichogi,
gorg'i. Shahrixon pichog i, Poytugl pichog‘i. buxorocha pichoq va
boshgalar bor.

Pichogning tuzilishi va lining bezagi.Pichog uchta gismdan: tig*,
dasta va gindan iborat. lig'-pichoq tig'i, pichogning gulbanddan
yugorigi, ya'ni kesadigan qismi. Qadimdan tigni o'tkirlash va
silliglashga katta e’tibor berilgan. U bigiz, galam. nagsh, naycha galam
kabi O‘yg‘ich galamlar bilan bezatiladi To'gri tig’ll pichog. tig'i tol
bargini eslatuvchi, o tkir tig’ll bir muncha lepaga qayrilgan o'tkir tig'li,
tig’ida cluiqurchasi yoki tishlari bo lgan pichoglai bo’ladi

Pichoq dastasi - dasta har xil bo’lib, o’ziga yarasha usullatda
yasaladi. Ular sugma dasta, yorma dasta hamda nagshinkor dastalar
bo'ladi Sugma dasta pichoqchilikda sugma sop deb ham yuritiladi
Yog och. shox suyak, Metall va boshgalarni ichini teshib. dumga sugqib.
mahkam qilinadi. Yorma dasta - pichoqchilikda metall sopining ikki
yuziga yorma yog och, suyak. shox vfc boshqalarning bo laklari
o'rnatilgan pichoq. Pichoq dastalari hayvon shoxi. suvagi. tishi, metall,
yog och hamda plastmassa va boshga materiallardan ishlanadi.
Dastalarni ishlashda uning materialini, masalan agar yog ochdan
gilinsa teksturasini hamda ko ‘rinishini saglab qolishga harakat gilingan

Qin - pichog. qgilich. xanjar va boshqga asboblarni solib qo‘yish
uchun maxsus moslama, g’ilof. Il charmdan. ba’zida matodan. uchiga.
dasta qismiga metall gadab mustahkamlab tayyorlanadi. Qinlar
pichogdan o’ng'ay, qulay foydalanish uchun hamda qo'shimcha badiiv
bezak sifatida ham ishlatiladi. Qinlar gazlama. metall. teri, yog’och va
boshgalardan ishlanadi. Qinni bezash uchun qurog. kashta, chekanka va
boshgalai ishlatiladi. Ulai teiiga badiiy o yma naqgshlai berishda
ishlatiladi. Pichoqglarni ustalar har xil texnik usullarda bezaganlar.
Pichoglami tayyorlashda ustalar quyish. shtamplash. metallni issig va
sovuq holda ishlash, o'ymakorlik, gtavirovka, oltin suvi yugurtirish,
o’yish, silliglash hamda pardozlash usullarini qollaganlar Ustalar
po'latdan qilingan pichoq siitiga metall ustidan tilla suvi yugurtirib,
kertik qilib, pichoglami ajoyib ko'rmishga Kkeltirganlar Ular
pichoglarni silliglash hamda pardoz berish natijasida tig larini oynadek
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yaltiratishgan. dastasi va uchini kumushdan o‘yma naqgshlar qilib
bezatishgan.

Mavzu yuzasidan topshiriglar

1 Kompozitsion yaxlitlik bovicha tushuncha bering
2. Pichoglar tcvg'risida maiumotlar to'plang.

6.6. Mahsulot chigarish ishlarini nazorat gilish, hunarmandchilik
bodyicha ko'rgazma va tanlovlarni tashkil qgilish, ishtirokchilarni
tanlash qoidalari

Xalg hunarmandchiligi bo'yicha kefrgazma va tanlovlarni tashkil
etish tartibi.

Keyingi yillarda Iqgtidorli yoshlarni aniglash va rag'batlantirish
magsadida mamlakatimizda turli xil tadbirlar amalga oshirib
kelinmoqgda.

Masalan, "Kelajak ovozi", "Mehr nun" jamg armalari
o0 ‘tkazayotgan koiik-tanlovlar shular jumlasidandir.

Katta yoshdagi tadbirkorlar, ishbilarmonlar va hunarmandlar
uchun esa "Tashabbus" ko ‘rik-tanlovi o ‘tkazib kelinmoqda

Bunday tadbirlami maktab miqyosida yoki bir necha maktablar
ishtuokida ham o'tkazish mumkin

Quyida mana shunday tadbirlardan birini o'tkazish bo'vicha
tav siyalar berilgan.

igit husni hunar® mavzusidagi ko'rik-tanlovni tashkil etish
NIZOMI

Ko'rik-tanlovning magsadi: o'quvchilarga ananaviy xalq
hunarmandchiligi turlarini o'rgatish orqgali ularni kasb-hunarga
yollash, milliy xalqg hunarmandchilik an'analari bilan tanishtirish,
tadbirkorlik vakasanachilik faoliyatiga yo'llash.

Ko'rik-tanlovning vazifalari:

1 CTquvchilammg mamlakatimizda yoshlar uchun yaratilgan
shart-sharoitlar va ta’lim sohasida olib borilayotga** ishlar mohiyatini
ganday anglayotganliklarini aniglash hamda ularda mana shu serqirra
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jarayonni o ‘quvchi-yoshlar 0'z o'rnida his etishi, amalga oshii ilayotgan
ezgu ishlarning hayotbaxsh ta’siri hagida mustaqil fikrlarini amaliy
ifoda eta olish ko‘nikmalarini shakllantirish;

2. Umumij o'rta taiim maktab o'quvchilarining mehnat talirni
fanidan Davlat ta hm standart va o’quv dasturi talablarmi ganday
ozlashtirayotganliklari darajasini aniglash;

S.AMustaqillik menga nima berdi, deb emas, balki men mustaqil
yurt uchun qanday ishlarni amalga oshirdim*' iborasini nechog'li
tushunganliklaiini aniglash;

4. Xalg hunarmandchiligi bo'yicha buyumlar tayyorlashda o'zbek
xalg hunarmandchiligi san'atining milliy airanalaridan magsadga
muvofiq foydalanish;

5. Xalg hunarmandchiligi bo'yicha ish usullarini o ‘rgatish va bozor
igtisodiyoti  talablariga javob beradigan buyumlar tayyorlash
texnologiyasini o ‘rgatish;

6. O quvchilarni qobiliyat darajasi va shaxsiy qizigishlarini
aniglash hamda xalq hunarmandchiligiga oid kasb-hunarlarga
yo'naltirish.

Ko rik-tanlovni tashkil etish bosgichlari:

Birinchi bosgichda ko4ik-tanlovga gatnashuvchi o'quvchilar va
ularning xalg hunarmandchiligi bo'yicha tanlagan yo'nalishlari
ro “>"xatga olinadi (anketa asosida)

Ikkinchi bosgichda o'quvchilarning xalg hunarmandchiligi
bo'yicha bilimlari sinovdan o'tkaziladi (o'quvchilarning bilim
darajalari sinflar kesimida savol-javob, test va boshqga usullar asosida
sinovdan o'tkaziladi).

Uchinchi, bosgichda o'quvchilarning ko'rik-tanlov  uchun
topshirgan ishlari hakamlar hay’ati tomonidan ko‘rib chigiladi va
baholash mezonlari asosida baholanadi.

To'itinchi bosqichda o'quvchilarga tanlagan xalq
hunarmandchiligi yo'nalishlari bo'yicha ijodiy ish topshiriglari
beriladi Bajarilgan ijodiy ish topshiriglari hakamlar hay'ati tomonidan
ko'nb chigiladi va baholash mezonlari asosida baholanadi

Xalg hunarmandchiligi bo'yicha ko'rik-tanlovni tashkil etish
muddati va shartlari maktab ma’muriyati tomonidan belgilanadi.
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Hakamlar hay’ati faoliyati va tanlov mezonlari

Ne Birinchi, ikkinchi va uchinchi bosqichlar bo yicha 50 ball
1 Ko‘rik-tanlov anketasim tanlagan ijodiy g‘oyasi asosda 10 ball
toldirganligi uchun
2 Xalg hunarmandchiligi bo‘yicha o‘zlashtirgan bilim 15 ball
darajalari uchun
3 Ko‘rik-tanlov uchun topshirgan ijodiy ishlari uchun 25 ball
To‘rtinchi bosgich (tanlangan xalg hunarmandchiligi yo* 50 ball
nalnalishlariga oid ijodiy ish topshiriglan) bo‘yicha
| Amalga oshirilgan ishning mavzuga mutanosibligi 5 ball
2 Ish o‘rnini to‘g ‘n tashkil gilinishi 10 ball
3 Buyumning texnologik xaritasini tuzilganligi va ish 15 ball
ketma-ketligim to‘g ‘ri bajarilganligi
4 Tayyorlangan buyum dizaynining o‘ziga xosligi 10 ball
5 Xavfsizlik texnikasi qoidalanga amal gilinganligi 10 ball

Ko‘rik-tanlov ishlarini baholash uchun tuman (shahar) xalq ta'limi
muassasalari faoliyatini metodik ta'minlash va tashkil etish bo'limlari
mehnat ta'limi fani yo'nalishi bo'yicha faoliyat ko'rsatayotgan, o z
sohasining bilimdoni, hurmat-e’tiborga sazovor bolgan ogqituvchi,
pedagoglardan iborat hakamlar hay’ati tuziladi. Ularning tarkibiga
maktablarning eng tajnbali mehnat ta'limi fain o'gituvchilarf kiritiladi
va har bir bosgichda maktabda maktab direktorining, tumanda tuman
xalg ta’limi boMimining, viloyatda viloyat xalqg ta’lim boshgarmasining
maxsus buyruglan bilan tasdiglanadi.

Tanlovga taqdim etilgan bar bir ish uchun alohida baholash
varagalari toldinladi, hakamlar hay'ati tomonidan imzolanib, rasmlar
bilan birga tanlovning keyingi bosqgichga taqdim etiladi.

G ‘olihlarni mukofoflash

ljodiy ishlar tanlovining barcha bosqichida Ita birinchi, Ita
ikkinchi va Ita uchinchi oiin ta'sis etilib, 1-, 2-, 3-0 rinlarni egallagan
g'oliblar maktab. tuman, (shahar) viloyat xalg ta'limi bolimlanning
faxriy yorliglari va qimmatli sovg alari bilan mukofotlanadilai.

Tanlovning  viloyat  bosgichi g'oliblariga va ularning
o gituvchilariga ota-onalar, homiylar, tegishli tashkilot vakillari
tomonidan gimmatli tuhfalar tagdim etiladi. Eng yaxshi ijodiy ishlar
mitalliflari hagida ma'lumotlar mahalliy matbuot sahifalarida chop
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etiladi. Ko‘rik-tanlovning bevosita yakuniy bosgichini o'tkazish
Viloyat Xalg ta’liini boshgarmasi tomonidan tasdiglangan hakamlar
hay’ati zimmasiga yuklatiladi Hakamlar hay ati tarkibi kolrik-tanlov
o0 tkazilishidan bir kun oldin tayinlanadi Ko'rik-tanlov mezonidan
"Servis  xizmati" yo‘nalishida ham foydalaniladi va xalq
hunarmandchiligining "Quroqchilik”, "Kashtachilik", "Zardolzlik",
"Do‘ppidokzlik" va boshga sohalari bokyicha tanlovlar tashkil etiladi

Manilakatimizda an’anaviy xalg hunarmandchiligi bo‘yicha
tashkil etilayotgan ko*rik tanlovlar va grantlar

An’anaviy hunarmandchilikni rivojlantirish uchun grantlar "Bazar-
Art" loyihasi doirasida Fond Forum va "Mehr nuri" jamg armasi
ko‘rgazmasi laureatlariga aylangan hunarmandlarga grantlar ajratilgan
Grantlar amaliy san’atni rivojlantirish, hunarmandlikning yo'golib
borayotgan turlarini va mamlakatimiz san'atining an’anaviy shakllanni
gayta tiklashdir Mazkur an’anaviy ishni yo'lga qokyish, oilaviy
farovonlik yo'lida tadbirkorlikka qo4 urish istagidagi ayollami qoilab-
quvvatlashga qaratilgan. Tanlovda mazkur grant yordamida
tadbirkorlik faoliyatini boshlash niyatida boigan yoshlar ishtirok etishi
mumkin. Nomzodlar taqdim etgan biznes-reja da’vogarning
ishbilarmonlik  xususiyatlari, loyihaning dolzarbligi va aniq
magsadidan kelib chiggan holda malakali hakamlar hay'ati tomonidan
saralanadi. Oilaviy biznes va kasanachilikni rivojlantirishga garatilgan
loyihalarga alohida e'tibor beriladi. Shuningdek, tadbirkorlik
komikmalari va yangiliklar joriy etish istagi hamda loyihani yolgliz
amalga oshirishdagi giyinchiliklar inobatga olinadi. Tanlovda ishtirok
etish uchun quyidagi hujjatlar topshirilishi lozim: ishtirokchi anketasi;
biznes-reja; pasport nusxasi; mahalla qo mitasidan tavsiyanoma
Hujjatlar har yili 1-martdan 1-maygacha gabul gilinadi.

Mavzu yuzasidan topshiriq

1 Kokik tanlovni tashkil etish tartibi, uning magsadi
vazifalarini o‘rganish.



6.7. Hunarmandlar tomonidan eksport va ichki bo/or uchun
ishlab chigarilgan mahsulot

Respublikamiz kashtachilik. zardo'zlik, kulolchilik. niisgarlik.
kandakorlik. ganchkorlik. yog'och o'ymakorligi singari xalg amaliy
san'ati bilan butun dunyoda mashhurdir. Yog‘ochga, misga, qog'ozga.
matoga ganchga chizib, olyib, tirnab, zarb bilan ishlangan nagsh-u
nigoralar. ularning go'zalligi, nafisligi va ta'sirchanligi kishini o*ziga
maftun etadi. Xalq amaliy bezak san'ati an'analari avloddan avlodga
o'tib kelishi bilan birga taraqqiyotning yangi sifatiga ega bo Imoqda.
bu jarayon. ayniqsa. hozirgi qayta qurish davrida yanada yuqori
samaralarga erishuv imkoniyatiga ega bo'lib bormoqgda. Binobarin.
amali) bezak san’atlarini o'rgatish mashg'ulotlarida xalg ustalari
yaratgan asarlarining beqiyos ma'naviy qiymatlarim namoyish etish
orgali yosh avlodda estetik didni shakllantirish. ularga zarur bilimlar.
va axlogiy tarbiya, berish. mehnat, ko'nikma va malakalarini
rivojlantirish. kasb tanlashga ruhiy va amaliy tayyorlash vazifalari
e'tiborda turadi O zbek amaliy bezak san'ati turlarining ko'pligidan
kelib chigadigan o ziga xos ta'lim va tarbiya imkoniyatlan yaxshi
natijalar beradi. Birinchidan. yakka kishi hech gachon amaliy bezak
san'atining hamma turlarini to lig o'zlashtira olmaydi. Lekin umumiy
darajada tanishish shaxsning yuqori madaniy darajaga erishuv ida zarur
shartdir. Bundan kelib chigadiki, ushbu san'atlaini o'rgatish ikki xil
shaklda amalga oshirilishi mumkin: umumiy nazariy ma'lumotlarga
ega bo lish yoki biror turini amaliy jihatdan to lig egallash.
Ikkinchidan. har bir murabbiy-usta o'zi chuqur egallagan san'at turini
shogirdlariga chuqur o'rgatish bilan cheklanishi mumkin. Uchinchidan,
har turli mahalliy sharoitlardan kelib chiggan holda ushbu san'atlaming
u yoki bu turi bo'yicha mashg'ulotlar tashkil etishda tanlash uchun keng
mikoniyatlar mavjud. Lekin har ganday bilim va hunar o'rgatishdan
asosiy maqsad kelgusi amaliy. zarur vazifalarni ha) etishga qaratilishi
lozim. Mashg'ulotlarida o'quvchilat bajaradigan har turli topshiriglar
ularning botanika. biologiya. tarix. adabiyot va boshqga fan sohalaridagi
bilimlaridan foydalanishni taqozo etadi, ya'ni bu mashg'ulotlarda
fanlararo bog'lanishni hisobga olish zarur.

Bolalikda bo'lgan gizigish bora-bora bii umrlik kasbga aylanishi
mumkin Shu bilan birga yoshlikda birorta san'at bilan qizigib
shug'ullangan bo'lib. lekin keyinchalik boshqa kasb egasi bo'lib ketish
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hollari ham ma lum. Bunda har Ikki holda ham san'at olamimng kishi
shaxsining takomillashtirishdagi vazifasi yetarlicha bajarilgan deb
hisoblash mumkin. Chunki har ikkala holda ham estetik did \a
ma’daniy darajaning zarur taraqqiyotiga erishiladi.

Shuni unutmaslik kerakki, yaqin o'tmishda o‘zbek amaliy bezak
sanatining eng rivojlangan ganchkorlik, naqqoshlik, yog'och, tosh va
suyak o'ymakorligi, kandakorlik, pichoqchilik, zargarlik, kashtachilik,
zardo'zlik, gilamchihk, kigizchilik. savatchilik, bo'yrachilik kabi
tiirlarining o‘ziga xos bajarish texnologiyalari, haqgigiv milliv nomlan.
ularga xos atamalar. bu san'atlarga xos maktablar. uslublar hamda shu
sohalarda nom qgozongan ustalarning xizmatlari unuta bonlib, yo'qolib
ketish xavfi ostida qolgan edi. Shunday holat hozirgi kunda
sanatkorlar, xalqg ustalari. muallimlar va san'at havaskorlari oldiga
amaliy bezak san'atini saglab qolish. ulami har tomonlama o'rganish
va rivojlantinsh, vosh avlodga san'at sir-asrorlarini o'rgatish orqali
o'rmbosarlar tayyorlash sanat asarlanni keng targ'ib qilish orqali
jamoatchilikning estetik didini, madaniy darajasini yanada yuqori
bosgichga ko'tarilishiga erishish vazifalarim qo'vadi. Mustaqillik
tufayli qadriyatlarimiz tiklandi. hunarmandchilik gayta rivojlanmoqda
Bu magsadlar volida olib boriladigan ishlar xalq ustalari, san atkorlar
uchun eng qulay shart-sharoitlar yaratish. yoshlaring badiiy ta*lim
olishlari, saivatlami egallashlarini tashkil etish va to‘g'ri ilmiy-metodik
yoiialishda olib borish, san'atkor-pedagoglar tayyorlashni yoHKga
go'yish, tegishli limiv tadgigotlarni olib borishdan iborat bo'lishi kerak

Ma'lumki. xo jalik ishlarini vuritish, mahsulot ishlab chigarish
masalalari bevosita bozor munosabatlari bilan uzviy boglangandir
Chunki bozordagi talab va taklifni o'rganmasdan ishlab chigariladigan
mahsulot o4 egasini topmasdan, ya ni bozorda sotilmasdan to'xtab
goladi Bu esa xo'jalik yoki korxonani Iqgtisodiy tomondan ingirozga
olib keladi Shu jumladan, bu hoi xalq hunarmandchiligi sohalariga
ham tegishlidir. Hozirgi paytda xalq hunarmandlari ichki bozor va
eksport uchun ko'plab turli xil ko'rinishdagi mahsulotlami ishlab
chigarmoqdalar. Aynigsa, kundalik ehtiyoj uchun zarur bo'lgan idish-
tovoqglar (kulolchilik), kiyim-kechaklar, poyabzallar (tikuvchilik.
to'quvchilik), gilam va boshga poyondozlar (to'quvchilik),
o'ymakorlik va naqqoshlik usullarida ishlangan qutichalar, stol, stul
kursi. sandiq, darvoza va shu kabilar xaridorgirligi bilan ajralib turadi
Yurtimizga tashrif buyurgan chet ellik mehmonlar oz vyurtlariga



n

I esdalik sifatida nimanidir olib ketishrti xohlaydilar. Bunda ularga
* qutichalar, zardo'zlik buyumlari, ko'za, lagan, lavh, cholg'u asbhoblari,

uy-ro‘zg‘or buyumlari va boshga shu singari bejirim va chiroyli
ishlangan buyumlar, aynigsa, maqul keladi. Keyingi paytda
respublikamizda teriga rangli rasm ishlash san’ati ham rivojlandi
mHunarmandlar bozordagi taklif va talabni hisobga olgan holda mana
shunday mahsulotlami ichki bozor va eksport uchun ko'plab ishlab
chigamioqdalar, respublikamizning dovrug‘ini yanada kengroq
yoyishga xizmat qilmoqgdalar.

Muhokama uchun savollar

1, Hunarmandlar tomonidan ishlab chigarilayotgan buyumlami
klaster usulida ifodalash.

2. Uyga vazifa berish. Uylarida qganday hunarmandchilik
buyumlari borligini aniglab kelish.

6.8. Xalg hunarmandchiligiga oid tanlangan bitta kasb-hunar
turlari

Pichoqchilik maktablari. Respublikamizda yigirmaga yaqin
pichoqgchilik markazlari bo'lib, ular yasalish usuliga ko ra Chust (tus)
pichog‘i, Poytug' pichog‘i, Qo/gon pichog‘i, Qorasuv pichogM,
Shalirixon pichog‘i ' kabilarga boMinadi
Qorasuv pichoqchilik rhaktabi. Qorasuv pichog'i o‘ziga xos boiib
Imshqga pichoqchilik maktablaridan farq giladi. Yorma hamda sugma
sopli, gulbandiga gullar solingan bo‘ladi. U o‘tkir qilib yasalib,
dastasiga chilmixlar, ko‘zlar o'matib chiroyli hashamdor gilib yasaladi.
Qorasuv pichog'i qgadimdan rivojlanib kelayotgan noyob san’at
durdonalaridan biridir.

Asgar pichoqgsoz - asli nomi Asgarxoja Oysarxo'jao‘g‘li (1878-
1964-y). Andijon viloyati Qorasuv qishlog‘ida yashagan atoqli
pichogsoz usta. 1) Andijon viloyatining Qorasuv qishlog'ida tug’ilgan.
U yoshlik chog'idanoqg pichogsozlik kashini puxta egallab, tez orada
o'zinitig ajoyib pichoglari bilan Farg‘ona vodiysida shuhrat gozongan
U yasagan o'tkir tig‘li bejirim pichoglar uzog-uzoglarga tarqaldi.
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Qorasuvlik pichogsozlar o4ha vaqtlardayoq qilich, xanjar, pichoq
yasashda norn gqozongan edilar. Pichogqsoz Asgar usta ana shu Qorasuv
pichoqchilarining yirik vakili bo'lib, u pichogsozlikni yoshligida
To4xtasin pichogsoz ustadan o‘rgangan. U Qorasuv va Shahrixonda
pichogsozlik gilgan. Aynigsa, u Ikkinchi jahon urushi davrida o‘zbek
jangchilariga ham atab pichoq tayyorlagan. 1948-yilda Qorasuvda
tashkil etilgan artelda u o'z o4gdllari Bokirjon va usta Mamasaidlar
bilan birga ishladi Asqar pichogsoz pichoglami a lo nav po'latdan
yupga, ixcham, nagshdor hamda o ‘tkir qilib yasagan. U "qozoqcha",
"hisorcha", "buxorcha”, "nagshband" usullari bilan pichoglar yasagan.
Uning vyasagan pichoglariga doim talab kuchli edi. Asgar
pichogsozning o‘g‘illari bilan yasagan pichoglan Och, Andijon,
Jalolobod va boshga joylarda "Qorasuv pichog'i* nomi bilan
mashhurdir. 1964-yilda Asqgarxo'ja Oysarxo'jayev 86 yoshida vafot
etdi. Lekin uning juda ko'p shogirdlari "Qorasuv pichog'i" nomini
tildan tushirmay, hozirgi kungacha shuhratini ko'tarib kelmoqdalar.
Ayniqgsa, uning katta o‘g‘li Mamasaid va o'rtancha o‘g‘li Bakir ota
kasbini uluglayotgan farzandlari o'zbek pichoglan shuhratini chet
ellarga ham taratdilar.

Qorasuv pichogchilik maktabining namoyandalaridan yana biri
usta Bakirjon Asgarov bolib, uning ota-buvalari ham pichoqsoz ustalar
bo‘lishgan. Bakirjon Asgarov kashini san’at darajasiga ko ‘tarib chiqdi,
uning pichogqlaii uzog-uzoqlarga yoyilgan. U ok ustozidan okgangan
pichogchilik sirlarini yoshlarga o'rgatyapti. U pichogq tayyorlash
texnologiyasini, ya m tig4uchun gizdinlayotgan polat parchasini qaysi
rangga yetkazib toblashni, bolg'a bilan tigdhamda dasta tayyorlash, uni
bezash, sayqal berish, tigda qoramtir tus berish usullanni sidgidildan
0'z shogirdlariga o4gatdi. Shunday shogiidlaridan bin Akramjondir. U
ustozi godida 7 yil shogird boiib bu kasbini juda chuqur egallab oldi.
O'zbekiston xalqg ustalarining "Usto" uyushmasiga a'zo boidi. U juda
ko4 pichoglar ishlab berdi. Uning pichoqglari sayyohlarga borib
yetayotganidan ruhlanib ijodiga-ijod qo4hildi. U har yili 200ta pichoq
tayyorlab bennoqda. Ustozi Bakirjon aka bilan Akramjon Qorasuv
pichogchilik maktabini rivojlantirishga yanada katta hissa go'shishdi
Ularning tayyorlagan pichoqglari dasta va tig'ning mutanosibligi,
dastasini sadaf hamda rangli plastik materiallardan yasab, ajoyib
o'simliksimon, geometrik naqgshlar bilan bezatilgani bilan shuhrat
gozonmogqdalar. Farg'ona vodiysida usta To'xtasin, usta Xalil, Asqar



pichogsoz, Bakirjon Asqarov pichogsozlik bo'yicha shuhrat topgan
ustalardan. Ular o‘zlari yaratgan pichoglari bilaii butun dunyoga
tanilganlar.

Chust pichoqgchilik maktabi. Chust ustalari yasagan pichoqlar
boshga pichoqglai dan keskin farq giladi. Pichogning dasta hamda tig“i
uzunroq, tig'ining uchi tashgariga, dastasining uchi ichkariga tomon
gayrilgan boiadi Chust shahrida pichoqchilik an’analari hali ham
davom etib kelmoqda. Farg'ona vodiysida Chust asosiy pichoq
tayyorlash joyi bo'lib, u boshga pichoqchilik maktablaridan mutlaqo
farq giladi. Chust pichoqglari shaklining soddaligi hamda siqigligi bilan
mashhur.

1932-yilda Chustda "Qizil kuch" nomli artel ochilib, unda
pichoglar ishlab chigarila boshlanadi. Ba’zi og‘ir qo4 mehnatlari
stanoklarda bajarilgan. Oldin ustalar pichoq tig'larini yasash uchun eski
arralar hamda podshipniklardan foydalanganlar. Pichoq dastalari esa
hayvon shoxlaridan va yog'ochlardan yasalgan. 1949-yildan boshlab
artel tuman maishiy xizmat ko‘rsatish kombinati deb yuritildi
Keyinchalik, 1970-yilda Chust shahrida pichoq ishlab chigarish zavodi
qurildi. Chust pichoglarining dovrug i butun mamlakatga taraldi. Chust
pichoglari sobiq Ittifoq ko4gazmalaridagina emas, balki Hindiston,
Suriya, Polsha, Turkiya, Bolgariya, Vengriya, Belgiya, Shvetsiya va
boshga chet mamlakatlardagi ko'rgazmalarda ham munosib o'rinlarni
egalladi.  1980-yili Nyu-Delida ochilgan 11 Xalgaro Osiyo
yarmarkasiga 10 xil Chust pichog‘i yuborilgan edi.

Xiva pichoqchilik maktabi. Xorazmdagi Xiva shahrida ham
pichoqgchilik an’analari davom etib kelmogda. Hozirda xivalik
ustalarning XI1X-XX asrlarda ishlagan pichoglari mamlakatimizdagi
turli muzeylarning doimiy kolrgazmalariga aylanib qolgan. Bu
pichoqchi ustalarning ishlarini ko4dan kechirar ekanmiz, pichoq
shakllarining nozikligi, bezakdorligi hamda metallni mohirona gayta
ishlanganligini, pichoglarning tig" yuzasini nozik islomiy nagshlar
bilan bezatilganligini, "qinbog‘’ning metalldan yasalib badiiy nagshlar
bilan bezalganligini ko ‘ramiz.

Xiva pichoqchilik maktabiga katta hissa qofshgan ustalardan biri
Otajon Madraimovdir (1884-1916). U okzining ijodiy merosini o'gii
Madraim Otajonovga qoldirgan. Madraim Otajonov xalg amaliy san’ati
ustalari uyushmasida ishlab, ajoyib guldor pichoglar tayyorlab xalgga
tanilgan U Xiva hunarmandchiligi an’analarini davom ettirdi. Xiva
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pichoglari guldor boiib, qini o‘ymakor nagshli mis hamda jez
goplamalar bilan bezatilgan bo'ladi

Shahrixon pichoqchilik maktabi. Shahrixon ustalari gadimdan
pichoq yasab kelganlar. Ular yasagan pichoqlar ko'prog sugma sopli,
ixcham, o ‘tkir dastali gulsiz yoki siyrak gulli boiadi.

Qo'qon pichogchilik maktabi. Qolgon ustalarining pichoglari ham
0'ziga xos boiib, tigi katta hamda qalin, sal uzun, dastasi sarbastali
boiadi Uni ustalar Qo'qon forma pichoq deb ham yuritadilar.

Pichoq tayyorlash ishlarini o'rganish. Pichogning asosi - tigi va
dasta gismi yaxlit tekis metalldan yasaladi, tig‘ gismiga esa gizdirib
ishlov beriladi, toblanadi va charxlanadi. Pichoqgni tayyorlash uchun bir
gator texnologik jarayonni bajarish kerak boiadi (1-jadval).
Birinchidan, pichogning katta yoki kichik oichamda yasalishiga qgarab,
metall va plastroassa parchalari olinadi.

1-jadval
Pichoq tayyorlash texnologiyasi
Metall Metall va Metall va  Teshiklar Dastani Tayyor
va plastmassan plastmassa -riing asosga pichog
Plastma i -ning ochilishi o‘matish ko‘rinish
ssa kesishga kesilishi va i
parchasi tayyorlash (pichoq pardozlas
(tayyor- asosi va h
lanma) dastasini
tayyorlash)
1 2 3 4 5 6

Ikkinchidan, metall va plastmassa parchalari kesishga
tayyorlanadi, ya'ni rejalanadi, loyilialashtiriladi (anig oichamlari
olinadi). Uchinchidan, metall parchasining tig‘ va dasta qismi,
plastmassaning dasta gqismi kesib tayyorlanadi. To'rtinchidan, metall va
plastmassa dasta gismlaridan kerakli teshiklar ochiladi (ularni bir-
birlariga mahkamlash uchun). Beshinchidan, asos (tayyor metall) ga
plastmassa dasta o'matiladi va pardozlash ishlari olib boriladi, pichoq
tayy or bo'ladi. Pichogning dastasi yog'och,plastmassa, suyak yoki turli
shoxlardan tayyorlanadi va ular marjonlar bilan bezatiladi. Dasta bilan
asosning o'rtasiga qo'lm suyab turishi uchun babbit yoki



go'rg'oshindan poynak quyiladi va o'matiladi. Ko4incha ana shu
poynakka pichog yasalgan joyning yoki ustaning nomi yoziladi.
Dastalangan pichoq charxlanadi va pardozlanib oxirgi ishlov beriladi.
ya’ni hallanadi.

Pichoqchilik sohasiga oid test namunalari

I Pichoqchilik san ati gachon paydo bolgan9

A. Temir elementi kashfetilgaudan so'ng

B. VI asrda Germamya, Angliya, Avstrivada metall paydo bolgach

C. Arxeologiya topilmalarining dastlabkilarida (bronza davri)

D Boshlang ich poleolit davrida

P Afrosiyob. Varaxsha ibtidoiy odamlar makonlari paydo
bolishidan keyin (To'g'ri javob-E)

2. XX asrda pichogchilik hunarini o'rgatuvchi dastlabki maktablar
gayerda ochildi?

A.O'sh, Jalolobod, Qoqon, Kitob

B. Namangan, Xo'jand, Isfara, Buxoro

C. Shahrisabz, Xiva, Urganch. Samargand

D. Kitob, O'ratepa, Qorasuv, Namangan

E Farg‘ona, Samargand, Buxoro. Toshkent (To‘g ‘ri javob-D).

3. Asgar pichogsoz kim va u gayerlik edi?

A. Asqgarxo'ja Oysai*xofa o0'g'li, Qorasuvdan

B. Asqgar pichogsoz, Shahrixondan

C. Asqgar usta, Marg‘ilondan

D. Usta Asgar, O'sh yoki Jaloloboddan

. E. Asqgarxo'jayev Mamasaid, Toshkentdan (To'g'ri javob-A)

4. 1941-45-yillarda kimlar o4bek jangchilariga atab pichoqg
tayyorlagan?

A.O’'sh, Jalolobod, O'zganliklai

B. Qorasuv va shahrixonliklar

C. Bokirjon va usta Mamasaidlar

D. Xiva, Urganch, shahrisabzliklar

E. Farg'ona, Namangan, andijonliklai (To'g'ri javob-C)

5. Chust pichoglari boshga pichoglardan nimasi bilan farglanadi?

A. Pichogning dastasi vatig'i uzun

B. Pichoq po'latdan yasalgan

C. Pichogning qini misdan yasalgan



I) Pichog dastasinmg uchi ichkariga garagan

I Pichogning yu/i qalin (To'g'ri javob-/)

6 Xiva pichoglarining Shahrixon pichoglaridan targi nimada?

A Sugina sopli. i\cham. o'lkir dastali

B Pichoq shakllari no/ik ishlangan

C Pichogda metall mohirona ishlangan

D Baduy nagshlar ko'p solmgan

I Qinbog metalldan yasalgan (lo g nja\ob-B)

7. Qanday pichoglar ilohiy hisoblangan‘>

\ Dandon sopli pichoglai

B O tkir tig'll pichoglar

( Po'latdan yasalgan pichoglar

) Temirdan yasalgan pichoglar

I Vtisdan yasalgan pichoglar (To'g'ri javob-\)

S Pichoqgchilikda bolalar uclum moslab gaysi pichoq yasalganl

\ Qadimdan ishlatihb kehnayotuan to g ri pichoq

M Tigning uchi orgasiga gayrilgan gayqi pichoqg

(  Orga girrasi nchidan taxmman 4-5 sin |oyi ichiga kirgan
bodomcha pichoq

1) Dastasi temir pichoq

I O rta suyamli pichoq (To'g'ri fa\ob-A)

( Pichoq ganday gismlardan iborat>

\ Pichoq tig , dasta va gindan iborat

B Bigi/. galam. nagsh galam. gayroq

( Sugma pichog. sugma son. sugma dastalar

) Yormadasta. vorma yog och. suyak. shoxlar

I Pichog. gilich. xanjar. ginlar (lo g ri iavob- \)

10 Pichoqgni ustalar ganday yasaydilarg

A Bosgon \a damgar orqali

B Pichoqdii usta \a bosqonchi mchnati orqali

( Picho(| dastasi karkidonning mugu/idan >asaladi

I) Pichog filning suyagidan yasaladi

I Pichoq charxlamb. oq gilovi olinib yasaladi (To g n javob-A)

Muhokama uchun savollar

1 Pichoqchilikm gaysi maktablarim bilasiz ?
2 | slibu ma\/u bo'yicha test saxollariga mustaqil ja\ob toping
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VII. ISHLAB CHIQARISH ASOSLARI

7.1. Mulkchilik turlari, marketing va menejment faoliyatining
rivojlanishi

Bozor iqtisodiyoti mulkchilik shakllarining xilma-xil boiishini
talab giladi, chunki tovar muayyan mulk obyekti boKHgandagina oldi-
sotdi gilinadi. 0 ‘zbekiston Respublikasi Konstitutsiyasida ham "Bozor

munosabatlarim rivojlantirishga garatilgan 0 ‘zbekiston
igtisodiyotining negizini xilma-xil shakllardagi mulk tashkil etadi" deb
ta'kidlangan

Jamiyat rivojining hozirgi bosgichida bu mulk o‘z ichiga davlat
mulkidan tashqari, ishlab chigarish, xizmat ko‘rsatish va matbuot
sohalaridagi jamoa mulkining xilma-xil turlarini, ijtimoiy tashkilotlar
mulkini, uy xo jaligi va shaxsiy tomorga xo'jaligi hamda yakka
taitibdagi mehnat faoliyati bilan boglig bo'lgan mehnatkashlarning
shaxsiy mulkini, tashqi iqtisodiy munosabatlar sohasidagi aralash mulk
shakjlarini va xususiy mulklarni oladi Shu sababli “Okbekiston
Respublikasining mulkchilik to‘gfrisida”gi qonunida turli-tuman
mulklai quyidagi mulk sliakllariga kiritiladi: davlat mulki, jamoa mulki,
xususiy mulk, aralash mulk.

Davlat mulki - mulk davlatga tegishli boiganda mulkka egalik
gilish, foydalanish va uni tasarmf gilish davlat ixtiyorida boladi.
Davlat mulki asosan ikki yo4 bilan hosil boMadi:

1) xususiy mol-mulkni milliylashtirib, davlat hisobiga o tkazish;

2) davlat mablag lari hisobidan korxonalar qurish, davlatga
garashli korxona va tashkilotlarga investitsiyalar kiritishni amalga
oshirish.

Jamoa mulki - muayyan maqgsad yo lida jamoaga birlashgan
kishilar tomonidan moddiy va ma'naviy boyliklarni hamjihatlik bilan
o ‘zlashtirishni bildiradi. Bir neclia kishilardan iborat jamoaga tegishli
boMgan mulk jamoa mulki deb yuritiladi

Oilaviy mulk. mahalla ahli mulki, korxona jamoasi mulki, fermer
xojaligi jamoasi mulki, mamlakat aholisining mulki jamoa mulkiga
misol bofla oladi Agar sinfdoshlar pul yig‘ib tolp sotib olsangiz, bu
top hamjamoa mulki bo'ladi. Jamoa mulkigajamoamng hamma azosi
birgalikda egalik qiladi. Masalan, mahalla uchun hashar usulida
qurilgan choyxona mahalla ahlining mulki hisoblanadi.
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Biror shaxsning yolg'iz o'ziga tegishli bo'lgan mulk shaxsiy mulk
deb ataladi. Shaxsiy mulk mulk shakllari ichida muhim o'rin tutadi
Shaxsiy mulk bu fugarolar mulki bo'lib, ularning shaxsiy voki oilaviy
ehtiyojini qondirishga xizmat giladi. "Shaxsiy mulk" bilan bir qatorda
"xususiy mulk" iborasi ham ishlatiladi. "Aliyevning xususiy (yoki
shaxsiy) do'koni bor Valiyevning shaxsiy (yoki xususiy) firmasi bor",
degan so'zlarni ko'p eshitgan bo'lsangiz kerak. Demak, tovar va
xizmatlar ishlab chigarishda foydalanilayotgan shaxsiy mulkni xususiy
mulk deb atash ham mumkin ekan.

Xususiy mulk - ayrim sohiblarga qarashli yollanma mehnatga
asoslangan va o'z egasiga foyda keltiruvchi mulkdir. Turli shakldagi
mulklaming birikib ketishi natijasida aralash mulk paydo bo'ladi. Bu
mulk alohida olingan obyektning turli mulkdorlar ishtirokida
o'zlashtirilishini bildiradi.

Tovar ishlab chigaruvchi va xizmat ko'rsatuvchi har ganday
tashkilot korxona deb ataladi. Siz bilgan zavod va fabrikalar, qurilish
boshgarmasi, avtomobil parki va ta’mirlash ustaxonalari, jainoa va
fermer xo'jaliklari, universitet, institut. kollej, litsey va maktablar. birja
va banklar. kasalxonalar, bolalar bog chalari - bularning hamma-
hammasi korxona deb atalishi mumkin. Chunki ularda nimadir ishlab
chigariladi yoki gandaydir xizmat ko ‘rsatiladi.

Korxonada tovar ishlab chigarishni amalga oshirish murakkab va
sergirra jarayon bo'lib, u odilona boshgarishni tagozo etadi.

Ma'lumki. korxonada tovar ishlab chigarish uchun ishchi kuchi,
bitio va asbob-uskunalar, xomashyo va materiallar. turli xil ma’lumotlar
va pul mablag'lari zarur boladi Qancha ishchi kuchi, gancha va
ganday xomashyo va materiallar kerak? Qaysi asbob-uskunalardan
foydalangan ma qul? Ishlab chiqgarishni qaysi texnologiya bo'yicha
yuritgan y&xshirog9 Bo'larning hammasi uchun gancha pul mablag'lari
kerak9 Ishlab chigarish jarayonida bu va bunga o'xshash o'nlab
savollar tug'iladi, ulami yechish ancha murakkablashadi Shuning
uchun ishlab chigarish jarayonini boshgarish lozim bo'ladi

Korxonada tovar ishlab chiqarishni boshqarish jarayonini
menejment, ish bilan shug'ullanuvchi mutaxassislari menejerlar deb
atashadi.

Menejer - yollanma professional boshqgaruvchidir.

Rivojlangan davlatlarda kompaniya, bank, moliya muassasalari va
ularga garashli boiinmalaming rahbar xodimlari menejerlardir.
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Menejerlar obligatsiya zayomlari chigarish (emissiya) va uni
bozorda o'tkazish bilan ham shuglullanadigan rahbarlardir. Ular
jamiyatning maxsus ijtimoiy qatlami boiib ma'muriy-xo”~alik
rahbarligi sohasida ham ma lum mustaqgillikka ega.

Bozor iqtisodi sharoitida menejerlarning roli oshib bormoqda.
CTzbekistonda ham bu soha xodimlari ko'paymoqgda. Xususan,
Toshkent iqtisodiyot dorilfununida, Toshkent boshqgaruv va
siyosatshunoslik institutida ham menejerlar tayyorlash yoTga
go‘yilmoqda.

Korxonada menejerlar odatda bir nechta boHlib, ulardan biri
bevosita mahsulot ishlab chigarish jarayonini boshgarsa, biri xomashyo
resurslan va materiallar ta’minotini boshgaradi. Yana biri mahsulot
sifati va ishlab chiqgarish texnologiyasini boshqgarsa, boshga biri
korxona xodimlarini boshqgaradi va h.k.

Bozomi olrganish, narxlarni shakllantirish, malisulotni sotish bilan
bogTiqg ishlarni jamlab, bitta nom bilan marketing deb atashadi.
Marketing xaridor ehtiyojlarini to‘laroq gondirish asosida tovarlar va
xizmatlar bozorida ayriboshlash jarayonlarini jadallashtirishga
garatilgan keng turdagi faoliyat bo lib, uning asosiy maqsadi yugori
foyda olishni ta’minlashdir.

Marketing - bozor iqtisodiyoti munosabatlarining yetakchi
tushunchalaridan biri. Marketing fagat bozordagi talay ehtiyojni
gondirish vositasigina boYTay, balki ishlab chigarish samaradorligini
oshirish uchun, ham xizmat giladi. Marketing bozor holatini o4ganish,
uni oldindan baholash, tovar ishlab chigarish va sotish orgali undan
yaxshi foyda olishni ham uyushtiradi. Marketing ishi maxsus dasturlar
orgali amalga oshiriladi. Marketing quyidagi asosiy qoidalarga amal
giladi:

1 Tovarga nisbatan bozor talabini oaganish;

2. Tovar ishlab chiqarishga nisbatan korxonaning imkoniyatini
0 ‘rganish;

3. Xaridoming talab-ehtiyojini toda qondirish va o ‘rganish;

4. MoMjallangan bozorda tovarlar aytilgan vaqtda belgilangan
miqdorda sotilishini tashkil qilish;

5.  Korxonalaming bozor yofnalishiga, xaridor talabiga
moslashishini ta’minlaydi.

Tovar ishlab chigaruvchilar marketing tufayligina bozor bilan
uzviy bogManadilar, ishlab chigarish manbalarini bozortalab tovarlar
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yaratishga qaratadilar. Zamonaviy bozorshunoslar - marketing bilan
shug ullanuvchi, menejerlarning faoliyati, firmalar ortasidagi ragobat
sharoitida korxonaning muvaffagiyatim ta'mmlashda katta ahamiyat
kasb etadi Bu o'rinda to’g'ri tanlangan. vaqtida o'tkazilgan
reklamaning o'rni ham begiyosdir. Menejmentning - menejerlarning
birgalikdagi xatti-harakati, oxir-oqibat. korxotmni ogilona
boshqarishga, ishlab chiqgarish resurslaridan rejali foydalanib. ishlab
chigarish samaradorligini, mehnat unumdorligini oshirishga qgaratilgan
bo ladi. Menejer gaysi sohani boshgarmasin, u. avvalo. odamlar bilan
isblaydi. ularni boshqgaradi. Menejerning qo‘lostidagi xodimlar bilan
ozato munosabati, ular bilan muomalasi umumiy ish natijasiga
bevosita ta'sir ko'rsatadi. Buning umumiy muvaffagiyati oxir-ogibat
menejer bilan xodimlar orasidagi insoniy munosabatlarga borib
tagaladi.
Mavzu yuzasidan topshiriglar

I.Mulkning ganday asosiy shakllari bor?

2.Shaxsiy mulk gachon xususiy mulk deb yuritiladi?
3.Jamoa mulkiga egalik qilish deganda nimani tushunasiz?
4.Korxona deb nimaga aytiladi?

5.Turli xil korxonalarga misollar keltiring.

6.Menejment nima? Menejerlar kim?

7.Korxonada menejerlar ganday sohalarni boshqgaradi9
8.Marketing nima?

7.2. Mehnatni unumli tashkil etish, tejamkorlik va ishbilarmonlik
asoslari

Mamlakatni iqtisodiy  rivojlantirishni ~ jadallashtirish  va
tiigaiolarning farovonligini o'stirish vazifalarini hal qilish ijtimoiy
ishlab chigarish samaradorligini butun choralar bilan oshirishni tagozo
etadi Ishlab chigarish samaradorligining yuksalishi eng kam mablag’
sarflab, eng katta xo'jalik natijalariga erishish demakdir. Bu esa 0z
navbatida xo'jalik ishlab chigarishga qo‘shilgan, ya ni xomashyo,
material, yoqilg'i, energiya, ishchilarning mehnat liagi uchun
sarflangan har bir so*m maksimal darajada foyda keltiradigan yo'sinda
ish yuritish kerakligini bildiradi,
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Ishlab chigarishni rivojlantirishning ikkita: ekstensiv va intensiv
yo'llari bor. Birinchi yol korxonalaming, ulardagi sexlar va
uchastkalar sonini, ekin maydonlarini ko'paytirish, yangi ishchilami
jalb qilish, materiallar tolplash hisobiga ishlab chiqarishni
kengaytirishdan iboratdir. Ikkinchi yo‘l esa yangi mukammal
texnologiyadan, texnikadan foydalanish. ishlab chigarishni yaxshiroq
tashkil qilish. intizomni mustahkamlash, mavjud resurslami tejab
ishlatish orgali o'sha natijaga enshishdir.

Mamlakatimiz xalg xo'jaligini rivojlantirishda ishlab chigarishni
iloji boricha intensivlashtirish uchun zarur obyektiv shart-sharoitlar
yaratildi: iqtisodiy potensial vujudga keltirildi. ilmiy tadqiqotlar
kengaytirildi. yugori malakali ishchi kadrlar, mutaxassislar, olimlar,
xofjalik rahbarlarini tayyorlash yaxshilandi. Ishlab chigarishni
intensivlashtirishda xolalik masalalarini oqilona hal qilishda
rejalashtirish katta ahamiyatga ega. Xalq xoljaligi rejalarining bir
gancha turlari mavjud bolib, bular uzog muddat-yillik rejalardir.

Har ganday korxona faoliyati rejaga asoslanadi. Yuqori tashkilotlar
korxonalar rejasining fagat eng zarur ko”rsatkichlanni: mahsulot ishlab
chigarish hajmi va muddatini, buyumlaming asosiy turlari hamda
boshga ba zi narsalarm tasdiglaydi.Qolgan masalalar bo'yicha korxona
0 ‘z ishini mustaqil holda rejalashtiradi.

Rejada uning eng muhim gismi - mahsulot ishlab chigarish bilan
bir gatorda yangi texnika va texnologiyani joriy etish muddatlari,
mehnat unumdorligini oshirish. ishchilaming mehnat va maishiy
sharoitlarini yaxshilash, ularning malakasini takomillashtirish kabi
vazifalar ham belgilanadi.

Davlat har ganday korxonani tashkil gilishda uning ishlashi uchun
zarur binolar, materiallar, texnika, pul mablag‘lari ajratadi Korxona esa
bulardan foydalanib ishchilami tokplaydi, materiallar, asbob-uskunalar
sotib oladi, otz mahsulotlarini realizatsiya giladi. boshga korxonalar
bilan shaitnomalar tuzadi, o zining moliyaviy ishlarini yuritadi.

Har bir buyum korxonaga ganchadan tushadi? Korxona o'ziga
berilgan binolar, inshootlar, mashinalar stanoklar uchun davlatga asta-
sekin, gismlarga bo lib garzim toMaydi Buni amortizatsiya (narxini
goplash) xarajatlari deyiladi. Pulning bir gismi texnikaning joriy
remontiga, texnologik maqgsadlarda ishlatiladigan energiyaga ketadi
Bulaming hammasi asbob-uskunalar ta'minoti va ularni ishlatishga
gilinadigan xarajatlardir. Bulardan tashqaii buyumlar ishlab chiqgarish



uchun zarur xomashyo va yarimfabrikalarga, yoqilgVmovlash
materiallariga ham pul to"lash kerak. Tayyorlangan mahsulotlami
tashish va realizatsiya gilish ham muayyan sarf-xarajatlari tagozo etadi
Barcha ishchi va xizmatchilaming mehnati uchun ham haq to-lash
kerak. Xarajatlarining bit gismi yoritish, isitish, binolar ta'minoti bilan
boghqdir

Agar pul bilan ifodalangan ana shu xarajatlaming hammasini
ishlab chigarilgan buyumlar soniga tagsimlansa, korxonaning har bir
buyumni ishlab chigarish va realizatsiya qilishga ketgan mablagi. ya’m
buyumning tannarxi kelib chigadi.

korxonada ishlab chigarish jarayonini tog'ri rejalashtirish va
amalga oshirish uni rentabelli (foyda keltiradigan), ya'ni mahsulotm
tayyorlash va realizatsiya qilish uchun ketgan mablag ni qoplashdan
tashgari daromad (foyda) keltiradigan qilishni anglatadi.

Korxona foydani ko paytirishdan manfaatdormi? Foyda nimalarga
ishlatiladi? Foydanmg anchagina qismi davlat ixtiyoriga o‘tadi (bu
byudjetga ajratishdir). Ular yangi zavodlar. fabrikalar, turar joylar.
maktablar, kasalxonalar, kinoteatrlar, yollar qurishga, oquvchilar.
studentlaming ta limiga. boshgarish apparati xodimlarining maoshiga.
barcha kishilar uchun meditsina xizmati ko rsatishga, Vatanimizning
mudofaa gobiliyatini mustahkamlashga sarflanadi. Foydaning golgan
gismini korxonaning o'zi ishlatadi. Bu foyda yangi, zamonavivroq
mashinalar, stanoklar olishga, olz ishchilari uchun turar joylar, dam
olish bazalari. sport inshootlari. bolalar bog'chalari va yaslilar qurishga.
ilg or ishchilarni mukofotlashga, dam olish uylari va sanatorivlai
yo llanmasiga sarflanadi Demak, foydanmg ko'payishidan davlat ham.
korxona ham. undagi barcha ishchilar ham manfaatdor.

Xarajatlardan ko*ra daromadning doimiy ortib borishi xo jalik
hisobining, xo’jalikni rejali yuritish metodining mohiyatidir. Xojalik
hisobidagi korxonalar ishlab chigarishga ketgan mablag lami albatia
goplashi bilan davlat qgaramog idagi muassasalardan farglanadi
Xo jalik hisobi mehnat jamoalan ishning oxirgi natijasi uchun.
mahsulot sifati uchun mas’uliyatini oshiradi. jamiyat bilan har bir
ishchining manfaatlarini uyg unlashtuadi Q*z xarajatlarini gqoplash va
ozini mablag® bilan ta'minlash ishlab chiqgarish korxonalari
faoliyatining eng muhim pi intsipi bo*lib bormoqda.

Korxona xo jalik hisobi sharoitida muvaffagiyatli ishlashi uchun
mehnatni yaxslu tashkil etish, tejamkorlikning g‘oyat jiddiy rejimi
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zarur Bundagi vazifa xomashyo, material, yoqilgi, elektr energiyasi.
yer-mulk va ishchilardan kam migdorda foydalanib ko'p mahsulot
olishdan iborat bo'lib, ishlab chigarishdagi tejamkorlik rejimimng
ilia'nosi ham ana shundadir Bu rejim oddiy narsalardan vujudga keladi
Masalan, keraksiz paytda lampochkalar yonib turmasligi. mashinalar
salt holatda. ishlamasligi, asbob-uskunalarga garov (profilaktika) oz
vaqgtida o tkazilishi, muddatini o'tagan asboblar, detallar almashtirib
turihshi. gmndilar. gipiglar, giygimlar va boshga chigindilar gayta
ishlanib foydali hamda zarur mahsulotlarga aylantirilishi kerak.

Ishlab chigarishda buyumlarni kam material ketadigan qilish,
gimmat tabiiv materiallar oiniga sun'iy materiallai* ishlatish,
buyumlaniing chidamliligini oshirish. kam chigindili. resurslarni
igtisod qiladigan texnologiyani joriy etish orgali materiallami tejashga
erishiladi. Har bir ishchining ish vaqtidan magsadga muvofiq ravishda
(ratsional) va toliq foydalanishi - ishlab chigarishdagi tejamkorlik
rejimini kuchaytirishning asosiy shartlaridan biridir. Ish vagtidan
bunday foydalanish bir yola ko'p mahsulot tayyorlash, shu orgali
uning tannarxini arzonlashtirish va korxonanmg foydasini ko'paytirish
imkonini beradi.

Ish vaqti - mehnat sarflasiming eng muhim olchovidir. Mehnat
sarflashning samaradorligi esa mehnat unumdorligidir. U vaqt birligi
ichida tayyorlangan buyumning migdorida o'z ifodasini topadi. xXMehnat
unumdorligi, anchagina omillarga: yangi texnika va ilg'or
texnologiyani joriv etishga. ishlami vaxshiroq tashkil gilish, mehnat
intizomini mustahkamlash. ishchilarning malakasini oshirish va h.k.
orgali sarflanadigan ish vaqtini qisqartirishga boglig. Mehnat
unumdorligim oshirish  Igtisodiy o'sish va xalq farovonligi
yuksalishining asosiy omilidir.

Davlatimiz iqtisodiy siyosatining muhim strategik vazifalaridan
biri kichik biznes va xususiy tadbirkorlikni rivojlantirish hisoblanadi.
Binobann bo'lar ishbilarmonlikning yaqqgol ko‘rinishlandir. Bugungi
kunda ushbu soha nafaqgat iqtisodiyotning o'sish sur’atlarini
jadallashtirishda, balki mamlakatimiz uchun muhim bo'lgan bandlik
muammosini hal qilishda va aholi daromadlarini oshirishda ham
yetakchi o rin tutmoqda

Xususiy tadbirkorlik - bu igtisodiy faoliv atning alohida tun boiib,
uning zamirida mustaqil tashabbus, javobgarlik, tadbirkorlik g'ovasiga
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asoslangan, foyda olishga yo‘naltirilgan, magsadga muvofiq faoliyat
yotadi. Tadbirkorlikning quyidagi xususiyatlari mavjud:

- tadbirkor bozordagi talab va taklifni e’tiborga olib ish yuritadi;

- tadbirkor samaradorlikni ta'minlovchi sa’y-harakatlar qilib,
ishlab chigarish xarajatlarini kamaytirish yo‘llarini gidiradi;

- kichik biznes bilan shug’ullanuvchi tadbirkor o*z mablaglarini
harakatga solib, bozorda ganday xavf-xatarga duch kelishi yoki
yakuniy natija ganday bo'lishmi anig bilmaydi.

Bozor Iqtisodiyoti sharoitida tadbirkor uchun iste'molchining
manfaatlariga muvofig harakat gilishdan boshqga iste’molchiga ta'sir
gilishning yo li yo'qdir. Tadbirkorning o'zi iste'molchining talabini
shakllantirishi mumkin. Shunga ko'ra tadbirkorlik faoliyatini tashkil
gilishning 2ta usulini ko ‘rsatish mumkin:

- iste molchi manfaatini aniglash usuli;

- iste molchiga yangi tovar va xizmatlami "majburan qabul
gildirish" usuli.

Tadbirkor o4ining iste'molchilarini shakllantirishda quyidagi
asosiy omillami hisobga olishi zarur:

- tovarning yoki xizmatning yangiligi;

- tovar yoki xizmatlarning sifati;

- tovar va xizmatlarning narxi;

- tovarning universallik darajasi;

- tovarning tashqgi ko’rinishi, uning xaridor talabiga mosligi;

- sotuvdan keyingi servis xizmatlaridan foydalanish imkonivati;

- tovarning qabul gilingan umumiy yoki davlat standartlariga
mosligi;

- tovarlar va xizmatlar reklamasining jozibaliligi. xaridor
diggatini o‘zigajalb qilishi va boshgalar.

Tadbirkorning shaxsiy xususiyatlari, qobiliyatlari, imkoniyatlari va
ishga doii sifatlati tadbirkorlikning haiakatlantiruvchi kuchi bo iadi

Respublikamizda inqirozga garshi choralar dasturida iqtisodiy
o'sishni ta'minlash, yangi ish o‘rinlarini tashkil etish, bandlik
muainmosini hal qilish, aholining daromadlaii va farovonligini
oshinshda tobora muhim olkin tutayotgan kichik biznes va xususiy
tadbirkorlikni jadal rivojlantirishga, rag'batlantinshga va qoilab-
quvvatlashga alohida e'tibor garatildi.

Amalga oshirilayotgan chora-tadbirlar natijasida kichik biznes
subyektlarining yalpi ichki mahsulotdagi ulushi 2016-yilda 60 foizdan



oshdi. 2000-yilda bu kofrsatkich 30 foizm tashkil etgan edi Bunday
natija birinchi navbatda kichik biznes va xususiy tadbirkorlikni davlat
tomonidan doimiy ravishda go‘llab quvvatlanayotganligi samarasidir

Ichki bozorni sifatli va ragobatbardosh mahsulotlar bilan to'ldirish
mulkdorlar sinfini shakllantirish, yangi ish o'rinlarini yaratish va aholi
farovonligini oshirishning muhim omili bo'lgan kichik biznes va
xususiy tadbirkorlikni yanada rivojlantirish maqgsadida O zbekiston
Respublikasida 2011-yil "Kichik biznes va xususiy tadbirkorlik yili"
deb e’lon gilindi. 2011 -yilda "Kichik biznes va xususiy tadbirkorlik"
Davlat dasturiga muvofiq ushbu sohani rivojlantirish uchun xususiy
mulkchilik ustuvorligini  mustahkamlashga yo'naltirilgan qonun
hujjatlari takomillashtirildi, tadbirkorlarga keng keng erkinliklar
berildi

Istigbolda kichik biznesni moliyaviy resurslar bilan ta’minlash
yonalishida quyidagi tadbirlarni amalga oshirish rejalashtirilgan:

- moliyalashtirish va sug'urta loyihalarini amalga Kiritishni
kengaytirish;

- lizingni keng qollash;

- byudjetdan tashqari mablagiar hisobiga Imtiyozli kreditlash va
mikrokreditlash;

- kichik biznes subyektlariga lizing asosida uskunalar sotib olishni
mablagMar bilan taminlash;

- tijorat banklari tomonidan ishlab chigarishni kengaytirish va
aylanma mablagiarm to‘ldirish, xizmatlar ko‘rsatish hajmini
oshirishga garatilgan kreditlai* berish mexanizmlarini takomillashtirish;

- mabhalliy xomashyodan mahsulotlar tayyorlash uchun mamlakat
hududida kichik uskunalar yaratishni davom ettirish.

2008-2015-yillarda kichik biznes subyektlarini moddiy-texnika
ta'minotini mustahkamlash magsadida  birja, auksion  va
yarmarkalardagi savdo doirasi, zamonaviy texnika va texnologiyalar
lizingi kengaytiriladi. Bunga erishish uchun respublikamizda ishlab
chigarilayotgan miniuskutialar, texnologiyalaming katalogini tuzish,
har bir tadbirkorlik subyektining xomashyo va ishlab chigarish
imkoniyatlarini hisobga olgan holda ehtiyojlarini shakllantirish kabi
tadbirlar amalga oshirilmoqgda.

Mamlakatimizda kichik korxonalar tomonidan tayyor mahsulotlar
ishlab chigarishni o‘sishini yaratilgan imkoniyatlaridan faollik bilan
foydalanish evaziga ta’minlash mumkin.
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Mavzu yuzasidan topshiriglar

1. Xo'jalikni intensiv va ekstensiv yuritislining farqi nimada?

2. Nima uchun ishlab chigarishni intensivlashtirish yo'liga o'tiladi9

3. Mahsulotning tannarxi nimada vujudga keladi?

4. Maktab ustaxonasida ishlab chigarilgan buyum tan narxini
arzonlashtmshning mumkin bo igan usullarini ayting.

5. Maktab ustaxonasida tejamkorlik rejimi ganday amalga
oshiriladi?

7.3. Yoglochga va metallga ishlov berish jarayonlari bilan
uyg‘unlashtirilgan xalg hunarmandchiligi texnologiyasi

Yog'och o’ymakorligi o'zbek xalg amaliy bezak san’atining bir
turi. Bunda biror nagsh yoki tasvir taxta yoki yog'och buyumlarga
chizib kesib o'yib kuydirib ishlanadi Badiiy san’atnmg bu turi deyarli
barcha xalglaida mavjud bolib qadimgi shargda antik dunyo
mamlakatlari arxitekturasida keng ishlatilgan. Asrlar davomida
Yevropa va Osiyo mamlakatlarida yog'och o'ymakorligining rivojlanib
o'ziga xos badiiy uslublaii shu singari yurtimizda ham yog'och
o'ymakorligi gadimdan rivojlanib uy-rozg‘or buyumlarida va
me’morchilikda keng qo'llanilgan. Bu o'ymakorlik qadimiy
arxitekturaning eshik, darvoza, ustunlar, to'sin, stol, xontaxta, quticha,
rainka, galamdon va boshqga buyumlarni bezashda ishlatilib kelingan.

Yog'och o ymakorligining o'ziga xos uslub va usullari bor
masalan, Xiva yog'och o'ymakorligi o ymasining manumentalHgi,
yog'och tabiiy rangining saqlab qolishi bilan boshqalardan farglanadi.

Buxoro yog'och o'ymakorligi esa o'yma nagshining
jozibadorligi, jimjima nagshlarini oltin, kumush suvi bilan bezatilishi,
nagsh zaminida ranglardan foydalanishi bilan ajralib turadi.

Marg'ilon yog'och o'ymakorligi chuqur zaminli yassi o'ymani
go'llab kelganlar. Toshkentda esa nagsh bilan qoplangan yassi
bo rtmali, zaminsiz chizma yog'och o'ymakorligi keng targalgan
Yog'och o'ymakorligi Qo'qon, Xiva, Samargand, Toshkent maktablari
mavjud. Yog och o'ymakorligida gollaniladigan asboblari. Yog'och
o'ymakorligida turli asboblar ishlatilib ular o'ziga xos ishlarni bajaradi.
Yog’och o'ymakorligidagi asboblar ikki turga bo'linadi, ya'ni nagshni
o'yish uchun o'yma galamlar va ikkinchisi nagsh galamlar. Asboblami
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shakli va bajaradigan ishiga qarab iskanalarning bir gancha xillari
bo'ladi. Masalan: morpech. balik sirti. zainin. kovza. chekma iskana va
boshqalar. Iskanalar bajaradigan ishining xarakteriga karab nov iskana.
chuv iskana (o'yishda). kingir iskana (teshishda) ishlatilmadi.

Xalg hunarmandchiligi asosida metallarga badiiy ishlov berish
mexanik usulda (o'ymakorli. zarb) gilish hamda himoyalovchi bezak
gatlami bilan bezash (sirlash. zarxallash. kumush bilan xallash) usullari
bilan amalga oshiriladi Zarb qilish - buyumga sovuglayin ishlov
berish. ya’ni shampovka yoki o‘yma tasxirga bolga bilan zarb berish
yoii bilan bo'rtma tasvir hosil gilish jarayoni. Bu ishlar golda yoki
mexanizatsiyalashtirilgan holda bajarilishi mumkin. Zarb gilinadigan
materiallar sifatida oltin. kumush. mis. alyuminiylardan foydalaniladi
Sirlash - go'llaniladigan materiallar issig \a sovuqg holda beriladi
Sirlashda qoilaniladigan emal issiq va so\ uq, shaffof va rangli boiishi
mumKkin.

Ylavzu yuzasidan topshiriglar

| .Yog'och va metallga ishlov berish jarayonlari
hunarmandchiligi ishlari bilan uygunlashtirilgan holda bajarilishini
iushuniiring.

7.4. Yoglochga ishlov berishga oid valg hunarmandchiligi sohalari

O'rta Osiyoda naqqoshlik san'ati gadimdan dunvoga mashhur
O'tmishda ota-bobolanmiz ko'rgan muhtasham binolar hozirgi
kungacha maftunkor jilvasini yo'qotmagan Yuksakdid bilan ishlangan
nagshlar bizni hayratga solib kelmoqda.

Milliy nagshlarimiz nihoyatda boy mazmunga ega. Oddiy qoshig.
lagan, quticha. sandiqg, beshik, cholg'u ashoblari. uy-ro‘zg‘orlaridan
tortib turar joy vajamoat binolarining devor hamda shiftlariga solingan
nagshlar insonni hayratga soladi. uni o‘ylantiradi. Fu go'zal nagshlar
ajoyib naggoshlar tomonidan yaratilgan bo'lib asrlar davomida bunyod
topdi. rivojlandi, me’morchilik hamda tasviriy san at bog'langan holda
takomillashib bordi.

Nagsh - arabcha tasvir gul degan ma noni anglatadi Tabiatdagi
o'simliklar qush va jonivorlarga qivoslab chizilgan shakl va boshga
elementlarni ma lum tartibda takrorlanishidan hosil gilingan bezakdir
Ganjkorlik.  kandakorlik. kashtado4lik. zardo‘zlik. kulolchilik.
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zargarlik, gilam tikish, to‘gimachilik, panjaralar va h.klarda liar xil
yo liar bilan nagshlar solinadi

Madaniyatning rivojlanishi natijasida rassomlik va naqqoshlik
ajralib chigdi hamda rivojlandi. Nagqgoshlik har bir davlatning uziga xos
mubhitida: geografik o'rniga o'simlik dunyosiga kura rivoj topdi
Masalan: arman va gruzinlarda uzum va uzum bargi, qirg;iz va
hokazolarda mol shoxi, tojik va o ‘zbeklarda anor, bodoni gullari ramziy
nagsh tarigasida ishlatilinadi.

Naggoshlikda ishlatilinadigan naqshlar tuzilishiga kora - islimiy
va girix nagshlarga bolinadi Islimiy nagsh - tabiatdagi barg. daraxt.
buta. balig va h.k tasvirlar tushiriladi.

Girix nagsh - geometrik naqgsh turlaridan biri bo'lib, jigal, tugun
degan ma'noni anglatadi. Girix nagsh murakkab nagsh turi. U to'g ri
chizig, egri chiziq va aralash chiziglardan tashkil topgan girixga
bo'linadi.

Mavzu yuzasidan topshiriglar

1 Yurtimizdagi keng targalgan naqgsh turlarini izohlab bering.

7.5. iMetallga ishlov berishga oid xalq hunarmandchiligi sohalari

Mis buyumlarning turlari:

Lavxore - ovalsimon yoki to rtburchak mis laganlarning lablari
yon tomonga qayrilgan bo'ladi. Bu laganlar osimliksimon, geometrik
va ramziy nagshlar bilan juda nafis qgilib bezatilgan.

Dulava - tuxumsimon yoki to'rtburchak shakldagi mis
laganlarning yon tomonga qayrilib yana davom etib pastga gayrilgan.
Bu laganlar ham juda chiroyli qilib bezatilgan. Yuz, qo‘l yuvishda
dastjo y va oftobalar ishlatiladi. Suv keltirish uchun satil, suv olish
uchun sarxum non isitish uchun nondon va boshqga ro*zglor buyumlari
shaklining o'ziga xosligi 0‘ziga xos tuzilishga ega.

Sarxum - katta xumlardan suv olishda ishlatiladigan mis idish
shakli kumjkaga o‘xshash, lekin uning hajmi katta. bandi esa juda
chiroyli boladi.

Shabaka - mis idishlarga mayda qgilib teshib ishlang”i panjara.
Toshkentda sumbanio deb yuritiladi. Shabaka bu misgarlikda
texnikaviy uslub hisoblanadi.

CTsma jushak - o‘sma ezib va qosh bolyash uchun hamda turli
bo'yoqglarda ishlatiladigan mis idisheba. Bu idishchani uchta oyog i
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amda dastasi bo iadi, uni kandakor islimiy naqgshlai bilan bezaydi, u
7iim bargi shaklida bam bo'ladi

Muhokama uchun savol

1 Mis buyumlarining turlarini izoblab bering.

7.6. Metallarga ishlov berishga oid kasb-hunar turlari

Ma lumki har bir kash-hunaming o ziga xos atamalari nomlari
mavjud. Otmishda metallsozlik kasbining degzerlik, temirchilik,
pichoqchilik.  chilangarlik. tagachilik, qulfgarlik, anjomsozlik.
ignachilik, mixgarlik, misgarlik va zargarlik singari sohalari bo'lgan
Metallardan yasaladigan buyumjami - moddiy hayot vositalarini ishlab
chigarish uchun darkor bo'lgan ish qurollari: kundalik hayotda
ishlatiladigan buyumlar, ro'zg'or asbob anjomlari; turar joy qurish
uchun zarur bo'lgan metall buvumlai; mudofaa qurollari: bezak
ashyolarini ishlab chigarganlar. Masalan: degzerlik - omoch tishi,
ketmon, belkurak, obdasta yasash, qozon quyish ishi bilan
shug'ullangan.

Taqachilik - ba'zi hayvonlarni oyog'iga gogiladigan tagam yasash
bilan shug'ullangan. Kandakorlar ~ rixtagar ustalar tomonidan
tayyorlangan ro'zg'or buyumlari. qurollar va boshga metall buyumlarni
o‘yma nagshlar bilan bezatgan. Misgarlik - mis idishlarni yasash uni
bezash kabi ma’nolarda qo'llatigan
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