O’ZBEKISTON RESPUBLIKASI OLIY VA O’RTA MAHSUS TA’LIM VAZIRLIGI     

SURHONDARYО VILOYАTI  KASBIY TA’LIMNI RIVOJLANTIRISH  VA  MUVOFIQLASHTIRISH HUDUDIY  BOSHQARMASI

TERMIZ TUMAN 
KASB - HUNAR MAKTABI

[image: image177.emf]
            C H I L A N G A R L I K      I SH I 
o’quv amaliyotidan
O’qitish materiallari to’plami
	Tayyorlov yo’nalishi: 3.51.05.01 – Avtomobillarni tag’mirlash


__________________________________________________________________

Kasblar:  1.Avtomobillarni tag’mirlash chilangari

               2.“B” yoki”BC” toifali avtomobil haydovchisi _____________________________________________________________________________

O’qitish materiallari to’plami  Termiz tuman  kasb-hunar maktabi
pedagogik kengashining 2020 yildagi  “__1__” sonli yig’ilishida o’quv jarayoniga qo’llashga tavsiya etildi.

O’qitish materiallari to’plami  “Umum kasbiy va Maxsus fanlar” kafedrasinining 2020  yildagi  “__1__” sonli yig’ilishida muhokama etildi va  ma’qullandi.  

Kafedra mudiri:                                                                                            ​​D.A.Shaynazarov.
Ishlab chiqarish ta’lim ustasi:                                                                       ​​D.A.Shaynazarov.
2020 yil
	               MAJMUA MUALLIFI HAQIDA MA’LUMOT               
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O’qituvchining F.I.SH.: Dilmurod Allamurodovich Shaynazarov.
Tug’ilganyili: 10.04.1986 yil

Ma’lumoti: Oliy


      Mutaxassisligi: Avtomobillarga texnik xizmat ko’rsatish texnik-mexanik. 
 Pedogogik ish staji: 10 yil

Elektron pochta manzili: burilar_09@ mail.ru
Telefonraqami:+99891 5741086

	             AMALIY MASHG’ULOTLAR UCHUN O’QUV-METODIK

O’QITISH MATERIALLARI TO’PLAMI   TARKIBI

№

O’qitish materiallari to’plami   tarkibi

SHakli

I. O’quv – normativ hujjatlar
1

Malaka talabi
Nusxa(PDF)

2

Fanning namunaviy o’quv dasturi
Nusxa (PDF)

3

Fanning ishchi o’quv dasturi
Matn, jadval
4

Taqvim reja
Amaliyotning ta’lim texnologiyasi
YOzma +CD (Word)
II. O’qitish vositalari

5

Ma’ruza matnlari to’plami

YOzma+ CD (Word)
6

Yo’riqli texnologik xaritalar

Jadvalmatn+ CD (Word)
7

O’quv amaliyoti va ustaxona jihozlari

Jadval
III. Nazorat vositalari

10

Baholash mezonlari.

Jadval
11

Savol, masala, topshiriq va testlar  (BN; ON; YAN)

Matn




O’ZBEKISTON RESPUBLIKASI

OLIY VA O’RTA MAXSUS TA’LIM VAZIRLIGI
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BOSHLANG’ICH PROFESSIONAL TA’LIMINING
O’QUV DASTURI

	Kasb (mutaxassislik) kodi va nomi:
	3.51.05.01 – Avtomobillarni tag’mirlash

	Kvalifikatsiya nomi:
	1. Avtomobillarni tag’mirlash chilangari

2. “B” yoki”BC” toifali avtomobil haydovchisi

	O’quv dasturi nomi:


	Chilangarlik ishi o’quv amaliyoti 

	O’quv rejadagi tartib raqami:
	2.08.



	Ajratilgan soat:
	60


Toshkent 2020

Chilangarlik o’quv amaliyotining o’quv dasturi Pedagogik innovatsiyalar, kasb-hunar tahlimi boshqaruv hamda pedagog kadrlarning qayta tayyorlash va ularning malakasini oshirish instituti ___________O’quv uslubiy birlashmasining 20__ yil “___” __________dagi ___ -sonli majlis bayoni bilan ma’qullangan hamda institutining Metodik kengashining  20__ yil “___” __________dagi ___ -sonli majlis bayoni bilan ma’qullangan. 

O’zbekiston Respublikasi Oliy va o’rta mahsus, kasb-hunar tahlimi yo’nalishlari bo’yicha o’quv-uslubiy birlashmalar faoliyatini Muvofiqlashtiruvchi Kengashining 20__ yil “___” __________dagi ___-sonli majlis bayoni bilan ma’qullangan hamda Oliy va o’rta mahsus tahlim vazirligining 2020 yil ____dagi _____-sonli buyrug’i bilan tasdiqlangan.

	Tuzuvchilar:
	G.O’.Yusupova
	SHayhontohur transport khk direktor

	
	
	

	
	R.Hamidov
	SHayhontohur transport khk mahsus fan  o’qituvchisi

	Taqrizchilar:
	J.Hakimov
	Islom Karimov nomidagi Toshkent davlat tehnika universiteti “Mashinasozlik” fakulteti “Energiya mashinasozligi va kasb tag’limi” kafedrasi mudiri



	
	O.O.Daminov
	Islom Karimov nomidagi Toshkent davlat tehnika universiteti “Mashinasozlik” fakulteti “Energiya mashinasozligi va kasb tag’limi” kafedrasi Dotsent


1. O’quv dasturi umumiy talablari

	Dastur nomi
	O’quv amaliyoti

	Ajratilgan soat
	60

	O’qituvchining mashg’ulotida O’atnashib o’zlashtirilishi lozim bo’lgan mavzular soni 
	10

	Dasturning maqsadi 
	O’quvchilar o’quv amaliyotda chilangarlik ishlari bo’yicha  ko’nikma va malakalarini shakllantiradilar.

	O’zlashtirish (o’qitish) natijalari
	1. Metallarni kesish;

2. metallarni qirqish;

3. metallarni to’g’irlash;

4. detallarga parma, zenker va razvertka bilan ishlov berish.

	Bilimlar


	· havfsizlik tehnikasi qoidalariga amal qilishni;

o’lchov asboblarni tanlash va detallarni o’lchash;

· metallarni rejalash va kesish;

· o’lchash vositalari va usullarini o’rgangan holda turli detallarni yuqori aniqlikda o’lchay olish;

· detallarning hatolik darajasini aniqlay olish;

· o’lchash metodlarini chuqur egallash va ishlab chiqarishda tadbiq eta bilish;

	Ko’nikmalar


	· havfsizlik tehnikasi qoidalarini o’rganish.

· metallarni qirqish;

· metallarni egovlab silliqlash;

· metallarni parmalash, zenkerlash va yo’nib kengaytirish;

· ishqalash va o’lchamlarga yetkazish.

· standartlash asoslari, mashinasozlikda joizlik , o’tkazish va tehnikaviy o’lchashlarni o’rganish;

· o’lchash asbob va priborlari bilan ishlashni o’rganish va mukammal egallash;

· joizlik  va o’tkazishlarni to’g’ri tanlash.

	O’quv rejasiga muvofiq o’zaro bog’liq bo’lgan fanning nomi 
	Avtomobilg’ tuzilishi, teh mehanika,kompyuter grafikasi.

	O’qitishni tashkiliy shakli
	A – Amaliy tahlim;

	Dasturga qo’yilgan talab
	Majburiy

	O’qitish tili
	Guruhda belgilangan o’qitish tili asosida

	Baholash tartibi 
	Baholash bo’yicha amaldagi tartib asosida

	O’quvchilarning bilim va ko’nikmalarini baholash
	Yozma, og’zaki, savol-javob, test, amaliy topshiriO’


2. O’quv dasturi mazmuni

	№
	Mavzuning nomi
	Mavzuning qisqacha mazmuni
	Jami
	O’O’itishni tashkiliy shakli
	MustaO’il tahlim

	1.
	Kirish. O’Oquv ustahonasida havfsizlik tehnikasi va yong’in havfsizligi O’oidalari.Chilangarlik ish joyini tashkil etish.
	O’kuvchilarni ustahonalardagi barcha chilangarlik uskunalari,moslamalari, dastgohlari bilan tanishtirish. Elektr energiyada ishlaydigan jihozlarni massaga ulanishi. Barcha havfsizlik tehnikasi, yonginga karshi havfsizlik,sanitariya gigiena koidalari bilan tanishtirish. O’kuvchi jarohat olsa birinchi tibbiy yordam ko’rsatish.
	6
	A
	1

	2.
	O’lchov asboblarini tuzilishini o’rganish. Asboblarni charhlash usullarini o’rgatish.
	O’lchov asboblarini tuzilishini o’rganish.O’lchov  asboblarini turlari va ularning tuzilishi.O’lchov asboblarini tanlash va detallar o’lchash. Detallarni jazbad, uchburchak, shtangentsirkulg’, kalibr, mitrometr yordamida uzunligi va burchak o’lchamlagigini o’lchash. Asboblarni charhlash usullarini o’rganish. Metallarni charhlashning vazifasi va mazmuni. Charhlashda ishlatiladigan uskunalar va moslamalar, Har hil shakldagi    detallarni charhlash. Har hil metallarni charhlashda jihoz, moslamalar, uskunalarni ishlatish va charhlashda nuksonlarga yo’l ko’ymaslik. Kesish asboblarini charhlash, havfsizlik tehnikasi, sanitariya gigiena koidalari, atrof muhit muhofazasiga rioya qilish.
	6
	A
	2

	3.
	Metalni kesish, qismini belgilash. (tekislik va fazoviy) Metallarni qirqish.
	Metallarni kesish kismini belgilangan (fazovqy va tekislikda). Fazovqy rejalashning vazifasi va mehnati.fazoviy rejalashda kullaniladigan jihozlar. Fazoviy rejalash kurol va moslamalari. Rejalashda chiziklar tanlash. Asosiy rejalash usullari. Kesishning mohiyati va vazifasi. Metalni kesish jarayonlari, kesish asboblari va metallarni kesishning asosiy usullari va koidalari. Kesish jarayonini mehanizatsiyalash. Qirqish jarayonining mohiyati va vazifasi. Arralar va arra polotnolari. Arra bilan qirqish. Metallarni dastgohlarda qirqish. Qaychilar va mehanik Qaychilar bilan qirqish. Trubalarni qirqish.Metallarni qirqish asbob va moslamalari  
	6
	A
	2

	4.
	Metallarni to’g’rilash va egish. Metallarga egov bilan ishlov berish.
	To’g’rilash jarayonining mohiyati.Turli buyumlarni to’g’rilash. Metalni mehanizatsiyalangan usulda to’g’rilash. Metalni egish . Egish paytida zagatovka uzunligini aniklash.Egishning asosiy qoida va usullari.Egish usullarini mehanizatsiyalash.Trubalarni Egish. Listlarni egib detal tayyorlashni. Egovlashning mohiyati va vazifalari. Egovlarning turlari.Egovlashning asosiy koidalari.Tekis yuzalarga ishlov berish. Burchak ostida joylashgan tekisliklarni egovlash. Egri chizikli yuzalarni egovlash. Yupqa plastinalarni egovlash. Egovlashni mehanizatsiyalashtirish.
	6
	A
	3

	5.
	Detallarga parma, zenker va razvertka bilan ishlov berish. Detallarga rezba ochish.
	Teshiklarga ishlov berish, parmalash va parmalash turlarini, parmalash jihozlari, dastgohlari va moslamalari. Parmalashdagi qirqish tartiblari. Turli teshiklarni parmalash usullari. Zenkerlash. Yo’nib kengaytirish. Yo’nib kengaytirishning asosiy usullari Rezhba to’g’risida tushuncha. Rezhbaning asosiy elementlari va rezhba profili. Rezhba kesish asboblari. Ichki rezhba kesish. Tashqi rezhba kesish. Kuvurlarga rezhba kesish. Rezhba kesishni mehanizatsiyalash. Singan metchiklarni teshikdan chikarish usullari.
	6
	A
	3

	6.
	Jilvirlash va o’lchamlarga yotqazish, moslash.
	Detallarni ishkalashdan maksad. Kattik va yumshok obrazets materiallar. Olmosli pastalar. Moylash materiallari. Ishkalagichlar. Ishkalash va sayqallash usullari. Klapan va egarni ishqalantirish. Ishkalab moslash ishlarini mehanizatsiyalash.
	6
	A
	2

	7.
	Kompleks ishlar.
	Chilangarlik va tehnik hizmat ko’rsatish honalarini havfsizlik tehnikasi rioya qilgan holda jihozlash.Ish o’rinlarini tayerlash.Avtomobilni yengil ezilgan joylarini parchinlab tekislash.Yuk avtomobili kolodkasiga ustquymali parchin mihlar bilan biriktirish.
	6
	A
	2

	8.
	Kovsharlash. Yelimlash
	Kovsharlashning mohiyati. Kovsharlarning turlari. Flyuslarning turlari. Kovsharlash lampalari. Kovsharlash asboblarini turlari va ishlashi. Yumshok kovsharlar bilan kovsharlash. Kattik kovsharlar bilan kovsharlash. Kalaylab okartirish. Yelimlashni mohiyati. Detallarni yelimlab  biriktirish. Yelimlarning turlari Yelimlash tehnologiyasi. Yelimlab biriktirishdagi nuksonlar.
	6
	A
	2

	9.
	Metallarni parchinlash.
	Parchinlash jarayonini mohiyati va vazifasi. Parchin mihlar va parchinlash turlari. Qo’lda parchinlash. Parchinlashni mehanizatsiyalash. Mashinalarda parchinlash.
	6
	A
	2

	10.
	Amaliy ishlarni tekshirish.
	Amaliy ishni tekshirish.Berilgan tehnologik haritaga asosan kompleks ishlardan birini bajarish va tayerlagan buyumni ustozga ko’rsatish.
	6
	A
	2

	
	Jami
	
	60
	
	21


3. O’Oquvchilarning bilim va ko’nikmalarini baholash
O’quv dasturi davomida o’quvchilar tomonidan o’zlashtirilgan bilim va ko’nikmalar ichki nazorat bo’yicha amaldagi tartib asosida baholanadi. Baholash usullari savol-javob, test, amaliy topshiriqlardan iborat bo’lib, ular o’quv elementini o’zlashtirish natijalarini aniqlashga imkon beradi. Nazorat savollari va topshiriqlar qo’yilgan maqsadga hamohang bo’lishi lozim.
4. Tavsiya etilgan adabiyotlar, internet resurslari:

Asosiy adabiyotlar

1.Mahkamov.K.H Ergashev.A “Avtomobillarni tahmirlash” “O’qituvchi”. Toshkent-2009 yil. .
2.Salimov.O’.U.Qulg’muhamedov.J.R. va boshqalar “Avtomobillarning tuzilishi, tehnik hizmat ko’rsatish va tahmirlash”. “Ilm ziyo”  Toshkent -2016-yil. 
Qo’shimcha adabiyotlar

3. Salimov.O.U. Kulmuhamedov.J.R. “Avtomobillar tuzilishi tehnik hizmat ko’rsatish va tahmirlash”. “Ilm Ziyo”  Toshkent- 2013-yil.

4. Mihaylovskiy Ye.V., Serebnyakov K.B., Tur Ye.Ya. “Ustroystvo avtomobiley”
5. “Avtomobilg’ tuzilishi” fani bo’yicha o’quv uslubiy  qo’llanma

6. “Avtomobilg’ va dvigatellarga THK” fani bo’yicha o’quv uslubiy  qo’llanma.

Internet saytlari

7. htt’:// www.edu.uz – tehnika yutuќlari va ilmiy maqolalar.

8. htt’:// www. audi.de – avtomobillar to’g’risida.

9. htt’:// www.bmw.de– avtomobillar to’g’risida.

10. htt’:// www.car’oint.som - server dlya avtolyubiteley.
	
	o’quv fani (moduli) mavzusi va mashg’ulot turlari bo’yicha mavzular mazmuni.
	Ajra​til​gan soat
	
	izoh

	
	
	
	Mashg’ulot turi
	Uyga vazifa
	Guruh  sana.oy.yil
	

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7


	
	
	
	
	
	
	

	1
	Mavzu:  Kirish. O’quv ustahonasida havfsizlik tehnikasi va yong’in havfsizligi o’oidalari.

	6
	Amaliy
	S.S.Yaxyayev R.S.Shermuxamedov., E.A.Parmonov   Kasb ta’limi praktikumi (chilangarlikdan amaliy ishlar) 2007

--------va--------betlar
	
	

	2
	Mavzu: O’lchov asboblarini tuzilishi,asboblarni charhlash usullarini o’rganish.


	6
	Amaliy
	S.S.Yaxyayev R.S.Shermuxamedov., E.A.Parmonov   Kasb ta’limi praktikumi (chilangarlikdan amaliy ishlar) 2007

--------va--------betlar
	
	

	3
	Mavzu: Metalni kesish qirqish usullarini o’rgatish. 
	6
	Amaliy
	S.S.Yaxyayev R.S.Shermuxamedov., E.A.Parmonov   Kasb ta’limi praktikumi (chilangarlikdan amaliy ishlar) 2007

--------va--------betlar
	
	

	4
	Mavzu:  Metallarni to’g’rilash va egish, egov bilan ishlov berish usullarini o’rgatish.

	6
	Amaliy
	S.S.Yaxyayev R.S.Shermuxamedov., E.A.Parmonov   Kasb ta’limi praktikumi (chilangarlikdan amaliy ishlar) 2007

--------va--------betlar
	
	

	5
	Mavzu: Detallarga parma, zenker va razvertka bilan ishlov berish,  rezba ochish usullarini o’rganish.

	6
	Amaliy
	S.S.Yaxyayev R.S.Shermuxamedov., E.A.Parmonov   Kasb ta’limi praktikumi (chilangarlikdan amaliy ishlar) 2007

--------va--------betlar
	
	

	6
	Mavzu:  Jilvirlash va o’lchamlarga yoto’izish, moslash usullarini o’rganish.  

	6
	Amaliy
	S.S.Yaxyayev R.S.Shermuxamedov., E.A.Parmonov   Kasb ta’limi praktikumi (chilangarlikdan amaliy ishlar) 2007

--------va--------betlar
	
	

	7
	Mavzu:  Komp’leks ishlar usullarini o’rganish. 

	6
	Amaliy
	S.S.Yaxyayev R.S.Shermuxamedov., E.A.Parmonov   Kasb ta’limi praktikumi (chilangarlikdan amaliy ishlar) 2007

--------va--------betlar
	
	

	8
	Mavzu:  Kovsharlash, yelimlash usullarini o’rganish.


	6
	Amaliy
	S.S.Yaxyayev R.S.Shermuxamedov., E.A.Parmonov   Kasb ta’limi praktikumi (chilangarlikdan amaliy ishlar) 2007

--------va--------betlar
	
	

	9
	Mavzu: Metallarni parchinlash usullarini o’rganish .


	6
	Amaliy
	S.S.Yaxyayev R.S.Shermuxamedov., E.A.Parmonov   Kasb ta’limi praktikumi (chilangarlikdan amaliy ishlar) 2007

--------va--------betlar
	
	

	10
	Mavzu: Amaliy ishlarni tekshirish.
	6
	Amaliy
	S.S.Yaxyayev R.S.Shermuxamedov., E.A.Parmonov   Kasb ta’limi praktikumi (chilangarlikdan amaliy ishlar) 2007

--------va--------betlar
	
	


	
	   

	
	


	1-mavzu


	 Kirish. O’quv ustahonasida havfsizlik texnikasi va yong’in havfsizligi o’oidalari.



“ Chilangarlik  ishi”

O’QUV AMALIYOTI  MASHG’ULOTINING   O’QITISH    TEHNOLOGIYASI

	Guruh:
	1-20

	Dars o’tiladigan sana:
	


	Vao’t 240 daqiqa
	                         O’quvchilar soni __________

	O’quv mashg’ulotining shakli va turi
	Amaliy (o’quv amaliyoti)

	Reja:
	1. Q’quv ustahonalarida rioya qilinadigan umumiy tartib havfsizlik tehnikasi qoidalarini  o’rganish.

2.Chilangarlik ishlari to’g’risida asosiy tushunchalar bo’yicha malakani shakllantirish. 

3. O’quv ustahonasida havfsizlik tehnikasi  o’oidalarini o’rganish.

4. O’quv ustahonasida  yong’in havfsizligi o’oidalari bo’yicha ko’nikmani shakllantirish.

	O’quv mashg’ulot maqsadi: O’quv ustahonasida havfsizlik texnikasi va yong’in havfsizligi o’oidalari orqali o’quvchilarda ko’nikma va malakalarni shakllantirish. 

	pedagogik vazifalar:
	            O’quv faoliyat natijalari:

	1. Q’quv ustahonalarida rioya qilinadigan umumiy tartib havfsizlik tehnikasi qoidalarini o’rgatadi.
	1. Q’quv ustahonalarida rioya qilinadigan umumiy tartib havfsizlik tehnikasi qoidalarini    o’rganadi.

	2. Chilangarlik ishlari to’g’risida asosiy tushunchalar bo’yicha malakani shakllantiradi.
	2. Chilangarlik ishlari to’g’risida asosiy tushunchalar

bo’yicha malakaga ega bo’ladi.

	3. O’quv ustahonasida havfsizlik tehnikasi  o’oidalarini o’rgatadi.
	3. O’quv ustahonasida havfsizlik tehnikasi  o’oidalarini  o’rganadi.

	4. O’quv ustahonasida  yong’in havfsizligi o’oidalari
bo’yicha ko’nikmani shakllantiradi.
	4. O’quv ustahonasida  yong’in havfsizligi o’oidalari
bo’yicha  ko’nikmaga ega bo’ladi.

	O’qitish usullari
	Tushuntirish, ko’rsatish, yo’riqnoma berish, mashq va og’zaki savol-javob.

	O’quv faoliyatini tashkil etish shakli 
	Juftlikda,  jamoaviy, guruhlarda ishlash;

	O’qitish vositalari.
	Kerakli jihoz ko’rgazmali qurollar, stendlar, slaydlar.

	O’qitish sharoiti
	Jihozlangan ustahonada

	Qaytar aloqaning usul va vositalari


	Nazorat, bajarilgan ishlarni tekshirish, og’zaki savol- javob va boshqalar. 


O’quv amaliyoti mashg’ulotining tehnologik haritasi.
	Ish boso’ichlari va vao’ti
	Faoliyat  mazmuni

	
	O’qituvchi
	O’quvchi

	1-bosqich

O’quv mashg’ulotga kirish (10 daqiqa)
	Tashkiliy o’ism:

1.O’quvchilarni davomatini tekshiradi.

2.O’quvchilarning mashg’ulotlarga tayyorgarligini nazorat qilish.

Mao’sad va vazifani belgilanishi:

3.Amaliy mashg’ulot nomi, rejasi, maqsad va kutilayotgan natijalar bilan tanishtiradi. 

4.Amaliy mashg’ulotning baholash mezonlari bilan tanishtiradi.

5.Havfsizlik tehnikasi qoidalariga amal qilishni eslatadi. 
	Mashg’ulotga tayyorgarlik ko’radilar

Amaliyotga havfsizlik tehnikasi, sanitariya va gigiena talablariga rioya qilgan holda mahsus kiyimda keladi. Havfsizlik tehnikasi jurnaliga imzo qo’yadilar. Tinglaydilar  

	2-bosqich

Asosiy

(220 daq)
	Kirish yo’riqnomasi (60 daqiqa)

O’quvchilar bilimini faollashtirish:

1.Og’zaki savol-javob, orqali bilimlarni faollashtirish.

Yangi o’quv material bayoni:

 2.O’quv amaliyoti mavzusi bo’yicha umumiy ma’lumot beradi, ish jarayonini tushuntiradi:

Joriy yo’riqnoma (140 daqiqa). 

Yangi o’quv material bo’yicha amaliy mashq bajarish:

 3.O’quvchilarni ish joylariga taqsimlab amaliy ish yuzasidan yo’riqnomali tehnologik harita orqali mustaqil ish bajarish   bo’yicha  ko’rsatmalar beradi.

4.Mustaqil ishlarni bajarilishini maqsadli aylanish vao’tida nazorat qiladi va ish jarayonida o’quvchilar tomonidan o’qyilgan hatolarni ko’rsatadi.

Yakuniy yo’rio’noma (20 daqiqa):

5.Mashg’ulot tugaganidan so’ng ish joylarini talab darajasiga keltirshadi. Tayyor bo’lgan ishlarni qabul o’iladi. 
	Savollarga javob beradi

Tinglaydilar, chizadilar, yozib oladilar

O’quvchilar o’z ish joylariga turadilar, mashg’ulot rahbari ko’rsatmalari va yo’riqli tehnologik haritaga rioya qilgan holda bajaradilar. Hatolarni to’g’irlaydilar. 

Ish joyini tozalaydilar.    

 

	3-bosqich

Yakuniy

(10 daq)
	Yakunlash:

1.O’quvchilarni amaliy mashg’ulot bo’yicha baholarini e’lon qiladi .

2.Kelgusi kasbiy faoliyatlarida amaliyotda bajargan ishlarining ahamiyati va muhimligiga o’quvchilar e’tiborini qaratadi:

3.Kelgusi mashg’ulot mavzusi bilan tanishtirib uyga vazifa beradi .
	Tinglaydilar

Topshiriqni yozib oladilar.


 O’QUVCHILARNING BILIMLARINI TEKSHIRISH UCHUN

 SAVOLLAR:

[image: image179.emf]
[image: image2.emf][image: image3.emf]

[image: image180.emf][image: image181.emf]
[image: image182.emf]
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[image: image184.emf][image: image185.emf]
“VENNA” tuzish qoidasi:

1-Doiraga: “Elektr xavfsizligi ”ga oid tushunchalarni, 2-Doiraga “Yong’inxavfsizligi ” ga oid tushunchalarni, Doiralar kesishgan joyiga “Elektrxavfsizligi” va “Yong’in xavfsizligi ”uchun xos bo’lgan umumiy tomonlarini yozing.


Topshiriq uchun “Ekspert varag’i”:

[image: image4]
3.51.05.01 – Avtomobillarni  ta’mirlash  kasbi. 

O’quv amaliyot mavzusi: Kirish. O’quv ustahonasida havfsizlik tehnikasi va yong’in havfsizligi qoidalari.
O’quv amaliyot maqsadi: O’quv ustahonasida havfsizlik tehnikasi va yong’in havfsizligi qoidalarini
o’rgatish orqali o’quvchilar bilimlarni mustahkamlash, ko’nikma va malakalarni shakllantirish.

TEHNOLOGIK YO’RIQLI HARITA.

	Tehnologiya asosida faoliyat turlari
	Tavsiya yetilgan moslama va uskunalar

	Chizma va rasm
	Ko’rsatilgan tartib asosida topshiriq bajarish.

	1.Mashq.

Q’quv ustahonalarida rioya qilinadigan umumiy tartib havfsizlik tehnikasi qoidalarini  
o’rgatadi.
	Q’quv ustahonalarida o’rnatilgan moslama va uskunalar
  
	[image: image5.emf] 
	O’quvchilar

Amalda mashq bajaradilar.

	2.Mashq.

Chilangarlik ishlari to’g’risidagi asosiy tushunchalarni

o’rgatadi. 

	Q’quv ustahonalarida o’rnatilgan moslama va uskunalar
  .
	[image: image6.emf]
	O’quvchilar

Amalda mashq’ bajaradilar.

	3.Mashq.

O’quv ustahonasida havfsizlik tehnikasi  o’oidalarini
o’rgatadi. 

	Q’quv ustahonalarida o’rnatilgan moslama va uskunalar
  
	[image: image7.emf][image: image8.emf]
	O’quvchilar

Amalda mashq’ bajaradilar.

	4.Mashq.

O’quv ustahonasida  yong’in havfsizligi o’oidalari bo’yicha ko’nikmani ni

o’rgatadi. 

	Q’quv ustahonalarida o’rnatilgan moslama va uskunalar
  
	[image: image9.emf]
	O’quvchilar

Amalda mashq’ bajaradilar.


	2-mavzu


	O’lchov asboblarini tuzilishi,asboblarni charhlash usullarini o’rgatish.



	


 Chilangarlik  ishi”

O’QUV AMALIYOTI  MASHG’ULOTINING   O’QITISH    TEHNOLOGIYASI

	Guruh:
	1-20

	Dars o’tiladigan sana:
	


	Vao’t 240 daqiqa
	                         O’quvchilar soni __________

	O’quv mashg’ulotining shakli va turi
	Amaliy (o’quv amaliyoti)

	Reja:
	1. Metallarga ishlov berishda ishlatiladigan tisklarni
o’rganish.

2. O’lchov asboblarini tuzilishi bo’yicha malakani shakllantirish. 

3. O’lchov  asbjblaridan  foydalanishni  o’rganish.

4. Asboblarni charhlash usullarini o’rgatish
 bo’yicha ko’nikmani shakllantirish.

	O’quv mashg’ulot maqsadi: O’lchov asboblarini tuzilishi,asboblarni charhlash usullarini o’rgatish orqali o’quvchilarda ko’nikma va malakalarni shakllantirish. 

	pedagogik vazifalar:
	            O’quv faoliyat natijalari:

	1. Metallarga ishlov berishda ishlatiladigan tisklarni
o’rgatadi.
	1. Metallarga ishlov berishda ishlatiladigan tisklarni
o’rganadi.

	2. O’lchov asboblarini tuzilishi bo’yicha malakani shakllantirish bo’yicha malakani shakllantiradi.
	2. O’lchov asboblarini tuzilishi bo’yicha malakani shakllantirish  bo’yicha malakaga ega bo’ladi.

	3. O’lchov  asbjblaridan  foydalanishni  o’rgatadi.
	3. O’lchov  asbjblaridan  foydalanishni  o’rganadi.

	4. Asboblarni charhlash usullarini o’rgatish
bo’yicha ko’nikmani shakllantiradi.
	4. Asboblarni charhlash usullarini o’rgatish 
bo’yicha  ko’nikmaga ega bo’ladi.

	O’qitish usullari
	Tushuntirish, ko’rsatish, yo’riqnoma berish, mashq va og’zaki savol-javob.

	O’quv faoliyatini tashkil etish shakli 
	Juftlikda,  jamoaviy, guruhlarda ishlash;

	O’qitish vositalari.
	Kerakli jihoz ko’rgazmali qurollar, stendlar, slaydlar.

	O’qitish sharoiti
	Jihozlangan ustahonada

	Qaytar aloqaning usul va vositalari


	Nazorat, bajarilgan ishlarni tekshirish, og’zaki savol- javob va boshqalar. 


O’quv amaliyoti mashg’ulotining tehnologik haritasi.
	Ish boso’ichlari va vao’ti
	Faoliyat  mazmuni

	
	O’qituvchi
	O’quvchi

	1-bosqich

O’quv mashg’ulotga kirish (20 daqiqa)
	Tashkiliy o’ism:

1.O’quvchilarni davomatini tekshiradi.

2.O’quvchilarning mashg’ulotlarga tayyorgarligini nazorat qilish.

Mao’sad va vazifani belgilanishi:

3.Amaliy mashg’ulot nomi, rejasi, maqsad va kutilayotgan natijalar bilan tanishtiradi. 

4.Amaliy mashg’ulotning baholash mezonlari bilan tanishtiradi.

5.Havfsizlik tehnikasi qoidalariga amal qilishni eslatadi. 
	Mashg’ulotga tayyorgarlik ko’radilar

Amaliyotga havfsizlik tehnikasi, sanitariya va gigiena talablariga rioya qilgan holda mahsus kiyimda keladi. Havfsizlik tehnikasi jurnaliga imzo qo’yadilar. Tinglaydilar  

	2-bosqich

Asosiy

(205 daq)
	Kirish yo’riqnomasi (60 daqiqa)

O’quvchilar bilimini faollashtirish:

1.Og’zaki savol-javob, orqali bilimlarni faollashtirish.

Yangi o’quv material bayoni:

 2.O’quv amaliyoti mavzusi bo’yicha umumiy ma’lumot beradi, ish jarayonini tushuntiradi:

Joriy yo’riqnoma (140 daqiqa). 

Yangi o’quv material bo’yicha amaliy mashq bajarish:

 3.O’quvchilarni ish joylariga taqsimlab amaliy ish yuzasidan yo’riqnomali tehnologik harita orqali mustaqil ish bajarish   bo’yicha  ko’rsatmalar beradi.

4.Mustaqil ishlarni bajarilishini maqsadli aylanish vao’tida nazorat qiladi va ish jarayonida o’quvchilar tomonidan o’qyilgan hatolarni ko’rsatadi.

Yakuniy yo’rio’noma (20 daqiqa):

5.Mashg’ulot tugaganidan so’ng ish joylarini talab darajasiga keltirshadi. Tayyor bo’lgan ishlarni qabul o’iladi. 
	Savollarga javob beradi

Tinglaydilar, chizadilar, yozib oladilar

O’quvchilar o’z ish joylariga turadilar, mashg’ulot rahbari ko’rsatmalari va yo’riqli tehnologik haritaga rioya qilgan holda bajaradilar. Hatolarni to’g’irlaydilar. 

Ish joyini tozalaydilar.    

 

	3-bosqich

Yakuniy

(15 daq)
	Yakunlash:

1.O’quvchilarni amaliy mashg’ulot bo’yicha baholarini e’lon qiladi .

2.Kelgusi kasbiy faoliyatlarida amaliyotda bajargan ishlarining ahamiyati va muhimligiga o’quvchilar e’tiborini qaratadi:

3.Kelgusi mashg’ulot mavzusi bilan tanishtirib uyga vazifa beradi .
	Tinglaydilar

Topshiriqni yozib oladilar.


IV. O’QUVCHILARNING BILIMLARINI TEKSHIRISH UCHUN

 SAVOL-JAVOB :

        1)  Chilangarlik ish o‘rni qanday moslamalar bilan jihozlangan ?

        2)  Metallarga ishlov berishda ishlatiladigan qanday uskunalarni bilasiz?
        3)   Aniq o‘lchash uchun  qanday o‘lchov asboblari ishlatiladi ? 
        4) Metallarga ishlov berish turiga ko‘ra foydalaniladigan asbob-uskunalar qanday                                                                 turlarga bo‘linadi?
                                   AMALIY ISH 
O’LCHOV ASBOBLARIDAN FOYDALANISH 
Ishning maqsadi: 
O’lchash yordamida detallarning o’lchamlarini aniqlash usullarini; o’lchashda ishlatiladigan asboblar va moslamalarni tuzilishi va ularni ishlatish jaraynini o’rganish; o’lchash ishlari vaqtida mehnat havfsizligi qoidalarini; o’lchashda yuz berishi mumkin bo’lgan nuqsonlarni va ularning oldini olish hamda bartaraf etish usullarini o’rganish. 

Ishning vazifasi: 
1. Metalldan yasalgan chizg’ich bilan o’lchash. 

2. Krontsirkul va nutromer bilan o’lchash. 

3. Shtangentsirkul bilan o’lchash. 

4. Mikrometr bilan o’lchash. 

5. Burchak o’lchagich bilan burchaklarni o’lchash. 

6. Tirqishni qalamcha-shchup bilan o’lchash. 

Jihozlar va asboblar: metalldan yasalgan o’lchash chizg’ichlari, sirkullar, nutromerlar, 0,1 va 0,05 mm.dan darajalangan shtangentsirkullar; 0,25 mm.li mikrometrlar, o’lchash aniqligi 2 va 4 bo’lgan burchak o’lchagichlar, qalamchalar. 

	        Ishni bajarish tartibi Metalldan yasalgan chizg’ich bilan o’lchash 

	1.Chizg’ichni o’lchanadigan detallarga qo’yish. 

Eslatma. Oddiy shaklli detallarni (plastina, o’zak-sterjen va hokazo) o’lchashda, ularni biror narsaga tirab qo’yish tavsiya etiladi. [image: image10.emf]
	1.Chizg’ich o’lchanadigan detal yuzasiga jips qo’yilib, uning yn chekkasi detaldagi biror do’nglikka yoki detalni qisib turuvchi narsaga tiraladi (rasmga qarang). 

Chizg’ichning nolinchi bo’linmasi detalning o’lchanadigan qismi uchiga anik, to’g’ri kelishi lozim. 

2. O’lchamni aniqlashda ko’z aniq shkala qarshisida bo’lishi kerak. 

	                               Krontsirkul va nutromer bilan o’lchash 

	1 .Detalni o’lchash. 

Eslatma. Krontsirkul bilan tashqi o’lchamlarni, nutromer bilan faqat ichki o’lchamlarni o’lchash lozim. 
	1.Krontsirkul (nutromer) oyqchalari detall yki teshik o’lchamidan kattaroq o’lchamga keriladi. 

Krontsirkulning bir oyoqchasi bilan detalga salgina urib, krontsirkulning ikkala labi o’lchanaytgan detal (teshik)ga tekkiziladi. 


	2. O’lchamni o’qish. [image: image11.emf]
	2.Krontsirkulning bir labi chizg’ichning chekkasiga o’rnatiladi, ikkinchisi chizg’ich shkalasiga qiyshaytirilmasdan qo’yilib, o’lcham o’qiladi. Chizg’ich nolli uchi bilan bironta buyumga tiraladi, uning nolinchi bo’linmasiga nutromerning bir oyqchasi qiyalatiladi, ikkinchi oyqchasi chizg’ich shkalasiga qiyshaytirilmasdan qo’yilib, o’lcham o’qiladi. 

	SHtangentsirkul bilan o’lchash 

	1. Tashqi o’lchamni o’lchash [image: image12.emf]
	1. Shtangentsirkulni olib, ramkaning qisuvchi murvati bo’shatiladi. Shtangentsirkul lablari detal o’lchamida kattaroq o’lchamga keriladi. Harakatlanuvchi ramka lablari o’lchanadigai detal yuzasiga tekkunicha suriladi. U qisuvchi murvat bilan mahkamlanib, shtangentsirkul detaldan olinadi. 

	2.Ichki o’lchamni o’lchash [image: image13.emf]
	2.Lablar teshik o’lchamidan kichikroq o’lchamga keriladi. Kichik lablar teshikka kiritilib, harakatlanuvchi ramka lablari teshik devorchalariga tekkunicha suriladi. Harakatlanuvchi ramka murvat bilan mahkamlanib, shtangentsirkul detaldan olinadi. 

	3.Chuqurlikni o’lchash [image: image14.emf]
	3.Shtanganing yn chekkasi o’lchanadigan teshik yki chiqiqning yuqori chetiga tiraladi. Harakatlanuvchi labning chuqur o’lchagich chizg’ichi teshik yki chiqiq tagiga tiralgunicha pastga tushiriladi. Harakatlanuvchi ramka qisuvchi murvat bilan mahkamlanib, shtangentsirkul detaldan olinadi. 


	4.Shtangentsirkul ko’rsatkichi- 

ni o’qish [image: image15.emf]
	4.Shtanga shkalasi bo’yicha noniusning nolinchi bo’linmasigacha millimetrlar butun soni sanaladi. Noniusning bo’linmasi shtanga bo’linmalaridan biriga to’g’ri kelganligi aniqlanadi. Noniusning nolinchi bo’linmasi bilan shtanganing to’g’ri kelgan bo’linmasi o’rtasidagi oraliqlar sonini shtangentsirkulnnng o’lchash aniqligi qiymatiga ko’paytirib, millimetrning o’nli yki yuzli ulushlari miqdori aniqlanadi. 

	Mikrometr bilan o’lchash 

	1. Detalni o’lchash [image: image16.emf]
	1.Mikrometr tutqichidan ushlanib, chap qo’lga olinadi va o’ng qo’l bilan baraban soat mili yo’nalishiga teskari tomonga aylantirilib, mikrometrning o’lchash tekisligi o’lchanadigan detaldan kattaroq o’lchamga keriladi. Detal mikrometr tutqichinig tovoni va mikrometr murvatining yn chekkasi oralig’iga joylashtiriladi hamda tartarak soat milining yo’nalishi tomon ravon aylantirilib, mikrometrik murvat uning yn tomoni, hamda tutqich halqa tovoni o’lchanadigan detalga tegmaguncha hamda tartarak mehanizmining o’ziga hos chiqirlash tovushi eshitilmaguncha buriladi. Mikrometrik murvatning holati to’htatgich bilan mustahkamlanadi. 

	2. Mikrometr ko’rsatkichini o’qish. [image: image17.emf]
	2.Millimetrlar va yarim millimetrlar mikromet’ vtulkasi tanasidagi bo’linmalar soni bo’yicha sanaladi. Millimetrning yuzlik ulushlari barabanning konus qismidagi tana bo’ylama chizig’iga to’g’ri kelgan darajasiga qarab aniqlanadi. 

	3.Mikrometrning nol holatini o’rnatish va nol chiziqlar mos tushmaganida uni to’g’rilash. [image: image18.emf]
	3. Nolinchi chiziqlar ustma-ust tushmaganida mikrometr to’g’rilanadi: o’lchash tekisliklari bir-biriga mos keltirilib, mikrometrik murvat to’htatgich yrdamida to’htatiladi; barabanni mikrometrik murvat bilan bog’lovchi qalpoqcha bo’shatiladi; baraban  qalpoqcha yrdamida murvat bilan mahkamlanadi. 



	4. Mikrometr bilan o’lchash. [image: image19.emf] 
	4.O’lchash yuzalari yumshoq gazlama (a), yki qog’oz (b), bilan artiladi. Mikrometr tekshirilaytgan o’lchamdan bir oz katta o’lchamga qo’yiladi. Mikrometr tutqichining o’rtasidan ushlanib, o’lchanadigan detal tovon bilan mikrometrik murvat orasiga joylashtiriladi (V). 

O’ng qo’l barmoqlari bilan tartarak ravon aylantirilib, mikrometrik murvatning yn chekkasi bilan detal toviga to u tekshirilaytgan detal yuzasiga tegmagunicha tartarak burilib, shaqillamagunicha qisiladi. Detalni o’lchashda o’lchash chizig’i detal markazidan o’tishi lozim (g). 

	5. Mikrometr ko’rsatishlarini o’qishda asbobning holati va sanoq olish misollari. [image: image20.emf]
	5.Mikrometrni ko’zlar to’g’risida tutish kerak (a). Millimetrlarning butun soni pastki shkaladan, millimetrning yarmi mikrometr tanasining yuqorigi shkalasidan, uning yuzli ulushlari baraban shkalasining bo’linmalaridan vtulkadagi bo’ylama chiziqcha bilan ustma-ust tushadigan chiziq bo’yicha sanab olinishi lozim (berilgan rasmda (b) sanoq, olish usullari ko’rsatilgan). 


[image: image186.emf]

              3.51.05.01 – Avtomobillarni  ta’mirlash  kasbi. 

O’quv amaliyot mavzusi: O’lchov asboblarini tuzilishi,asboblarni charhlash usullarini o’rgatish. 
O’quv amaliyot maqsadi: O’lchov asboblarini tuzilishi,asboblarni charhlash usullarini o’rgatish  orqali o’quvchilar bilimlarni mustahkamlash, ko’nikma va malakalarni shakllantirish.

TEHNOLOGIK YO’RIQLI HARITA.

	Tehnologiya asosida faoliyat turlari
	Tavsiya yetilgan moslama va uskunalar

	Chizma va rasm
	Ko’rsatilgan tartib asosida topshiriq bajarish.

	1.Mashq.

Metallarga ishlov berishda ishlatiladigan tisklarni o’rgatadi.
	Q’quv ustahonalarida o’rnatilgan tisklar
  
	[image: image21.emf]
	O’quvchilar

Amalda mashq bajaradilar.

	2.Mashq.

O’lchov asboblarini tuzilishini o’rgatadi. 

	O’lchov asboblari  .
	[image: image22.emf]           [image: image23.emf]
	O’quvchilar

Amalda mashq’ bajaradilar.

	3.Mashq.

O’lchov  asbjblaridan  foydalanishni  o’rgatadi. 

	O’lchov asboblari 

   
	                [image: image24.emf][image: image25.emf]
	O’quvchilar

Amalda mashq’ bajaradilar.

	4.Mashq.

Asboblarni charhlash usullarini o’rgatadi. 

	Charhlash  uskunasi  
	[image: image26.emf]
	O’quvchilar

Amalda mashq’ bajaradilar.


	3-mavzu


	 Metalni kesish, qirqish usullarini o’rganish.


	


 Chilangarlik  ishi”

O’QUV AMALIYOTI  MASHG’ULOTINING   O’QITISH    TEHNOLOGIYASI

	Guruh:
	1-20

	Dars o’tiladigan sana:
	


	Vao’t 240 daqiqa
	                         O’quvchilar soni __________

	O’quv mashg’ulotining shakli va turi
	Amaliy (o’quv amaliyoti)

	Reja:
	1. Metalni kesish va qirqish asboblarini o’rganish.
2. Metalni  kesish usullarini o’rganish. 
3. Metalni  qirqishda to’g’ri  ish vaziyatini egallashni o’rganish.
4. Metalni  qirqish usullarini o’rganish.



	O’quv mashg’ulot maqsadi:  Metalni kesish, qirqish usullarini  o’rganish orqali o’quvchilarda ko’nikma va malakalarni shakllantirish. 

	pedagogik vazifalar:
	            O’quv faoliyat natijalari:

	1. Metalni kesish va qirqish asboblarini

o’rgatadi.
	1. Metalni kesish va qirqish asboblarini

o’rganadi.

	2. Metalni  kesish usullarini bo’yicha malakani shakllantirish bo’yicha malakani shakllantiradi.
	2. Metalni  kesish usullarini bo’yicha malakani shakllantirish  bo’yicha malakaga ega bo’ladi.

	3. Metalni  qirqishda to’g’ri  ish vaziyatini egallashni o’rgatadi.
	3. Metalni  qirqishda to’g’ri  ish vaziyatini egallashni o’rganadi.

	4. Metalni  qirqish usullarini o’rganish
bo’yicha ko’nikmani shakllantiradi.
	4. Metalni  qirqish usullarini o’rganish
bo’yicha  ko’nikmaga ega bo’ladi.

	O’qitish usullari
	Tushuntirish, ko’rsatish, yo’riqnoma berish, mashq va og’zaki savol-javob.

	O’quv faoliyatini tashkil etish shakli 
	Juftlikda,  jamoaviy, guruhlarda ishlash;

	O’qitish vositalari.
	Kerakli jihoz ko’rgazmali qurollar, stendlar, slaydlar.

	O’qitish sharoiti
	Jihozlangan ustahonada

	Qaytar aloqaning usul va vositalari


	Nazorat, bajarilgan ishlarni tekshirish, og’zaki savol- javob va boshqalar. 


O’quv amaliyoti mashg’ulotining tehnologik haritasi.
	Ish boso’ichlari va vao’ti
	Faoliyat  mazmuni

	
	O’qituvchi
	O’quvchi

	1-bosqich

O’quv mashg’ulotga kirish (20 daqiqa)
	Tashkiliy o’ism:

1.O’quvchilarni davomatini tekshiradi.

2.O’quvchilarning mashg’ulotlarga tayyorgarligini nazorat qilish.

Mao’sad va vazifani belgilanishi:

3.Amaliy mashg’ulot nomi, rejasi, maqsad va kutilayotgan natijalar bilan tanishtiradi. 

4.Amaliy mashg’ulotning baholash mezonlari bilan tanishtiradi.

5.Havfsizlik tehnikasi qoidalariga amal qilishni eslatadi. 
	Mashg’ulotga tayyorgarlik ko’radilar

Amaliyotga havfsizlik tehnikasi, sanitariya va gigiena talablariga rioya qilgan holda mahsus kiyimda keladi. Havfsizlik tehnikasi jurnaliga imzo qo’yadilar. Tinglaydilar  

	2-bosqich

Asosiy

(205 daq)
	Kirish yo’riqnomasi (60 daqiqa)

O’quvchilar bilimini faollashtirish:

1.Og’zaki savol-javob, orqali bilimlarni faollashtirish.

Yangi o’quv material bayoni:

 2.O’quv amaliyoti mavzusi bo’yicha umumiy ma’lumot beradi, ish jarayonini tushuntiradi:

Joriy yo’riqnoma (140 daqiqa). 

Yangi o’quv material bo’yicha amaliy mashq bajarish:

 3.O’quvchilarni ish joylariga taqsimlab amaliy ish yuzasidan yo’riqnomali tehnologik harita orqali mustaqil ish bajarish   bo’yicha  ko’rsatmalar beradi.

4.Mustaqil ishlarni bajarilishini maqsadli aylanish vao’tida nazorat qiladi va ish jarayonida o’quvchilar tomonidan o’qyilgan hatolarni ko’rsatadi.

Yakuniy yo’rio’noma (20 daqiqa):

5.Mashg’ulot tugaganidan so’ng ish joylarini talab darajasiga keltirshadi. Tayyor bo’lgan ishlarni qabul o’iladi. 
	Savollarga javob beradi

Tinglaydilar, chizadilar, yozib oladilar

O’quvchilar o’z ish joylariga turadilar, mashg’ulot rahbari ko’rsatmalari va yo’riqli tehnologik haritaga rioya qilgan holda bajaradilar. Hatolarni to’g’irlaydilar. 

Ish joyini tozalaydilar.    

 

	3-bosqich

Yakuniy

(15 daq)
	Yakunlash:

1.O’quvchilarni amaliy mashg’ulot bo’yicha baholarini e’lon qiladi .

2.Kelgusi kasbiy faoliyatlarida amaliyotda bajargan ishlarining ahamiyati va muhimligiga o’quvchilar e’tiborini qaratadi:

3.Kelgusi mashg’ulot mavzusi bilan tanishtirib uyga vazifa beradi .
	Tinglaydilar

Topshiriqni yozib oladilar.


 O’QUVCHILARNING BILIMLARINI TEKSHIRISH UCHUN

 SAVOL-JAVOB :

                                                           AMALIY ISH 
                               METALL QIRQISH  VA   METALLNI KESISH 
Ishning maqsadi : 
- qirqishning nimaga mo’ljallanganligini va qirqish usullarini: kerakli asboblarni va ulardan foydalanish, ish o’rnini tashkil qilish va havfsiz ishlash qoidalarini; panja, tirsak va yelka zarblari berishni; zubilo va kreytsmeysel burchaklarini charhlash va nazorat qilish tartiblarini; metallni gira jag’lari sathida va undan yuqori sathda qirqish usullarini o’rganish; 
- metallni zubilo, kreytsmeysel, qo’l arra va quvur keskich , dastakli qaychilar, jodi qaychilar va ikki diskli qaychilar, , abraziv charhtoshlar bilan kesishdagi amallarning nimaga mo’ljallanganligini va bajarilish usullarini, ish o’rnini tashkil etish, havfsiz ishlash qoidalarini o’rganish; 

Ishning vazifalari: 
1. Kesishda ish holatini o’zlashtirish. 

2. Barmoq, Tirsak Yelka zarb berish. 

3. Zubiloni ushlash. 

4. Metall listini kesish. 

5. Metallni qo’l qaychida qirqish. 

6. Tishli arrani po’lat arra dastgohiga o’rnatish.

7. Metallni po’lat arra bilan qirqishda ish holatini o’zlashtirish.

8. Metallni po’lat arrada qirqish. 

9. Metallni tishli arrasi burilgan po’lat arrada qirqish.

Jihozlar va asboblar: 500-600 g. li chilangarlik bolg’alari, yog’och tahtachalar yoki mashq moslamalari, chilangarlik zubilolari. 500-600 g. li chilangarlik bolg’alari, 175 mm. li chilangarlik zubilolari, 175 mm. li kreytsmeysellar, arikcha ochqichlar, o’lchov chiziqlari, metall chizg’ichlar, kernerlar, rejalash andozalari,   charhlash dastgohi, charhlash burchagini tekshirish uchun andozalar, abraziv qayroqlar, kvadrat, dumaloq va tasma kesimli zagotovkalar, Ø 3/4" dan 1 1/4" gacha bo’lgan quvurlar egovlarining dastalari uchun halqalar. 

                                             Ishning bajarish tartibi
	1.To’g’ri ish holatini egallash [image: image27.emf]
	1. Gira ishlovchi bo’yiga mos balandlikda o’rnatiladi:

 tirsagidan bukib gira jag’lari ustiga qo’yilgan chap qo’lning to’g’ri barmoqlari iyakka yetsa, maqbul balandlik tanlangan hisoblanadi. Bu holda shunday tik turish kerakki, gavda gira o’qidan 

chapda (45° burchak holatida) bo’lsin. Chap oyoq o’ng 

oyoqdan yarim qadam oldin bo’lishi kerak (oyoq, panjalarining joylashish holati rasmda ko’rsatilgan). Gira past 

joylashganda, bilak bilan yelka o’tmas burchak hosil qiladi va bilak mushaklari taranglashib, harakat  qiyinlashadi, o’ng va

 chap qo’l bilan bir hil kuchda bosim ko’rsatish

 imkoniyatiga putur yetadi, qaddi bukilib, nomuvozanat

 holatda turadigan ishlovchi muvozanatga erishish uchun

 engashib, chap qo’l bilan qattiqroq bosib yuboradi,

 oqibatda esa, detalning chap cheti qiya egovlanib qoladi. 

Gira baland joylashganda, bilak va yelka o’tkir burchak hosil qiladi va ishlash sharoiti yanada og’irlashadi, chunki qirqish kuchini yelkadan asbobga uzatish o’ta zo’riqishni talab qiladi, hatto bunga talabaning kuchi yetmay qolishi mumkin. Bunda kuch ko’proq o’ng qo’lga tushib, detalning o’ng cheti qiya egovlanishiga olib keladi. 

2.Bolg’a o’ng qo’lga dastasi uchidan 15-30 mm masofada shunday olinadiki, to’rt panja dastani ushlab, bosh barmoq ko’rsatkich barmoq ustida bo’ladi. 



	2. Barmoq zarbini barmoqlarni og’dirmasdan berish. [image: image28.emf]
	2. Qo’lni ko’tarishda va bolg’a urishda barmoqlar ochilmaydi (bolg’a bilan faqat panja harakati natijasida zarb beriladi: zarb berish tezligi minutiga 40 dan 60 gacha). 

	3.Panjalarni ochib, yelka zarb berish. [image: image29.emf] 
	3.Qo’lni ko’tarishda jimjiloq nomsiz va o’rta barmoqlar ochiladi. Bolg’a dastasi faqat ko’rsatkich va katta barmoq bilan ushlanadi (bolg’a bilan zarb barmoqlarni qisish va panjani harakatga keltirish natijasida beriladi: zarb berish tezligi minutiga 40 dan 60 gacha). 

	4.Tirsak zarb berish.
 [image: image30.emf]
	4.O’ng qo’l tirsagi ohirigacha bukilib, panja orqaga buriladi, bosh va ko’rsatkich barmoqdan tashqari barmoqlar shunday ochiladiki, kichik barmoq bolg’a dastasidan tushmaydi (qo’lni to’g’rilash, panja harakati va barmoqlarni qisish natijasida zarb beriladi: zarb berish tezligi minutiga 40 dan 50 gacha). 


	5.Elka zarb berish. 
[image: image31.emf]
	5.Tirsak ohirigacha bukiladi, panja orqaga burilib, quloq balandligiga ko’tariladi, barmoqlar bo’shashtiriladi

 (bilakni keskin pastga tushirish, qo’lni tirsakda

 to’g’rilash, panja harakati va barmoqlarni qisish

 natijasida zarb beriladi: zarb berish tezligi minutiga 

30 dan 40 gacha). 


	6.Zubiloni qo’lga olish. [image: image32.emf] 
	6. Zubilo chap qo’lninig to’rt barmog’i bilan zarb beriluvchi qismi uchidan 20-25 mm masofada ushlanadi, bosh barmoq ko’rsatkich barmoq ustiga qo’yiladi. 


	7. Metall listini kesish. [image: image33.emf] 
	7. Qalinligiga qarab, list bir necha o’tishda kesiladi. Birinchi o’tishda zubilo rejalash chizig’iga o’rnatilib, list chala (tirsak zarbi bilan) kesiladi. Keyingi o’tishlar ham zubiloni yasalgan iz bo’ylab surish orqali bajariladi (qalinligiga qarab list yelka yoki tirsak zarb berib kesiladi). Kesish yengil zarb bilan tugallanadi. 

	
	

	8.Dastasi to’g’ri o’naqay (a). to’g’ri chapaqay (b) va egri qaychilar (v). [image: image34.emf] 
	8.Qaychilarning vazifasiga qarab ularning konstruktsiyasini tanlash: metallni to’g’ri chiziqlar va katta radiusli aylanalar bo’yicha kesish uchun kesuvchi tig’larn to’g’ri bo’lgan qaychilar tanlanadi; o’naqay qaychilar har qaysi kesuvchi qismining o’ng tomoni qiyalatib kesilgan bo’ladi. Unaqay qaychilar bilan material chap qirrasi bo’yicha soat mili yo’nalishida kesiladi; chapaqay qaychi har qaysi kesuvchi qismining chap tomoni qiyalatib kesilgani bo’ladi, ular bilan materialning o’ng qirrasi bo’yicha soat mili yo’nalishida kesiladi;kesuvchi 

tig’lari egri chiziqli egri qaychi material listida teshiklar kesish va egri chiziqli joylarni kesishda ishlatiladi; qaychilar uzunligini tanlash; 1...200...250....320..36..400... 

22...55-65...70-82...90-103.100-120. 

110-140. 

	9. Tishli arrani po’lat arra ramkasi (dastgohi)ga o’rnatish [image: image35.emf]
Tishli arrani tarang tortish [image: image36.emf]
	9.Qirqiladigan materialga mos po’lat arra tishi tanlanadi. Taranglovchi quloqli gayka(1) buralib, shunday bo’shatiladiki, suriluvchi kallak (2) ning o’rta qismi vtulkadan 10-12 mm chiqib turadi. Qo’l arra dastgohining ramkasi keriladi va arra tirsaklari shunday holatda mahkamlanadiki, kallaklarning teshik-lari orasidagi masofa polotno teshiklari o’rtasidagi masofaga teng keladi. Polotno ramkaning o’t kallagi (3) o’yig’iga shunday kirgiziladiki polotno tishlari dasta tomonidan yo’naltirilgan bo’ladi; kallak va polotno teshiklariga shtift tiqiladi. Polotnoning old uchi surilma kallak o’yig’iga kiritiladi. Kallak va tishli arra teshiklariga shtift o’rnatiladi. Quloqli gayka aylantirilib, tishli arra taranglanadi. Barmoq bilan tishga yon tomondan salgina bosib tekshiriladi: agar tish egilmasa, u yetarli darajada taranglangan hisoblanadi. 

	10.To’g’ri ish vaziyatini egallash. [image: image37.emf]
	10.Gira ishlovchi bo’yiga mos balandlikda o’rnatiladi. SHunday holatda turish kerakki, o’ng yelka giraning burama o’qi qarshisida bo’lsin. Gavda o’ngga (gira o’qiga nisbatan 450 burchak holatida) buriladi. Oyoq tovonlari shunday qo’yiladiki, ular 60-700 burchak hosil qiladi (tovonlar orasidagi masofa 200-300 mm bo’lishi kerak). 

	11.Po’lat arrani ushlash [image: image38.emf]
	11.Po’lat arra dastasidan (a) o’ng qo’l barmoqlari bilan ushlanadi (bunda dasta uchi kaft o’rtasiga tiralishi, katta barmoq esa dasta bo’ylab, uning ustida bo’lishi kerak). 

Arra dastasi chap qo’lda (b) shunday ushlanadiki, katta barmoq ramka ichida bo’ladi, qolgan barmoqlar esa quloqli gayka va harakatchan kallak murvatini ushlab turadi. 


	12.Doiraviy yoki kvadrat kesimli chiviq materiallarni qirqish. [image: image39.emf]
	12.Bo’r bilan detalning butun perimetri bo’ylab qirqish joyi belgilanadi. Detal girada shunday mahkamlanadiki, uning qirqib olinadigan qismi giradan chapda (qirqish chizig’i gira jag’laridan 15-20 mm masofada) bo’ladi. CHiviqni qirqishda quyidagi qoidalarga rioya qilinadi: qirqa boshlashda po’lat arra ―o’zidan‖(old) tomonga bir muncha qiya qilib ushlanadi; po’lat arra metallga kira borgan sari arrani qiyalatish asta-sekin kamaytiriladi; shu paytda po’lat arra polotiosi gorizontal holatda bo’lishi kerak; 

minutiga 40-50 ish harakati qilinadi; 

po’lat arraga faqat old tomon harakat qilganda bosiladi; qirqishni tugatish oldidan po’lat arraga kamroq kuch bilan bosiladi va chiviqning qirqib olinayotgan bo’lagi qo’l bilan ushlab turiladi. 



	13.Polotnosi 900 ga burilgan po’lat arrani yig’ish. 
14.Materialni qirqish. [image: image40.emf]
	13.Polotno po’lat arra kallaklarining yon o’yiqlariga shunday o’rnatiladiki, ish vaziyatida u gorizontal (polotnodan chapda yoki o’ngda) joylashadi. SHtiftlar kiritlib, polotno taranglanadi. 
14. Detal shakliga ko’ra qirqish joyi gira jag’laridan chapda yoki o’ngda bo’ladi. Ilgari ko’rsatilgan barcha qirqish qoidalariga rioya qilinadi. 

Kesish chuqurligi polotno bilan arra dastgohining ramkasi orasidagi masofadan ortiq bo’lganida, yahni chuqur kesishda polotnosi 900 ga burilgan arra qo’llaniladi.

	
	


O’quvchilar bilimlarini faollashtirish uchun beriladigan savollar
[image: image187.jpg]



                     1)  Qanday metall qirqish asboblarini bilasiz?

                  2)  2)  Metal qirquvchi arralarning qanday turlarini bilasiz?
                   3)   Nima uchun  zubila har hil burchak ostida charhlanadi?                                                                                                                                                   




B/B/B usuli uchun ekspert varag’i:

	Bilardim
	Bilishni hohlayman
	Bilib oldim

	
	
	Kerno

	Po’lat arra
	
	

	Zubila
	
	

	Dastaki qaychi
	
	


3.51.05.01 – Avtomobillarni  ta’mirlash  kasbi. 

O’quv amaliyot mavzusi: Metalni kesish, qirqish usullarini o’rganish.
O’quv amaliyot maqsadi: Metalni kesish, qirqish usullarini  o’rganish orqali o’quvchilar bilimlarni mustahkamlash, ko’nikma va malakalarni shakllantirish.

TEHNOLOGIK YO’RIQLI HARITA.

	Tehnologiya asosida faoliyat turlari
	Tavsiya yetilgan moslama va uskunalar

	O’lchov asboblarini tuzilishi,asboblarni charhlash usullarin
Chizma va rasm
	Ko’rsatilgan tartib asosida topshiriq bajarish.

	1.Mashq.

Metalni kesish va qirqish asboblarini

o’rgatadi.
	Bоlg’a ,

zubila, 
tiski, metall list
	[image: image41.emf]
	O’quvchilar

Amalda mashq bajaradilar.

	2.Mashq.

Metalni  kesish usullarini
o’rgatadi. 

	metall list,metall kesish qaychilari
	           [image: image42.emf]
	O’quvchilar

Amalda mashq’ bajaradilar.

	3.Mashq.

Metalni  qirqishda to’g’ri  ish vaziyatini egallashni 
o’rgatadi. 

	Slesarlik 

ish verstagi 
metal 

kesish 

arrasi  

 
	                [image: image43.emf]
	O’quvchilar

Amalda mashq’ bajaradilar.

	4.Mashq.

Metalni  qirqish usullarini
o’rgatadi. 

	Tiski metal 

kesish 

arrasi  

truba
	[image: image44.emf]
	O’quvchilar

Amalda mashq’ bajaradilar.


	4-mavzu


	 Metallarni to’g’rilash va egish, egov bilan ishlov berish usullarini o’rganish.

	


                                                         Chilangarlik  ishi”

O’QUV AMALIYOTI  MASHG’ULOTINING   O’QITISH    TEHNOLOGIYASI

	Guruh:
	1-20

	Dars o’tiladigan sana:
	


	Vao’t 240 daqiqa
	                         O’quvchilar soni __________

	O’quv mashg’ulotining shakli va turi
	Amaliy (o’quv amaliyoti)

	Reja:
	1.Metallarni  to’g’irlash  va  rixtovkalashni o’rganish.
2. Metallarni egish usulida detallar tayyorlashni o’rganish. 
3.Egovning turlari  va  tuzilishini  o’rganish.
4. Egov bilan ishlov berish usullarini o’rganish.

	O’quv mashg’ulot maqsadi:  Metallarni to’g’rilash va egish, egov bilan ishlov berish usullarini o’rganish orqali o’quvchilarda ko’nikma va malakalarni shakllantirish. 

	pedagogik vazifalar:
	            O’quv faoliyat natijalari:

	1. Metallarni  to’g’irlash  va  rixtovkalashni o’rgatadi.
	1. Metallarni  to’g’irlash  va  rixtovkalashni o’rganadi.

	2. Metallarni egish usulida detallar tayyorlashni o’rganish bo’yicha malakani shakllantirish bo’yicha malakani shakllantiradi.
	2. Metallarni egish usulida detallar tayyorlashni o’rganish bo’yicha malakaga ega bo’ladi.

	3. Egovning turlari  va  tuzilishini  o’rganish o’rgatadi.
	3. Egovning turlari  va  tuzilishini  o’rganish o’rganadi.

	4. . Egov bilan ishlov berish usullarini o’rganish bo’yicha ko’nikmani shakllantiradi.
	4. . Egov bilan ishlov berish usullarini o’rganish bo’yicha  ko’nikmaga ega bo’ladi.

	O’qitish usullari
	Tushuntirish, ko’rsatish, yo’riqnoma berish, mashq va og’zaki savol-javob.

	O’quv faoliyatini tashkil etish shakli 
	Juftlikda,  jamoaviy, guruhlarda ishlash;

	O’qitish vositalari.
	Kerakli jihoz ko’rgazmali qurollar, stendlar, slaydlar.

	O’qitish sharoiti
	Jihozlangan ustahonada

	Qaytar aloqaning usul va vositalari


	Nazorat, bajarilgan ishlarni tekshirish, og’zaki savol- javob va boshqalar. 


O’quv amaliyoti mashg’ulotining tehnologik haritasi.
	Ish boso’ichlari va vao’ti
	Faoliyat  mazmuni

	
	O’qituvchi
	O’quvchi

	1-bosqich

O’quv mashg’ulotga kirish (10 daqiqa)
	Tashkiliy o’ism:

1.O’quvchilarni davomatini tekshiradi.

2.O’quvchilarning mashg’ulotlarga tayyorgarligini nazorat qilish.

Mao’sad va vazifani belgilanishi:

3.Amaliy mashg’ulot nomi, rejasi, maqsad va kutilayotgan natijalar bilan tanishtiradi. 

4.Amaliy mashg’ulotning baholash mezonlari bilan tanishtiradi.

5.Havfsizlik tehnikasi qoidalariga amal qilishni eslatadi. 
	Mashg’ulotga tayyorgarlik ko’radilar

Amaliyotga havfsizlik tehnikasi, sanitariya va gigiena talablariga rioya qilgan holda mahsus kiyimda keladi. Havfsizlik tehnikasi jurnaliga imzo qo’yadilar. Tinglaydilar  

	2-bosqich

Asosiy

(220 daq)
	Kirish yo’riqnomasi (60 daqiqa)

O’quvchilar bilimini faollashtirish:

1.Og’zaki savol-javob, orqali bilimlarni faollashtirish.

Yangi o’quv material bayoni:

 2.O’quv amaliyoti mavzusi bo’yicha umumiy ma’lumot beradi, ish jarayonini tushuntiradi:

Joriy yo’riqnoma (140 daqiqa). 

Yangi o’quv material bo’yicha amaliy mashq bajarish:

 3.O’quvchilarni ish joylariga taqsimlab amaliy ish yuzasidan yo’riqnomali tehnologik harita orqali mustaqil ish bajarish   bo’yicha  ko’rsatmalar beradi.

4.Mustaqil ishlarni bajarilishini maqsadli aylanish vao’tida nazorat qiladi va ish jarayonida o’quvchilar tomonidan o’qyilgan hatolarni ko’rsatadi.

Yakuniy yo’rio’noma (20 daqiqa):

5.Mashg’ulot tugaganidan so’ng ish joylarini talab darajasiga keltirshadi. Tayyor bo’lgan ishlarni qabul o’iladi. 
	Savollarga javob beradi

Tinglaydilar, chizadilar, yozib oladilar

O’quvchilar o’z ish joylariga turadilar, mashg’ulot rahbari ko’rsatmalari va yo’riqli tehnologik haritaga rioya qilgan holda bajaradilar. Hatolarni to’g’irlaydilar. 

Ish joyini tozalaydilar.    

 

	3-bosqich

Yakuniy

(10 daq)
	Yakunlash:

1.O’quvchilarni amaliy mashg’ulot bo’yicha baholarini e’lon qiladi .

2.Kelgusi kasbiy faoliyatlarida amaliyotda bajargan ishlarining ahamiyati va muhimligiga o’quvchilar e’tiborini qaratadi:

3.Kelgusi mashg’ulot mavzusi bilan tanishtirib uyga vazifa beradi .
	Tinglaydilar

Topshiriqni yozib oladilar.



 O’quvchilar bilimlarini faollashtirish uchun beriladigan savollar
                                   


“Klaster” tuzish uchun namuna
     


    











                                                N A Z O R A T   S A V O L L A R I

1.Egov bilan ishlashda egovni noto’g’ri ushlash rasmini toping. 

[image: image45.emf]  [image: image46.emf]  [image: image47.emf]
2.Metallga qo’l asbobi bilan ishlov berish (egovlash) jarayonlari rasmlari orasidan, tiskiga nisbatan ishchining to’g’ri turishi to’g’ri ko’rsatilgan javobni toping. 

[image: image48.emf]  [image: image49.emf]  [image: image50.emf]  [image: image51.emf]
	3.Truba egish moslamasi qismlarining nomi to’g’ri berilgan javobni toping

 [image: image52.emf]
	1- qisuvchi xomut 

2- aylanuvchi rolik 

3-qo’zg’almas yarimrolik 

4-etakchi vilka 

5- dasta 

6- truba 
	1- qo’zg’almas yarimrolik 

2- aylanuvchi rolik 

3- qisuvchi xomut 

4- dasta 

5-truba 

6- yetakchi vilka 
	1-aylanuvchi rolik 

2-qisuvchi xomut 

3-qo’zg’almas yarimrolik 

4-etakchi vilka 

5-truba 

6-dasta 
	1- yetakchi vilka 

2- qo’zg’almas yarimrolik 

3- qisuvchi xomut 

4- truba 

5- dasta 

6- aylanuvchi rolik 


3.51.05.01 – Avtomobillarni  ta’mirlash  kasbi. 

O’quv amaliyot mavzusi: Metallarni to’g’rilash va egish, egov bilan ishlov berish usullarini o’rganish.
O’quv amaliyot maqsadi: Metallarni to’g’rilash va egish, egov bilan ishlov berish usullarini o’rganish orqali o’quvchilar bilimlarni mustahkamlash, ko’nikma va malakalarni shakllantirish.

TEHNOLOGIK YO’RIQLI HARITA.

	Tehnologiya asosida faoliyat turlari
	Tavsiya yetilgan moslama va uskunalar

	O’lchov asboblarini tuzilishi,asboblarni charhlash usullarin
Chizma va rasm
	Ko’rsatilgan tartib asosida topshiriq bajarish.

	1.Mashq.

Metallarni  to’g’irlash  va  rixtovkalashni o’rgatadi.
	Bоlg’a ,

To’g’irlsh  taxtasi, metall list
	[image: image53.emf]
	O’quvchilar

Amalda mashq bajaradilar.

	2.Mashq.

Metallarni egish usulida detallar tayyorlashni o’rgatadi. 

	Bоlg’a ,metall list,metall kesish qaychilari,

tiski
	           [image: image54.emf]
	O’quvchilar

Amalda mashq’ bajaradilar.

	3.Mashq.

Egovning turlari  va  tuzilishini  o’rgatadi. 

	egovlar 
	                [image: image55.emf]
	O’quvchilar

Amalda mashq’ bajaradilar.

	4.Mashq.

Egov bilan
 ishlov berish usullarini o’rgatadi. 

	Tiski,

 Egovlar,
Metal

 zagatovkalar
	[image: image56.emf]
	O’quvchilar

Amalda mashq’ bajaradilar.


	5-mavzu


	 Detallarga parma, zenker va razvertka bilan ishlov berish,  rezba ochish usullarini o’rganish.

	


                                                         Chilangarlik  ishi”

O’QUV AMALIYOTI  MASHG’ULOTINING   O’QITISH    TEHNOLOGIYASI

	Guruh:
	1-20

	Dars o’tiladigan sana:
	


	Vao’t 240 daqiqa
	                         O’quvchilar soni __________

	O’quv mashg’ulotining shakli va turi
	Amaliy (o’quv amaliyoti)

	Reja:
	1. Metallarni parmalash asboblari va parmalash dastgohlarini  o’rganish.
2.Metallarni parmalash dastgohlarining asosiy qismlari, ularning kinematik shemalari va ishlash printsiplarini o’rganish. 
3. Metallarni  zenkerlash va rezvertkalashni o’rganish.
4. Rezba qirquvchi asboblarni  o’rganish.

	O’quv mashg’ulot maqsadi:  Detallarga parma, zenker va razvertka bilan ishlov berish,  rezba ochish usullarini  o’rganish orqali o’quvchilarda ko’nikma va malakalarni shakllantirish. 

	pedagogik vazifalar:
	            O’quv faoliyat natijalari:

	1. Metallarni parmalash asboblari va parmalash dastgohlarini o’rgatadi.
	1. Metallarni parmalash asboblari va parmalash dastgohlarini  o’rganadi.

	2. Metallarni parmalash dastgohlarining asosiy qismlari, ularning kinematik shemalari va ishlash printsiplari  bo’yicha malakani shakllantirish bo’yicha malakani shakllantiradi.
	2. Metallarni parmalash dastgohlarining asosiy qismlari, ularning kinematik shemalari va ishlash printsiplari  bo’yicha malakani shakllantirish  bo’yicha malakaga ega bo’ladi.

	3. Metallarni  zenkerlash va rezvertkalashni o’rgatadi.
	3. Metallarni  zenkerlash va rezvertkalashni o’rganadi.

	4. Rezba qirquvchi asboblari bo’yicha ko’nikmani shakllantiradi.
	4. Rezba qirquvchi asboblari bo’yicha  ko’nikmaga ega bo’ladi.

	O’qitish usullari
	Tushuntirish, ko’rsatish, yo’riqnoma berish, mashq va og’zaki savol-javob.

	O’quv faoliyatini tashkil etish shakli 
	Juftlikda,  jamoaviy, guruhlarda ishlash;

	O’qitish vositalari.
	Kerakli jihoz ko’rgazmali qurollar, stendlar, slaydlar.

	O’qitish sharoiti
	Jihozlangan ustahonada

	Qaytar aloqaning usul va vositalari


	Nazorat, bajarilgan ishlarni tekshirish, og’zaki savol- javob va boshqalar. 


O’quv amaliyoti mashg’ulotining tehnologik haritasi.
	Ish boso’ichlari va vao’ti
	Faoliyat  mazmuni

	
	O’qituvchi
	O’quvchi

	1-bosqich

O’quv mashg’ulotga kirish (10 daqiqa)
	Tashkiliy o’ism:

1.O’quvchilarni davomatini tekshiradi.

2.O’quvchilarning mashg’ulotlarga tayyorgarligini nazorat qilish.

Mao’sad va vazifani belgilanishi:

3.Amaliy mashg’ulot nomi, rejasi, maqsad va kutilayotgan natijalar bilan tanishtiradi. 

4.Amaliy mashg’ulotning baholash mezonlari bilan tanishtiradi.

5.Havfsizlik tehnikasi qoidalariga amal qilishni eslatadi. 
	Mashg’ulotga tayyorgarlik ko’radilar

Amaliyotga havfsizlik tehnikasi, sanitariya va gigiena talablariga rioya qilgan holda mahsus kiyimda keladi. Havfsizlik tehnikasi jurnaliga imzo qo’yadilar. Tinglaydilar  

	2-bosqich

Asosiy

(220 daq)
	Kirish yo’riqnomasi (60 daqiqa)

O’quvchilar bilimini faollashtirish:

1.Og’zaki savol-javob, orqali bilimlarni faollashtirish.

Yangi o’quv material bayoni:

 2.O’quv amaliyoti mavzusi bo’yicha umumiy ma’lumot beradi, ish jarayonini tushuntiradi:

Joriy yo’riqnoma (140 daqiqa). 

Yangi o’quv material bo’yicha amaliy mashq bajarish:

 3.O’quvchilarni ish joylariga taqsimlab amaliy ish yuzasidan yo’riqnomali tehnologik harita orqali mustaqil ish bajarish   bo’yicha  ko’rsatmalar beradi.

4.Mustaqil ishlarni bajarilishini maqsadli aylanish vao’tida nazorat qiladi va ish jarayonida o’quvchilar tomonidan o’qyilgan hatolarni ko’rsatadi.

Yakuniy yo’rio’noma (20 daqiqa):

5.Mashg’ulot tugaganidan so’ng ish joylarini talab darajasiga keltirshadi. Tayyor bo’lgan ishlarni qabul o’iladi. 
	Savollarga javob beradi

Tinglaydilar, chizadilar, yozib oladilar

O’quvchilar o’z ish joylariga turadilar, mashg’ulot rahbari ko’rsatmalari va yo’riqli tehnologik haritaga rioya qilgan holda bajaradilar. Hatolarni to’g’irlaydilar. 

Ish joyini tozalaydilar.    

 

	3-bosqich

Yakuniy

(10 daq)
	Yakunlash:

1.O’quvchilarni amaliy mashg’ulot bo’yicha baholarini e’lon qiladi .

2.Kelgusi kasbiy faoliyatlarida amaliyotda bajargan ishlarining ahamiyati va muhimligiga o’quvchilar e’tiborini qaratadi:

3.Kelgusi mashg’ulot mavzusi bilan tanishtirib uyga vazifa beradi .
	Tinglaydilar

Topshiriqni yozib oladilar.


IV. O’QUVCHILARNING BILIMLARINI TEKSHIRISH UCHUN

 SAVOL-JAVOB :




“Insert” jadvali uchun ekspert varag’i:




3.51.05.01 – Avtomobillarni  ta’mirlash  kasbi. 

O’quv amaliyot mavzusi: Metalni kesish, qirqish usullarini o’rganish.
O’quv amaliyot maqsadi: Metalni kesish, qirqish usullarini o’rganish  orqali o’quvchilar bilimlarni mustahkamlash, ko’nikma va malakalarni shakllantirish.

TEHNOLOGIK YO’RIQLI HARITA.

	Tehnologiya asosida faoliyat turlari
	Tavsiya yetilgan moslama va uskunalar

	O’lchov asboblarini tuzilishi,asboblarni charhlash usullarin
Chizma va rasm
	Ko’rsatilgan tartib asosida topshiriq bajarish.

	1.Mashq.

         Metallarni parmalash asboblari va parmalash dastgohlarini  o’rgatadi.
	parmalash asboblari
	[image: image57.emf]
	O’quvchilar

Amalda mashq bajaradilar.

	2.Mashq.

Metallarni parmalash dastgohlarining asosiy qismlari, ularning kinematik shemalari va ishlash printsiplarini o’rgatadi. 

	parmalash dastgohlari
	[image: image58.emf]
	O’quvchilar

Amalda mashq’ bajaradilar.

	3.Mashq.

Metallarni  zenkerlash va rezvertkalashni o’rgatadi. 

	zenker , rezvertka
	                [image: image59.emf]
	O’quvchilar

Amalda mashq’ bajaradilar.

	4.Mashq.

Rezba qirquvchi asboblarni  o’rgatadi. 

	Rezba qirquvchi asboblar  
	[image: image60.emf]
	O’quvchilar

Amalda mashq’ bajaradilar.

	
	 

	6-mavzu


	 Jilvirlash va o’lchamlarga yotqizish, moslash usullarini o’rganish.  

	


                                                         Chilangarlik  ishi”

O’QUV AMALIYOTI  MASHG’ULOTINING   O’QITISH    TEHNOLOGIYASI

	Guruh:
	1-20

	Dars o’tiladigan sana:
	


	Vao’t 240 daqiqa
	                         O’quvchilar soni __________

	O’quv mashg’ulotining shakli va turi
	Amaliy (o’quv amaliyoti)

	Reja:
	1. Metallarni jilvirlashni o’rganish.
2.  Jilvirlash dastgohlarini o’rganish. 
3. Dastgohlarda detallarga ishlov berishni o’rganish.
4. Ishqalash va sayqallash usullarini o’rganish.

	O’quv mashg’ulot maqsadi: Jilvirlash va o’lchamlarga yotqizish, moslash usullarini o’rganish o’rgatish orqali o’quvchilarda ko’nikma va malakalarni shakllantirish. 

	pedagogik vazifalar:
	            O’quv faoliyat natijalari:

	1. Metallarni jilvirlashni o’rganish o’rgatadi.
	1. Metallarni jilvirlashni o’rganish o’rganadi.

	2.  Jilvirlash dastgohlarini o’rganish bo’yicha malakani shakllantirish bo’yicha malakani shakllantiradi.
	2.  Jilvirlash dastgohlarini o’rganish bo’yicha malakani shakllantirish  bo’yicha malakaga ega bo’ladi.

	3. Dastgohlarda detallarga ishlov berishni o’rganish o’rgatadi.
	3. Dastgohlarda detallarga ishlov berishni o’rganish o’rganadi.

	4. Ishqalash va sayqallash usullarini o’rganish bo’yicha ko’nikmani shakllantiradi.
	4. Ishqalash va sayqallash usullarini o’rganish bo’yicha  ko’nikmaga ega bo’ladi.

	O’qitish usullari
	Tushuntirish, ko’rsatish, yo’riqnoma berish, mashq va og’zaki savol-javob.

	O’quv faoliyatini tashkil etish shakli 
	Juftlikda,  jamoaviy, guruhlarda ishlash;

	O’qitish vositalari.
	Kerakli jihoz ko’rgazmali qurollar, stendlar, slaydlar.

	O’qitish sharoiti
	Jihozlangan ustahonada

	Qaytar aloqaning usul va vositalari


	Nazorat, bajarilgan ishlarni tekshirish, og’zaki savol- javob va boshqalar. 


O’quv amaliyoti mashg’ulotining tehnologik haritasi.
	Ish boso’ichlari va vao’ti
	Faoliyat  mazmuni

	
	O’qituvchi
	O’quvchi

	1-bosqich

O’quv mashg’ulotga kirish (10 daqiqa)
	Tashkiliy o’ism:

1.O’quvchilarni davomatini tekshiradi.

2.O’quvchilarning mashg’ulotlarga tayyorgarligini nazorat qilish.

Mao’sad va vazifani belgilanishi:

3.Amaliy mashg’ulot nomi, rejasi, maqsad va kutilayotgan natijalar bilan tanishtiradi. 

4.Amaliy mashg’ulotning baholash mezonlari bilan tanishtiradi.

5.Havfsizlik tehnikasi qoidalariga amal qilishni eslatadi. 
	Mashg’ulotga tayyorgarlik ko’radilar

Amaliyotga havfsizlik tehnikasi, sanitariya va gigiena talablariga rioya qilgan holda mahsus kiyimda keladi. Havfsizlik tehnikasi jurnaliga imzo qo’yadilar. Tinglaydilar  

	2-bosqich

Asosiy

(220 daq)
	Kirish yo’riqnomasi (60 daqiqa)

O’quvchilar bilimini faollashtirish:

1.Og’zaki savol-javob, orqali bilimlarni faollashtirish.

Yangi o’quv material bayoni:

 2.O’quv amaliyoti mavzusi bo’yicha umumiy ma’lumot beradi, ish jarayonini tushuntiradi:

Joriy yo’riqnoma (140 daqiqa). 

Yangi o’quv material bo’yicha amaliy mashq bajarish:

 3.O’quvchilarni ish joylariga taqsimlab amaliy ish yuzasidan yo’riqnomali tehnologik harita orqali mustaqil ish bajarish   bo’yicha  ko’rsatmalar beradi.

4.Mustaqil ishlarni bajarilishini maqsadli aylanish vao’tida nazorat qiladi va ish jarayonida o’quvchilar tomonidan o’qyilgan hatolarni ko’rsatadi.

Yakuniy yo’rio’noma (20 daqiqa):

5.Mashg’ulot tugaganidan so’ng ish joylarini talab darajasiga keltirshadi. Tayyor bo’lgan ishlarni qabul o’iladi. 
	Savollarga javob beradi

Tinglaydilar, chizadilar, yozib oladilar

O’quvchilar o’z ish joylariga turadilar, mashg’ulot rahbari ko’rsatmalari va yo’riqli tehnologik haritaga rioya qilgan holda bajaradilar. Hatolarni to’g’irlaydilar. 

Ish joyini tozalaydilar.    

 

	3-bosqich

Yakuniy

(10 daq)
	Yakunlash:

1.O’quvchilarni amaliy mashg’ulot bo’yicha baholarini e’lon qiladi .

2.Kelgusi kasbiy faoliyatlarida amaliyotda bajargan ishlarining ahamiyati va muhimligiga o’quvchilar e’tiborini qaratadi:

3.Kelgusi mashg’ulot mavzusi bilan tanishtirib uyga vazifa beradi .
	Tinglaydilar

Topshiriqni yozib oladilar.


                              O’QUVCHILARNING BILIMLARINI TEKSHIRISH UCHUN

 SAVOL-JAVOB :


                       1) Jilvirlash  haqida to’liq ma’lumot bering?
                       2) Qanday jilvirlash  dastgohlarini bilasiz ?

                        3)  Qanday moddalar abraziv materiallar deb ataladi ?


“Xar kim xar kimga o’rgatadi” usuli uchun o’quv topshirig’i:

1-Kichik guruh uchun o’quv topshirig’i


2-Kichik guruh uchun o’quv topshirig’i


3-Kichik guruh uchun o’quv topshirig’i


                                     N A Z O R A T   S A V O L L A R

	Jilvirlash (shlifovka) stanogini ishga tushirishdan avval ... (noto’g’risini toping).

[image: image61.emf]
	CHarxlash (silliqlash) toshini va ishlov beriladigan detalni
stanokka yaxshilab mahkamlanganligini 

tekshirish, o’zi yurar uzatma va avtomatik uzatmalar ulangan (o’chirilmagan) bo’lishi va charxtosh detaldan nariga surilmagan bo’lishi lozim.  
	CHarxlash (silliqlash) toshini stanokka yaxshilab mahkamlanganligini
tekshirish, o’zi yurar uzatma va avtomatik uzatmalar ulanmagan bo’lishi va charxtosh detaldan nariga surilgan bo’lishi lozim. 

 
	CHarxlash (silliqlash) toshini stanokka yaxshilab mahkamlanganligini
tekshirish, o’zi yurar uzatma va avtomatik uzatmalar ulangan bo’lishi va charxtosh tegib turgan bo’lishi lozim. 

 
	 


Detаlni  tokаrlik stаnogidа            Qo’lqopli  qo’ldаn  vа  mis     Yog’och  qisqichdаn, ѐg’och      Ploskogubtsidаn,  mis             Yog’och  ombirdаn,  mis 

 silliqlаshdа nimаlаrdаn                  plаnkаdаn                               kolodkа    vа  ѐg’och              kolodkаdаn  vа  ѐg’och                kolodkаdаn  vа  temir 

foydаlаnish  lozim?                                                                            plаnkаlаrdаn                       plаnkаdаn                          plаnkаdаn
CHаrxlаsh  (jilvirlаsh)  stаnogidа Stаnokkа  qo’l  bilаn            Ko’chmа  o’rnаtmаning ishchi          Ishlov berilаѐtgаn detаlni      Ko’chmа  o’rnаtmа  cheti   vа 

ishlаshdа  mehnаt xаvfsizligi       uzаtilib,  chаrxtoshgа            tekisligi chаrxtosh аylаnish      vа   ishchi   qo’lini   chаrxtosh      chаrxtoshning  ishchi   yuzаsi 

qoidаlаri   orаsidаn   noto’g’ri      tekkаzilаdigаn   аsbobni      o’qi   mаrkаzining                         ichkаrisigа   tortib orаsidаgi  orаliq  mаsofа  (zаzor) 

ѐzilgаnini  toping                          ushlаb  turish  uchun  ko’chmа   bаlаndligigа   teng   bo’lishi     ketishidаn sаqlаnish.                 2 mmdаn ortiq bo’lishi lozim.

                                                            o’rnаtmа  (podruchnik)  ѐki    ѐki   аylаnish   o’qi 

                                                            mаydonchаli  moslаmаdаn      mаrkаzidаn   biroz  (10 mmgаchа

                                                            foydаlаnish lozim.               bаlаndroq   bo’lishi lozim.

3.51.05.01 – Avtomobillarni  ta’mirlash  kasbi. 

O’quv amaliyot mavzusi: Jilvirlash va o’lchamlarga yotqizish, moslash usullarini o’rganish.
O’quv amaliyot maqsadi: Jilvirlash va o’lchamlarga yotqizish, moslash usullarini o’rganish orqali o’quvchilar bilimlarni mustahkamlash, ko’nikma va malakalarni shakllantirish.

TEHNOLOGIK YO’RIQLI HARITA.

	Tehnologiya asosida faoliyat turlari
	Tavsiya yetilgan moslama va uskunalar

	O’lchov asboblarini tuzilishi,asboblarni charhlash usullarin
Chizma va rasm
	Ko’rsatilgan tartib asosida topshiriq bajarish.

	1.Mashq.

Metallarni jilvirlashni          o’rgatadi.
	jilvirlash asboblari
	[image: image62.emf]
	O’quvchilar

Amalda mashq bajaradilar.

	2.Mashq.
Jilvirlash dastgohlarini
o’rgatadi. 

	jilvirlash dastgohlari
	[image: image63.emf]
	O’quvchilar

Amalda mashq’ bajaradilar.

	3.Mashq. Dastgohlarda detallarga ishlov berishni
o’rgatadi. 

	jilvirlash dastgohlari
	                [image: image64.emf]
	O’quvchilar

Amalda mashq’ bajaradilar.

	4.Mashq.

 Ishqalash va sayqallash usullarini
o’rgatadi. 

	Ishqalash va sayqallash asboblari  
	[image: image65.emf]
	O’quvchilar

Amalda mashq’ bajaradilar.

	
	 


	7-mavzu


	 Komp’leks ishlar usullarini o’rganish. 


	


                                                         Chilangarlik  ishi”

O’QUV AMALIYOTI  MASHG’ULOTINING   O’QITISH    TEHNOLOGIYASI

	Guruh:
	1-20

	Dars o’tiladigan sana:
	


	Vao’t 240 daqiqa
	                         O’quvchilar soni __________

	O’quv mashg’ulotining shakli va turi
	Amaliy (o’quv amaliyoti)

	Reja:
	1. Chilangarlik va tehnik hizmat ko’rsatish honalarini havfsizlik texnikasiga rioya qilgan holda jihozlashni o’rganish.
2. Ish o’rinlarini tayorlashni o’rganish. 

3. Avtomobilni yengil ezilgan joylarini parchinlab tekislashni o’rganish.

4. Avtomobili kolodkasiga ustquymali parchin mihlar bilan biriktirishni  o’rganish.

	O’quv mashg’ulot maqsadi: Komp’leks ishlar usullarini o’rganish  orqali o’quvchilarda ko’nikma va malakalarni shakllantirish. 

	pedagogik vazifalar:
	            O’quv faoliyat natijalari:

	1. Chilangarlik va tehnik hizmat ko’rsatish honalarini havfsizlik texnikasiga rioya qilgan holda jihozlashni o’rgatadi.
	1. Chilangarlik va tehnik hizmat ko’rsatish honalarini havfsizlik texnikasiga rioya qilgan holda jihozlashni o’rganadi.

	2. Ish o’rinlarini tayorlash  bo’yicha malakani shakllantiradi.
	2. Ish o’rinlarini tayorlash  bo’yicha malakaga ega bo’ladi.

	3. Avtomobilni yengil ezilgan joylarini parchinlab tekislashni o’rgatadi.
	3. Avtomobilni yengil ezilgan joylarini parchinlab tekislashni o’rganadi.

	4. Avtomobili kolodkasiga ustquymali parchin mihlar bilan biriktirish bo’yicha ko’nikmani shakllantiradi.
	4. Avtomobili kolodkasiga ustquymali parchin mihlar bilan biriktirish bo’yicha  ko’nikmaga ega bo’ladi.

	O’qitish usullari
	Tushuntirish, ko’rsatish, yo’riqnoma berish, mashq va og’zaki savol-javob.

	O’quv faoliyatini tashkil etish shakli 
	Juftlikda,  jamoaviy, guruhlarda ishlash;

	O’qitish vositalari.
	Kerakli jihoz ko’rgazmali qurollar, stendlar, slaydlar.

	O’qitish sharoiti
	Jihozlangan ustahonada

	Qaytar aloqaning usul va vositalari


	Nazorat, bajarilgan ishlarni tekshirish, og’zaki savol- javob va boshqalar. 


O’quv amaliyoti mashg’ulotining tehnologik haritasi.
	Ish boso’ichlari va vao’ti
	Faoliyat  mazmuni

	
	O’qituvchi
	O’quvchi

	1-bosqich

O’quv mashg’ulotga kirish (10 daqiqa)
	Tashkiliy o’ism:

1.O’quvchilarni davomatini tekshiradi.

2.O’quvchilarning mashg’ulotlarga tayyorgarligini nazorat qilish.

Mao’sad va vazifani belgilanishi:

3.Amaliy mashg’ulot nomi, rejasi, maqsad va kutilayotgan natijalar bilan tanishtiradi. 

4.Amaliy mashg’ulotning baholash mezonlari bilan tanishtiradi.

5.Havfsizlik tehnikasi qoidalariga amal qilishni eslatadi. 
	Mashg’ulotga tayyorgarlik ko’radilar

Amaliyotga havfsizlik tehnikasi, sanitariya va gigiena talablariga rioya qilgan holda mahsus kiyimda keladi. Havfsizlik tehnikasi jurnaliga imzo qo’yadilar. Tinglaydilar  

	2-bosqich

Asosiy

(220 daq)
	Kirish yo’riqnomasi (60 daqiqa)

O’quvchilar bilimini faollashtirish:

1.Og’zaki savol-javob, orqali bilimlarni faollashtirish.

Yangi o’quv material bayoni:

 2.O’quv amaliyoti mavzusi bo’yicha umumiy ma’lumot beradi, ish jarayonini tushuntiradi:

Joriy yo’riqnoma (140 daqiqa). 

Yangi o’quv material bo’yicha amaliy mashq bajarish:

 3.O’quvchilarni ish joylariga taqsimlab amaliy ish yuzasidan yo’riqnomali tehnologik harita orqali mustaqil ish bajarish   bo’yicha  ko’rsatmalar beradi.

4.Mustaqil ishlarni bajarilishini maqsadli aylanish vao’tida nazorat qiladi va ish jarayonida o’quvchilar tomonidan o’qyilgan hatolarni ko’rsatadi.

Yakuniy yo’rio’noma (20 daqiqa):

5.Mashg’ulot tugaganidan so’ng ish joylarini talab darajasiga keltirshadi. Tayyor bo’lgan ishlarni qabul o’iladi. 
	Savollarga javob beradi

Tinglaydilar, chizadilar, yozib oladilar

O’quvchilar o’z ish joylariga turadilar, mashg’ulot rahbari ko’rsatmalari va yo’riqli tehnologik haritaga rioya qilgan holda bajaradilar. Hatolarni to’g’irlaydilar. 

Ish joyini tozalaydilar.    

 

	3-bosqich

Yakuniy

(10 daq)
	Yakunlash:

1.O’quvchilarni amaliy mashg’ulot bo’yicha baholarini e’lon qiladi .

2.Kelgusi kasbiy faoliyatlarida amaliyotda bajargan ishlarining ahamiyati va muhimligiga o’quvchilar e’tiborini qaratadi:

3.Kelgusi mashg’ulot mavzusi bilan tanishtirib uyga vazifa beradi .
	Tinglaydilar

Topshiriqni yozib oladilar.


 O’QUVCHILARNING BILIMLARINI TEKSHIRISH UCHUN

 SAVOL-JAVOB :


VENNA” tuzish qoidasi:
1-Doiraga: “Ish o’rni elementlariga ” ga oid tushunchalarni, 2-Doiraga “Ish o’rnini  rejalashtirishda  ” ga oid tushunchalarni, Doiralar kesishgan joyiga “Ikki simli analog   Z interfeysi” va “Ulash liniya A interfeys” uchun xos bo’lgan umumiy tomonlarini yozing.“Venna” chizmasi uchun ekspert varag’i: 
 SHAPE  \* MERGEFORMAT 



	Slesаrlik verstаgigа qo’yilаdigаn xаvfsizlik tаlаblаri hаqidа to’g’ri berilgаn jаvobni toping[image: image67.emf]
	Verstаk kengligi 1,75 m dаn kаm bo’lmаsligi lozim. 

Verstаklаr qo’yilgаn qis-qich (tiski)lаr ishlov berilаѐtgаn detаl o’lchovlаrigа muvo-fiq bo’lishi vа ulаr orаsidаgi mаsofа 2 m dаn kаm bo’lmаsligi kerаk. 

Verstаkdа ishlovchilаrni uchish mumkin bo’lgаn metаll pаrchаlаr-dаn himoyalаsh mаqsаdidа yacheykаlаri 10 mm dаn kаttа bo’lmаgаn 2 m vа undаn ziѐd bаlаndlikdа to’rlаr qo’yilishi lozim. 
	Verstаk kengligi 0,75 m dаn kаm bo’lmаsligi lozim. 

Verstаklаr qo’yilgаn qis-qich (tiski)lаr ishlov berilаѐtgаn detаl o’lchovlаrigа muvo-fiq bo’lishi vа ulаr orаsidаgi mаsofа 1 m dаn kаm bo’lmаsligi kerаk. 

Verstаkdа ishlovchilаrni uchish mumkin bo’lgаn metаll pаrchаlаr-dаn himoyalаsh mаqsаdidа yacheykаlаri 3 mm dаn kаttа bo’lmаgаn 1 m vа undаn ziѐd bаlаndlikdа to’rlаr qo’yilishi lozim. 
	Verstаk kengligi 0,5 m dаn kаm bo’lmаsligi lozim. 

Verstаklаr qo’yilgаn qis-qich (tiski)lаr ishlov berilаѐtgаn detаl o’lchovlаrigа muvo-fiq bo’lishi vа ulаr orаsidаgi mаsofа 0,5 m dаn kаm bo’lmаsligiьь kerаk. 

Verstаkdа ishlovchilаrni uchish mumkin bo’lgаn metаll pаrchаlаr-dаn himoyalаsh mаqsаdidа yacheykаlаri 2 mm dаn kаttа bo’lmаgаn 0,5 m vа undаn ziѐd bаlаndlikdа to’rlаr qo’yilishi lozim. 
	Verstаk kengligi 1,25 m dаn kаm bo’lmаsligi lozim. 

Verstаklаr qo’yilgаn qisqich (tiski)lаr ishlov berilаѐtgаn detаl o’lchovlаrigа muvo-fiq bo’lishi vа ulаr orаsidаgi mаsofа 1,5 m dаn kаm bo’lmаsligi kerаk. 

Verstаkdа ishlovchilаrni uchish mumkin bo’lgаn metаll pаrchаlаrdаn himoyalаsh mаqsаdidа yacheykаlаri 15 mm dаn kаttа bo’lmаgаn 3 m vа undаn ziѐd bаlаndlikdа to’rlаr qo’yilishi lozim. 





3.51.05.01 – Avtomobillarni  ta’mirlash  kasbi. 

O’quv amaliyot mavzusi: Komp’leks ishlar usullarini o’rganish.
O’quv amaliyot maqsadi: Komp’leks ishlar usullarini o’rganish orqali o’quvchilar bilimlarni mustahkamlash, ko’nikma va malakalarni shakllantirish.

TEHNOLOGIK YO’RIQLI HARITA.

	Tehnologiya asosida faoliyat turlari
	Tavsiya yetilgan moslama va uskunalar

	O’lchov asboblarini tuzilishi,asboblarni charhlash usullarin
Chizma va rasm
	Ko’rsatilgan tartib asosida topshiriq bajarish.

	1.Mashq.

Chilangarlik va tehnik hizmat ko’rsatish honalarini havfsizlik texnikasiga rioya qilgan holda jihozlashni          o’rgatadi.
	Chilangarlik jihozlari va uskunalari
	[image: image68.emf]

	O’quvchilar

Amalda mashq bajaradilar.

	2.Mashq.

Ish o’rinlarini tayorlash o’rgatadi. 

	Chilangarlik jihozlari va ish stoli
	[image: image69.emf]
	O’quvchilar

Amalda mashq’ bajaradilar.

	3.Mashq.

Avtomobilni yengil ezilgan joylarini parchinlab tekislash o’rgatadi. 

	Bolg’a,kiyanka, parchin mihlar
	[image: image70.emf]          
	O’quvchilar

Amalda mashq’ bajaradilar.

	4.Mashq.

Yuk avtomobili kolodkasiga ustquymali parchin mihlar bilan biriktirish o’rgatadi. 

	Yuk avtomobili kolodkasi,parchin mihlar,parmalash stanogi,parmalar 
	[image: image71.emf]
	O’quvchilar

Amalda mashq’ bajaradilar.

	
	 


	8-mavzu


	Kovsharlash, yelimlash usullarini o’rganish. 


	


                                                         Chilangarlik  ishi”

O’QUV AMALIYOTI  MASHG’ULOTINING   O’QITISH    TEHNOLOGIYASI

	Guruh:
	1-20

	Dars o’tiladigan sana:
	


	Vao’t 240 daqiqa
	                         O’quvchilar soni __________

	O’quv mashg’ulotining shakli va turi
	Amaliy (o’quv amaliyoti)

	Reja:
	1. Kavsharlash asboblarini o’rganish.

2  Kavsharlash  usullarini o’rganish. 

3. Yelimlar tarkibini o’rganish.

4. Yelimlab  biriktirish    usullarini o’rganish.

	O’quv mashg’ulot maqsadi: Kovsharlash, yelimlash usullarini o’rganish o’rganish  orqali o’quvchilarda ko’nikma va malakalarni shakllantirish. 

	pedagogik vazifalar:
	            O’quv faoliyat natijalari:

	1. Kavsharlash asboblarini o’rgatadi.
	1. Kavsharlash asboblarini o’rganadi.

	2. Kavsharlash  usullarini o’rganish bo’yicha malakani shakllantiradi.
	2.Kavsharlash  usullarini o’rganish bo’yicha malakaga ega bo’ladi.

	3.Yelimlar tarkibini  o’rgatadi.
	3.Yelimlar tarkibini ni o’rganadi.

	4.Yelimlab  biriktirish    usullari bo’yicha ko’nikmani shakllantiradi.
	4.Yelimlab  biriktirish    usullari bo’yicha  ko’nikmaga ega bo’ladi.

	O’qitish usullari
	Tushuntirish, ko’rsatish, yo’riqnoma berish, mashq va og’zaki savol-javob.

	O’quv faoliyatini tashkil etish shakli 
	Juftlikda,  jamoaviy, guruhlarda ishlash;

	O’qitish vositalari.
	Kerakli jihoz ko’rgazmali qurollar, stendlar, slaydlar.

	O’qitish sharoiti
	Jihozlangan ustahonada

	Qaytar aloqaning usul va vositalari


	Nazorat, bajarilgan ishlarni tekshirish, og’zaki savol- javob va boshqalar. 


O’quv amaliyoti mashg’ulotining tehnologik haritasi.
	Ish boso’ichlari va vao’ti
	Faoliyat  mazmuni

	
	O’qituvchi
	O’quvchi

	1-bosqich

O’quv mashg’ulotga kirish (10 daqiqa)
	Tashkiliy o’ism:

1.O’quvchilarni davomatini tekshiradi.

2.O’quvchilarning mashg’ulotlarga tayyorgarligini nazorat qilish.

Mao’sad va vazifani belgilanishi:

3.Amaliy mashg’ulot nomi, rejasi, maqsad va kutilayotgan natijalar bilan tanishtiradi. 

4.Amaliy mashg’ulotning baholash mezonlari bilan tanishtiradi.

5.Havfsizlik tehnikasi qoidalariga amal qilishni eslatadi. 
	Mashg’ulotga tayyorgarlik ko’radilar

Amaliyotga havfsizlik tehnikasi, sanitariya va gigiena talablariga rioya qilgan holda mahsus kiyimda keladi. Havfsizlik tehnikasi jurnaliga imzo qo’yadilar. Tinglaydilar  

	2-bosqich

Asosiy

(220 daq)
	Kirish yo’riqnomasi (60 daqiqa)

O’quvchilar bilimini faollashtirish:

1.Og’zaki savol-javob, orqali bilimlarni faollashtirish.

Yangi o’quv material bayoni:

 2.O’quv amaliyoti mavzusi bo’yicha umumiy ma’lumot beradi, ish jarayonini tushuntiradi:

Joriy yo’riqnoma (140 daqiqa). 

Yangi o’quv material bo’yicha amaliy mashq bajarish:

 3.O’quvchilarni ish joylariga taqsimlab amaliy ish yuzasidan yo’riqnomali tehnologik harita orqali mustaqil ish bajarish   bo’yicha  ko’rsatmalar beradi.

4.Mustaqil ishlarni bajarilishini maqsadli aylanish vao’tida nazorat qiladi va ish jarayonida o’quvchilar tomonidan o’qyilgan hatolarni ko’rsatadi.

Yakuniy yo’rio’noma (20 daqiqa):

5.Mashg’ulot tugaganidan so’ng ish joylarini talab darajasiga keltirshadi. Tayyor bo’lgan ishlarni qabul o’iladi. 
	Savollarga javob beradi

Tinglaydilar, chizadilar, yozib oladilar

O’quvchilar o’z ish joylariga turadilar, mashg’ulot rahbari ko’rsatmalari va yo’riqli tehnologik haritaga rioya qilgan holda bajaradilar. Hatolarni to’g’irlaydilar. 

Ish joyini tozalaydilar.    

 

	3-bosqich

Yakuniy

(10 daq)
	Yakunlash:

1.O’quvchilarni amaliy mashg’ulot bo’yicha baholarini e’lon qiladi .

2.Kelgusi kasbiy faoliyatlarida amaliyotda bajargan ishlarining ahamiyati va muhimligiga o’quvchilar e’tiborini qaratadi:

3.Kelgusi mashg’ulot mavzusi bilan tanishtirib uyga vazifa beradi .
	Tinglaydilar

Topshiriqni yozib oladilar.


 O’QUVCHILARNING BILIMLARINI TEKSHIRISH UCHUN

 SAVOL-JAVOB :







Baliq skeleti ” usuli uchun ekspet varag’i:

Flyuslar            Qalaylash



                                        Kavsharlar             Elimlash


	3.51.05.01 – Avtomobillarni  ta’mirlash  kasbi. 

O’quv amaliyot mavzusi: Kovsharlash, yelimlash usullarini  o’rganish.
O’quv amaliyot maqsadi: Kovsharlash, yelimlash usullarini  o’rganish orqali o’quvchilar bilimlarni mustahkamlash, ko’nikma va malakalarni shakllantirish.

TEHNOLOGIK YO’RIQLI HARITA.

Tehnologiya asosida faoliyat turlari
Tavsiya yetilgan moslama va uskunalar
O’lchov asboblarini tuzilishi,asboblarni charhlash usullarin
Chizma va rasm

Ko’rsatilgan tartib asosida topshiriq bajarish.
1.Mashq.

Kavsharlash asboblarini           o’rgatadi.
Kavsharlash jihozlari va uskunalari
[image: image72.emf]
O’quvchilar

Amalda mashq bajaradilar.

2.Mashq.

Kavsharlash  usullarini o’rgatadi. 
Kavsharlash jihozlari va ish stoli
[image: image73.emf]
O’quvchilar

Amalda mashq’ bajaradilar.
3.Mashq.

Yelimlar tarkibini o’rgatadi. 
Har xil turdagi yelimlar.
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O’quvchilar

Amalda mashq’ bajaradilar.
4.Mashq.

Yelimlab  biriktirish    usullarini o’rgatadi. 
Yelimlar,

biriktiruvchi moslamalar va 

xom  ashyo.
[image: image75.png]2. 2-jadval

Detallarni ta'mirlash uchun yelimlar va yelim kompozitsiyalari

Yelim Bog'lovehi polimerlar Yelim rusumi
ragami
1 Fenoloformaldegidli BHAM B3, ®-40. PA®-50
2 Rezortsinli oP-12
3 Fenolpolivinilbutirolli BD-2, 5D-4, B-6
4 Fenolpolivinilatsetatli BC-101, BC_350
5 Fenolakrilnitrilli BK-4, BK-32-250
6 Mochevinoformaldegidli K-17, M-60, MOXC-1
7 Fpoksidli 14, BK-32OM
8 Epoksidopoliamidli TOM-2
7 Epoksidopolisulfidii K153
10 Poliuretanli TY-2, Leykonat
1 Polielirlt AMK, AIrMC
12 Polivinilatsetatli VP-235
13 Poliaksilatli PK-b, BK-32-70, CEM
14 Poliamidli 11032110, MII®
15 Perxlorvinilli 11B-16
16 Butadienakrilnitrifli B-10, K-2, HC-30
17 Xloroprenli 88, HUM
18 Aralashmalar asosidagi CB-2, CH-57
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O’quvchilar

Amalda mashq’ bajaradilar.

	
	


	9-mavzu


	 Metallarni parchinlash usullarini o’rganish  . 


	


                                                         Chilangarlik  ishi”

O’QUV AMALIYOTI  MASHG’ULOTINING   O’QITISH    TEHNOLOGIYASI

	Guruh:
	2-20

	Dars o’tiladigan sana:
	


	Vao’t 240 daqiqa
	                         O’quvchilar soni __________

	O’quv mashg’ulotining shakli va turi
	Amaliy (o’quv amaliyoti)

	Reja:
	1. Parchinlash turlarin  o’rganish.
2 Qo’lda va mexanizatsiyalash vositasida parchinlashni o’rganish. 

3. Parchinlash turlari va usullarini  o’rganish.

4. Avtomobili kolodkasini parchin mihlar yordamida biriktirishni o’rganish.

	O’quv mashg’ulot maqsadi: : Metallarni parchinlash usullarini    o’rgatish  orqali o’quvchilarda ko’nikma va malakalarni shakllantirish. 

	pedagogik vazifalar:
	            O’quv faoliyat natijalari:

	 1. Parchinlash turlarini  o’rgatadi.
	1. Parchinlash turlarini   o’rganadi.

	2. Qo’lda va mexanizatsiyalash vositasida parchinlash bo’yicha malakani shakllantiradi.
	2. Qo’lda va mexanizatsiyalash vositasida parchinlash bo’yicha malakaga ega bo’ladi.

	3. Parchinlash turlari va usullarini o’rgatadi.
	3. Parchinlash turlari va usullarini o’rganadi.

	4. Avtomobili kolodkasini parchin mihlar yordamida biriktirish bo’yicha ko’nikmani shakllantiradi.
	4. Avtomobili kolodkasini parchin mihlar yordamida biriktirish bo’yicha  ko’nikmaga ega bo’ladi.

	O’qitish usullari
	Tushuntirish, ko’rsatish, yo’riqnoma berish, mashq va og’zaki savol-javob.

	O’quv faoliyatini tashkil etish shakli 
	Juftlikda,  jamoaviy, guruhlarda ishlash;

	O’qitish vositalari.
	Kerakli jihoz ko’rgazmali qurollar, stendlar, slaydlar.

	O’qitish sharoiti
	Jihozlangan ustahonada

	Qaytar aloqaning usul va vositalari


	Nazorat, bajarilgan ishlarni tekshirish, og’zaki savol- javob va boshqalar. 


O’quv amaliyoti mashg’ulotining tehnologik haritasi.
	Ish boso’ichlari va vao’ti
	Faoliyat  mazmuni

	
	O’qituvchi
	O’quvchi

	1-bosqich

O’quv mashg’ulotga kirish (10 daqiqa)
	Tashkiliy o’ism:

1.O’quvchilarni davomatini tekshiradi.

2.O’quvchilarning mashg’ulotlarga tayyorgarligini nazorat qilish.

Mao’sad va vazifani belgilanishi:

3.Amaliy mashg’ulot nomi, rejasi, maqsad va kutilayotgan natijalar bilan tanishtiradi. 

4.Amaliy mashg’ulotning baholash mezonlari bilan tanishtiradi.

5.Havfsizlik tehnikasi qoidalariga amal qilishni eslatadi. 
	Mashg’ulotga tayyorgarlik ko’radilar

Amaliyotga havfsizlik tehnikasi, sanitariya va gigiena talablariga rioya qilgan holda mahsus kiyimda keladi. Havfsizlik tehnikasi jurnaliga imzo qo’yadilar. Tinglaydilar  

	2-bosqich

Asosiy

(220 daq)
	Kirish yo’riqnomasi (60 daqiqa)

O’quvchilar bilimini faollashtirish:

1.Og’zaki savol-javob, orqali bilimlarni faollashtirish.

Yangi o’quv material bayoni:

 2.O’quv amaliyoti mavzusi bo’yicha umumiy ma’lumot beradi, ish jarayonini tushuntiradi:

Joriy yo’riqnoma (140 daqiqa). 

Yangi o’quv material bo’yicha amaliy mashq bajarish:

 3.O’quvchilarni ish joylariga taqsimlab amaliy ish yuzasidan yo’riqnomali tehnologik harita orqali mustaqil ish bajarish   bo’yicha  ko’rsatmalar beradi.

4.Mustaqil ishlarni bajarilishini maqsadli aylanish vao’tida nazorat qiladi va ish jarayonida o’quvchilar tomonidan o’qyilgan hatolarni ko’rsatadi.

Yakuniy yo’rio’noma (20 daqiqa):

5.Mashg’ulot tugaganidan so’ng ish joylarini talab darajasiga keltirshadi. Tayyor bo’lgan ishlarni qabul o’iladi. 
	Savollarga javob beradi

Tinglaydilar, chizadilar, yozib oladilar

O’quvchilar o’z ish joylariga turadilar, mashg’ulot rahbari ko’rsatmalari va yo’riqli tehnologik haritaga rioya qilgan holda bajaradilar. Hatolarni to’g’irlaydilar. 

Ish joyini tozalaydilar.    

 

	3-bosqich

Yakuniy

(10 daq)
	Yakunlash:

1.O’quvchilarni amaliy mashg’ulot bo’yicha baholarini e’lon qiladi .

2.Kelgusi kasbiy faoliyatlarida amaliyotda bajargan ishlarining ahamiyati va muhimligiga o’quvchilar e’tiborini qaratadi:

3.Kelgusi mashg’ulot mavzusi bilan tanishtirib uyga vazifa beradi .
	Tinglaydilar

Topshiriqni yozib oladilar.


O’QUVCHILARNING BILIMLARINI TEKSHIRISH UCHUN

 SAVOL-JAVOB :


1. Tashqi testlash qurilmali interfeysni chizma asosida ochib bering.
2. Masofaviy texnik xizmat interfeysi vazifasi.
3. SM rejimidagi V5 interfeys blokini ulanishini chizma asosida ochib bering.



“Insert” jadvali uchun ekspert varag’i:






	
	


	10-mavzu


	 Amaliy ishlarni tekshirish  . 


	


                                                         Chilangarlik  ishi”

O’QUV AMALIYOTI  MASHG’ULOTINING   O’QITISH    TEHNOLOGIYASI

	Guruh:
	1-20

	Dars o’tiladigan sana:
	


	Vao’t 240 daqiqa
	                         O’quvchilar soni ___26_______

	O’quv mashg’ulotining shakli va turi
	Amaliy (o’quv amaliyoti)

	Reja:
	1. Chilangarning ish o’rnini jihozlanishini o’rganish.
2. Metall qirqish asboblarini o’rganish. 

3. Metallarni egovlash va rezba ochish usullarini o’rganish.

4.Metallarni kesish va parmalash usullarini o’rganish.

	O’quv mashg’ulot maqsadi: : Amaliy ishlarni tekshirish  o’rganish  o’rganish o’rganish  orqali o’quvchilarda ko’nikma va malakalarni shakllantirish. 

	pedagogik vazifalar:
	            O’quv faoliyat natijalari:

	1. Chilangarning ish o’rnini jihozlanishini o’rganish o’rgatadi.
	1. Chilangarning ish o’rnini jihozlanishini o’rganish o’rganadi.

	2. Metall qirqish asboblari bo’yicha malakani shakllantiradi.
	2. Metall qirqish asboblari bo’yicha malakaga ega bo’ladi.

	3. Metallarni egovlash va rezba ochish usullarini o’rgatadi.
	3. Metallarni egovlash va rezba ochish usullarini o’rganadi.

	4. Metallarni kesish va parmalash usullarini bo’yicha ko’nikmani shakllantiradi.
	4. Metallarni kesish va parmalash usullarini bo’yicha  ko’nikmaga ega bo’ladi.

	O’qitish usullari
	Tushuntirish, ko’rsatish, yo’riqnoma berish, mashq va og’zaki savol-javob.

	O’quv faoliyatini tashkil etish shakli 
	Juftlikda,  jamoaviy, guruhlarda ishlash;

	O’qitish vositalari.
	Kerakli jihoz ko’rgazmali qurollar, stendlar, slaydlar.

	O’qitish sharoiti
	Jihozlangan ustahonada

	Qaytar aloqaning usul va vositalari


	Nazorat, bajarilgan ishlarni tekshirish, og’zaki savol- javob va boshqalar. 


O’quv amaliyoti mashg’ulotining tehnologik haritasi.
	Ish boso’ichlari va vao’ti
	Faoliyat  mazmuni

	
	O’qituvchi
	O’quvchi

	1-bosqich

O’quv mashg’ulotga kirish (10 daqiqa)
	Tashkiliy o’ism:

1.O’quvchilarni davomatini tekshiradi.

2.O’quvchilarning mashg’ulotlarga tayyorgarligini nazorat qilish.

Mao’sad va vazifani belgilanishi:

3.Amaliy mashg’ulot nomi, rejasi, maqsad va kutilayotgan natijalar bilan tanishtiradi. 

4.Amaliy mashg’ulotning baholash mezonlari bilan tanishtiradi.

5.Havfsizlik tehnikasi qoidalariga amal qilishni eslatadi. 
	Mashg’ulotga tayyorgarlik ko’radilar

Amaliyotga havfsizlik tehnikasi, sanitariya va gigiena talablariga rioya qilgan holda mahsus kiyimda keladi. Havfsizlik tehnikasi jurnaliga imzo qo’yadilar. Tinglaydilar  

	2-bosqich

Asosiy

(220 daq)
	Kirish yo’riqnomasi (60 daqiqa)

O’quvchilar bilimini faollashtirish:

1.Og’zaki savol-javob, orqali bilimlarni faollashtirish.

Yangi o’quv material bayoni:

 2.O’quv amaliyoti mavzusi bo’yicha umumiy ma’lumot beradi, ish jarayonini tushuntiradi:

Joriy yo’riqnoma (140 daqiqa). 

Yangi o’quv material bo’yicha amaliy mashq bajarish:

 3.O’quvchilarni ish joylariga taqsimlab amaliy ish yuzasidan yo’riqnomali tehnologik harita orqali mustaqil ish bajarish   bo’yicha  ko’rsatmalar beradi.

4.Mustaqil ishlarni bajarilishini maqsadli aylanish vao’tida nazorat qiladi va ish jarayonida o’quvchilar tomonidan o’qyilgan hatolarni ko’rsatadi.

Yakuniy yo’rio’noma (20 daqiqa):

5.Mashg’ulot tugaganidan so’ng ish joylarini talab darajasiga keltirshadi. Tayyor bo’lgan ishlarni qabul o’iladi. 
	Savollarga javob beradi

Tinglaydilar, chizadilar, yozib oladilar

O’quvchilar o’z ish joylariga turadilar, mashg’ulot rahbari ko’rsatmalari va yo’riqli tehnologik haritaga rioya qilgan holda bajaradilar. Hatolarni to’g’irlaydilar. 

Ish joyini tozalaydilar.    

 

	3-bosqich

Yakuniy

(10 daq)
	Yakunlash:

1.O’quvchilarni amaliy mashg’ulot bo’yicha baholarini e’lon qiladi .

2.Kelgusi kasbiy faoliyatlarida amaliyotda bajargan ishlarining ahamiyati va muhimligiga o’quvchilar e’tiborini qaratadi:

3.Kelgusi mashg’ulot mavzusi bilan tanishtirib uyga vazifa beradi .
	Tinglaydilar

Topshiriqni yozib oladilar.


O’QUVCHILARNING BILIMLARINI TEKSHIRISH UCHUN

 SAVOL-JAVOB :


                                                                                                                                  2-Ilova





Baliq skeleti ” usuli uchun ekspet varag’i:
                                     Kesish                    Qirqish                      Parmalash



QQ
                                         Rezba ochish           Rextovkalash              Parchinlash



3.51.05.01 – Avtomobillarni  ta’mirlash  kasbi. 

O’quv amaliyot mavzusi: Amaliy ishlarni tekshirish  o’rganish.
O’quv amaliyot maqsadi: Amaliy ishlarni tekshirish  o’rganish orqali o’quvchilar bilimlarni mustahkamlash, ko’nikma va malakalarni shakllantirish.

TEHNOLOGIK YO’RIQLI HARITA.

	Tehnologiya asosida faoliyat turlari
	Tavsiya yetilgan moslama va uskunalar

	O’lchov asboblarini tuzilishi,asboblarni charhlash usullarin
Chizma va rasm
	Ko’rsatilgan tartib asosida topshiriq bajarish.

	1.Mashq.

Chilangarning ish o’rnini jihozlanishini o’rganish o’rgatadi.
	Chilangarlik jihozlari va uskunalari
	[image: image76.emf]

	O’quvchilar

Amalda mashq bajaradilar.

	2.Mashq.

Metall qirqish asboblarini o’rgatadi. 

	Chilangarlik jihozlari va ish stoli
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	O’quvchilar

Amalda mashq’ bajaradilar.

	3.Mashq.

Metallarni egovlash va rezba ochish usullarini o’rgatadi. 

	Bolg’a,kiyanka, parchin mihlar
	            [image: image78.emf]    
	O’quvchilar

Amalda mashq’ bajaradilar.

	4.Mashq.

Metallarni

 kesish va parmalash usullarini o’rgatadi. 

	Yuk avtomobili kolodkasi,parchin mihlar,parmalash stanogi,parmalar 
	[image: image79.emf]
	O’quvchilar

Amalda mashq’ bajaradilar.


O’ZBEKISTON RESPUBLIKASI OLIY VA O’RTA MAHSUS TA’LIM VAZIRLIGI     

SURHONDARYO VILOYАTI  KASBIY TA’LIMNI RIVOJLANTIRISH  VA  MUVOFIQLASHTIRISH HUDUDIY  BOSHQARMASI

TERMIZ TUMAN 
KASB - HUNAR MAKTABI

                                                                                                   «Tasdiqlayman»  

Kasbiy ta’lim bo’yicha

                                                                                                        direktor o’rinbosari:

_____________ O.Ergashov.
«____»_________2020 yil.
“ CHILANGARLIK   ISHI”
O’QUV AMALIYOTIDAN
MA’RUZA MATNI
Termiz  2020 - yil

Chilangarlik ishi  o’quv amaliyoti vaqtida o’quvchilar kelajak ish faoliyati uchun kerakli bilim, malaka va ko’nikmalarga ega bo’ladi. O’quv amaliyotida mashq o’tkazishdan oldin ishlab chiqarish ustasi yoki o’qituvchi o’quvchilarga yangi mavzuni bayon qiladi va nazariy qismda har bir o’quv amaliyoti mashg’ulotining ketma-ketligi, uning mazmuni, bajariladigan mashqlar,  kerakli maxsus jihozlar to’g’risida hamda ularni ishlatish haqida ma’lumot beradi,xavfsizlik texnikasi qoidalarini tushuntiradi. Ushbu tartibga rioya qilgan holda ma’ruza matni ham tuzilgan.
Tuzuvchi :         O’quv amaliyoti rahbari                                         D.A.Shaynazarov.
Taqrizchi: Termiz tuman  kasb-hunar
maktabi  maxsus fan o’qituvchisi;                                                     B. DJalilov.
Chilangarlik ishi  
O’QUV AMALIYOTIDAN

Ma’ruzalar matni

	Tayyorlov yo’nalishi:  
	

	Mutaxassisligi:            


	


2020- yil “28” avgustdagi  1-sonli Maxsus fanlar kafedrasi yig’ilishida muhokama qilingan va o’quv jarayonida foydalanish uchun tavsiya qilingan.

K I R I SH

So’nggi yillarda ta’lim tizimida bo’layotgan o’zgarishlarning hammasi bilimli, saviyali,  erkin fikrga ega yoshlarni tarbiyalashga yo’naltirilgandir. Ta’limda zamonaviy – yangi ta’lim texnologiyalarining qo’llanilishiga bo’lgan e’tiborning davlat siyosati darajasiga ko’tarilganligi ayniqsa, muhtaram 1- Prezidentimiz I.A.Karimovning “O’quv jarayoniga yangi axborot va pedagogik texnologiyalarni keng joriy etish… ta`lim-tarbiya tizimini sifat jihatidan butunlay yangi bosqichga ko’tarish diqqatimiz markazida bo’lishi darkor”
 degan so’zlari yaqqol isbot namunasidir. 

Ushbu  ma’ruza matni ham yuqorida ta’kidlangan ezgu ish yolidagi kichik bir urinish bo’lib, bunda kirish, har bir mavzu bo’yicha  ma`lumotlar yetarlicha umumlashtirilgan va tartibga solingan. Ularni o’zlashtirish va yodda saqlab qolishni kuchaytirish uchun jadval va chizmalardan foydalanilgan.

Ma’ruza matni O'rta maxsus kasb - hunar ta'limi markazi tomonidan tasdiqlangan dastur asosida yozilgan va mazmuni jihatdan 10 ta mavzudan iboratdir. Jumladan, nazorat uchun savollar va topshiriqlar, tayanch iboralar, mavzuga doir test savollari va foydalanilgan adabiyotlar ro'yxati keltirilgan.

Umuman, har bir katta va kichik ishlarda xato-kamchilik,ayb-nuqson bo’lgani kabi ushbu ma’ruza matnida ham o’ziga yarasha kamchiliklar ham bor bo’lib, muallif ushbu holat uchun uzr so’raydi va tanqidni xolis qabul qiladi hamda ushbu kamchiliklar qo’llanma mazmuni va sifatiga salbiy ta’sir ko’rsatmasligini umid qilib qoladi.

1-Mavzu:   Kirish. O’quv ustahonasida havfsizlik tehnikasi va yong’in havfsizligi o’oidalari.
                                                                      Kirish. 

Respublikamizda tehnika va tehnologiyalarning rivojlanishi va eski dastgohlarning yuqori samaradorlikka ega dastgohlarga va moslamalarga almashtirilishi natijasida metallarga mehanik ishlov berishning ham turli usullari kirib keldi. Lekin qo’l kuchi yordamida amalga oshiriladigan slesarlik ishlari hozirgi kungacha ishlatilib kelinmoqda. Ayniqsa bu metallarga ishlov berish kursini o’rganishni boshlagan talabalar uchun zarur usullardan hisoblanadi. 

“ Chilangarlik ishi” fani to’qimachilik, yengil va pahta tozalash korhonalarida amalga oshiriladigan ta’mirlash ishlarida qo’llaniladigan jarayonlar, tehnologik vositalar tasnifi ularning tuzilishi va amaliy qo’llash, fan tarihi va rivojining tendentsiyasi, istiqboli hamda respublikamizdagi ijtimoiy - iqtisodiy islohotlar natijalari va hududiy muammolarning amaliy malaka va kunikmalarni shakllantirish istiqboli ga ta’siri masalalarini kamraydi. Fanni o’qilishidan maqsad – talabani qo’l mehnati va metall qirquvchi dastgohlardan foydalangan holda metalldan chilangarlik ishlari uchun zarur bo’lgan asboblar yasash, slesarlik ishlari bilan tanishish va ko’nikma olishdir. Fanning vazifasi – talabani ushbu fan bo’yicha olgan amaliy bilimlarini kurs loyihasi va bitiruv ishlarini bajarish bilan real sharoitga qo’llash bo’yicha amaliy malaka va ko’nikmalar hosil qilishdir. 

« Chilangarlik ishi » o’quv fanini o’zlashtirish jarayonida amalga oshiriladigan masalalar doirasida  o’quvchi: 

-tehnologik mashinalar va jihozlarning detallarini tayyorlash to’g’risidagi birlamchi ma’lumotlari, chilangarlik ishidagi jarayonlarni to’g’ri tashkil etishni bilishi kerak; 

-tehnologik mashinalar va jihozlarning detalarini tayyorlashda kerak bo’ladigan tehnologik vositalarni muqobil turlarini tanlash ko’nikmasiga ega bo’lishi kerak; 

-tehnologik mashinalar va jihozlarning detalarini tayyorlashni usullarini belgilash va bunda tehnologik vositalardan to’g’ri foydalanish malakalariga ega bo’lishi kerak. 

« Chilangarlik ishi » fani umumkasbiy fanlaridan hisoblanib, 4-semestrda o’qitiladi. Dasturni amalga oshirish o’quv rejasida rejalashtirilgan matematik va tabiiy (oliy matematika, fizika, nazariy mehanika, kimyo), umumkasbiy (mashinasozlik tehnologiyasi va loyihalash asoslari, mashina detallari, konstruktsion materiallar tehnologiyasi; metrologiya, standartlashtirish va sertifikatlash, ihtisoslik (tarmoq mashinalarini ta’mirlash, tarmoq mashinalari puhtaligi va h.,k.) fanlarn bilan o’zaro bog’liqligi va uslubiy jihatdan uzviy ketma-ketligi mavjud. 

 O’quv ustahonalarida rioya qilinadigan umumiy tartib havfsizlik tehnikasi, sanitariya va gigiena qoidalari. 
 O’quv ustahonasida bajariladigan ishlar va uni o’rganishdan ko’zlangan maqsad, slesarlik kasbi haqida, ustahonada rioya qilinadigan umumiy tartib, havfsizlik tehnikasi va sanitariya- gigiena qoidalari, o’quv ustahonasining jihozlari, slesarlik ish o’rni va uni tashkil etish to’g’risida umumiy tushunchalar beriladi. Havfsizlik tehnikasi jurnaliga qo’l qo’ydiriladi. Slesarlik kasbi deganda dastaki va mehanizatsiyalashtirilgan asboblar bilan bajariladigan hamda moslash maromiga yetkazish, har hil qismlarni yig’ma birliklar, komplektlar va komplektlarga biriktirish hamda ularni rostlash yuli bilan ko’pchilik buyumlarni tayyorlash tugallaydigan ishlar tushiniladi. Kasbni o’rganganlik darajasi va turi, bilimlar o’quv hamda kunikmalarning mavjudligi, ma`lum mazmun va murakkablikdagi ishlarni bajarish yaroqliligi ishchining malakasini belgilaydi. Bu malaka tarif razryadi bilan baholanadi. Tarif-malaka spravochniklarida malaka harakteristikasi tarif razryadi berish uchun asos hisoblanadi. Unda ishchi o’z ihtisosligi bo’yicha tegishli tarif razryadi olish uchun «nimani qila olishi» va «nimani bilishi» lozimligi ko’rsatiladi. 

O’quv ustahonalarida amaliy mashg’ulot vaqtida rioya qilinadigan umumiy havsizlik tehnikasi qoidalari. 

               [image: image80.emf]
Sanoatdagi kishilar orasida bahtsizlik hodisalari ro’y berishini sanoatdagi travmatazm deyiladi «Travma» - shikastlanish, mayib bo’lish demakdir. Havfsizlik tehnalogiyasining vazifasi-bahtsizlik hodisalarining oldini olish va korhonada ishchining behatar ishlashini ta`minlaydigan va mehnat unimini oshirish imkoniyatini beradigan sharoit tug’dirishdir. Mashinalar va mehanizimlar oldida ishlaganda ko’riladigan ehtiyot choralari. Mashina, dastgoh va boshqa turli tuman mehanizmlarning harakatlanadigan, aylanadigan qisimlari bo’ladi; masalan vallar, muftalar, o’rnatish halqaro shkivlar, qayish va arqon uzatmalar, tishli, frintsion va zanjir uzatgichlar shular jumlasidandir. Bahtsizlik hodisalari ko’pincha mashina va mehanizimlar oldida ishlaganda ro’y beradi. Mashinalarni aylanadigan qisimlaridagi chiqib turgan detallar, masalan: Shponka, kallaklari, shponkalar, o’rnatish halkalari va muvtalardagi bolt va vint kallaklari hususan havlidir. Slesarning dastgohlarda ishlaganda rioya qilishi lozim bo’lgan asosiy havfsizlik tehnikasi qoidasi dasthohlarning harakatlanadigan qisimlarini sim turlari, kojuhlar shu kabilar bilan to’sib quyishdir. Dastgohlarni va mehanizmlarni to’htatgandan so’ng tozalash va moylash kerak. Dastgohlar ishlab turganda qayish uzatmalarni chiqarish yoki kiygizish taqiqlanadi. Ishga tushish oldidan ust-boshingizni ko’zdan o’tkazish kerak. Uzun sochli ayol sochini boshiga o’rab, ustidan ro’mol bog’lashi lozim. Dastgohlarni tartibga solgandan so’ng ishni boshlash mumkun. 

Bahtsizlikka uchragan odamga birinchi yordam berish. 
Korhanada ishlovchi har bir hodim bahtsizlik hodisalari ro’y berganda, masalan; lat yeganda, biror joyi ozgina kesilganda, jarohatlanganda, tikon kirganda, ko’zga biron narsa tushganda, badanning biror joyi kuyganda, burin qonaganda, qon qusganda oyoq yoki qo’l singanda, is gazi bilan zaharlanganda tok urganda bunda birinchi yordam berish kerak. Birinchi yordam berganda tsehdagi aptekadan va shahsiy paketlardan foydalanish kerak. 

Lat yeyish. Lat yegan odamni urintirmay, qulay vaziyatda yotqizish, so’ngra lat yegan joyini bosib bog’lash va muz, qor yoki sovuq suv solingan rezinka darhol quyish kerak, bu holot 15-13 minut turishi lozim: Bosh, umurtqa suyagi va shu kabilar lat yeganda darhol vrach chaqirish kerak. 

Jarohatlanish. Badanning biror joyi sal-pal kesilsa yoki jarohatlansa jarohat ustidagi kirni qo’l tekkizmasdan, toza pahta yoki doka bilan artib olish, so’ngra jarohatga yod surish kerak va ustidan gidroskop pahta qo’yib, bint bilan yahshilab bog’lash kerak. Jarohatni suv bilan yuvish yaramaydi, chunki suv hech qachon mutloq toza bo’lmaydi, shu sababli jarohatga mikroblar kirishi mumkin. Jarohatni kir sochiq yoki ro’mol bilan bog’lamaslik kerak, balki shahsiy paketdagi bint bilan bog’lash kerak. 

Tikan kirishi. Tikan kirgan joyning atrofiga yod surib so’ngra tikanni yod yoki spirt bilan artilgan toza muyinnak yoki nina bilan olish kerak. Bundan so’ng jarohatni yod surkab bog’lab qo’yish kerak. Agar tikanni chikarish kiyin bulsa, doktorga borish kerak. 

Ko’zga cho’p tushishi. Agar ko’zga tushgan cho’p yosh bilan chiqmasa, ko’zni toza doka bilan bog’lab doktorga borish kerak. Ko’zdagi cho’pni birovdan oldirish yoki uzingning urinishing tavsiya etilmaydi. 

Burun qonash. Burni qonayotgan kishini chalkanchasiga yotqizish va boshini mumkin qadar orqaroqqa tashlatish kerak. Burun qonashiga sovuq narsa quyish, burunga esa (N2O2-pereks vodorotda)hullangan pahta tiqish lozim. Bemor shu holatda tinch yotishi lozim. 

Qon qusishi. Qon qusayotgan odamni uruntirmay tinchgina yotqizish, yuragi ustiga sovuq suvga ho’llangan latta quyish va tuzli suv ichirish kerak. Buning uchun bir stakan suvga bir choy qoshiq tuz solib eritish va bemorga ko’p ho’platish lozim. 

Jarohatdan qon oqishi. Dastlab, jarohatlangan ko’l yoki oyoqni ko’tarish kerak, shunday qilinganda Qon kamroq oqadi. So’ngra material bilan qattik qisib bog’lash kerak, bunda qon tomiri qisilib, qon oqishi tuhtaydi. Arteriyadan qon oqqanda jgut solinadi, qon oqishini tuhtatsa bo’ladi, buning uchun badanning jarohatdan yuqori qismi ro’mol, arqon kabi narsalarning birortasi bilan bo’shroq qilib tugib bog’lanadi, so’ngra tugunning orqasidan biror mahkamrok tayoqni o’tkazib, qon oqishi to’htaguncha tayoq buraladi. 

Is gazi bilan zaharlanish. Is gazi bilan zaharlangan odamni sof havoga olib chiqish, boshini sovuq suv bilan yuvish, ko’l panjaralarini va chakkalarini nashatir spirti yoki odikalon bilan artish, burniga nashatir spirtida hullangan pahta hidlatish kerak. 

Tok urishi va undan saqlanish choralari. Har bir tsehda juda ko’p elektr simlari, har hil elektr mashinalari, elektr kuchi bilan ishlaydigan har hil dastgohlar, mehanizmlarni ko’rish mumkin. Elektr simlari yoki elektr mashinalari oldida ishlaganda talab qilinadigan barcha ehtiyot choralariga qattiq rioya qilish zarur. 

Tok urishi. Bunda elektr toki kishining tanasidan o’tib yurak, o’pka, nafas olish organlari va nerv sistemasiga zarar yetkazadi. Tokdan kuyish. Elektr zanjirini ulash yoki ajratish vaqtida tok o’tib turgan qismga tekkanda, qisqa tutashish vaqtida tokdan kuyish sodir buladi. Tokning kuchlisi ham kuchsizi ham kuydiradi. 

Korhonalarda tok urishidan saklanish uchun quydagi tadbirlar qo’llaniladi: 

1)barcha yalong’och simlar va elektro-tehnika qurilmalarining tok o’tib turadigan barcha qismlari to’siq bilan qurshab olinadi. 

2)barcha simlar va ish vaqtida bevosita tegiladigan har hil asboblar yahshilab izolyatsiya qilinadi. 

3)elektr mashina, stanok va mehanizmlarni ta`mirlanganda ularga tok kelishi to’htatib quyiladi. 

Tok urgan kishi simdan quydagi usullar bilan ajratib olinadi: 

1)rubilniklar, viklyuchatellar, va saqlagichlar ajratiladi; agar buni qilishning iloji bo’lmasa elektr simining dastasi izolyatsiyalangan mahsus qisgich bilan kesish yoki bolta bilan chopish kerak bo’ladi. 

2)agar tok urgan kishi ancha balanda simga osilib qolgan bo’lsa, uni simdan ajratganda barcha ehtiyot choralari ko’rish kerak. 

3)tok urgan kishining badaniga tegib turgan simni yoki mashinaning tok chiqib turgan qismini quruq yog’och. Tayoq yoki izolyatsiyalangan mahsus asbob bilan mazkur kishidan ajdratish kerak. 
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Yong’inga qarshi tadbirlar ishlab chiqarishda yong’in chiqish sabablari har hildir. Masalan yonuvchi chiqindilar, moy tekkan latta, los va qog’ozlar, mehanizmlarni artadigan boshka materiallar tasodifan tushgan uchqundan va o’t bilan ehtiyot bo’lib muomala qilmaslik natijasidja juda tez yonib ketadi. Shuningdak, ishhona va yordamchi binolarda tamaki chekish, qattiq mineral yoqilg’ilarning o’z-o’zidan yonib ketishi, tutun trubalarning buzuq bo’lishi, elektr mashinalaridan chiqqan uchqunlar va boshqalar yong’inga sabab bo’lishi mumkin. 

Tez alangalanuvchi suyuqlik solingan va yonish havfi bo’lgan boshqa moddalar to’ldirilgan idishlarni va gaz balonlarni doimiy saqlanadigan joyga olib borish qattiyan nazorat ostiga olinishi lozim. 

Yong’in vaqtida «Bogatir» nomli o’to’chirgich yoki «Tayfun» nomli o’to’chirgichdan quydagicha foydalaniladi. 

                             [image: image84.emf][image: image85.emf]
Ishlab chiqarishda ishchining shahsiy gigienasi: Yuqori mehnat unimdorligiga erishishda va sog’likni saqlashda ishchining shahsi gegienasi katta ahamiyatga ega. 

Uzoq vaqt zo’r berib ishlash natijasida kishi charchaydi. Odam ish vaqtida yetarli darajada dam olmasa organizmda, zararli moddalar hosil bo’lib, anna shu moddalar odamning charchashga sabab bo’ladi. 

Ish vaqtida qisqa vaqt dam olish charchashning oldini oladi mehnat unimligini oshiradi va ishchining sog’ligini saqlaydi. 

Uyqi – asosiy dam olish hisoblanadi, uhlagan vaqtda organizm batomom dam oladi va kun bo’yi sarf qilingan kuchlar to’la tiklanadi. Shuning uchun uyqi 8 soatdan kam bo’lmasligi kerak. 

Ishchi ishlagan vaqtda terlaydi. Terining o’zi va ter singgan kiyim badanga havo kirib turishi kiyinlashtiriladi, terilaganda teshigi bekilgach bu terini yorilishiga, qichisha boshlashiga olib keladi, ish vaqti tugagach zavod yoki vabrika dushidan foydalanib issiq suvga yuvinish lozim. 

Fizkultura-charchashga qarshi eng yahshi kurash vositasidir. 

Chilangarlik ishlarini bajarishda rioya qilinadigan havfsizlik tehnikasi 
Chilangarlikishlarini bajarishda shikastlanmaslik uchun chilangar havfsizlik tehnikasi qoidalariga qat`iy rioya qilishi lozim. quyidagi chilangarlikka oid asosiy havfsizlik tehnikasi qoidalari keltiriladi. 

                                   Ch i l a n g a r l i k   u s t a h o n a s i d a : 
a) Ishlab chiqarish honalrining pollari, devorlari, shiplari tuzuk, honalar yetarli darajada yorug’, normal harorat va yahshi ventilyatsiyaga ega bo’lishi kerak. 

b) Ish o’rinlari orasidagi o’tish joylarining o’lchamlariga rioya qilish kerak. 

v) Ish o’rinlarida ortiqcha narsalar, zagotovkalar, metall bo’laklari bo’lmasligi kerak. 

g) Barcha jihozlarni ishga yaroqli holatda saqlash, mashinalarning qo’zg’aluvchan qismlarini to’sib qo’yish lozim. 

Ish   o’ r i n l a r i d a: 

a) Dastgoh pishiq va turg’un bo’lishi kerak. uning liqillab turishiga yo’l qo’yilmaydi. 

b) Deformatsiyalanmaydigan, ish va zarb tushadigan qismida uchgan joylari, darzlar bo’lmagan, ishga yaroqli qurol bilangina ishlash mumkin. 

v) O’tkir quyruqli qurollar, (egov, shaber va otvyorkalar) ning dastalari puhta o’rnatilgan bo’lishi, dasta siniqva darzlar bo’lmasligi, uning sirti silliq va halqali bo’lishi lozim. Bolg’alarning dastasi tollari bo’ylama yo’nalgan nuqsonsiz sifatli bo’lishi kerak. bolg’a dastasini pishiq o’rnatib, pona qoqib qo’yish kerak. 

g) Gayka kalitlarining o’lchamlari gayka va boltlarining kalit tushadigan o’lchamlari mos bo’lishi lozim. 

E l ye k t r  h a v f s i z l i g i  q o i d a l a r i: 
a) Elektr jihozlari va butun elektr tarmog’i nuqsonsiz va yahshi izolyatsiyalangan bo’lishi kerak. korpuslarni, albatta, yerga ulash lozim. 

b) Simlar izolyatsiyalangan bo’lishi va ishchi beihtiyor tegib ketmaydigan balandlikda tortilishi kerak. kuchlanishi 127 va 220 v li umumiy yoritish vositalariga ham shunday talab qo’yiladi. 

v) Ish o’rinlaridagi mahalliy yoritishvositalari,ko’chirma lampalar havfsiz kuchlanish (12-36 V) bilan ta`minlanishi a izolyatsiyalovchi dastalar bilan jihozlanishi kerak. 

g) Elektr jihozidagi himoya qobiqlarini ochish va olib qo’yish, o’zboshimchalik bilan ulash, elektr qurilmalarini remont qilish man qilinadi. 

d) Ko’chirma elektr simlar va shlaglarni bosib yurish ham man qilinadi. 

Qurolni  charhlashda : 

a) Silliqlash doiralarii tekshirish, o’rnatish va mahkamlash qoidalariga qat`iy rioya qilish lozim. 

b) Silliqlash doiralari puhtato’siqli va himoya koziryokli bo’lishi kerak. 

v) Doira bilan qo’l tagligi orasidagi zazorning yo’l qo’yiladigan kattaligiga rioya qilish lozim. 

g) qurolni charhlada ko’zoynak taqib olish kerak. 

d) Barcha charhlash dastgohlari jilvir va metall zarralarini so’rib oladigan tortuvchi ventilyatsiya bilan ta`minlanishi lozim. 

Og’ir  yuklarni   ko’t arishvatashishda: 

A) Barcha ko’tarish mehanizmlarida puhta tormoz qurilmalari bo’lishi, ko’tariladigan yukning og’irligi mehanizmning yuk ko’tara olishi imkonidan oshmasligi kerak. 

B) Yuklarni puhta po’lat arqonlar yoki zanjirlar bilan yahshilab boylab qo’yish kerak. 

V) Ish tugagandan so’ng yukni osilgan holatda tashlab ketish mumikn emas. 

G) Ko’tarilgan yuk ostida turish va uning ostidan o’tish man qilinadi. 

D) Qo’lda tashiladigan yukning eng yuqori normasi: erkaklar uchun 80 kg, hotinlar uchun 20 kg, 16-18 yoshdagi o’smirlar uchun-16,4 kg, shu yoshdagi qizlar uchun 10,25 kg. 

Chilangar tseh yoki ustahonada ishlaganida yo n g’ i n g a q a r sh i h a v f s i z l i k q o i d a l a r i g a rioya qilishi lozim. 

Ishlab chiqarish chiqindilari-moyli lattalar, kanop loslari, qog’ozga uchqun tushishi, olovdan noto’g’ri foydalanish, qattiq yoqilg’i uyumida yotgan moyli lattalarning o’z-o’zidan yonib ketishi, elektr simlardagi qisqa tutashuv kabilar o’t chiqishiga sabab bo’lishi mumkin. 

O’ t  ch i q i sh i n i n g   o l d i n i   o l i sh  u ch u n: 

a) Ish o’rnini ivirsitmaslik, uni toza va tartibli saqlash lozim. 

b) Olov, qizdirish asboblari, oson alangananuvchi materiallardan ehtiyotkorlik bilan foydalanish zarur. 

v) Yonilg’i chiqindilariqopqoqli metall yashiklarda, oson alangalanuvchi moddalar mahsus honalarda saqlanishi lozim. 

g) Ish tugagandan so’ng rubilniklar, elektr asboblari va chiroqlarni o’chirish kerak. 

Yong’in chiqqan hollarda o’t uchiruvchilar kelgunga qadar oddiy o’t o’chirish vositalarini: o’t o’chirgichlar, shlangli o’t o’chirish kranlari, qum va boshqalardan foydalanish lozim. 

Yonayotgan metallar, oz miqdordagi suyuqliklarni qum bilan, nayotgan kerosin, benzin, lok, atseton, benzinni ko’pik bilan, moylash materiallari, olif, skipidarni suv bilan yoki ko’pik bilan o’chirish tavsiya qilinadi. 

2-Mavzu:   O’lchov asboblarini tuzilishi,asboblarni charhlash usullarini o’rgatish.

Chilangarlik ish o‘rni barcha turdagi operatsiyalarni bajarishga yordam beradigan moslamalar bilan jihozlangan ish stoli (dastgoh)dan iborat bo‘lib, u bir o‘rinli, ikki o‘rinli va ko‘p o‘rinli bo‘lishi mumkin.Bu narsa ularga o‘rnatilgan tiskilarning soniga qarab aniqlanadi. 

Chilangarlik dastgohining ustki qismi qalin yog‘och tahtalardan tayyorlanib, bajariladigan ish turiga qarab tunuka, linoleum yoki faner bilan qoplanadi. Uning oyoqlari yog‘ochdan yoki metalldan tayyorlanishi mumkin. Dastgoh mustahkam, turli operatsiyalarni bajarishda qimirlamasdan, turg‘un turishi kerak. Buning uchun ularni massiv (zalvarli), tayanch yuzalarini katta qilib tayyorlash lozim. Dastgohlarning massivligi ularning ish tahtasi va oyoqlarining o‘lchamiga bog‘liq. Ish vaqtida ular titramasligi uchun bir o‘rinli dastgohlar o‘rnida ikki o‘rinli yoki ko‘p o‘rinlilaridan foydalanish maqsadga muvofiq degan fikr tug‘ilishi mumkin. Bunda bir o‘rinli dastgohning ko‘p o‘rinlisiga qaraganda ayrim qulayliklarga, afzalliklarga ega ekanligini unutmaslik kerak. [image: image86.emf]
Ko‘p o‘rinli dastgohlarda o‘quvchilar bir vaqtning o‘zida turli prosesslarni bajarish vaqtida bir-birilariga halal beradilar. Bir o‘rinli dastgohlarda esa bu hol ro‘y bermaydi. Yuqorida aytilganlarni ye’tiborga olib, ustahona maydoni yetarli bo‘lgan taqdirda bir o‘rinli dastgohlardan foydalanish maqsadga muvofiqdir. Standart o‘lchamdagi chilangarlik dastgohlar yetishmagan yoki bo‘lmagan taqdirda ish o‘rinlari sonining yetarli bo‘lishini ta’minlash maqsadida duradgorlik o‘quv ustahonasida tayyorlash mumkin bo‘lgan yasama dastgohlar joylashtirish mumkin. Bularni tayyorlash uchun qalin va pishiq yog‘och tahta material bo‘lsa kifoya. Dastgohlarning ustki qismi va tiskilar qora lak, qolgan qismlari biron boshqa tusdagi bo‘yoqlar bilan bo‘yaladi va ma’lum muddatlarda qarov berib turiladi. Ko‘p o‘rinli dastgohlarning kamchiligi shundaki, unda aniq ishlarni (egovlash, shaberlash, rejalash) bajarayotgan o`quvchi ayni vaqtda dag‘al ishlarni (parchinlash, kesish) uddalayotgan sherigiga halakit berishi mumkin. 

Metallarga ishlov berishda ishlatiladigan tisklari. Chilangarlikda metallarni sovuqlayin ishlashda materiallarni tez va puhta mahkamlash (qotirish) imkonini beradigan tutqich moslamalardan biri — tiskilardan foydalaniladi. Chilangarlik tiskilari zagotovkalarning turi va o‘lchamlariga, ularga ishlov berish usullariga, tayyorlanadigan buyum yoki detalning shakl va o‘lchamlariga qarab har hil bo‘ladi. 

Parallel tiskilar (9-rasm). Bu tiskilarning parallel deb atalishiga sabab shuki, ularning qo‘zg‘aluvchi lari qo‘zg‘almas jag‘lariga nisbatan parallel ravishda siljiydi. Parallel tiskilar burilma, burilmas va strubsiiali tiskilarga bo‘linadi. Parallel to‘g‘ri jag‘lari kul rang cho‘yandan quyilgan bo‘lib, ularga detal yoki zagotovkalarii siljitmasdan mahkam tutib turish imkonini beradigan taram-taram kertmakli toblangan po‘lat qistirmalar o‘rnatiladi. Tayyor detal va buyumlarni pardozlashda po‘lat qistirmalarning kertmaklari buyum sirtida iz qoldirmasligi, sirtning sifatini buzib qo‘ymasligini ta’minlash uchun tiski jag‘lariga alyuminiy, mis, jiz kabi yumshoq materiallardan tayyorlangan qo‘shimcha qistirma plastinkalar qoplanadi.
                                      [image: image87.emf] Chilangarlik tiskisi.
Metallarga ishlov berishda parallel tiskilardan sandon sifatida foydalanmaslik, tiski jag‘lari ustida bolg‘alash ishlarini qilmaslik kerak. Aks holda po‘lat qistirmalarni tutib turuvchi vintlar uzilishi, jag‘lar sinib ketishi mumkin. Parallel tiskilar dastgohlarga ikkita yoki uchta bolt bilan qotirib qo‘yiladi. Ularni dastgohga o‘rnatishda qo‘zg‘almas jag‘larini dastgohning qirg‘og‘iga moslab yoki undan biror santimetr o‘tkazib qotirish kerak. Bu hol uzun o‘lchamli yensiz zagotovkalarni dastgohdan pastga tushirib o‘rnatish imkonini beradi. Burilma tiskilar doira taglikka o‘rnatiladi, taglik yesa dastgohga bolt yordamida qo‘zg‘almaydigan qilib qotirib qo‘yiladi. 

Tiski shu taglikning o‘qi atrofida ihtiyoriy burchakka burila oladi. Bu narsa detallarni ishlash vaqtida ularni qulay vaziyatga burib olish imkonini beradi. Tiski kerakli vaziyatga burib olingandan so‘ng qotiruvchi vint yordamida taglikka qotirib qo‘yiladi. Ishni bajarib bo‘lgandan so‘ng tiskini normal vaziyatga keltirib taglikka qotirib qo‘yiladi. 

Tiskini taglikka qotirmasdan ishlashga ruhsat yetilmaydi. Bu — ish sifatining buzilishiga va ko‘ngilsiz hollar ro‘y berishiga sabab bo‘ladi. Ba’zi kichik o‘lchamli detal va buyumlarni ko‘chma staninali parallel tiskilar yordamida ishlanadi. Bu hillarni duradgorlik, chilangarlik dastgohlariga va yozuv stollariga o‘rnatib foydalanish mumkin. Yozuv stollariga o‘rnatib foydalanishda tiskini tahtaning chetiga o‘rnatmasdan, balki uch qismlariga o‘rnatish kerak. Aks holda yozuv stoli tahtasi yorilib ketishi mumkin. Stul tiskilarida zarb bilan bajariladigan ishlar bajariladi. 

Bu hildagi tiskilar po‘latdan tayyorlangan bo‘lib, uning jag‘lariga asbobsozlik po‘latidan tayyorlangan kertmakli qistirmalar payvandlab qo‘yiladi. 

Stul tiskilari dastgohning yon tomoniga o‘rnatiladi. U uzun (poddan tiski jag‘i balandligicha) zagotovkalarni ishlash imkoniii beradi. Biroq tiski jag‘larining bir tekislikda siljimasligi va bir-biriga parallel joylashmasligi sababli ularga zagotovkalarni puhta o‘rnatish qiyin bo‘ladi. Dastaki tiskilar kichik o‘lchamli, bolg‘alanadigan, egovlanadigan, parmalanadigan detal va zagotovkalarni tutib turish uchun ishlatiladi. 

Tiskilarga qarov berish. 1. Tiskilarning dastgohlarga puhta o‘rnatilganligini doimo tekshirib turish kerak. 

2.Tiskilarga detal yoki zagotovkalar o‘rnatishda dastaga qo‘shimcha truba kiydirib uzaytirilgan dasta bilan yoki dastani bolg‘alab qotirishga yo‘l qo‘ymaslik kerak. Aks holda yegilishi, gayka va vintlarning rezbasi yeyilishi ketishi mumkin. 

Tiskilarning o‘lchami 
	Tisklarning tipi 
	Modeli № 
	Jag‘ining uzunligi mm 
	Og‘irligi kg 
	Balandligi mm 

	Burilmas 

Burilma 
	1 

2 

3 

1 

2 
	60 

80 

100 

120 

150 
	3,0 

5,5 

11,0 

32,0 

50,0 
	90 

110 

140 

250 

295 


3.Har safar ishdan so‘ng tiskini qirindidan tozalab, latta yoki mahsus chutka bilan artib tozalash kerak. 

4.Ishdan so‘ng tiskining jag‘larini bir-biriga qattiq siqib qo‘ymaslik kerak. Odatda, jag‘lar holi, bir-biridan 2—3 mm ochiq qoldiriladi. 

5.Vaqt-vaqti bilan siqish vinti, gayka va tiskining yo‘naltiruvchilarini moylab turish kerak.
[image: image88.emf]
1.2 – rasm. Dastaki tiskilar: a – sharnirli, b – qotiruvchi dastali, v – konissimon qotiruvchi dastali, g – chap jag`, 1 –chap jag`, 2 –o`ng jag`, 3 –quloqli gayka , 4 –vint, 5 –shayba, 6 – sharnir, 7 –purjina, 8 –purjinani qotiruvchi vint, 9 –gayka, 10 –dasta. 

O‘lchash va rejalash asboblari. O‘lchash va rejalash asboblari — turli kattalik parametrlarni o‘lchab va nazorat kilib turishda ishlagiladigan vositalap hisoblananib, taqqoslovchi va ko‘rsatuvchi turlari bor. Taqqoslovchi qo‘lda o‘lchash asboblari o‘lchanayotgan kattalikni mavjud kattalik yoki namunaga nisbatan aniqlaydi. Ko‘rsatuvchi qo‘lda o‘lchash asboblari yesa o‘lchanayotgan kattalikni hyech qanday namuna yoki qo‘shimcha asbobsiz, bevosita o‘lchab, uning qiymatini o‘z shkalasi siferblatida ko‘rsatadi. Ko‘rsatuvchi qo‘lda o‘lchash asboblari o‘z navbatida, vizual (ya’ni bevosita ko‘rsatuvchi, mos, ampermetr, voltmetr, tahometr, termometr, soat, tarozi va boshqa) va o‘zi yozar (barometr, ossillograf, bosim indikatora va boshqa) turlarga bo‘linadi. Bular o‘lchanayotgan kattalikning ma’lum vaqt davomida birin-ketin olinayotgan qiymatlarini mahsus lentaga egri chiziq yoki no‘qtalar tarzida yozib boradi. Integrallovchi (jamlovchi) asboblar ko‘rsatuvchi qo‘lda o‘lchash asboblarining alohida bir guruhini tashkil qiladi. Bular o‘lchanayotgan kattalikning ma’lum vaqt davomidagi qiymatlari yig‘indisini ko‘rsatadi (masalan, elektr schyotchik, spidometr va boshqalar). Ishlash prinsipiga ko‘ra, qo‘lda o‘lchash asboblari qo‘l va avtomatik turlarga bo‘linadi. Qo‘l qo‘lda o‘lchash asboblari chizg‘ichlar, kalibrlar, shtangensirkullar, reysmus va boshqa. Avtomatik qo‘lda o‘lchash asboblarining rostlovchi va o‘lchov hillari bor. Rostlovchi avtomatik qo‘lda o‘lchash asboblari o‘lchanadigan kattalikning ma’lum qiymatiga rostlab qo‘yiladi; bu kattalik shu qiymatidai og‘ishi bilan mahsus moslama (masalan, rele, viklyuchatellar va boshqa) ishga tushib, kattalik yama belgilangan qiymatiga qaytadi. Avtomatik o‘lchovchi qo‘lda o‘lchash asboblari o‘lchanayotgan kattalik ma’lum qiymatidan organ paytlarda yemas, balki shu qiymatga yerishgan paytlarda, ya’ni davriy ravishda ishga tushadi va o‘zidan o‘tayotgan narsani o‘lchab turadi (masalan, sochiluvchan yoki suyuq jismlarni bir me’yorda o‘lchaydigan avtomatik tarozilar va boshqa). Mashinasozlikda, asosan, detallarning chiziqli va burchakli o‘lchamlarini, qattiqligi, yelastikligi va boshqa mehanik hususiyatlarini, shuningdek detallarning sifatini aniqlash uchun mo‘ljallangan qo‘lda o‘lchash asboblari qo‘llaniladi. Bular shtrihli asboblar (masshtabli chizg‘ich, shtangensirkul, mikrometr, shtihias va boshqa) richagli indikatorli asboblar (indikator, nutromer va boshqa), burchak va konus o‘lchash asboblari (guniya va boshqa) va kalibrlardir. Aniq o‘lchash uchun chekli o‘lchash asboblari va optik o‘lchov asboblari ishlatiladi. 

Metalldan buyumlar yasashda uning detallari o‘lchab va rejalab olinadi. Bunda millimetrli lineyka, chizg‘ich, kronsirkul, shtangensirkul kabi o‘lchash va rejalash asboblaridan foydalaniladi. 

Masshtabli lineyka yensiz, yupqa po‘lat polosadan iborat. Uning yuzasiga millimetrli, santimetrli masshtab birliklari tushirilgan bo‘lib, U7 va U8 markali uglerodli asbobsozlik po‘latlaridai quyidagi o‘lchamlarda tayyorlanadi: uzunligi 150 mm dan 1000 mm gacha, yeni 11 mm dan 30 mm gacha, qalinligi 0,3 mm dan 1,5 mm gacha. 

Lineyka po‘latdan tayyorlanib, uning yordamida detallarning o‘lchamlari belgilanadi va tekshiriladi Chizg‘ich yesa detallarning konturini chizishda ishlatiladi. Kronsirkul doiraviy shakldagi detallar diametrini o‘lchashda qo‘llaniladi. [image: image89.emf]  [image: image90.emf]1.3-rasm. Slesarlik lineykasidan foydalanish usullari. a- noto’g’ri foydalanish; b va c- to’g’ri foydalanish.

 Chilangarlik chekichi (kerner) reja chiziqlarining o‘chib ketishini hisobga olib, ularning ustidan nuqta tushirish, markazlarni belgilash, parma o‘rnini chekish uchun ishlatiladi. Chekichlar U7A, U8A markali uglerodli, 7HF, 8HF markali legirlangan asbobsozli po‘latlaridan tayyorlanadi va toblanadi. 

[image: image91.emf]                              [image: image92.emf]                          1.3-rasm. Slesarlik kerneri. a-oddiy kerner; b-avtomatik kerner. 

Uzun o‘lchamdagi rejalarni 25, 60, 1-00 mm oraliqlarda, qisqa o‘lchamdagi, shuningdek, egri chiziqli rejalarni 5—10 mm oraliqlarda chekiladi. Chekichlarning o‘lchamlari 1.2-jadvalda keltirilgan. 

1.2-jadval 

	№ 
	A 
	a 
	b 
	v 
	D1 
	D2 
	a 


	1 
	90 
	45 
	35 
	10 
	8 
	6 
	60 0 

	2 
	120 
	65 
	45 
	10 
	10 
	8 
	60 0 

	3 
	150 
	88 
	50 
	12 
	12 
	9 
	60 0 


Chilangarlik go‘niyalari - to‘g‘ri burchakli reja chiziqlari chizishda, tayyor buyum va detallarning to‘g‘ri burchakliligipi tekshirishda ishlatiladigan rejalash va kontrol asbobidir.Go‘niyalar har hil konstruksiyada tayyorlanadi. 

Slesarlik go‘niyalari U8 markali uglerodli, HG va H markali legirlangan asbobsozlik po‘latlaridan tayyorlanadi va toblanadi.Slesarlik go‘niyalari quyidagi o‘lchamlarda tayyorlanadi (1.3-jadval). 

	1.3-jadval № 
	Tomonlarning uzunligi mm 
	Tomonlarning yeni va qalinligi mm 

	1 
	100 
	75 
	25 
	6 

	2 
	150 
	100 
	28 
	7 

	3 
	200 
	125 
	32 
	8 

	4 
	300 
	200 
	38 
	9 

	5 
	400 
	275 
	42 
	10 


                   [image: image93.emf] [image: image94.emf] 
1.4-rasm. Slesarlik go‘niyalari. a-oddiy go‘niya; b-kombinatsiyalashgan go‘niya. 

O‘quv ustahonalarida yuqorida ko‘rib o‘tilgan go‘niyalardan tashqari 30° 45° 90° burchaklarni tekshirish va rejalash imkonini beradigan kombinadsiyalashgan go‘niyalar ham ishlatiladi. 

Transporter, chilangarlik o‘quv ustahonasida tunuka va listlardan andazalar (masalan, duradgorlikda tirnoq chiqarish va quloq ochishda, zubila va kreysmeysellarning turli burchaklarda charhlanganligini tekshirishda ishlatiladigan va hokazo) tayyorlashda har hil burchaklarni rejalashda, laboratoriya-amalimashg‘ulotlarda chizmalar chizishda oddiy transportirdan foydalaniladi. Universal burchak o‘lchagich (uglomer). Turli hil burchaklarni o‘lchash va rejalashda chilangarlik go‘niyalari va transportir bilan bir qatorda universal burchak o‘lchagichlar ham ishlatiladi. Universal burchak o‘lchagichlar. [image: image95.emf] [image: image96.emf]
1.5-rasm. Slesarlik sirkuli.                                              1.6-rasm. Slesarlik transporteri.

 Sirkul va shtangensirkullar yordamida aylana va yoylarni rejalashda markazlarni chekich yordamida chekib olinadi. Aks holda ularning oyoqlari metall sirtida o‘rnashmasdan,rejaningbuzilishiga olib keladi. 

                                                          [image: image97.emf]                       
                               1.7-rasm. Slesarlik shtangensirkuli. 

Sirkul. Sirkul aylana va yoylarni rejalash, kesma va ailanalarni teng bo‘laklarga bo‘lish, geometrik yasashlarni bajarishda ishlatiladi, Undan masshtabli lineykadagi o‘lchamlarni zagotovka va detallarga ko‘chirishda ham foydalaniladi. Sirkullar oddiy, ignali (16-rasm) va boshqa konstruksiyalarda bo‘lishi mumkin. 18-rasmda ko‘rsatilgan sirkullarning oyoqlari qisqa bo‘lganligi uchun katta radiusli aylana va yoylarni rejalash imkonini bermaydi. Bunday hollarda rejalash shtangensirkulidan foydalaniladi. 

Metallarga ishlov berishda ishlatiladigan asbob uskunalar turlari. Metallarga kesib, qirqib, egib, egovlab va jilvirlab ishlov berish mumkin Metallarga ishlov berish turiga ko‘ra foydalaniladigan asbob-uskunalar quyidagi turlarga bo‘linadi. 

1-metallarni qirqib ishlov berish asboblariga qaychilar va arralar, keskichlar, frezalar, shabellar va boshqalar kiradi. 

2-metallarni egishda bolg‘a va ombur gruhidagi qo‘l asboblari va presslar turkumidagi stanoklardan foydalaniladi. 

3-metallarni kesish yig‘ish vaqtida zubila,borodok kabi asboblardan foydalaniladi. 

4-metallarni egovlashda har hil razmerdagi egov asboblaridan foydalaniladi. 

5-metallarga shakl berishda har hil abraziv asboblardan foydalaniladi. 

Temirchilik asbobi qo‘lda va mashinada bolg‘alashga mo‘ljallangan asboblar to`plami bo`lib metallarga ishlov berish jarayonining asosiy elementlaridan biri hisoblanadi. Temirchilik-shtamplash ishlarini bajarishda zagotovka zagotovkalarni surish, tutib olish, tutib turish, o‘lchash uchun hizmat qiladi.                              
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1-qаttiqligi  2-bog’lovchi mаteriаli  3-tuzilishi  4-sinovlаr hаqidа shtаmp                                                  5-bаlаndligi  6-ruxsаt etilgаn аylаnа tezligi  7-tаshqi diаmetri  8-chаrxtosh shаkli 

9-ichki diаmetri  10-аbrаziv mаteriаl turi   11-donаdorligi  12-ishlаb chiqаruvchi zаvod 

3-Mavzu:    Metalni  kesish, qirqish usullarini o’rganish.
 .

Metall qirqish asboblari. Chilangarlik o‘quv ustahonalarida metallarga ishlov berishda qirqiladigan metallning turi, o‘lchami va ulardan qirqib olinadigan zagotovkaning shakliga qarab turli hil metall qirqish asboblari ishlatiladi. CHilangarlik qaychilari dastaki va richagli (mehanik) qaychilarga bo‘linadi. O‘quv ustahoialarida, ko‘pincha dastaki qaychilar ishlatiladi. 
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2.3-rasm. Dastaki qaychilar. 

Dastaki qaychilar dasta va tig (ish qism) lardan iborat bo‘lib, U7, U8 markali uglerodli asbobsozlik po‘latidan tayyorlanadi. Dastaki qaychilar yordamida qalinligi 1 mm gacha bo‘lgan temir tunukalar va qalinligi 2 mm gacha bo‘lgan rangli metall listlarni qiyish mumkin. Dastaki qaychilar o‘naqay va chapaqay bo‘ladi. O’naqay qaychining pastki tig‘i o‘ng tomonda, chapaqay qaychiniki yesa chap tolonda joylashgan bo‘ladi.O’naqay qaychi bilan soat strelkasi yo‘nalishida, chapaqay qaychilar bilan soat strelkasiga teskari yo‘nalishda qiyiladi. Qaychi tig‘lari qiyiladigan metallarning turiga qarab: rangli metallar uchun 60—65°, temir tunukalar uchun 70—75a burchak ostida charhlanadi. Qaychi tig‘larini o‘rnatganda ular orasida 0,2 mm zazor qoldiriladi. Tig‘lar orasidagi zazor ortib kesa, qiyish qiyinlashadi, qiyish vaqtida tunukaning cheti buklanib qoladi. SHuning uchun ish vaqtida qaychining gaykasi bo‘shab kesa, uni qotirib olish kerak. Dastaki qaychilar yordamida qiyish vaqtida qpyiladigan metallning qalinligiga qarab qaychini qo‘lda tutib yoki tiskiga o‘rnatib olib qiyish mumkin. 

Dastaki qaychilar bir qator afzalliklariga ko‘ra qaychini tiskiga o‘rnatib olib qiyish qulaydir. Bu usul bilan qiyishda ortiqcha kuch sarflamasdan oson va to‘g‘ri qiyiladi (2.3-rasm). 

Qalinligi 1 mm dan ortiq temir tunuka va listlarni qiyishda richagli qaychilar bilan bir qatorda kundaga o‘rnatiladigan qaychilardan foydalanish qulaydir, chunki ularning dastasi (yelkasi) uzun bo‘lib, qiyish vaqtida ortiqcha kuch qo‘yilmaydi. 

O‘tkir jag‘li ombur sim va har hil ingichka sterjenlarni qirqish uchun ishlatiladi. Ular VI markali asbobsozlik po‘latidan tayyorlanadi va jag‘lari toblanib bo‘shatiladi, so‘ngra charhlab o‘tkirlanadi. O‘tkir jag‘li omburlar duradgorlik omburiga o‘hshash bo‘lib, har hil o‘lchamda tayyorlanadi. Undan mihlarni sug‘irish maqsadida foydalanish mumkin yemas. O‘lchamlariga mos keladigan yo‘g‘onlikdagi sim va sterjenlarni qo‘ldagina qirqish kerak. Qo‘lning kuchi yetmagan hollarda bolg‘alab qirqishga yo‘l qo‘yilmaydi. Bolg‘alash natijasida jag‘lar sinishi, uchib ketishi mumkin. O‘tkir jag‘li ombur bilan qirqish mumkin bo‘lmagan qattiq vayo‘g‘on simlarni zubila bilan qirqiladi yoki egovning qirrasi bilan egovlab iz hosil qilinadi va sindirib olinadi. 

[image: image104.emf][image: image105.emf]
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2.4-rsm. O‘tkir  jag‘li  omburlar. 

CHilangarlik arrasi yordamida har hil qalinlikdagi tunuka va listlarni, polosa va lentalarni, turli hil profildagi prokatlar arralanadi. Arralash yo‘li bilan pazlar, shlisalar ham ochiladi. Dastaki arra dasta va polotnodan, stanokli arra stanok va polotnodan iborat. Arra stanogi quyidagi qismlardan tashkil topgan: dasta, ramka, tortqi vint va quloqli gayka (barashka) Stanok ramasi har hil konstruksiyada tayyorlanadi: yahlit bir butun va ikki qismdan iborat surilma ramkalik bo‘lishi mumkin. Qulayligi jihatidan surilma ramkalik arralardan foydalanish maqsadga muvofiqdir, chunki unga har hil uzunlikdagi polotnolarni o‘rnatish mumkin.Arra polotnosining uzunligi 250—300 mm, yeni 12—15 mm, qalinligi 0,6 mm dan 1 mm gacha bo‘lib, ular U10, U10A, U12, U12A markali uglerodli, SHH15, H6VF legirlangan asbobsozlik po‘latlaridan va R9, R18 markali tez kesar po‘latlardan tayyorlanadi. Polotnolarga qadami 0,8; 1; 1,3; 1,6 mm li tishlar chiqarilgan bo‘lib, ularga polotno qalinligidan 0,2.—0,5 mm ortiqroq qilib chapara chiqariladi. Mis, latun kabi yumshoq va qovushoq metallarni arralashda tish qadami 0,8—1 mm bo‘lgan polotnolardan, qattiqligi yuqori bo‘lgan po‘lat va cho‘yanlarni qadami 1,3 mm li, yumshoq po‘latlarni arralashda qadami 1,6 mm li polotnolardan foydalaniladi. 

Chilangarlik arralarining tishlari duradgorlikdagi tiluvchi arralarning tishlariga o‘hshash qiyshiq tishli bo‘lib, polotnoni stanokka o‘rnatishda tishlarni oldinga — tortqi vint tomonga qaratib o‘rnatiladi vatortqi vint yordamida taranglanadi. Polotnoni taranglashda quloqli gayka qo‘l bilan buraladi. Ortiqcha tarang tortilgan, shuningdek, salqi o‘rnatilgan polotno ish vaqtida uzilib yoki tishlari sinib ketishi mumkin. SHuning uchun uni normal holda taranglash kerak. Arra polotnosi arralanadigan materialning o‘lchamiga (uzunligiga) qarab ramka tekisligida yoki ramka tekisligiga tik o‘rnatilishi mumkin. 

Qisqa materiallarni arralashda polotno ramka tekisligida o‘rnatilib, uzun o‘lchamdagilarini arralashda yesa 90° ga burib o‘rnatiladi. Stanokka yangi polotno o‘rnatish yoki polotnoning holatini o‘zgartishda quloqli gayka bo‘shatilib, dasta va tortqi vintdagi shtiftlar olinib (ular qisqa o‘lchamli mih yoki burama mihdan iborat bo‘lishi mumkin), polotno o‘rnatiladi va shtiftlar qayta kiritilib, tarangligi hisoblanadi.                  [image: image107.emf] [image: image108.emf]
                                                             2.5-rasm. Dastaki arra va arralash usuli.. 

Sortli prokat zagotovkalarni va trubalarni kssishda dastaki chilangarlik arrasi qo‘llanadi va sortli prokatni arra yordamida bo‘laklari ajratishdan iborat chilangarlik operasiyasidir. 

Dastaki arra (2.5-rasm) ba’zan yey deb ham ataladigan ramka va unga mahkamlangan tishli yupqa po‘lat polosadan iboratdir. Ramkalar bikr va ajraladigan bo‘ladi. Ajraladigan ramka ancha qulaydir, chunki unga uzunligi har hil arra polotnolarini o‘rnatish mumkin. 

Ramkaning bir uchida dasta va arra polotnosini o‘rnatish uchun o‘yiq ochilgan qo‘zg‘almas sterjen; ikkinchi uchida o‘yiq va quloqli gaykali tortish vinti bo‘ladi va bu vint arra polotnosini taranglashga hizmat qiladi. Arra polotnosi juda qattiq va yoki juda bo‘sh tortilmasligi kerak. Chunki mana shu ikkala holda ham arra polotnosi sinib ketishi mumkin. Arra polotnosi ramkaga ikkita shtift (yordamida o‘rnatiladi. Arra polotnosi yensiz yupqa lenta va uning pastki qirrasida ochilgan o‘tkir burchak shaklidagi tishlardan iboratdir. Polotnoning ikki uchida teshiklar bo‘ladi. Uning uzunligi, ya’ni mazkur ikkita teshik markazlarining oralig‘i 250, 300 va 350 mm, lentaning yeni 12 mm dan 25 mm gacha, qalinligi yesa 0,8 mm dan 1,6 mm gacha bo‘ladi. Arra polotnosi mayda va yirik tishli qilib yasaladi, ular kesiladigan metallarning qattiqligiga va qayishqoqligiga qarab ishlatiladi. Arra polotnolaridagi tishlar qadami 0,8 mm dan 1,6 mm gacha bo‘lib, bunda 25 mm uzunlikdagi tishlar soni 14 tadan 32 tagacha bo‘ladi oshiriladi va bu usul juda yupqa qirindilar chiqarishda, g‘adir-budirlarni hamda ozgina bo‘rtiqlarni yo‘qotishda qo‘llanadi. 

Zubila va kreysmeysel. Metallar zubila va kreysmeysellar yordamida qirqiladi va tarashlanadi. Zubila ish qi smi (tig‘), tana va zarb beruvchi qismlardan iborat bo‘lib, U7, U7A, U8, U8A markali uglerodli asbobsozlik po‘latlarida tayyorlanadi. 

Ishlanadigan materialning qattiqligiga qarab zubila har hil burchak ostida charhlanadi, ya’ni uning o‘tkirlik (charhlakish) burchagi turlicha bo‘ladi cho‘yan, bronza kabi qattiq metall va qotishmalar uchun 70°; o‘rtacha qattiqlikda zubila va kreysmeysel metall materiallar (po‘lat) uchun 60°; yumshoq metall materiallar (lis, latun, alyumin qotishmalari) uchun 30—45°, zubila ham 100,_125, 150 va 200 mm uzunlikda tayyorlanib, tig‘ining yeni uchga mos ravishda 10, 15, 20 va 25 mm bo‘ladi. Zubilaning ish qismi toblanadi va bo‘shatiladi. Uning toblanganlik darajasini aniqlash uchun uni yeni 50 mm, qalinligi 3 mm li Stb markali po‘lat polosani tiskiga qistirib qirqiladi. Bu vaqtda o‘tmaslanmasa, yezilmasa, uchib ketmasa, toblash yahshi o‘tkazilgan hisoblanadi yoki zubilaning toblangan qismini mayin egov bilan egovlab ko‘riladi. Agar egovlash vaqtida qirindi (kukun) hosil bo‘lmasa, toblanganlik darajasi yahshi hisoblanadi. Kreysmeysellar tor ariqchalar (kanavkalar), shponka pazlari ochishda, ichki konturlarni tarashlashda ishlatilib, ular zubiladan tig‘ining yensizligi va tanasining qalinligi bilan farq qiladi. Ularning materiali, o‘tkirlik burchagi, toblanganli darajasi zubilaniki bilan bir hil bo‘ladi. Charhlash vaqtida ularni tirgak tirab charhlashga ohista bosiladi. So‘ngra toshning yeni bo‘ylab va chapga surib boriladi.
                                       [image: image109.emf]
4-Mavzu:  Metallarni to’g’rilash va egish, egov bilan ishlov berish usullarini o’rganish.
        To’g’rilash va rixtovkalash chilangarlikda eng ko’p bajariladigan ishlardan bo’lib, bu jarayonda metall va detal zagotovkalaridagi fizik nuqsonlar (g’ijimlik, egrilik) to’g’rilanadi. To’g’rilash va rixtovkalash mohiyatidan farqlanmasa ham ish usullari foydalaniladigan asboblar turlichadir. 
Listlar va ulardan tayyorlanadigan zagotovkalarning cheti yoki o’rtasining egilishi, g’ijimlik, notekislik ko’rinishidagi nuqsonlari bo’lishi mumkin. Ularni sovuq va qizdirish yo’li bilan to’g’rilash usullari bor. To’g’rilash usulini buyumning ashyosi, o’lchami va bo’kilganlik darajasiga qarab tanlanadi. 

To’g’rilash taxtalarining og’irligi bolg’aga qaraganda 80-150 marta ortiq bo’lib, po’lat yoki cho’yandan yaxlit holda yoki mustahkamlik qovurg’alari bilan tayyorlanadi. Ular quyidagi o’lchamlarda bo’ladi: 400X400; 750X1000; 1000X1500% 1500X2000; 2000X2000; 1500X3000 mm. 

Taxtaning ishchi sirti toza va silliq bo’lib, metall yoki yog’och tagliklarga o’rnatiladi. 

Ko’p hollarda toblangan detallni tekislash uchun radiusli muhralardan ham foydalaniladi. Uning korpusi U10 po’latdan tayyorlanib, og’irligi 400-500 gr. Ishchi qismiga qattiq po’lat qotishmasidan (VK8 yoki VK6) plastinkalar o’rnatilib, ular bolg’alab tekislashda qo’l keladi. Muhraning ishchi qismi 0,05-0,1 mm radiusda o’tkirlanadi. 

                      [image: image110.emf] 

Almashinuvchi muhrali bolg’achalar yumshoq materiallardan tayyorlanib, bolg’aning ishchi qismiga pona shaklida mahkamlab qo’yiladi. Bu xildagi bolg’alar ishlov berish tamomlangan sirtlarning ayrim nuqsonlarini tekislashda qo’llaniladi. Almashinuvchi muhralar sifatida mis, qo’rg’oshin yoki yog’ochli muhra ishlatilishi mumkin.Tekislagichlar (yog’och yoki metall bruslar) yupqa list va metall taxtalarni to’g’rilashda ishlatiladi. Detallarning notekisligini ko’z bilan yoki detalga qo’yilgan taxta oralig’idagi tirqishga qarab tekshiriladi. Mabodo, unda egri joylar bo’lsa, bo’r bilan belgilab qo’yiladi. 

Metallarni to’g’rilashda tekislanadigan joyni tanlashga alohida e’tibor berish lozim. CHunki zarba kuchi egrilik bilan muvofiq bo’lishi, egrilikdan uzoqlashgan sayin zarba kuchi shunga mos ravishda kamaytirilishi kerak. Detal sirtlarining tekislikka yopishishi to’g’rilashning yakunlanganini bildiradi. Sirtning to’g’riligini o’nga chizg’ich qo’yib tekshiriladi. Mayda, yaxlit detallar sandon yoki to’g’ri taxtalarda tekislanadi. To’g’rilash jarayonida zarbani qo’lqop kiyib, detalni yoki zagotovkani sandonga bosib turib beriladi. 

To’g’rilash taxtalari, list, sim va val  tipidagi metallarni sovuq va qizdirish yo’li bilan to’g’rilash
                        [image: image111.emf]
Metall tasmalarni to’g’rilash quyidagi ketma-ketlikda bajariladi. Qavariq tomon chegaralarini bo’r bilan belgilanadi, keyin bolg’alanadi. Tasmani plitaga qo’yganda uning qavariq tomoni tepada turishi lozim. Zarbani qavariqning eng baland joyidan boshlab, uning chegarasiga borgan sayin kamaytirish kerak. Agar detalda qavariq yuzalari ko’p bo’lsa, to’g’rilashni avval detalning chetlariga yaqin bo’lgan qavariqlardan boshlanadi, keyinchalik o’rtadagi qavariqlar to’g’rilanadi. To’g’rilash natijasini ko’z yoki chizg’ich bilan tekshirish mumkin. Simni to’g’rilash. Simning egriligini ko’z bilan tekshirilgach, egri joylarining chegarasini bo’r bilan belgilab olinadi, keyin simning egilgan joyi tepega qaratib qo’yiladi. Zarbani egrilik chegarasidan boshlab o’rtasiga tomon ko’chiriladi. Sim diametri va egriligining katta-kichikligiga qarab berilishi zarur. 

Egrilikni to’g’rilashda simni o’qi bo’yicha aylantirib zarba beriladi. Agar simda egrilik ko’p bo’lsa, to’g’rilashni detalning uchiga yaqin joydan boshlash, keyin o’rtasini tekislash kerak. 

Toblangan detallarni rixtovkalash (to’g’rilash). Ayrim hollarda po’lat detallar toblangandan keyin qavariqlanadi. Toblashda hosil bo’lgan egrilikni to’g’rilashni rixtovkalash deyiladi. Rixtovkalash aniqligi 0,01-0,05 mm bo’lishi mumkin. Rixtovkalash harakteriga ko’ra, toblangan muhrali yoki egri sirtli bolg’alar tanlanadi. Bu holda detalni tekis taxtada emas, balki rixtovkalash babkasida to’g’rilanadi. 

Vallarni to’g’rilash. Diametrlari 30 mm. gacha bo’lgan vallarni qo’l presslarida to’g’rilanadi. Bunda valni ikki prizmaga qo’yib vint bilan qisiladi va egilish indikator  yordamida aniqlanadi. Valdagi qoldiq kuchlanishlarni bartaraf etish uchun valni 30-40 daqiqa 4000-5000 da toblab, keyin sovitiladi. Parchin usulida to’g’rilashda egilgan valni qavariq tomoni bilan taxtaga qo’yib sirtiga juda kuchli bo’lmagan zarba beriladi. 

Qizdirish yo’li bilan to’g’rilash (zarbasiz). Profil metall (tavrli, ikki tavrli, burchaklik, shveller), ichi bo’sh val, qalin po’lat listlarning egilgan joylarini qizdirish yo’li bilan to’g’rilanadi. Buning uchun kavsharlash lampalari yoki gaz gorelkalaridan foydalaniladi. Qizdirilayotgan metallni ranggi qizg’ish tus olib, elastik holatga kelgach, xom asbest yoki ho’l latta bilan sovitiladi. Sovish natijasida u to’g’rilanib qoladi. 

Sovuq holda rixtovkalash. Payvandlangan buyumlardagi uncha katta bo’lmagan nosozliklar qo’lda yumshoq bolg’achalar bilan to’g’rilanadi, buning uchun taxta yoki sandonga qo’yib bolg’alanadi. O’ta egilgan yaxlit buyumlarni esa maxsus presslarda har xil to’g’rilash moslamalarini qo’llab to’g’rilanadi. Payvandlangan detallarni sovuq holda to’g’rilashda ehtiyot bo’lish, chokning mustahkamligini saqlash uchun muhrasi tekis bo’lgan bolg’adan foydalanish kerak, aks holda bolg’aning o’tkir qirralari payvand choklarini yaroqsizlantirib, detalning mustahkamligini yo’qotadi. 

Detal va zagotovkalarni qo’lda to’g’rilash sermashaqqat va unumsizdir. SHuning uchun bu usul kichik partiyadagi detallarni to’g’rilashda qo’llaniladi. Sanoat korxonalarda bu ish mashinalar zimmasiga yuklangan. 

Eguvchi jo’va (valьts)lar. Sanoat korxonalarida listlar sirtidagi notekislik jo’valar yordamida to’g’rilanadi. Jo’valashning mexanizatsiyalashtirilgan turlari bor. Qo’l yoki uch valli eguvchi jo’valar bilan sirtlardagi notekisliklar: g’adir-budirlik, qavariq va shunga o’xshash notekisliklar to’g’rilanadi. Qalinligi 3 mm gacha bo’lgan listlar odatda, uch vallarda, undan qalinrog’i maxsus mashinalarda to’g’rilanadi. 

Uch valli list eguvchi mashinalar korpusga o’rnatilgan uchta ostin-ustin joylashgan tsilindr vallardan iborat. Zarur bo’lib qolganda listning qalinligi hisobiga vallar bir biridan uzoqlashtirilishi yoki yaqinlashtirilishi mumkin. Ish jarayonida listlarning osilib qolmasligi uchun mashina qo’shimcha val bilan jihozlangan. 

Xavfsizlik texnikasi qoidalari 
Metallarni to’g’rilash va rixtovkalashda quyidagi qoidalarga rioya qilish kerak: 

faqat sozlangan asboblarda ishlash; 

bolg’aning dastasi kallakka mustahkam o’rnatilganini, dastada yoriq bo’lmasligini tekshirish; 

qo’lni zarbadan, titrashdan himoya qilish uchun qo’lqoplardan foydalanish; 

zagotovkani taxtada mahkam ushlash kerak. 

List va po’lat taxta materiallarni egish usulida detallar tayyorlash 
Metallga jismoniy kuch ishlatib, uning shaklini o’zgartirishga egish deyiladi. CHilangarlikda buyumlarni giraga qisib yoki sandonga qo’yib, bolg’ada zarb berish orqali shakli o’zgartiriladi. Yupqa listlar to’qmoq bilan diametri 3 mm gacha bo’lgan simlar esa ploskogubtsa yoki ombir bilan egiladi. Plastik materiallar egilishga moyil bo’ladi. Detallarni egishda to’g’rilagich, egish mashinalari (presslar)dan foydalaniladi. Egish quyidagicha amalga oshiriladi: ikkita qo’zg’almas tayanchda erkin yotuvchi zagotovkaga eguvchi zagotovkaga eguvchi kuch (zarba) ta’sirida egiluvchi kuchlanish hosil qilinadi. Agar bu kuchlanish materiallarning qayishqoqlik chegarasidan oshmasa, zagotovka olgan shakl o’z asliga qaytsa bunday material egilmagan hisoblanadi. Egishning mohiyati shuki, zagotovkaga berilgan yangi shakl o’zgarmasdan qolishi, buning uchun egish kuchlanishi materialning qayishqoqligidan kuchliroq bo’lishi kerak. To’g’ri burchak ostida egilishi kerak bo’lgan detallar uchun material qalinligida 0,5-0,8 mm qo’yim qoldiriladi. Burchaklikning ichki  tomonlari uzunligini qo’shib detal zagotovkasining yoyilmasini hosil qilish burchaklik va tutqichning ichki to’g’ri burchaklari ko’rsatilgan. 

Burchaklikning o’lchamlari: a=30 mm; b=70 mm; t=6 mm;. Zagotovka yoyilmasining uzunligi: 

 L=a+b+0,5t=30+70+3=103mm

Tutqich o’lchamlari: a=70 mm; b=80 mm; s=60 mm; t=4 mm;. Zagotovka yoyilmasining uzunligi: 

L=a+b+c+0,5t=70+80+60+2=212mm ga teng.  

Ichi yumaloqlangan burchaklik zagotovkasining yoyilmasini hisoblash uchun burchaklikni chizg’ich bilan qismlarga bo’lamiz. Ular qiymatlarining (a=50 mm; b=30 mm; t=4 mm) yig’indisi burchaklik zagotovkasi yoyilmasining uzunligini tashkil qiladi. 

L=50+30+3,14/2\4+6/2\mm  
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Zagotovkaning uchlaridan qo’yim uchun 1 mm dan qoldirib qirqiladi va taxtaga qo’yib to’g’rilanadi, keyin chizma bo’yicha egovlanadi. 

Gidrada ikki yoqlama burchaklik yasash rejalash, zagotovkani kesib olish va to’g’rilashdan keyin bajariladi. Tayyorlangan zagotovkani burchaklar orasiga qo’yib qisilgach, bolg’a zarbi bilan egiladi. Keyin ikkinchi uchi ham xuddi shu usulda egiladi. Nihoyat egib bo’lingan zagotovkani o’lcham bo’yicha egovlab silliqlanadi. Xomut tayyorlash (egish). Zagotovkaning uzunligi hisoblangach, egiladigan joyini giraga vertikal o’rnatilgan tsilindr-to’g’rilagichga o’rab ploskogubtsa bilan siqiladi va atrofi bog’lanadi. Bu ishni ikki ishchi bajarishi kerak: birinchi ishchi ploskogubtsa bilan zagotovkani to’g’rilagichga o’rab tortib turadi, ikkinchisi bolg’a bilan o’ram atrofiga zarba berib chiqadi. Xomut shakliga keltirishning oxirgi bosqichi ko’rsatilgandek bajariladi. 

Vtulka yasash (egish). Po’lat tasmadan tsilindrsimon to’g’rilagichda vtulka yasash uchun avval zagotovkaning uzunligi aniqlanadi. Agar vtulkaning tashqi diametri 20 mm, ichki diametri 16 mm bo’lsa, uning o’rtacha diametri 18 mm bo’ladi. Bu holda zagotovkaning umumiy uzunligi L3,141856,5 mm formulasi bilan aniqlanadi. Zagotovkani to’g’rilagich bilan birgalikda giraga qisiladi (zagotovka chorak o’ram hisobida gira jag’laridan yuqoriga chiqib turishi kerak), yumshoqroq tiqin orqali o’nga ustki to’g’rilagichni jipslab bolg’alanadi. So’ngra uni to’g’rilagich bilan ag’darib qo’yib, ikkinchi tomoni egiladi. Tayyor bo’lgan vtulkaning to’g’riligini o’lchov chizg’ichi bilan nazorat qilanadi. 

Egish ishlarini mexanizatsiyalash 
Har xil radiusdagi egriliklari bo’lgan tasmali, sortli metall, profillar rolikli eguvchi dastgohlarda egiladi. 

Uch rolikli dastgohdan egri profillarni egishda foydalaniladi. Uning yuqoridagi roligini pastdagi ikkitasiga dastani aylantirish bilan sozlanadi, egish vaqtida zagotovka tepadagi va pastdagi roliklarga qisilgan holatda turishi kerak. Qisqichni zagotovka profillarining tokchalari bo’rtib ketmaydigan qilib o’rnatish kerak. Egishda roliklarga tushgan qirindi va boshqa chiqindilarni cho’tka bilan tozalash yoki lattada artib turish, profil zagotovkaga (ular alyumin  qotishmalaridan tayyorlanadi) quyuqroq moy surtish kerak. 

Katta radiusdagi profillar uch rolikli dastgohda bir necha marta takror egiladi. Profil prokatni aylana yoyi yoki spiral bo’yicha egish uchun to’rt rolikli dastgohlardan foydalaniladi. 

Quvurlarni bukish va razvaltsovkalash 
Quvurlarni har xil radiuslardagi yoylar yoki egri burchaklar bo’ylab, qo’lda yoki mexanizatsiya vositasida, issiq yoki sovuq, ichini qo’m bilan to’ldirilgan yoki to’ldirilmagan holda bukiladi. Egish usuli uning diametriga, materialiga va egilish burchagining qiymatig’a bog’liq. 

Qizigan holda egish usuli diametri 100 mm gacha bo’lgan quvurlar uchun qo’llaniladi. Quvurni qizigan holda ichiga qum to’ldirib egishda dastlab, u qizdirilib, bir uchi metall yoki yog’och tiqin bilan berkitiladi. Egishda sodir bo’ladigan yorilish va shunga o’xshash holatlarning oldini olish uchun quruq qum teshiklari 2 mm li elakdan o’tkazilib, tosh va shag’aldan tozalanadi. Haddan tashqari mayda qum bu usul uchun yaramaydi, chunki u yuqori haroratda quvurning devoriga yopishib qolishi mumkin. Quvurni qum bilan to’ldirish uchun titratuvchi qurilmadan yoki bolg’adan foydalaniladi. 

Quvurdagi qumning zichligini zarba berilgandagi tovushga qarab aniqlanadi. Agar zarba jarangsiz bo’lib eshitilsa, demak, qum yaxshi presslangan hisoblanadi. SHundan keyin quvurning uchini qizdirishda hosil bo’lgan gazning chiqib ketishi uchun teshigi bo’lgan yog’och tiqin bilan berkitish lozim. 

Har bir quvurning diametri va materialini hisobga olgan holda egish burchagi qat’iy belgilangan bo’lishi zarur. Masalan, quvurni 900 burchak ostida egish lozim bo’lsa, qizdiriladigan qism uning olti diametriga teng bo’lishi kerak. Agar 600 bo’rchak ostida egish lozim bo’lsa, u holda to’rt diametri, 450 bo’rchak ostida esa uch diametr va hokazo. 

Quvurning egiladigan qismi bo’r bilan belgilanadi. Bu ish tayyor andoza vositasida amalga oshiriladi. Qizdirib egishda jarohatlanmaslik uchun qo’lqoplardan foydalaniladi. Quvurlar kavsharlash lampalari yoki gaz alangasida qizg’ish tus olguncha qizdiriladi. Gorn bilan qizdirishda pista ko’mirdan foydalaniladi. Agar quvur mo’ljaldagi qizg’ish rangdan o’tib ketsa, biroz sovitiladi. Quvurni birinchi qizdirishdayoq egish kerak, aks holda qayta qizdirish metallning sifatiga ta’sir ko’rsatadi. Qizdirish jarayonida qumning isishiga alohida e’tibor berish lozim. Yetarli darajada qizdirilgan quvurning sirtida po’stloq hosil bo’ladi. 

Ish yakunida tiqin chiqarilib, qum to’kib tashlanadi. Yetarli darajada yoki bir tekis qizdirilmagan quvurlarni egishda uzilish yoki burma hosil bo’lishi mumkin. Egilish sifati andoza bilan tekshiriladi. Payvandlangan quvurlarning choki tashqariga qaratib egiladi, aks holda chok «so’kilib» ketishi mumkin. Egiladigan quvurning uchiga diametri kattaroq bo’lgan quvurni egish joyiga yaqinroq qilib kirgizib, qo’l yordamida katta kuchlanish beriladi. 

Mis va jes quvurlarni egish. Mis, jes quvurlarni sovuq holda egish uchun ular suyuqlashtirilgan kanifol, parafin yoki qo’rg’oshin bilan to’ldiriladi. Mis quvurlarni egishda ularni 600-7000S da qizdirib sovuq suvda sovutiladi. Sovuq holatda egish uchun to’ldiruvchi sifatida suyuqlashtirilgan kanifol, qizdirilgan usulda esa qum ishlatiladi. Jes quvurlarni sovuq holatda egish uchun 600-7000S da qizdiriladi. Dyuralyumin quvurlarni esa 350-4000S da qizdirib so’ngra havoda sovutiladi. To’ldiruvchi sifatida kanifoldan foydalaniladi. 

Quvurlarni egishni mexanizatsiyalash. Diametri 350 mm gacha bo’lgan quvurlar maxsus dastgoh va presslarda egiladi. Quvurni halqaga aylantirish uchun uch rolikli eguvchi dastgohdan foydalaniladi. 

Zagotovkani cho’zish yordamida egish, burish stoliga ega bo’lgan eguvchi-cho’zuvchi mashinalarda amalga oshiriladi. Bunda material mustahkamlik chegarasigacha cho’ziladi va mustahkamligini yo’qotmaydi. Bu usul samolyot, avtomobil, dengiz kemalarining quvurlarini egishda qo’llaniladi. Quvurni yuqori chastotali tok bilan qizdirib egish ham mumkin. 

Razvaltsovkalash deganda quvurning uchini kengaytirish tushuniladi. Buning uchun  asbob giraga qisiladi va unga quvurni o’rnatib to’g’rilagichning uchi bilan kengaytiriladi. Bu ish maxsus kengaytirgich-juvalarda bajariladi. Asbob po’lat tsilindrdan iborat bo’lib, uning bir uchi konussimon, ikkinchi uchi kvadrat kallakka ega. CHiviq korpusga joylashgan, uning uchiga katta bo’lmagan konusli roliklar joylashtirilgan. 

Razvalьtsovkalash quyidagicha amalga oshiriladi: quvurning teshigiga ariqchali flanets kiygiziladi, keyin quvurga rolikli jo’vani qo’yib aylantiriladi. Natijada, quvur flanets teshigining shaklini oladi. Agar jo’vaning aylanishi osonlashsa gaykani burash va shu bilan birga quvurga chuqurroq kirib borishini ta’minlash lozim. 

Nuqsonlar. Metallni egishda eng ko’p uchraydigan nuqsonlardan biri qiyshiq egilish yoki ishlov beriladigan materiallarning sirtlaridagi shikastlanishlardir. Zagotovkani noto’g’ri rejalash yoki detalni giraga noto’g’ri o’rnatish, shuningdek, bolg’a zarbasini noto’g’ri berish kabilar nuqsonlarni keltirib chiqaruvchi asosiy sabablardir.

Chilangarlik bolg‘alari . Metallarni bolg‘alash (yegish, bukish, to‘g‘rilash), parchinlash, zubila va kreysmeysellar yordamida qirqish, tarashlashda slesarlik bolg‘alaridan foydalaniladi. Ular yumaloq va kvadrat muhrali bo‘lib (26-rasm, a, b) og‘irligi 200, 400, 500, 600 grammgacha bo‘ladi. Bolg‘alar U7 va U8 markali uglerodli asbobsozlik po‘latlaridan tayyorlanadi va toblanadi.
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                      2.7-rasm. Chilangarlik bolg‘alari. 

Bolg‘alarning dastalari qora qayin, zarang, qayrag‘och, yeman kabi qattiq, qayishqoq yog‘ochlardan tayyorlanadi. Ular butoqsiz, yorilmagan bo‘lishi kerak. Dastaning bolg‘aga puxta o‘rnashini ta’minlash uchun unga metall yoki yog‘och ponalar qoqiladi. Chilangarlik o‘quv ustaxonalarida tunukalar bilan ish ko‘rganda  yog‘och to‘qmoq (kiyanka) lardan foydalaniladi. Ular yumaloq va to‘g‘ri to‘rtburchaklik muhrali qilib tayyorlanadi. 

Sandon yaxlit metall taglik bo‘lib, uning ustida metallarni to‘g‘rilash, parchinlash, zubila yordamida qirqish ishlari olib boriladi. Uni maxsus stol, tumbochka yoki kunda ustida o‘rnatiladi. Ish vaqtida sandonning o‘rinsiz bolg‘alanishiga, zubila bilan chaqalanishiga yo‘l qo‘ymaslik kerak. Bu hol sandon sirtining silliqligi va tekisligini buzadi, u o‘z navbatida zagotovka sirtining yezilishiga sabab bo‘ladi.
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2.8-rasm. Chilangarlik sandonu. 

Bunday hollarning ro‘y bermasligining oldini olish maqsadida yupqa listlarni qirqishda sandon ustiga yumshoq po‘latlardan yehtiyot plastinka qo‘yib olinadi, qalin listlarni ikki tomonlama qirqib sindirib olinadi. 

Egovlar (2. 9-rasm). Arralash va zubila yordamida qirqish yo‘li bilan buyum va detal uchun tayyorlangan xomaki metall materiallarning zehlarnni tekislash, sirtlarini silliqlash yo‘li bilan aniq o‘lchamga va talab yetilgan shaklga keltirish maqsadida turli xil Egovlar ishlatiladi. 

Bolg‘alash va quyish yo‘li bilan tayyorlangan buyumlarning sirtini silliqlash va aniq o‘lchamga keltirishda ham egovlashdan keng foydalaniladi. Egovlar tishlariga qarab: yirik tishli, mayda tishli, mayin tishli egovlarga bo‘linadi. 

Yirik tishli Egovlar (1 sm uzunligida 10—12 qator tishlalari bo‘ladi) sirtlardan 0,5—0,6 mm gacha qalinlikdal qiriidi olish yo‘li bilan xomaki ishlov berishda ishlatiladi. Bu Egovlar bilan ishlangan sirtlarning aniqlik darajasi 0,2—0,5 mm dan oshmaydi. Mayda tishli Egovlar (1 sm uzunligida 16—24 qator tishlari bo‘ladi) sirtlardan 0,1—0,3 mm gacha qirindi olish yo‘li bilan toza ishlov berishda ishlatiladi. Bu Egovlar bilan ishlangan sirtlarning aniqlik darajasi 0,02—0D5 mm ga yetib boradi. Mayin tishli Egovlar (1 sm uzunligida 24—40 qator tishlari bo‘ladi) 0,01—0,02 mm gacha qirindi olish yo‘li bilan aniqligi 0,01—0,005 mm gacha bo‘lgan sirtlar hosil qilishda ishlatiladi.
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                         2. 9-rasm. Egovlar. 

Egovlarning tishlari maxsus zubila bilan kertib yoki frezalash yo‘li bilan hosil qilinadi. Tishlar bir qatorli yoki ikki qatorli bo‘ladi. Bir qator tishli Egovlarda tishlarning qiyalik burchagi yon tekislikka nisbatan 70—80° bo‘ladi; bu Egovlar yumshoq metallar (mis, alyuminiy, babbit va boshqalar)ni egovlash uchun mo‘ljallangan ikki qator tishli Egovlarning tishlari bir-biri bilan kesishgan bo‘lib, birinchi qatordagi tishlarning qiyaligi 55—60°, ikkinchi qatordagisi 70—80° burchak hosil qilib joylashtirilgan. Bunday Egovlar yumshoq hamda qattiq metallarni egovlashda ishlatiladi. Egovlar ko‘ndalang kesimlariga qarab: yassi (to‘g‘ri to‘rtburchaklik), kvadrat, uchburchaklik, romb, dumaloq, yarim dumaloq shakllarda bo‘ladi. Egovlanadigan sirtlarning shakliga, uning xomaki yoki toza ishlanishiga qarab unga mos egov tanlanadi. Xomaki materiallarni egovlab silliqlash va aniq o‘lchamga keltirnshda dastlab yirik tishli Egovlar ishlatiladi. Ular bilan sirtlarning aniqligi 0,2—0,5 mm gacha keltirilib, so‘ngra mayda tishli Egovlar bilan egovlashga o‘tiladi va sirtlarning aniqlik darajasi 0,02—0,1 mm ga keltiriladi. Talab yetilishiga qarab mayin tishli Egovlar bilan egovlanadi, shaberlab sirtlarning silliqligi, aniqlik darajasi orttiriladi. Egovlar U13 va U13A markali uglerodli asbobsozlik po‘latlaridan, ba’zan SHX15 yoki 13X markali legirlangan asbobsozlik po‘latlaridan 100, 125, 150, 200, 250, 300, 350 va 400 mm o‘lchamlarda tayyorlanadi, ularga tish chiqarilgandan so‘ng termik ishlov beriladi. 

Egovlar quyidagi asosiy qismlardan tashkil topgan (2.10-rasm): ish qismi, uchi, qirra, yoq, bandi (quyruq), dasta.

[image: image116.emf] 

2.10-rasm. Egovning asosiy qismlari. 

Ular zarang, qayrag‘och, qayin,chinor,yong‘oq kabi yog‘ochlardan yoki presslangan qog‘oz, plastmassalardan tayyorlangan dastalar bilan dastalanadi. Presslangan qog‘oz va plastmassalar yorilmasligi bilan yog‘ochlardan farq qiladi. Dastasiz Egovlar ishlatilmaydi. Dastalar yorilmagan, darz ketmagan, butoqsiz, sirti  silliq, aliflangan yoki laklangan bo‘lishi kerak. Dastaning uzunligi va yo‘g‘onligi egovning o‘lchamiga mos bo‘lishi kerak. 

Egovni ishlatishda quyidagi qoidalarga rioya qilish lozim. 

1.-Egovlarni biror buyumga urmaslik kerak. Bu — tishlarning ishdan chiqishiga sabab bo‘ladi. 

2.-Egovlarni bir-biri ustiga qo‘ymaslik, ularni yog‘och tagliklarga terib qo‘yish kerak. 

3.-Qattiq metallarni yoki toblangan detallarni egovlamaslik kerak, chunki egov o‘tmaslanadi. 

4.-Egovga va egovlanadigan sirtga moy yoki boshqa moyli moddalar tegmasligi kerak. Moylangan egov egovlamaydi, balki sirpanib ketadi. SHuning uchun Egovlarni qo‘l bilan artmaslik kerak, chunki qo‘lda moy pardasi bo‘ladi. Moyli qirindi egov tishlari orasiga kirib uni o‘tmaslab qo‘yadi. 

5.-Egov zanglab qolmasligi uchun uni nam ta’siridan sallash kerak. 

6.-Egovlarning tezda ishdan chiqmasligining oldini olish uchun zanglagan sirtlarni egovlashdan yeldin tozalash kerak. Sirtlar zangdan sim chutka bilan tozalanadi 

7.-Yumshoq va qovushoq metallarni egovlashda egov tishlari orasiga qiriidi to‘lib qolmasligining oldini olish uchun ishdan oldin Egovlarga bo‘r surtib oliiadi (alyuminiyni egovlashda stearin surtiladi) 

8.-Egovlarni doimo tozalab turish kerak. Zgollash vaqtida qirindi tiqilib qolmasligi uchun egovni uchi bilan dastgohga tez-tez urib turiladi. 

9.-Egovlar sim chutka yoki alyuminiy, jez va boshka yumshok metalldan tayyorlangan kirgich bilan kirib tozalanadi.
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                                             2.11-rasm. Egovlash usullari.

5-Mavzu:  Detallarga parma, zenker va razvertka bilan ishlov berish,  rezba ochish usullarini o’rganish.
Kesuvchi asbob-parmaning o’z o’qi atrofida aylanma va ilgarilanma harakat qilishi tufayli yahlit materialni teshib, undan qirindi hosil qilish jarayoni parmalash deb ataladi. Mahkamlash detallari bolt, vint, parchin mih, shpilьka va boshqa detallar uchun teshiklar ochish, rezba kesish, kengaytirish, zenkerlash uchun de¬tallar hamda ularning qismlari parmalanadi. Parmalashda 10-11 kvalitet bo’yicha sirt g’adir-budirligiga (Rz 320-80) erishish mumkin. Yuqori darajadagi aniqlik talab qilinadigan teshiklar (parmalangandan keyin) zenkerlanadi. Parmalash aniqligi va sifati ko’p jihatdan dastgohning sozligi va kesuvchi asbobning to’g’ri charhlanganligiga bog’liq. Spiral parma ikki tishli kesuvchi asbob bo’lib, u ishchi va quyruq qismlardan tuzilgan. Ishchi qismi konussimon (kesuvchi) va tsilindrsimon (yo’naltiruvchi) qismlarga bo’linadi.          [image: image118.emf] 

6.1-rasm. Parmalash dastgohlarida bajariladigan ishlar. a-teshiklarni parmalash; b-parmalab kengaytirish; v-zenkerlash; g-yo’nish; d-zenkerlash; e-razvertkalash; j-teshkni tekislash; z-ichki rezbalarni qirqish; i-sekovkalash.
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6.2-rasm. Spiralsimon parmaning asosiy qismlari. 

Spiral parmalar U10 va U12A rusumli uglerodli asbobsozlik po’latidan, legirlangan 9H (hromli), hrom-kremniyli 9HS va tez-kesar R9, R18, R6M5, VK8 va T15 Kb rusumli po’latlardan yasaladi. Bularning  ichida eng ko’p tarqalgani tezkesar po’latdan tayyorlangan parmalardir.
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6.3-rasm. Parmalarning tiplari. 

Parmalashda kesishning asosiy elementlari qo’yidagichadir: kesish tezligi, surish va kesish chuqurligi. Kesish tezligi v-kesuvchi qirraning asbob o’qdan eng uzoqlikda yotgan nuqtasining vaqt birligi ichida o’tgan yo’li. 

Aylanish chastotasi n-parmaning minutiga aylanish soni. Agar parmaning diametri va kesish tezligi ma’lum bo’lsa, u holda asbobning aylanish chastotasini formula yordamida aniqlash mumkin. Surish S-zagotovka bir marta aylanganda parmaning o’q bo’ylab surilishi. Kesish chuqurligi t - ishlov berilgan yuzadan parma o’qigacha bo’lgan oraliq (ya’ni, parmaning radiusi) t=0,5(D-d) formula yordamida aniqlanadi. Parmalab kengaytirishda kesish chuqurligi parma diametri bilan ilgari ishlov berilgan teshik diametri ayirmasining yarmiga teng bo’ladi, ya’ni . Vint ariqchali parma teshikdan qirindining osonlikcha chiqib ketishini ta’minlaydi. 

To’g’ri ariqchali parma mo’rt metallarni parmalashda ishlatiladi. Ammo chuqur teshikda qirindi tiqilib qolishi mumkin. Qiyshiq ariqchali parma sayoz teshiklarni parmalashda ishlatiladi, chunki bunday parmalarda ariqchalar qiska bo’lishi sababli qirindi teshikdan qiyin chiqadi. Qattiq qotishmadan tayyorlangan yahlit parmalar issiqqa chidamli po’latlarga ishlov berishda qo’llaniladi. Kombinatsiyalangan parmalar (parma-zenkovka, parma kengaytirgich, parma-metchik) bir vaqtning o’zida teshish, zenkerlash hamda kesish uchun ishlatiladi. Noto’g’ri foydalanishda tez kesuvchi po’latdan tayyorlangan parma shu darajada qiziydiki, hatto qattiqlik hossasini yo’qotib qo’yadi. Parmaning yaroqsizlanganini ish jarayonida chiqayotgan g’ichirlagan ovozdan aniqlash mumkin. Parmalarni markazlashgan usulda mahsus ustahonalarda charhlanadi. Ammo chilangar kerak bo’lib qolganda parmani charhlashni bilishi, ishni himoya ko’zoynaklarini taqib bajarishi kerak. CHap qo’l bilan asbobning kesuvchi qirrasiga yaqin joydan ushlab, o’ng qo’l bilan aylanayotgan tosh sirtiga parmani tekkiziladi. Keyin aylanayotgan toshdan uzmagan holda o’ng qo’l bilan parmani o’z o’qi atrofida burib orqa sirti charhlanadi. CHarhlashda parmani suyuqlik bilan sovutiladi va qirovi brusokda uzil-kesil to’kiladi. Katta diametrli parmalarni mahsus charhlash dastgohlarida charhlanadi. Parmalash mahsus dastgohlarda bajariladi qo’l yetmaydigan nokulay joylardagi teshiklarni dastakli parma, tartarak, dastakli elektr va pnevmatik parmalash mashinalarda parmalanadi.Qo’l dreli bilan 0,10 mm gacha bo’lgan teshiklarni parmalash mumkin. Drel shpindelь, vallar, tishli g’ildiraklar, tayanch va richagga o’rnatilgan dastadan tuzilgan. U ikki tezlikli bo’lib, dastlab detalni tiskaga qisiladi, keyin dastani aylantirib shpindelga aylanma harakat uzatiladi. Past taglikda parmalashda chap qo’l bilan drelning qo’zg’almaydigan dastasini ushlab, o’ng qo’lda qo’zg’aluvchi dastasi aylantiriladi, ayni paytda tirgagini ko’krak bilan taglikka bosiladi. Drelni vertikal holatda ushlab uning dastasini siltamasdan bir tekis aylantirish kerak. Yuqori taglikda parmalash 0,2-4 mm.li teshiklarni parmalashda zagotovkani tiskaga mahkamlanadi. CHap qo’l bilan tutqichni ushlab, o’ng qo’lda qo’zg’aluvchidasta aylantiriladi. Tiskaga qisilgan detallarni gorizontal holatda parmalash eng murakkab ishlardan biridir. Ayniksa, bosimni biroz kamaytirilganda parma zagotovqadagi chuqurchadan chiqib ketishi mumkin. Detalni tiskaga qisishda teshikning chegarasi tiska jag’laridan yuqoriroq joylashishi kerak. Drelning qo’zg’almas dastasini chap qo’l bilan ushlab, o’ng qo’lda qo’zg’aluvchi dastasi aylantiriladi. Bu vaqtda tirgakni ko’krak bilan itarib turish kerak. Parma kern izdan chiqib ketsa yana o’z o’rniga qo’yiladi, bosim va aylanish chastotasini kamaytirib, ish davom ettiriladi. Parmalash stanoklarida yahlit materialda bir tomoni berk va ikkala tomoni ochiq teshiklarni ochish, mavjud teshiklarning diametrini parmalab kattalashtirish (rassverlivanie), teshiklarni yo'nib kattalashtirish va pritirka qilish, list ko'rinishidagi zagotovkalardan disklar qirqib olish, teshiklarga zenkerlash, zenkovkalash, razvyortkalash, sekovkalash yordamida qo'shimcha ishlov berish, metchik bilan ichki rezba-lar ochish va shunga o'hshash ishlar bajariladi. 

Universal parmalash stanoklarining quyidagi turlari mavjud: 

1) Stol (yoki verstak) ustiga o'rnatilgan stanoklar — kichik dia-metrli (3, 6, 12 mm gacha) teshiklarga ishlov berish uchun. Model-lari 2D103P, 2P06P, 2D112P, 2M112 va boshqalar. Bu stanoklarning shpindeli yuqori aylanish chastotalariga ega (16000 aylg’min gacha) bo'lib, ular priborsozlikda qo'llaniladi. 

2) Vertikal va radial-parmalash stanoklari—diametri 18, 25, 35, 50 va 75 mm gacha bo'lgan teshiklarga parmalab ishlov beradi. 

3) Ko'p shpindelli parmalash stanoklari, ularning ish unumdorligi bir shpindelli stanoklarnikiga qaraganda birmuncha ortiq bo'ladi. 

4) Gorizontal-parmalash stanoklari—katta chuqurlikka ega bo'lgan 

teshiklarga ishlov beradi (Lg’D>10-12). 
5) Zagotovkalarning yon qismida markaz teshiklarini hosil qilish uchun mo'ljallangan stanoklar. 

Parmalash stanoklarining asosiy o'lehami sifatida parmalashning eng katta diametri, shpindel konusining o'lehami va uning eng katta yurish yo'li ko'rsatiladi. 

Ihtisoslashtirilgan parmalash stanoklariga agregat stanoklarini kiritish mumkin, ular mahsus jihozlar (moslamalar, mahsus kesuvchi asboblar va boshqalar)ga ega bo'lib, odatda ko'p seriyali va keng ko'lamli-oqimli ishlab chiqarishda qo'llaniladi. 

Mahsus parmalash stanoklari bir mahsulot turida bir yoki bir necha operatsialarni bajaradi. Ular odatda boshqa mahsulot turiga qayta moslan-maydi. 

Dastakli elektr parmalash mashinalari 0,8-9 mm. gacha bo’lgan teshiklarni parmalash uchun qo’llaniladi. Odatda, bunday mashinalarning korpusi pistolet shaklida bo’ladi. I-90 rusumli parmalash mashinasi boshqalardan ko’ra ko’proq, ishlatiladi. Mashinaning elektr yuritgichi universal kollektorli konstruktsiyaga ega bo’lib, u o’zgaruvchan va o’zgarmas tokda ishlaydi. Kuchlanish chastotasi 220V. 

O’rta tipdagi mashinalar bilan 15 mm. gacha bo’lgan teshiklarni parmalash mumkin. Og’ir tipdagi mashinalar odatda, ikkita dasta va ko’krak tirgagiga ega bo’lib, ularni gorizontal va vertikal holatda ishlatiladi. Bunday mashinalar bilan 0-20-80 mm.li teshiklar parmalanadi.

[image: image121.emf][image: image122.emf]Parmalash dastgohda ish boshlashdan oldin dastgohning yerga ulanganligini tekshirish, stolni tozalash, dastgohni salt ishlatib, sozligini tekshirib ko’rish kerak. 

Reja bo’yicha parmalash yakka teshiklarni ochishda qo’llaniladi. Avval, detalga uk belgi chiziklari, so’ngra bo’lajak teshikning konturini belgilovchi doiraviy, nazorat chiziq chiziladi: aylanalarga va markaz teshiklariga kern uriladi. 

Yopiq teshiklar parmalashning ikki usuli bor. 

1-usul. Parmani zagotovka yuzasiga tekkunga qadar yakinlashtiriladi va kesuvchi qismining kattaligiga monand chuqurlikda parmalanadi. Vtulkali tirgak zagotovkaning yuzasiga yetganida, unda belgilangan chuqurlikda teshik parmalanadi. 

2-usul. Zagotovkani dastgoh stoliga o’rnatiladi va mahkamlanadi, zagotovka yuzasiga parmani ko’ndalang kesuvchi qirrasi bilan tekkuniga qadar yaqinlashtiriladi. 

To’lik bo’lmagan (yarim) teshiklarni parmalash uchun zagotovkaning chetiga huddi shu materialdan yasalgan plastinani jipslashtirib butun teshik parmalanadi. 

Bir-birlariga nisbatan burchak hosil qilgan tekisliklarga teshik parmalashda tsilindrsimon sirtda kernlash uchun maydoncha hosil qilib, oddiy usulda teshik parmalanadi. 

Ichi bo’sh detallarga teshik parmalash uchun detal bo’shlig’ini yog’och tiqin bilan to’ldirish kerak. 

Aniq teshiklar parmalashga parmaning ikki yo’lida erishish mumkin. Avval detalning teshigidan 1-3 mm.dan kamroq bo’lgan, keyin teshikning o’lchamiga mos bo’lgan parma bilan parmalanadi.

CHuqur teshiklarni parmalash. CHuqur teshik deganda parmaning diametridan 5 mm va undan ortiq chuqurlikdagi teshikni tushinish lozim. CHuqur teshik parmalashda kesuvchi asbobni teshikdan bir necha bor chiqarib, ariqchalarida yig’ilib qolgan qirindilarni tozalanadi. 

Quyish, shtampovkalash va boshqa usulda tayyorlangan detallardagi tsilindrsimon yoki konussimon teshiklarga ishlov berish operatsiyasini zenkerlash deb ataladi. [image: image123.emf]6.3-rasm. Zenker turlari. a-quyruqli zenker; b-v-yig’ma nasadkali zenker; g-konussimon zenker; d-silindrik zenker; e-sekovka. 

Zenkerlarni parma kabi dastgoh shpindelining konus teshigiga o’rnatiladi. U o’q atrofida aylanma, o’q bo’ylab esa ilgarilanma harakat qiladi. Tashqi ko’rinishidan parmani eslatsada, ammo uning kesuvchi qirralari va spiral ariqchalari ko’proq. [image: image124.emf]6.4-rasm. Zenker-parma 

Zenker metallni kesadi, yo’naltiruvchi esa zenkerni teshikka yo’naltiradi. Yo’naltiruvchi qismdagi rahlar ishqalanishni kamaytirishga, kesishni osonlashtirishga hizmat qiladi. Zenkerning tishi oldingi sirt, qirralar, o’zak, orqa sirt, tasmachadan iborat. 

Zenkerlash parmalar, quyib yoki shtampovka qilib hosil qilingan teshikning o’lchamlarini kattalashtirish yoki shaklini o’zgartirishdan iborat. Zenkerlash yordamida quyidagi ishlar bajariladi: 

-parmalangan teshikning o’lchamini kattalashtirish, unga aniqroq geometrik shakl berish, pamalashdagi nuqsonlarni tuzatish; 

-quyib yoki shtampovka qilib hosil qilingan teshikni aniqligini oshirish va teshik o’qiga to’g’ri vaziyat berish; 

-tsilindrik chuqurchalar tayyorlash (vint kallaklari uchun va h.k.); 

-konus chuqurchalar tayrlash (vint kallaklari, parchinlar uchun, klapan uyalari va h.k.); 

Torets sirtlarni ishlash va tozalash, shayba uchun kichik chuqurchalar tayyorlash. 

Zenkerlash yordamida teshiklarga 3a-4 aniqlik klassida va 4-6 tozalik klassida ishlov berish mumkin. 

Zenkerlashda ishlatiladigan qurol – zenker. Konus chuqurchalarni tayyorlash uchun mo’ljallangan zenkerlar zenkovka deb, ishlash jarayoni esa zenkovkalash deb ataladi. Tekisliklarni ishlash va shaybalar uchun chuqurchalar ochish uchun mo’ljallangan zenkerlar tsekovkalar deb, ishlash jarayoni esa tsekovkalash deb ataladi.Yassi tsilindrik teshiklarni teshiklarni zenkerlash, odatda, parmalash bilan keyingi pardoz ishlovi-yo’nib kengaytirish orasidagi operatsiya hisoblanadi. Silindrik teshiklarni zenkerlash uchun tezqirqar po’latdan yasalgan zenkerlar: konus quyruqli yahlit va o’rnatma (GOST 12489-67), yig’ma (GOST 2555-67); qattiq qotishmadan qilingan plastinkali zenkerlar: quyruqli o’rinma (GOST 3231-67), yig’ma (GOST 12510-67). 

Konus quyruqli zenkerlar tashqi ko’rinishi jihatidan spiral parmaga o’hshaydi. Unda ha shunday konstruktiv elementlar bo’ladi. Kesuvchi qirralari vaariqchalarining ko’pligi (3-4 taligi) bilan parmalardan farq qiladi. Shunga muvofiq,uch peroli va to’rt peroli zenkerlar bo’ladi. Unda 3-4 peroning bo’lishi uni mustahkamligini va ish paytida to’g’ri yo’nalishini ta’minlaydi. Zenkerni kesuvchi qirralari ham huddi parmaniki kabi, konus sirtida joylashgan, lekin konusning uchi ko’proq kesib qo’yiladi (chunki teshikning o’rta qismi bo’lmaydi, zenker bilan qo’yim olinadi). Zenker vintsimon ariqchalarining yo’nalishi kesish yo’nalishiga mos keladi. Universal zenker kesuvchi qirralarining qiyalik burchagi 10-25º olinadi. Kalibrlovchi qismi eni 0,8-2,0 mm li lentachali bo’lib, teskari konus (100 mm uzunlikka 0,06-0.10 mm) ga ega. Zenkerlarni charhlash buragi ham parmalarnikiga o’hshaydi. Diametri 10 dan 40 mm gacha bo’lgan teshiklar uchun zenkerlar yahlit qilib

ishlanadi. Ularning o’lchami teshikni yo’nib kengaytirish uchun ozgina qo’yim qoladigan qilib tanlanadi.

To’g’ri va egri ariqchali zenkerlar ham ishlatiladi. Dimetri 32 dan 80 mm gacha bo’lgan bo’lgan teshiklar uchun o’rnatma zenkerlar ishlatiladi. Ular tezqirqar po’latdan yasaladi. Bunday zenkerlarda opravkaga mahkamlash uchun teshik va torets shponka kirib turadigan o’yiq bo’ladi. Faqat kesuvchi qismigina qimmatbaho asbobsozlik po’latidan tayyorlanishi bunday zenkerlarni ancha arzonlashtiradi. Zenkeralar 9HS, R9 va R18 markali po’latdan tayyorlanadi; ular VK6, VK8, VK6M, T5K10, T14K8, T15K6 markali qattiq qotishmadan tayyorlangan plastinkalar bilan ta’minlanadi. Zenkerlarda nominal diametr, zenker nomeri, material markasi tamg’alab qo’yiladi.

Zenkerlash parmalash stanoklarida bajariladi. U aslida parmalashdan farq qilmaydi. Zenkerlashda birdaniga bir necha qirra kesishda qatnashgani tufayli zenker parmaga qaraganda 1,5-2 marta kattaroq suriladi, aylanishlar soni esa 1,5 marta kam olinadi. Diametri 20 mm gacha bo’lgan zenkerlar uchun nq250 ayl/min, 20 mm dan katta zenkerlar uchun nq150-100 ayl/min olish tavsiya qilinadi. Zenkerlash uchun qo’yidagi o’lchamlarda qo’yim qoldiriladi (mm):

Teshik diametric                           16-18                              19-30                                           32-52

Qo’yim                                          1,75                                 2,5                                               3,0

TSilindrik shaklli kallaklar uchun teshiklarni kengaytirishga mo’ljallangan zenkerlar ish qismining kattaligi va uni yo’naltirish uchun uchida tsapfa borligi bilan boshqa zenkerlardan farq qiladi. Bu zenkerlanadigan sayoz teshik bilan asosiy teshikning o’qdoshligini ta’minlaydi. TSapfalar zenker bilan birga tayyorlanishi mumkin. Ular almashtiriladigan qilib ham tayyorlanadi. Bunda bir zenker bilan turli diametrdagi teshiklarni kengaytirishga imkon tug’iladi. Konus chuqurchalar uchun mo’ljallangan zenkerlar konus uchidagi burchak

60, 90 va 1200, diametri 16-45 mm qilib tayyorlanadi. Tishlari 6-12 ta bo’lib, ular konus sirtda joylashtiriladi. O’qdoshlikni ta’minlash uchun zenkovkalar ko’pincha tsilindrik tsapfalar bilan ta’minlanadi. Torets zenkerlar (tsekovkalar yoki kertkichlar) ning toretsida tishi bo’ladi (ba’zan tsilindrik sirtida ham vintsimon tishlar qilinadi); bunday zenkerlar o’rnatma qilib yasaladi. Kertkichlar uchun mo’ljallangan opravkalarda ularni teshikda yo’naltiruvchi tsapfalar bo’ladi. Bu tsapfalar toretslarning o’qqa perpendikulyarligini ta’minlaydi.
                                                 REZBA QIRQUVCHI ASBOBLAR 
Zamonaviy tehnologik mashina va jihozlarda umumiy detallarni yarmiga yaqini rezbaga ega bo’lib, quyidagi belgilari bo’yicha klassifikatsiyalanadi: 

a) detalda rezbali yuzani joylashuvi bo’yicha – tashqi va ichki rezbalar; 

b) rezbani tashkil etuvchi og’ish burchagi bo’yicha – tsilindrsimon va konussimon; 

v) rezba profilining shakli bo’yicha –o’tkir burchakli metrik va dyumli, trapetsiyasimon, quvurlar uchun; dumaloq, tayanch va h.k. 

Rezbalarni asosan detallarni mahkamlash, harakatni uzatish (yurish vintlari va gaykalar) maqsadida qo’llaniladi. Ular murakkab vintli yuzaga ega bo’lib, ularga aniqligi, g’adir – budirligi va mustahkamligi bo’yicha yuqori talablar qo’yiladi. Mashinasozlikda ishlatiladigan tsilindrik rezbaning asosiy turi diametri 0.25-600 mm.gacha bo’lgan metrik rezbadir. Qadamini o’lchamiga ko’ra bu rezbani yirik va mayda qadamli rezbalarga bo’linadi. Bir hil nominal diametrli rezbaga bir necha turli hil kattalikdagi qadamlar to’g’ri keladi. 

SHuningdek mahsus tsilindrik rezbalar ishlatiladi.  Trubali rezba. Qadami bo’yicha maydalashgan, chuqurlashgan, dumoloqlashtirilgan dyuymli rezba ko’rinishida bo’ladi. Trapetsiyasimon rezba harakat uzatuvchi rezbali birikmalarda ishlatiladi. Tirgak rezbani bir tomonlama katta bosimga uchraydigan rezbali birikmalarda (vintli press, mahsus siіuvchi press va h.) ishlatiladi. Dumaloq rezbali yuqori dinamik yuklanishi yoki rezbani ifloslantiradigan muhitlarda ishlatiladi.  Konus rezbalar trubali birikmalarda mahsus zichlagichlarsiz yuqori zichlik hosil qilish uchun ishlatiladi. Eng ko’p tarqalgani - trubali konus rezba - uni profili dumaloqlashtirilgan trubali tsilindrik rezbaga to’g’ri keladi.  Yirik qadamli rezbalar uchta aniqlik sinfi, qadamlari- 4 ta aniqlik sinfi mavjud. Odatda 2 va3 aniqlik sinfi bo’yicha rezbalar tayyorlanadi. 

Rezba kesuvchi asboblar konstruktsiyasi bo’yicha turli tuman bo’lib, ular uchta guruhga bo’linadi: 1) Kesuvchi qirralari yordamida qo’yimni kesish yo’li bilan hosil qiluvchi tig’li asboblar; 2) Sovuq plastik deformatsiyalab qirindi hosil qilmay rezbani shakllantiruvchi asboblar; 3) Rezba profilini jilvirlash usulida ishlovchi abraziv kesuvchi asboblar.Ishlab chiqarishda asosan yuqoridagi birinchi va ikkinchi guruhdagi asboblar keng qo’llaniladi. Ularga: keskichlar, grebyonkalar, frezalar, metchiklar, plashkalar va rezba kesish kallaklari kiradi. 

Metchiklar. Metchiklarni tehnologik mashina va jihozlarni ishlab chiqarishda zagatovkalarning teshigida konstruktsiyasi va geometrik parametrlari turli hil bo’lgan rezbalarni kesishda qo’llaniladi. 

Metchik – qirindi kanavkasi kesuvchi tishlarda oldingi, orqa va boshqa burchaklarni hosil qilib kesuvchi asbobga aylantirilgan vint bo’lib dastgohda yoki vorotokda mahkamlash uchun quyruq qism bilan jihozlangan. Metchikning kesuvchi qismi ko’pchilik holda tez kesar po’latdan ba’zida qattiq qotishmadan tayyorlanadi. 

Metchik rezba kesish, metchik bilan qirindini kesish kuchi va ishqalanishning yuqoriligi hamda hosil bo’lgan qirindini chiqarib tashlash qiyinligi uchun og’ir sharoitda kechadi. Bundan tashqari ko’ndalang kesimi kuchsizlantirilganligi uchun ularning turg’unligi past. Asosan qovushqoqligi yuqori bo’lgan materialllarda kichik diametrli rezba kesishda qirindini tahlanib qolishi natijasida ular tez ishdan chiqadi. 

Metchiklarni afzalliklari quyidagilar: konstruktsiyasining soddaligi, o’z– o’zidan kesayotgan rezbada harakatlanishini hisobiga rezbani kesish imkoniyati, rezbaning aniqligini yuqoriligi va metchiklarni tayyorlash aniqligining yuqoriligi. 

Konstruktsiyasi va qo’llanishi bo’yicha metchiklar quyidagi turlarga bo’linadi: 

1. Dastaki (chilangarlik) – qo’l kuchli yuritmali ikki yoki uchta nomerdagi komplektda tayyorlanadi; 

2. Mashinali – dastaki yakka yoki ikkita nomerdagi komplektda dastaki yoki dastgoh yuritmasidan; 

3. Mashinali yakka – dastgoh yuritmasidan; 

4. Gaykali – mahsus dastgohlarda gaykalarga rezba kesish uchun; 

5. Plashkali va kalibrlovchi – rezba kesish va rezba kesuvchi plashkalarda rezbani kalibrlash uchun; 

6. Mahsus – turli profilli: trapetsiyasimon, dumaloq va boshq. rezbalarni kesish uchun, hamda yig’ma sozlanuvchi, metchik – sidirgichlar, konussimon metchiklar va boshq.

                                                                    [image: image125.emf]
3.1-rasm. Metchiklar. 

Metchiklarning konstruktiv elementlari va kesuvchi qismining geometrik parametrlari. Metchiklarning turlari ko’pligiga qaramay, ularning asosiy qism, konstruktiv element va kesuvchi qismining geometriyasi bir hildir. 

Metchikning kesuvchi va kalibrlovchi qismi, qirindi kanavkasi, perolar va tishlari soni mahkamlash elementi bilan birgalikda quyruq qismlaridan tashkil topgan. Uning geometrik parametrlariga – kesuvchi konus burchagi; va – kesuvchi qirralardagi oldingi va orqa burchaklar; –vintsimon qirindi kanavkasining og’ish burchagi; –oldingi yuzani charhlash o’q bo’ylama burchak kiradi. 

[image: image126.emf]
3.2-rasm. Metchikning asosiy elementlari. a-metchik konstruksiyasi: 1-o’zak; 2-kvadrat; 3-quyruq qismi; 4-ariqcha (kanavka); 5-kesuvchi pero; b-geometrik parametrlari: 1-oldingi yuza 2- kesuvchi qirra; 3-yo’nuvchi yuza; 4-orqa yuza; 5- kesuvchi pero; -orqa burchak; -kesish burchagi; -o’tkirlanish burchagi;- oldingi burchak; b-vintli qirindi ariqchasi (kanavkasi); 1- ariqcha (kanavka); g-ochiq rezba qirqish; d-yopiq rezba qirqish; -vintli ariqchani (kanavka) qiyalik burchagi. 

Metchiklarning ba’zi turlarini hususiyatlari. Metchiklarning konstruktsiyasi sodda bo’lishiga qaramay ishlab chiqarishda alohida holatlar uchun metchiklarni turli variantlari qo’llaniladi. Metchiklarni 12 dan ortiq turi mavjud bo’lib, ularning bir qismi 3.8-rasmda keltirilgan. 

CHilangarlik (dastaki) metchiklari qo’l kuchi bilan rezba kesishga mo’ljallangan bo’lib, ularni ikki yoki uchtadan komplektda asbobsozlik po’latlaridan tayyorlanadi. Ochiq teshiklarda rezba kesish uchun dastaki chilangarlik metchiklarini ham oldingi burchagini burchak ostida yo’nib qo’yiladi (3.8-a rasm).  

Mashina metchiklarini parmalash, tokarlik va agregatli dastgohlarda zagotovkalarda metrik (M2...M24) rezba kesish uchun qo’llaniladi. Metchiklarning kesuvchi qismini materiali – R6M5 markali po’latdan tayyorlanadi. Mashina metchiklari ikki yoki uch nomerdan tashkil topgan komplektda ishlab chiqariladi va ko’p kuchli rezba kesishda ham qo’llanilishi mumkin. Standart mashina metchiklari yakka bo’lib nisbatan qisqa kesuvchi qism va to’g’ri chiziqli qirindi kanavkalariga ega va oldingi burchagi .  

Tishlari shahmat joylashgan metchiklarni (3.8-b rasm) qovushqoq  materiallarda rezba kesish uchun tavsiya etiladi. Bunda metchikni tishlari faqat kalibrlovchi qismida kesiladi holos.

Qirindi kanavkasi kaltaytirilgan metchiklar (3.8-v rasm) o’zgaruvchi chuqurlikka ega bo’lgan kalta kanavkaga ega bo’lib, unda kanavka tubining o’qqa nisbatan og’ish burchagi 0 10 ... 5 va o’q bo’ylama burchagi 0 12...9 ga teng. Oddiy metchiklarga nisbatan ushbu metchiklarni ko’ndalang kesimining kattaligi sababli mustahkamligi yuqori. Bunday metchiklarni qiyin ishlov beriluvchi po’latlar, qovushqoq po’latlar, rangli metal va qotishmalardan tayyorlangan zagotovkalardagi ochiq teshiklarga

M10 mm.gacha rezba kesishda qo’llash tavsiya etiladi. Ular yuqori aniqlikdagi g’adir-budurligi kichik rezbalarni ta’minlaydi.

Vintsimon kanavkali metchiklarni (3.8-g rasm) yuqorida ta’kid-langanidek bir tomoni berk teshiklardan qirindini chiqarib rezba kesish uchun qo’llaniladi. Ochiq teshiklarda rezba kesishda qirindini chiqarish va metchikni uzatish yo’nalishini oldingi yuzada burchak ostida yo’nib ta’minlanadi.

Pog’onali metchiklar (3.8-d rasm) ikkita kesuvchi qirraga ega bo’lib, bitta metchikda kesishni har qanday shemasi bo’yicha rezba kesish imkonini beradi. Ochiq teshiklarda rezba kesishda metchikni uzatish yo’nalishi bo’yicha qirindi chiqarib tashlashni oldingi yuzani burchak ostida yo’nib ta’minlanadi.
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3.8-rasm. Metchiklarning ba’zi turlarining konstruktsiyalari: 

a – chilangarlik (dastaki); b – tishlari shahmat holatida joylashgan; v – kanavkasiz; g – vintli kanavkali; d – pog’onali; ye – kesib tekislovchi tishli; 

j – yo’naltiruvchi qismli; z – sovituvchi suyuqlikni ichki usulda keltiruvchi; i – qo’ng’iroq tipli

Pog’onali metchiklar (3.8-d rasm) ikki qirrali kesuvchi qismga ega bo’lib bitta metchik bilan kesishning har qanday shemasida rezba kesish imkonini beradi. Masalan, birinchi qismi rezbani generator shema bo’yicha kessa, ikkinchi qism esa profilli shema bo’yicha ishlaydi. Bunda kesilgan rezbaning aniqligi yuqori bo’ladi. 

Kesuvchi tekislovchi tishli metchiklar (3.8-e rasm) kesuvchi va yetaklovchi uchastkali pero bilan jihozlangan. Metchikni kesuvchi va yetaklovchi qismlarini ajratib turgan kanavkalar kesish zonasiga sovituvchi suyuqlikni keltirish va rezba profilini jilvirlash vaqtida jilvirlashni to’liq chiqishini ta’minlash uchun hizmat qiladi. 

Yo’naltiruvchi qismli metchiklar (3.8-j rasm) bir nechta teshiklarining yuzalari o’zaro aniq joylashgan detallarga ishlov berish uchun qo’llaniladi. Ochiq teshiklar uchun qo’llaniladigan metchiklarda yo’naltiruvchi qism kesuvchi qismning oldida joylashgan, bir tomoni berk teshiklar uchun kalibrlovchi qismdan keyin joylashgan. Kalibrlovchi qism ortida joylashgan yo’naltiruvchi qismning diametri katta bo’lib, konduktor vtulkasini qo’llashni talab etadi. 

Sovituvchi suyuqlikni ichki keltiruvchi metchiklarni (3.8-z rasm) sovitish, moylash va qirindini chiqarib tashlash sharoitining yahshiligi sababli, ularni turg’anligi 3...4 marta yuqori va sovituvchi suyuqlikni keltirish uchun mahsus qurilma talab etadi. 

Qo’ng’iroq tipli metchiklar (3.8-i rasm) ochiq teshiklarda mm.li yirik diametrli rezbalarni kesishda qo’llaniladi. Ularni yahlit yoki tashkiliy qilib tayyorlanadi. Bunday metchiklarda perolarning soni 16 tagacha. 

Gayka metchiklari (3.8-rasm) ochiq rezbalarni, gaykalarni mahkamlanmay quyruq qismga surib kesish uchun qo’llaniladi. Metchikni teshikka yahshi kirishi uchun uzun kesuvchi va kalta kalbrlovchi qismlarga ega. Kesuvchi qismining boshida burchak ostida (1...15)R uzunlikda faska kesiladi. Gayka metchiklarini o’ta uzun bo’lganiligi sababli, ularni kesuvchi qismini va quyruq qismini alohida tayyorlanib, so’ngra payvandlab, kavsharlab yoki rezba yordamida biriktiraladi. Metchik-sidirgichlar har qanday profilli va uzunlikdagi ochiq teshiklarda rezba kesish imkonini beradi. Metchik – sidirgich oddiy metchik va rezba kesuvchi keskichga nisbatan ish unumdorligi bir necha marta oshirish, yuqori aniqlikni ta’minlaydi. 

Metchik – sidirgichlarning hususiyatlari qo’yidagilar: 

1) quyruq qism kesuvchi qism oldida joylashgan bo’lib metchik –sidirgich cho’zilishga ishlaydi; 

2) Ishchi qism tishli konussimon yuzadan tashkil topgan; 

3) Tishlar o’rta diametri bo’yicha charhlanmaydi faqat orqa yuzalar bo’yicha ikkilamchi charhlanadi, 4) burchakka bog’liq holda tashqi diametrdagi kesuvchi qirra – o’zgaruvchan;  

5) Qirindi kanavkalarini vintsimon tayyorlanadi: o’ng rezba uchun – chap; chap rezba uchun – o’ng tomonli, metchik o’qiga og’ish burchagi va ; 6) Metchikni ishchi qismining ohirida ba’zida qisqa kalibrlovchi qism va orqa quyruq qism qilinadi; 

7) Kanavkalar soni mm uchun va uchun. Rezbani metchik – sidirgichlar bilan kesish odatda tokarlik dastgohlarida ayl/min va m/min rejimda bajariladi. Sidirishdan oldin zagotovkani metchikka kiydiriladi va o’zi markazlovchi patronda qisiladi va aylanish harakati beriladi. Bunda dastgoh shpindeli teskari tomonga aylanadi, support o’ng tomonga harakatlanadi. 

Rezba kesuvchi plashkalar. Rezba kesuvchi plashkalar – bu qirindi chiqarish teshiklari parmalangan, tishlarida oldingi va orqa burchakli kesuvchi pero shakllantirilgan kesuvchi asbobga aylantirilgan gayka bo’lib, ularni bolt, vint, shpilьka va boshqa mahkamlash detallarida tashqi rezbalarni kesish uchun qo’llaniladi. 

Plashkalar tashqi yuzasining shakli bo’yicha: dumaloq, kvadrat, olti burchakli, quvur plashkalari turlariga bo’linadi. CHilangarlik ishlari uchun ular ikki qismga ajraluvchi bo’lib vorotoklarda o’rnatilib qisiladi. Dumaloq plashkalarni konstruktsiyasi sodda, tayyorlash osonligi uchun ishlab chiqarishda ularni ko’p qo’llaniladi. Ularni kalibrlangan tezkesar po’latlardan tayyorlanadi. 

3.10-rasmda dumaloq plashkaning konstruktsiyasi, uning asosiy konstruktiv va geometrik parametrlari ko’rsatilgan. Konstruktiv parametrlar: plashkaning tashqi diametri , qalinligi , qirindi teshiklarining diametrlari , ular markazlarning aylanasi , ochiqlik kengligi , pero kengligi , devorning eng kichik qalinligi . Plashkaning geometrik parametrlari: olidingi burchak , orqa burchak va kesuvchi konus . 
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3.10-rasm. Dumaloq plashkaning konstruktiv elementlari 

Plashkaning tashqi yuzasida 3 yoki 4 ta konussimon burchakli chuqurchalar (uglubleniya) bo’lib, ular plashkani vorotokda mahkamlash uchun mo’ljallangan. Plashkani huddi shu yuzasida burchakka ega bo’lgan trapetsiya ko’rinishli paz bajarilgan (mm), bunda plashkani ikki uch marta charhlanganidan so’ng kesib tashlanadi. Plashkalar qo’l kuchi bilan ishlaganda vorotokka yoki dastgoh uchun halqaga o’rnatiladi (3.11-a, b rasm). Plashkalarni qiyshiq o’rnab qolishini oldini olish maqsadida mahkamlovchi vintlarning o’qi konussimon chuqurchalar o’qiga nisbatan plashkani o’rnatuvchi uyani torets qismiga jips mahkamlash uchun siljitilgan. Plashkani kesilganidan so’ng vorotokdagi vint 1 va mahkamlovchi vintlar 2 yordamida plashka diametrini sozlash mumkin.
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3.11-rasm. Plashkalarni mahkamlash uchun qurilma: a – vorotok; b – halqa

6-Mavzu:  Jilvirlash va o’lchamlarga yotqizish, moslash usullarini o’rganish.

                                           METALLARNI JILVIRLASH

Abraziv asboblar bilan ishlovchi stanoklar hozirgi zamon mashinasozligida muhim o'rin egallaydi. Bunday stanoklarning asosiy qismi jilvirlash stanoklari bo'lib, ular asosan texnologik jarayonning oxirgi tozalab va pardozlab ishlov berish (finish) operatsiyalarini bajarish uchun mo'ljallangan. Jilvirlash stanoklari tashqi va ichki silindrik, konussimon va shakldor yuzalar, hamda tekisliklami tozalab va pardozlab ishlash, rezba va tishli g’ildirak tishlarini jilvirlash, shuningdek zagotovkalarga tekislash, tozalash kabi xomaki ishlov berish, materiallarni qirqib ajratish, kesuvchi asboblarni charxlash ishlarini amalga oshiradi.

Jilvirlash dastgohlar. Bu dastgohlar aniq va toza yuzali detallar xosil qilish maqsadida tayyorlamalarga abraziv asbob yordamida ishlov berishga mo’ljallangan:

1. Tekislik va tsilindrik yuzalarga ishlov berish.

2. Tashqari va ichki yuzalarga ishlov berish.

3. Rezba, kulachok va xokazo yuzalarga ishlov berish.

Jilvirlash stanoklarining afzalliklaridan biri yuqori qattiqlikka ega bo'lgan, boshqa kesuvchi asboblar yordamida ishlab bo'lmaydigan detallar, masalan, toblangan po'latlar, qattiq qotishmalar va boshqa materiallarga ishlov berish mumkinligidir.

Abrazivlar yordamida ishlov beruvchi stanoklar quyidagi asosiy tiplarga bo'linadi (7.1-jadvalga qarang):

7.1-jadval

№ Stanoklarning nomlari                                                                     tiplari

1 Rezerv                                                                                               Yassi jilvirlash

2 Doiraviy jilvirlash                                                                              3A64.3672

3 Ichki jilvirlash                                                                                    Pritirka, polirovka, xoninglash

4 Xomaki va yon yuzalarni jilvirlash ixtisoslashtirilgan

(vallar uchun)                                                                                         ZB722, ZE721VF1-1

5 Ixtisoslashtirilgan (stanoklarning yo'naltiruvchilari uchun)              Har xi

6 3A544 Charxlash                                                                               3816

7 ZD8705                                                                                              3821

8 3992                                                                                                    DSH-197

9 0F-38

Barcha jilvirlash stanoklarida bosh harakat jilvirlash doirasinimr aylanma harakat bo'lib, uning doiraviy tezligi m/s olchanadi Surish harakatlan jilvirlash usuliga qarab har xil bo'ladi. Hozirgi zamon jilvirlash stanoklarida gidravlik yuritmalar juda keng qo llamladi. Gidroyuntmalar elektromexamk qurilmalar bilan jilvirlash jarayonini avtomatlashtirish imkonini yaratadi.

Jilvirlash dastgohlari. Bu stanoklar ishlanadigan yuzaning shakliga qarab  tashqi va ichki, yassi va maxsus jilvirlash stanoklariga bo'linadi.

Tashqi doiraviy jilvirlash stanoklari tashqi doiraviy silindrik bo’lib, jilvirlash uchun mo’ljallangan .Universal tashqi doiraviy jilvirlash stanoklari oddiy stanoklardan shumsi bilan farq qiladiki, ularda detal imkoniyati bo'lib, silindrik yuzalardan tashqari katta burchakli konussimon yuzalar ham jilvirlanaveradi. Botirib kirish usuli bo'yicha detaining jilvirlanadigan qismi uzunligi jilvirlash doirasining kengligidan kichik (B<1) bo'lgan hollarda zagotovkaning bo'ylama surishisiz (sh=0) amalga oshiriladi. Stanokda zagotovkalar oldingi va orqa babkalarga o'matilgan markazlarga, kalta zagotovkalar esa oldingi babkadagi patronga o'rnatiladi. Doiraviy jilvirlash stanoklarining asosiy xarakteristikasi sifatida jilvirla nadigan detaining eng katta diametri va uzunligi ko'rsatiladi. Zamonaviy jilvirlash stanoklari yarim avtomatik yoki avtomatik sikl bo'yicha ishlab, keng ko'lamli, seriyali va yakka buyurtmali ishlab chiqarish sharoitlarida foydalaniladi. 3M152F2 modelli tashqi doiraviy jilvirlash yarim avtomati (8.4-rasm) dastur bo'yicha boshqariladi va silindrik, tores, konussimon va zinasimon yuzalarni bo'ylama surish va botirib kirish usullari bo'yicha mayda seriyali ishlab chiqarish sharoitida foydalanish uchun mo'ljallangan. Jilvirlash doirasining yon qismi va cheti (periferiya) bo'yicha o'tkirlab to'g’rilab turish (pravka) avtomatik tarzda orqa babkada maxsus opravkaga o'matilgan olmosli qalamchalar yordamida bajariladi yoki doirani almashtirish paytida qo'lda bajarish ham mumkin. Stanok XSH9-2M tipidagi o'lchashboshqarish qurilmasi bilan ta'minlangan. Ishlov berish dasturini raqamli boshqarish sistemasiga (CHPU) kiritish boshqarish pultidagi klaviatura yordamida bajariladi. ZM152VF2 yarim avtomatining texnik tavsifi: Ishlanayotgan detaining eng katta o'lchamlari d= 200 mm; L =1000 mm; max

Markazlar balandligi (stol ustidan) h = 125  Jilvirlash doirasining o'lchamlari 600*80*305

Doiraning (eng katta) tezligi 50 m/s;    Jilvirlash babkasi yuritmasi Ncd= 11 kW,

Stanokdagi asosiy harakatlar:

1. Bosh harakat — jilvirlash doirasining aylanma halqa Jilvirlash doirasining

shpindeli elektr dvigatelidan tasmali harakat oladi:

2. Zagotovkaning aylanma harakati — doiraviy surib babka shpideli o'zgarmas

tok elektr dvigateli (A==0-85 kW, n=220...2200 min-1) dan tasmali uzatma orqali harakat oladi:

p=pq*s * Zr=(200...2200)*0.985*70/177, ayl/min-1

Zagotovkaning zarur bo'lgan aylanish chastotasi dastlirini tayinlash pultida belgilanadi. Bu shpindel o'z o'qi bo'ylab surilish imkoniga egaki, mazkur harakat ishlanayotgan detalni yuqori o’qiga nisbatan moslashtirib olish uchun kerak bo'ladi.

Stolning bo'ylama surilishi va uning burilishi elektromexanik yuritmali mexanizmlar  yordamida bajariladi. Chunonchi, bo'ylama surish (sb) yuqori momentli elektr dvigatel (N=l kW; n=1000 min1) dan t=6 mm li vint uzatmasi orqali amalga oshiriladi.

3. Jilvirlash babkasining ishchi (ko'ndalang) surilishi 5k uning detalga tez yaqinlashuvi va uzoqlashuvi yuqori momentli o'zgarmas tok elektr dvigateli (N=0.75 kW, n= 1000...2600 min -1) dan chervyakli (2:32) va gayka-vint (g’=6 mm) uzatmalari orqali bajariladi.

4. Orqa babka o 'rnatilgan markaz bilan zagotovkani siqib, o 'rnatib qo yish (pinol orqali) gidrosilindr yordamida bajariladi. Bu gidrosilindrni boshqarish stanokning old tomoniga o'rnatilgan pedal orqali bo'ladi.

Keng ko'lamli ishlab chiqarish sharoitida o'ziga xos ishlarni baja-rish uchun maxsus stanoklar qo'llaniladi. Bunday stanoklarga tirsakli vallarning bo'yinlarini, taqsimlash (kulachokli) vallarining kula-choklarini, podshipnik halqalarining shariklari uchun yo'llarni jilvirlash uchun moijallangan stanoklarni ko'rsatish mumkin. 8.5-rasmda avtomobil va traktor dvigatellari taqsimlash vallari kulachoklari profilini kopirlash usuli bo'yicha jilvirlash sxemasi keltirilgan. Kula-choklarni xomaki va tozalab jilvirlash uchun 3430, XSH301, XSH302 modelli maxsus stanoklar yaratilgan.

                                      Jilvirlash doirasi                                 detal
                                                [image: image130.emf] 

 Markazsiz jilvirlash stanoklari. Yirik seriyali va keng ko'lamli ishlab chiqarishda markazsiz doiraviy jilvirlash stanoklari keng qo'llanilib, ularda tashqi va kamroq darajada ichki yuzalar jilvirlanadi. Bunday stanoklarning ish unumdorligi markazli stanoklarnikiga qaraganda ancha yuqori, ular jilvirlash chuqurligining ko'proq bo'lishi (chunki detal-larning egilishi bu yerda yo'q), kichik diametrli va katta uzunlikdagi detallarga ishlov berish imkoniyatlariga ega.

Tashqi markazsiz jilvirlash sxemasi. Tashqi doiraviy markazsiz jilvirlashda zagotovka

 jilvir ovch, va yetaklovchi doiralar orasida joylashadi. Tagidan tayanch detal bilan ushlabtunladi. Zagotovkaning o'z o'qi bo'ylab surihshini G uchun yetaldovchi doirani"g o'qi jilvirlovchi doira o'qiga n.sbatan u burchak ostida o'rnatiladi (8.2-jadvalga qarang).

Markazsiz ichki doiraviy jilvirlashda zagotovka yetaklovchi, tayanch vasiquvchi roliklar orasiga o'rnatiladi. Yetakchi rolik o'z yuritmasiga ega va ishqalanish kuchlari tufayli zagotovkani aylan-tiradi. Zagotovka o'z navbatida tayanch va siqib turuvchi roliklarni aylantiradi. O'qyo'nalishidazagotovkaning o'rni tayanch vtulkasi orqali aniqlanadi. Jilvirlash doirasi o'z yuritmasiga ega. Bu usulda kalta, yupqa devorli, aniq tashqi yuzaga ega

bo'lgan halqalar (gilzalar, podshipnik halqalari)ga ishlov beriladi. shakldor yuzalarni jilvirlash uchun mo'ljallangan. Stanok jilvirlash va yetaklovchi doiralarni o'tkirlab turuvchi (to'g’rilovchi) qurilmalarga ega, ular gidravlik silindrlardan harakatlantiriladi. Jilvirlash va yetaklovchi doiralar alohida elektr clvi gatellardan tasmali uzatma orqali harakat oladi.  3M184 modelli stanokning texnik tavsifi: Jilvirlanayotgan detaining diametri d=3-80 mm;

3K227B modelli universal ichki jilvirlash stanogi. Yuqori aniqlikka ega (B), ikkala tomoni ochiq va bir tomoni berk bo'lgan silindrik va konussimon teshiklarga, shuningdek ichki va tashqi yon (tores) yuza-larga ishlov berish uchun  mo'ljallangan. Jilvirlash doirasi elektr dvigatel M, dan yassi tasmali uzatma orqali aylanma bosh harakat oladi. Jilvirlash babkasi ko'ndalang surish harakatiga xrapovikli mexa-nizm va gidrosilindr orqali ega bo'ladi. Stol jilvirlash babkasi bilan birga qo'ldan yoki gidrosilindrdan bo'yiama surish harakati oladi. Bu harakatning reverslanishi ma'lum oraliq bilan o'rnatilgan cheklagichlar orqali bajariladi. Ishlov berilayotgan zagotovka oldingi babkaning patroniga yoki tez harakatlanuvchi moslamaga o'rnatilib, aylanma harakat (doiraviy surilish v3 yoki sd)ni o'zgarmas tok elektr dvigatelidan (M2) tasmali uzatma orqali oladi. Stanokni sozlash paytida oldingi babka ko'ndalang yo'nalishda surilish imkoniyatiga ega. Konussimon yuzalarni jilvirlashda mahsulot babkasi vertikal S d atrofida kerakli burchakka chervyak uzatma yordamida burila oladi. Yon (tores) yuzalarni jilvirlash uchun mahsulot babkasiP o'rnatilgan maxsus tores jilvirlash moslamasidan foydalaniladi. Jilvirlash doirasini o'tkirlab to'g’rilab turish uchun to'g’rilad1 qurilmasining olmos qalamchalari xizmat qiladi. Stanok jilvirlash doild" sining yedirilishini kompensatsiya qiluvchi avtomatik qurilma ta'minlangan.

3K227B modelli universal ichki jilvirlash stanogining texnik tavsnifi quyidagicha:

1. Jilvirlanayotgan teshikning diametric                                                 d=5-150 mm

2. Detaining eng katta uzunligi                                                               L =125 mm

3. Jilvirlash doirasining aylanish chastotasi                                            9000-12000 min '

4. Detaining aylanish chastotasi                                                              85-600 min'1

5. Jilvirlash babkasi elektr dvigateli                                                        7V=3kW; «=2880 min '

6. Oldingi babkaning eng katta burilish burchagi                                   30°

7. Ko'ndalang surish                                                                                0,05-1,2 mrng’min

8. Stolning harakat tezligi                                                                        0,4-10 mg’min.

Ichki jilvirlash stanoklarida zagotovkani o'rnatib mahkamlaif uchun universal va maxsus moslamalardan foydalaniladi.Universal mo slamalardan ko'p qo'llaniladiganlari quyidagilardir:

-to'rt kulachokli patronlar (simmetrik va silindrik bo'lmagan detallar uchun);

-uch kulachokli patronlar (silindrik detallar uchun);

-magnitli patronlar (yupqa disk va halqalar uchun); -membranali patronlar

(podshipnikning tashqi halqasi uchun, katta aniqlikda ishlov berishni ta'minlaydi). 

 Yassi jilvirlash stanoklari tekisliklar va chiziqsimon shakldor yuzalarni jilvirlash uchun xizmat qiladi. Bu stanoklar jilvirlash doirasinifle cheti (periferiya) bilan (8.11-rasm, a) va yoni (toretsi) (8.11-rasrt1' b) bilan ishlaydigan, stolning shakli bo'yicha to'g’ri burchakli stolli Va doiraviy stolli stanoklarga bo'linadi. Jilvirlash doirasining cheti bilan ishlaydigan stanoklarning ishlov berish aniqligi doiraning yoni bilan ishlaydigan stanoklarnikiga qaraganda yuqoriroq, lekin doiraning  yoli  bilan ishlovchi stanoklarning ish unumdorligi ancha yuqori. [image: image131.emf]
                                8.2-rasm. Yassi jilvirlash sxemalari.

Yassi jilvirlash stanoklarining modellari quyidagi 8.3-jadvalda keltirilgan:

8.2-jadval

Stol                                         Shpindel

                                                gorizontal                                       vertikal

To'g’ri burchakli                     ZE721VF1.3B722                          ZD732. ZD733, ZD734, ZD735

Doiraviy                                 ZP741V, ZD741V, ZL741A,          3E756, 3E756J1, ZL722VF2

Yassi jilvirlash stanoklarining asosiy mexanizmlari quyidagilardir

*jilvirlash doirasining elektr yuritmasi (elektr dvigateldan);

*bo'ylama surishlar mexanizmi (gidroyuritmadan);

*ko'ndalang surishlar mexanizmi (gidroyuritmadan yoki vuuli mexanizmdan);

*vertikal surishlar mexanizmi (xrapovikli mexanizm yoki gidrosilindrdan);

-doiraviy stol aylanma harakati (elektr dvigateldan surish qutisi orqali yoki

o'zgarmas tok elektr dvigatelidan, yoki hajml bo'yicha boshqariladigan gidrodvigateldan). ZB722 modelli yassi jilvirlash stanogi to'g’ri burchakli stol va gorizontal shpindelga ega.

Texnik tavsifi: 1. Stol ishchi yuzasining o'lchamlari 320* 1000 mm;

2. Jilvirlash doirasining diametri 450 mm;

3. Jilvirlash doirasining aylanish chastotasi 1460 aylg’min;

4. Ko'ndalang surish (avtomatik, stolning har yurishiga) I SH nun,

5. Vertikal surish (avtomatik, stolning har yurishiga) 0,005-0,1 mm;

6. Bo'ylama surish (stolning surilish tezligi) 2-40 mg’min;

7. Bosh elektr dvigatelining quwati 10 kW.

 ZE721VF1-1 modelli yassi jilvirlash stanogi yakka buyurtmali, mayda seriyali va o'rta seriyali ishlab chiqarish sharoitida turli tekis yuzalarni xomaki, yarim tozalab va tozalab jilvirlash uchun mo'ljallangan. Stanok raqamli indikatsiya bilan yuqori aniqlikda ishlaydi (B). U gorizontal shpindel va to'g’ri burchakli ikki o'zaro perpendiku-lar yo'nalishda harakatlana oladigan stolga ega. Jilvirlash doirasining cheti (periferiya) bilan ishlaydi. Stolning bo'ylama surilishi—ilgarilanma qaytar harakati gidrosilindr yordamida bajarilib, bu harakat tezligi 2...35 mg’min oralig’ida pog’onasiz o'zgaradi. Stanokning raqamli indikatsiya sistemasi ishlov berish siklini avtomatlashtirish darajasini oshirish, shuningdek kesilishi kerak bo'lgan metall qatlami (pripusk)sh aniq dastur bo'yicha olish imkoniyat-larini oshiradi. ZB740 modelli yassi jilvirlash stanogi doiraviy stol va gorizontal shpindelga ega. Qiya yuzalarga ishlov berish uchun lyulka va krest stoli burilish imkoniyatiga ega (8.13- rasm).

Stanokning texnik tavsifi:

Stolning diametri Z>st=400 mm;

Jilvirlash doirasi diametri d=350 mm;

Jilvirlash shpindeli aylanish chastotasi 1900 aylg’min;

Stolning aylanish chastotasi «,,=20-200 aylg’min;

Vertikal surilish sv=0,0025-0,03 mmg’min;

Bosh elektr dvigatel quwati Ned=7 kW.

Jilvirlash stanoklarida detal o’lchamini avtomatik rostlash

tizimlarini ishlab chiqish va takomillashtirish Abraziv yordamida pardozlab ishlov berish usullari ikki guruhga bo'linadi.

1. Erkin abraziv donachalar yordamida ishlov berish; bunga pritirka qilish, polirovka qilish, gidroabraziv, vibroabraziv, magnitoabraziv va ultratovush vositasida ishlov berishlar kiradi.

2.Bog’langan abraziv donachalari bo'lgan asbob yordamida ishlov berish; bunga xoninglash, superfinishlash, brusoklar bilan pritirka qilish usullari kiradi.Bunday ishlov berishda oldingi ishlovlardan qolgan g’adir-bu-durliklarning judamayda nisbatan balandroq qismlari yo'qotiladi. Bunday ishlov berishga mo'ljallangan

stanoklardan kengroq tarqalganlari xoninglash, pritirka qilish va superfinishlash stanoklaridir.

Xoninglash stanoklari bir va ko'p shpindelli, vertikal va gorizontal shpindelli bo'ladi.Xoninglashdan maqsad yuzalar shaklining noaniqliklari—konuslik, ovalsimon bo'lish,g’adir-budurlikni kamaytirish va ishlov berish aniqligini 6-kvalitetga yetkazishni  ta'minlashdir. Bu operatsiya maxsus asbob—xon (xon kallagi) yordamida bajarilib, u mayda abraziv donachalariga ega bo'lgan brusoklardan yig’ilgan bo'ladi. Xon kallagi bir vaqtning o'zida qo’zg’almas zagotovkaning teshigi bo'ylab aylanma va ilgarilamaqaytar harakatlarni bajaradi.

3821 modelli bir shpindelli vertikal xoninglash yarim avtomati (8.14-rasm) diametri 012-50 mm va uzunligi 130 mmgacha bo'lgan silindrik teshiklarga ishlov berish uchun mo'ljallangan. Ishlov o'tadigan detallarning materiallari toblangan va toblanmagan po'lat, cho'yan va boshqalar bo'lishi mumkin. Stanokda ishlov berish asosan olmosli brusoklar bilan olib bo-riladi. Stanokning mexanizmlari bir vaqtning o'zida xonning ilgaiils maqaytar va aylanma harakatlarini va brusoklarning radial surilishini ta'minlaydi. Shpindel babkasining gidroyuritmadan olingan ilgarilanma-qaytar harakati tezligi chegarasi 0...16 mg’min, brusoklarning shpindelning har ikki yurishiga mos keladigan radial surilishi chegarasi 0...0,065 mmg’i.m.y. Shpindel elektr dvigateldan tezliklar qutisi orqali harakat olib, rtshp= 400; 560; 800 ayl min ga ega.

Xonni belgilangan o'lchamga sozlash buriluvchan stol (2)ga moslamada o'rnatilgan etalon detal bo'yicha bajariladi.

Moylash-sovitish suyuqligi sifatida emulsiya yoki kerosin ishlatila-di.

Xoninglash stanoklarining boshqa modellari: 383, OF-38.

Pritirka (dovodka) qilish stanoklari yassi va silindrik yuzalarga mayda donali abrazivlar bilan nafis ishlov berish maqsadida qo'llaniladi. Dovodka qilishda pritir deb ataluvchi cho'yandan, mis, jez, bronza, oyna va boshqa shunga o'xshash materiallardan tayyorlangan asbob olinib, unga dovodka pastalari surtiladi. Dovodka pastasi pasta yoki suspen-ziya (mayda donali abraziv yoki olmos kukunining moydagi aralash-masi) ko'rinishida bo'ladi. Pritirlarning shakli, joylashuvi va harakati ishlov beriladigan detaining shakli va konstruksiyasiga hamda stanokning tuzilishiga bog’liq. Pritirlar (8.15-rasm) 0t o'qi atrolida qarama qarshi har xil v, va v2 tezliklari bilan aylanadi. Separatoi ayrim o'qi atrofida aylantiriladi. Bu detallarning pritirlarga sentrik tarzda harakatlanishini ta'minlaydi. Yuqori diskli yaqinlashuvchi va uzoqlashuvi gidroyuritmadan bajariladi.

Pritirkalash stanoklari universal va maxsus turlarga bo’linadi. Stanoklar yuzalarning tozaligini 0,32 mkm va ishlov berish 6-kvalitetgacha yetishini ta'minlaydi. 3816 modelli universal pritirkalash stanogi yassi silindrik yuzalarni pritirka qilish uchun xizmat qiladi. Silindrik yuzalarni pritirka qilish paytida separator harakatsiz bo'ladi. Stanokda jilvir qilish vaqti belgilanib, uning tugashi bilan stanok avtomatik tarzda to'xtatiladi.

Polirovkalash operatsiyasi 3B852, ZB853, ZB854, ZB855$ polirovka doirasining diametri mos ravishda 250, 315, 400 va 500 mm teng) modelli  stanoklarda bajariladi. Olingan metall qatlami 0,01...0,03 mm dan ortmaydi. Polirovka qilish 2-3 operatsiya davomida olib borilib, qo'llanilayotgan abraziv donachalar maydalashib boradi.

Superfinishlash stanoklari tashqi (va kam hollarda ichki) silindrik, konussimon  hamda yon (torets) yuzalarga nafis ishlov berish uchun qo'llaniladi. Bu stanoklar gorizontal va vertikal variantlarda chiqariladi. Ishchi asbob sifatida mayda abraziv donachalardan iborat bo'lgan brusoklardan yig’ilgan superfinishlash kallaklari xizmat qiladi. Bu jarayon yuzalarning geometrik nuqsonlarini tuzatmaydi, balki yuzalarning g’adir-budurligini Yaa=0,1 mkm gacha kamaytiradi (8.17-rasm, b). Shu sababli kichik qo'yim =0,01 mm qoldiriladi. Superfinishlash stanoklari ishlov o'tayotgan detaining aylanma va ilgarilama harakat-larini, asbobning ilgarilama-qaytar va tebranma harakatlarini ta'minlaydi.

Super finishlash stanoklarining turlari:

ZD870B modelli, markazli, tekis va silindrik detallar uchun (0140 mm va g’=360 mm gacha, 16.16-rasm);

*ZD871 modelli, markazli, zinasimon vallar uchun superfinish kallakli, yarim avtomat;

*3889B modelli, ikki pozitsiyali, vertikal, torets yuzalai uchun;

*3A876 modelli, tirsakli vallarning asosiy va shatun bo'yni uchun.

Stanokda (8.16-rasm) detal old va orqa babkalar markazlariga o'rnatiladi va oddiy tokarlik stanogidagiga o'xshash tizginli patrontlan aylanma harakat oladi. Abraziv brusoklar maxsus ushlagichlargn o'rnatilib, ishlov o'tayotgan detaining yuzasi bo'yicha detaining o'qiga parallel holda ilgarilama-qaytar harakatlanadi. Bu harakat gidroyuritmadan uzatiladi, shuningdek shu yuritmadan brusoklarning detalga ya-qinlashtirilishi va yengil kuch (0,2 MPa) bilan bosilishi ham bajariladi. Brusoklarning tebranma harakati alohida elektr dvigatelidan ekssentrik vositasida maxsus yo'naltiruvchilar yordamida amalga oshiriladi. Detalining aylanishi v3=2-20 mg’min tezlikda, bo'ylama surish sp=0,1-0,15 mmg’ayl, brusoklarning har minutiga tebranishlari soni 50-1800 ni tashkil qiladi. Sovitish-moylash suyuqligi kerosin+moy (10:1 nisbatda), kesish jarayoni temperaturasi 100°C dan ortmaydi; ishlov berish vaqti 3-50 s.

                                                                 Ishqalash materiallari 
Ishqalash va o’lchamiga yetkazish so’nggi operatsiyalar hisoblanadi. Bu operatsiyalar sirtni 0,0001 mm aniqlikda ishlashga imkon beradi .Sirtlarning bir biriga zich tegishini ta’minlash uchun ularni abraziv materiallar kukuni yoki pastalar bilan ishlash operatsiyasi ishqalash deb ataladi. Bu operatsiya klapanlar, jo’mraklar, plunjerlar, tiqinlar, zolotniklar va shunga o’xshash detallarda zich hamda germetik birikmalar hosil qilish uchun qo’llaniladi.O’lchamga yetkazish-tozalash, pardozlash operatsiyasi bo’lib, buyumning aniq o’lchamlari va shakllari ta’minlashga, sirtni juda toza ishlashga imkon beradi. Odatda ishqalashning ikki turi: etalon sirtlar (ishqalagichlar) yordamida ishqalash va bir detalni ikkinchisiga ishqalash usullari qo’llaniladi. Ishqalash sifatini yaxshilash va ish unumini oshirish uchun dastlabki ishqalashga 0,02-0,05 mm, uzil kesil ishqalashga 0,003-0,005 mm qo’yim qoldiriladi. 

Metallarga ishlov berish uchun mo’ljallangan tabiiy yoki su’iy moddalar abraziv materiallar deb ataladi. Ular donadorlik nomeri bilan ifodalanadi. Bu materiallar uch gruppaga: jilvirlash donlariga, jilvirlash kukunlariga, mikrokukunlarga bo’linadi.Jilvirlash donlari va jilvirlash kukunlari uchun donadorlak nomeri donlarning millimetrning yuzdan bir ulushidagi o’lchamini ko’rsatadi. Mikrokukunlardagi raqamlar donlarning mikronlardagi o’lchamini ifodalaydi. Jilvirlash donlaridan jilvirlash doiralari va brusoklari, jilvirlash qog’ozlari tayyorlanadi. Yumshoq abraziv materiallar har xil metallarning oksidlari hisoblanadi. Ularga xrom oksid, temir oksid (krokus), alyuminiy oksid kukunlari kiradi. Qattiq abraziv materiallardan po’latni ishqalash uchun normal oq va xromli elektrokorund hamda monokorund kukunlari; cho’yan va mo’rt materiallarga ishlov berish uchun kremniy karbid; qovushgan qattiq qotishmalar hamda boshqa qiyin ishlanadigan materiallar uchun bor karbid va sintetik olmos kukunlari ishlatiladi.Yumshoq abraziv materiallar bilan yumshatilgan po’lat, cho’yan, mis va alyuminiy qotishmalari ishqalanadi.Qattiq abraziv materiallar bilai ishqalash jarayonida sirtdan mexanikaviy usulda qirindi yo’niladi, ya’ni qirqish jarayoni ro’y beradi. Yumshoq abraziv materiallar bilan ishqalash jarayonida ximiyaviy-mexanikaviy ishlov yuz beradi: sirt-aktiv moddalar ta’sirida yupqa oksid pardasi hosil bo’ladi, keyin bu parda abraziv donlari vositasida yo’qotiladi. SHu tarzda oksid pardalari hosil qilish va ketkazish yo’li bilan sirt zarur aniqlik hamda tozalikka erishilguncha ishlanadi. 

Ishqalash va o’lchamiga yetkazish uchun mo’ljallangan moylash materiallari metall yo’nish jarayonini tezlashtiradi, abraziv donlarining o’tkirligini saqlaydi, ishlovning aniqligi va tozaligini oshiradi, detalь sirtini sovitadi. Quyidagi moylash-sovitish suyuqliklari: kerosin, yengil mineral moylar, benzin, sodali suv tavsiya qilinadi. Po’lat va cho’yanni ishqalash uchun ko’pincha kerosin ishlatiladi. Kerosinga 2,5% olein kislota va 7% kanifol qo’shilsa, ish unumi keskin oshadi. 

                                                                       Ishqalagichlar 
Ishqalagichlar ishqalash operatsiyasi uchun asosiy moslama hisoblanadi. Ular abraziv material donlarini joylashtirish uchun xizmat qiladi. Ishqalagichlar juda yuqori aniqlikda tayyorlanishi kerak, chunki detalning aniq chiqishi ularga bog’liq. Ishqalagich materiali ishlanadigan detaldan yumshoq bo’lishi lozim, shunda abraziv donlari buyumga emas, ishqalagichga botadi. Dastlabki ishqalash uchun tozalab ishqalashdagidan yumshoqroq materialli ishqalagich olinadi. Shunda yirik donlar ishqalagichga botib, ish unumi oshadi.Ishqalagich sirtiga erkin yopishtiriladigan (sharjirlanmaydigan) abraziv materiallar uchun ishqalagichlar NV 200-220 qattiqlikdagi cho’yan, toblangan po’lat, ko’zgu shishasi kabi qattiqroq materiallardan tayyorlanadi. SHisha ishqalagichlar uzil kesil o’lchamiga yetkazishda ham qo’llaniladi. Ishqalagichning shakli ishqalanadigan buyum shakliga mos bo’lishi kerak. SHunga ko’ra ishqalagichlar yassi, tsilindrik, rezьbali va maxsus xillarga ajratiladi. Ishqalagichning shakli ishqalanadigan buyum shakliga mos bo’lishi kerak. SHunga ko’ra ishqalagichlar yassi, tsilindrik, rezьbali va maxsus xillarga ajratiladi. 
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Statsionar ishqalagichlardagi ariqchalar ishqalagich qirralariga burchak ostida burilgai kvadratlarni hosil qiladi, stanoklarda qo’llaniladigan aylanuvchi ishqalagichlarda esa radial yo’ialishda joylashadi. Uzil-kesil ishqalashga mo’ljallangan ishqalagichlar silliq bo’ladi.Tashqi tsilindrik sirtlarni o’lchamiga yetkazish uchun mo’ljallangan tsilindrik ishqalagichlar (rasm, g) maxsus qisqichlarga mahkamlanadigan qirqma vtulkadan iborat. Qnsqichlardagi vint yordamida vtulkadagi teshiknnng o’lchamini o’zgartirish mumkin. Teshiklarni o’lchamiga yetkazishda ishlatiladigan ishqalagichlar rostlanmaydigan (oddiy valikdan iborat) va rostlanadigan bo’ladi. Rostlanadigan ishqalagichlar (rasm, d) konussimon opravka 2 ga o’tqaziladigan qirqma xalqa 3 dan tuzilgan. Gaykalar 1 va 4 yordamida opravkadagi halqa vaziyatini o’zgartirpb, ishqalagnchning o’lchamini ham o’zgartirish mumkin. 

Yassi ishqalagichlar plita, sterjenь va brusoklar tarzida tayyorlanadi. Plitalarda (rasm, a) tekisliklar o’lchamiga yetkaziladi. Ensiz ichki yoqlarni o’lchamnga yetkazishda brusoklar ishlatiladi (rasm, b). Ishqalagich sterjenlar (191 rasm, ye) egov shaklida yasaladi. Ular yordamida tekisliklar va aylanuvchi tsilindrik detallar o’lchamiga yetkaziladi. Dastlabki ishqalash uchun mo’ljallangan yassi ishqalagichlar eni va chuqurlip 1—2 mm bo’lgan ariqchali qilib tayyorlanadi. Ishqalashda ajraladigan abraziv material zarralari shu ariqchalarga to’planadi. odatda, ariqchalar orasidagi masofa 12—13 mm bo’ladi. 

Ichki rezьbalar rostlanadigan va rostlanmaydigan rezьbali valiklar bilan, tashqi rezьbalar oboyma yoki qisqichga o’rnatiladigan rostlanadigan rezьbali halqalar bilan o’lchamiga yetkaziladi (rasm, ye). 
SHakldor sirtlar detalga bir yo’la butun profili bo’yicha ishlov beradigan murakkab shaklli profil ishqalagichlar (rasm, j) yoki profilning bir yoki bir pecha elementlari buyicha tayyorlangan ishqalagichlar (rasm, z) bilan o’lchamiga yetkaziladi. 

                                                      Ishqalash va sayqallash usullari 
Ishqalagichlar yordamida ishqalash sirtning yuqori aniqligini ta’minlaganligi tufayli o’lchash hamda tekshirish asboblarini o’lchamiga yetkazishda keng qo’llaniladi. Bu operatsiya sharjirlangan ishqalagichlar bilan o’lchamiga yetkazishga hamda abraziv aralashma surkab o’lchamiga yetkazishga (erkin yopishtnrilgan abraziv donlari bilan o’lchamiga yetkazishga) bo’linadi. Buyumni ishqalashga tayyorlash. Ishqalanadigan buyum jilvirlash, yo’nib kengaytirish, cho’zish, mayda tishli va mayin egovlar bilan egovlash, shaberlash, shuningdek, yuqori aniqlikni ta’minlaydigan boshqa usullar bilan aniq va toza qnlib ishlanadi. Ishlov beriladigan sirt uni ishqalash oldndan kerosin bila yuviladi va artib quritiladn.Ishqalagichning ish sirti tekshiriladi. U yassi va ma’lum o’lchamga ega bo’lishi kerak. Ishqalagichning sifati lekalo chizg’ichlari, yassi-parallel uzunlik o’lchovlari yordamida tekshiriladi. 

Ishqalagichni tayyorlash usuli qo’llaniladigan ishqalash usuliga bog’liq. SHarjirlangan ishqalagichlar bilan ishqalashda ular sharjirlanadi, ya’ni ishlash oldidan ularning sirtiga abraziv donlari botiriladi. Yassi ishqalagichlar toblangan brusok yoki valiklar yordamida sharjirlanadi. Buning uchun ishqalagichning sirtiga moy surkaladi, uning ustiga abraziv kukuni bir tekis qilib sepiladi va brusokni plita ustida yurgizib yoki uning ustida valik yurgizib abraziv donlari botiriladi ( quyidagi rasm, a). Diametri 10 mm dan katta bo’lgan dumaloq ishqalagichlar ikkita po’lat plita orasida dumalatib sharjirlanadi (quyidagi rasm), 6). Pastki plita ustiga sepilgan abraziv material ishqalagichga botadi, botmay qolgan kukun qoldiqlari sidirib tashlanadi.
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Abraziv kukuni ishqalagichning hamma joyiga bir xil kuch bilan botishiga e’tibor berish kerak, aks holda qolgan donlar ishqalagich bilan buyum orasida surilib, sirt noaniq chiqadi. Shu sababdan ishqalash vaqtida abraziv kukuni qo’shish yaramaydi. Tayyorlangan ishqalagichni butunlay o’tmaslashgunicha ishlatish lozim. Maromiga yetkazib tayyorlangan ishqalagichiing sirti yaltiroq dog’larsiz, xira bo’ladi.Sharjirlanmagan ishqalagichlar bilan ishlaganda abraziv aralashmasi yoki pasta yarim suyuq massa hosil bo’lgupcha suyultiriladi. U kerosin surkalgan ishqalagich sirtiga zigzagsimon qatorlar tarzida surkaladi. Abraziv donlari sirtga ishqalash jarayonida botadi. Asosiy ishqalash qoidalari va usullari. Ko’rib chiqilgan usullardan birida tayyorlanadigan ishqalagich ustiga buyum qo’yiladi va doiraviy yo’nalishda ishqalanadi. Buyumni bo’shgina bosib, bir tekis ishqalash kerak, aks holda ishqalagich donlari tezda o’tmaslashib qoladi. Uzil-kesil ishqalashda buyum dastlabki ishqalashdagidan kuchsizroq bosiladi. Buyumiing chetlari qiyshayib chiqmasligi uchun detalga tushadigan vertikal bosim ishqalagich sirtiga tik bo’lishi, u qo’yiladigan nuqta esa ishqalovchiga yaqkn turishi zarur (quyidagi rasm, a). Detalni surayotgandagi gorizontal bosim iloji boricha pastroqqa qo’yilishi kerak.Agar detalь katta o’lchamli bo’lsa, uni ishqalagich ustiga emas, balki ishqalagichni detalь ustiga qo’yiladi. Sharjirlangan ishqalagichning bir joyiga ishqalash jarayonida 15 ta chamasi, erkin yopishtirilgan abraziv donlari bilan ishlaganda 10 ta chamasi harakat qilinadi, shundan so’ng abraziv material aralashtiriladi. Ishqalashda dag’al kukunlardan mayin kukunlarga, dag’al pastadan o’rtacha dag’allikdagi pastaga va nihoyat, mayin pastaga o’tish lozim. Agar ishqalash uchun bitta ishqalagichdan foydalanilsa, abraziv materialni almashtirgaida ishqalagich yuviladi va quriguncha artiladi, shunda oldingi ishqalashdan qolgan abraziv izlari yo’qoladi.Ishqalash jarayonida buyumning qizishini ham hisobga olish kerak. Agar temperatura 50°S dan oshsa, buyumning ustki qatlami tob tashlashi va aniqligi yo’qolishi mumkin. SHuning uchun detalni vaqt-vaqti bilan sovitib turish zarur. 

Tekisliklarni ishqalash. Qichik tekisliklar qo’zg’almas ishqalagichlarda ishqalanadi. Dastlabki ishqalash uchun ariqchali plitalardan foydalaniladi. Buyumni barcha barmoqlar bilan ushlab (quyidagi rasm, b), butun ishqalagich sirtida ilgarilama-qaytma va aylanma harakatlantiradi. Mayda detallar faqat bosh va ko’rsatkich barmoqlar bilan ushlanadi (quyidagi rasm, v). Uzil-kesil ishqalashda ariqchalari bo’lmagan silliq ishqalagichlardan foydalaniladi. Katta tekisliklarni dastlabki ishqalashda aylanuvchi disklardan foydalangan ma’qul. Bunda diskning butup sirtidan foydalanish uchun detalь O’ng qo’l bilan radial yo’nalishda bushgina harakatlantiriladi. Aylanma tezlik diskning chetidan o’rtasiga borgan sari o’zgarib borganligi uchun detalning markazdan uzoqroq yotgan joylari tezroq ishqalanadi. SHu sababli buyumni vaqt-vaqti bilan burib turish kerak. Bunday detallar qo’zg’almas yassi ishqalagichlarda uzil-kesil ishqalanadi. Ensiz detallarga ishlov berganda tayapch sirtni kattalashtirish uchun ularga kubik yoki prizmalar qo’shib ishqalanadi (rasm,g). Buyumni kubikka bo’shgina siqish lozim. Shunda asosiy bosim kubikka emas, detalga tushadi. Aks holda kubikning tagi ishqalanib, tezda yeyiladi va u detalь bilan birga qiyshiq chiqadi. Ko’pipcha, bir necha ensiz detallar strubtsina yoki parchin mixlar yordamida biriktirilib, paket tarzida ishqalanadi (rasm, d). Burchaklar va ensiz chuqurchalar qiya plastinkalar shaklidagi ishqalagichlarda o’lchamiga yetkaziladi (rasm, d). 
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Yon tomonda turgan buyum qiyshayib ketmasligi uchun uning qarama-qarshi tomoniga posangi kiydiriladi. Qeng sirtli yupqa buyumlarni ishqalash uchun ularni yog’och plitkaga mix bilan mahkamlab, ishqalagich ustida shu plita bilan birga xarakatlantiriladi (rasm, ye). Silindrik va konussimon detallarni ishqalash. Ishqalagich sifatida qisqichli qirqma vtulkadan foydalanilganda u buyumga kiydiriladi. Buyum sekin aylantiriladi (buning uchun tokarlik stanogidan foydalanish mumkin), ishqalagich uning o’qi bo’ylab harakatlantiriladi. Ishqalash jarayonida vtulka qisib turiladi. 

Yassi ishqalagich egov kabi ishlatiladi, u aylanib turgan buyum sirtida u yog’dan bu yoqqa yurgiziladi. 

Teshiklarni o’lchamiga yetkazish uchun ishqalagich sekii aylantiriladi. Ishqalanadigan vtulka ishqalagich bo’ylab oldinga va orqaga yurgiziladi (yuqoridagi rasm, j). Agar ishqalagich rostlanadigan bo’lsa, ishqalash davomida o’lchami kattalashtirib turiladi.Konussimon teishklar konussimon cho’yan ishqalagichlar bilan ishqalanadi. Dastlabki ishqalash uchun ishqalagichlarga aylanish yo’nalishiga teskari yo’nalishda spiral ariqchalar qilinadi (aks qolda abraziv material asosga tomon suriladi). Uzil-kesil ishqalashga mo’ljallangan ishqalagichlar silliq bo’ladi. Ishqalagichni dastasidan ushlab, dam soat strelkasi yo’nalishida, dam unga teskari yo’nalishda yarim aylanishdan bir oz ko’proq masofaga aylantiriladi va vaqt-vaqti bilan ko’tarib turiladi, aks holda bir joyi ishqalanaverib, halqasimon chiziqlar hosil bo’lishi mumkin. Ko’zgu kabi yaltiraydigan sirt qosil qilish. Buning uchun sirt mayii GOI pastasi bilan ishlanadi; ishlatilgan abraziv materiallar qoldiqlarini moy yoki kerosinda qorib ishqalanadi; benzin bilan suyultirilgan krokus yoki alyuminiy kukuni yordamida ishqalanadi. 

Detallarni bir-biriga ishqalash. Odatda, bu usulda klapanlar, jo’mraklar, tiqinlar, ya’ni ger-metik bo’lishi talab qilinadigan tutash detallar ishqalanadi. Ishqalanadigan detallar tozalab artiladi, ullriing sirtiga kerosin yoki mashina moyiga aralashtirilgan abraziv kukun yoki pasta qoplanadi. SHundan keyin bir detalь ikkinchisiga ishqalanadi. Har 1—2 minutdan keyin abraziv kukun kerosinda qo’llangan latta bilan artib tashlanadi va yangi kukun qoplanadi. GOI pastasi to’q qo’ngir tusga kirgandan so’ng artib tashlanadi. Oldin dagalroq kukun (pasta), keyin mayinroq kukun (pasta) ishlatiladi. Aylanish jismlarini bir-biriga ishqalashda ulardan biri dam u yoqqa, dam bu yoqqa aylantiriladi (rasmga qarang).
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7-Mavzu; Komp’leks ishlar usullarini o’rganish. 
Chilangarlik va tehnik hizmat ko’rsatish honalarini havfsizlik tehnikasi rioya qilgan holda jihozlash.Ish o’rinlarini tayyorlash. Chlangarlik ish joyini tashkil etish Ish  o’rni  deganda,  ustaxona  yoki  tsexning  alohida  ishchi  (talaba)  yoki  ishchilar (talabalar)  guruhining  ixtiyorida  bo’lgan  va  u  topshiriqni  bajarishda  kerak  bo’ladigan  jixoz, moslama,  asbob  va  materallarning  maqsadga  muvofik  holda  joylashtirilgan  ma’lum  qismi nazarda tutiladi. Ish o’rni elementlariga quyidagilar kiradi:

a/  ish bajariladigan jixozlar, mexanizm va moslamalar; b/  material,  yarim  tayyor  mahsulotlar,  tayyor  mahsulotlar,  chiqindilarni  joylashtirish va saqlash uchun qurilmalar (stellajlar, taralar);  c/  asboblar,  moslama  va  texnikaga  oid  xujjatlarni  joylashtirish  va  saqlash  uchun qurilmalar (turli tokchalar, ramkalar);  d/  ish o’rniga biriktirilgan qurilma-transport vositalari (tal, aravachalari); e/  normal  va  xavfsiz  mehnat  sharoitlarini  ta’minlovchi,  qurilmalar  (mahalliy  yoritish,  ventiliyatsiya  va  sovutuvchi  qurulmalar,  xavfsizlik  texnikasini  nazarda  tutib qilingan turli tasdiklar); Ishchi  yoki  guruhlarni  qiynalmay  ishlashi  uchun  qulay  joy  va  moslamalar  (oyoq  ostiga qo’yiladigan tagliklar, stullar).

    Ish  joyini  tashkil  qilishda  rejalashtirish  muhim  bo’lib,  ish  vaqtining  xar  bir  daqiqasida samarali  foydalanish  talab  etiladi.  Ish  vaqtining  qadriga  yetishga  ko’nikish  uchun  qo’yidagi asosiy  qoidalarni  esda  tutish  zarur:  xar  bir  talaba  o’z  maqsadini  aniq  bilishi  va  ishga  darhol kirishishi,  butun  e’tiborini  eng  asosiy  ishga  qaratishi,  dadil  harakat  qilishi,  ishni  keying qoldirmasligi, yozuv daftari tutishga odatlanishi kerak.

Ish  o’rnida  joy  va  asbob-uskunalar  joylashishining  qo’layligini  aniqlash,  maqbul  ish doirasi,  qurish  doirasi  va  ish  usullarini  ta’minlay  olish  -  olmasligini  tekshirib  ko’rishi  kerak. Masalan,  yetarli  yoritilmaslik,  jihozlarning  noqulay  joylashishi,  ko’p  chang  chiqishi,  xaroratning  keskin  o’zgarishi,  shovqin,  titrash  va  ish  sifatiga  salbiy  ta’sir  ko’rsatadi.  Ish o’rnini  rejalashtirishda  maqbul  ish  doirasi  radiusi  300  mm  bo’lgan,  xar  qaysi  qo’l  uchun yer bilan  chegaralanishi  zarur  (4-rasm,  a).  Yordamchi  asbob  va  moslamalar  o’rnatiladigan  joy radiusi  taxminan  430  mm  bo’lgan  yoy  bilan  chegaralanishi  kerak.  Ayniqsa,  qo’l  yetadigan doira  radiusi  650  mm.  dan  kam  bo’lmasligi,  shuningdek,  qo’llar  maksimal  yetadigan  joy radiusi 850 mm bo’lishi lozim. Kerakli  asbob  va  moslamalarning  ko’rsatilgan  chegaralardan  tashqarida  joylashuvi ishchining ortiqcha harakat qilib, gavdasini tez-tez egishiga olib keladi.
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                                                                 Parchinlash turlari 
Ikki yoki undan ortiq detallarni parchin mixlar bilan biriktirish parchinlash deb ataladi. Bu turdagi birikmalarni ajratishga ehtiyoj tug’ilsa, parchin mixlarni sindirib detallarni bo’laklarga bo’lish mumkin. Parchin mixli biriktirish usuli metall konstrutsiya, balkalar yasashda, kemasozlik, samolyotsozlikda hamda ko’prik va fermalar qurishda keng qo’llaniladi. Parchinlash quyidagi jarayonlardan iborat: 

parchinlab biriktiriladigan detallarni teshish yoki parmalash; 

teshiklardan parchin mix kallagiga moslab rax hosil qilish; 

yashirin kallaklari uchun zenkovkalash usuli bilan konus sirt yasash; 

teshikka parchin mixlarni qo’yish; 

parchin mixning biriktirilgan detaldan chiqib turgan uchini pachoqlab unga shakl berish. 

Parchinlash ikki usulda-qizdirish va sovuq usulda bajarilishi mumkin. CHilangarlik ishlarida parchinlashning faqat sovuq usulidan foydalaniladi. Qizdirish usuli maxsus tsehlarda qo’llaniladi. Bunda parchin mixni 1000-1100 S da qizdirib teshikka tiqiladi. Parchin mix sovugandan keyin biriktiriladigan metallar tortiladi. Mixning uchida qattiq zarb berish yoki presslash yordamida kallak hosil qilinishi mumkin. 

Qo’llaniladigan asbob, jihoz hamda parchin mixga beriladigan zarba yoki bosim turlariga ko’ra parchin mixlar uch turga bo’linadi: 

dastakli asboblar zarbasi uchun; 

pnevmatik bolg’alar zarbasi uchun; 

press usuli uchun parchin mixlar; 

Parchin mixlar hisobiga detalning og’irlashuvi, zarb ta’sirida teshiklarda parchin mixlarning bo’shashib qolishi, detallarni biriktirishda operatsiyalarni zenkovkalash, ishlashda ortiqcha shovqin va tebranishlarning odam organizmiga salbiy ta’siri detallarni parchinlab biriktirishning kamchiliklari hisoblanadi. SHuning uchun ham parchinlash usulini takomillashtirish bilan birga ishlab chiqarishda yig’ish-biriktirishning maqbul usuli bo’lgan elektr-gaz payvandlari keng qo’llaniladi. Bundan tashqari, issiqqa chidamli yelimlar (VK 32-200, VK 32-250, IP-9) bilan detallarni yopishtirib birikmalar hosil qilinadi. 

Parchinlash turlari. Parchin mix kallakli metall chiviq bo’lib, uning yarim yumaloq baland kallakli (chiviq diametri 1-36 mm gacha, uzunligi 2-180 mm gacha), yarim yumaloq past kallakli (4-80 mm gacha), yassi kallakli (2-36 mm, uzunligi 4-180 mm), yashirin kallakli (1-36 mm, uzunligi 2-180 mm), yarim yashirin kallakli (2-36 mm, uzunligi 3-210 mm) turlari bor (46-rasm, a, b, v, g, d). 

Parchin mixlar po’lat (St2, St3), mis (M3, MT), jez (L63), alyumin qotishmalaridan (AM5P, D18, AD1). Zanglamaydigan (X18N9T) yoki legirlangan (09G2) po’latdan yasaladi. Odatda, parchin mixlar parchinlanadigan metallar rusumida tayyorlanadi. Aks holda parchin zanglash va birikkan joyidan yemirilishi mumkin. Ba’zan maxsus turdagi portlaydigan parchin (AN-1504) mixlardan foydalaniladi.
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Portlaydigan parchin mixlarning uchidagi chuqurchaga portlovchi modda to’ldirilib, atmosfera namliklaridan himoyalab berkitilgan. Bunday mixlarning uzunligi 6 mm dan 20 mm gacha, parchinlanadigan paketning qalinligi 1,6-25 dan 14,1-15 mm gacha. Parchinlashda mixni teshikka bolg’a zarbasi bilan cho’ktiriladi (sovuq holda), keyin kallagiga elektr isitgichning uchini 2-3 sekundga qo’yiladi, harorati 130-160S ga yetgan zaryad portlaydi, natijada, chiviqning uchi kengayadi va qalpoq hosil bo’ladi. 

Parchinlash choklarining turlari. Detallarning parchin mixlar bilan birikkan joyi parchinlash choki deb ataladi. Parchin mixli birikmaning turi va qo’llanilishiga ko’ra, ular uchta-pishiq, zich va pishiq-ziq xillarga bo’linadi. Pishiq choklarni mustahkam birikmalarda qo’llaniladi. Mustahkamlikka erishish uchun buyumning bir necha joyidan qatorlab parchinlash kerak. Bu usul balka, kolonna, ko’prik va boshqa metall konstruktsiyalarni parchinlashda qo’llaniladi. 

Zich choklar germetik konstruktsiyalarda sovuq holda parchinlash usulida bajariladi. Konstruktsiyada germetiklikni ta’minlash uchun turli-tuman qistirma materiallaridan (olif yoki surik shimdirilgan karton, gazlama) foydalaniladi, bunday choklar rezervuarlar, yuqori bosim talab qilmaydilar tsesternalar va shunga o’xshash buyumlarni tayyorlashda qo’llaniladi. 

Pishiq-zich choklar yetarli darajada germetik bo’ladi, suv, gaz va boshqa suyuqliklarni o’tkazmaydi. Bug’ qozonlari, yuqori bosimli rezervuarlar pishiq-zich choklarga ega. Bunday choklar maxsus parchinlash mashinalari yordamida qizdirish usuli bilan bajariladi. 

Har bir parchin birikmada parchin mixlar bir, ikki qator va undan ortiq holda joylashtiriladi. SHunga muvofiq, parchin choklar bir, ikki hamda ko’p qatorli bo’lishi bilan birga parallel va shaxmat tartibida joylashtirilishi mumkin. 

Qo’lda va mexanizatsiyalash vositasida parchinlash 
Qo’lda parchinlash. Qo’l bilan parchinlashda kvadrat muhrali bolg’a, tutib turgich, tortqi, siqqich, chekanlar ishlatiladi. 

Tutib turgich parchinlashda tayanch vazifasini bajaradi. Uning shakl va o’lchamlari parchinlanadigan detallarning shakli, parchin mixning diametri hamda parchinlash usuliga qarab tanlanadi. Og’irligi bolg’acha og’irligidan 3-5 marta ortiq bo’lishi kerak. 

Siqqich mixlarning uchlarida qalpoq shaklini hosil qilish uchun ishlatiladi. Uning bir uchi parchin mix qalpog’i shaklidagi chuqurchaga ega. 

Tortqi bir uchi teshik sumba shaklidagi chiviqdir. U parchinlanadigan listlarni tortishga xizmat qiladi. 

CHekan ishchi sirti yassi bo’lgan chilangarlik bolg’asidir, u parchin chokning germetikligini ta’minlaydi. 

Quyida bolg’ani parchin mixning diametriga muvofiq tanlanishi ko’rsatilgan:
	Parchinmix diametri, mm 
	   2 
	2,5 
	3 
	3,5 
	4 
	5 
	6-8 

	Bolg’a og’irligi, gr 
	100 
	100 
	200 
	200 
	400 
	400 
	500 


Parchin mixlar diametri va uzunligini hisobga olib tanlanadi. CHiviq uzunligi parchinlanadigan materialning qalinligiga muvofiq bo’lishi kerak. Parchin mix uzunligi (L) parchinlanadigan detallarning qalinligi (R1 va R2) hamda chiviqning tutashtiruvchi kallak hosil qilish va tirqishni to’ldirish uchun chiqib turadigan qismi uzunligi (L0) ning yig’indisidan iborat. 

Tutatshtiruvchi kallak hosil qiluvchi parchin mix chivig’ining uzunligi 

L=S+(0,8-1,2)d formula bilan aniqlanadi. 

Bu yerda: S-parchinlanadigan list qalinligi, mm: d-parchin mix diametri, mm. 

Yarim yumaloq tutashtiruvchi kallak hosil qilish uchun 

L=S+(1,2-1,5)d formulasidan foydalaniladi. 

Parchin markazidan parchinlangan list qirg’og’igacha 1,5d bo’lishi kerak. Teshikning diametri parchin mix diametridan kattaroq bo’ladi:
	Parchin mix diametri, mm 
	2 
	2,3 
	2,6 
	3 
	3,5 
	4 
	5 
	6 
	7 
	8 

	Teshik diametri, mm 
	2,1 
	2,4 
	2,7 
	3,1 
	3,6 
	4,1 
	5,2 
	6,2 
	7,2 
	8,2 


Parchinlash turlari va usullari. Qo’l bilan parchinlashning ikki turi bor: bir tomonlama va ikki tomonlama. Agar parchinlanadigan detalning orqa tomonidan erkin harakat qilish imkoni bo’lsa ikki tomonlama, aksincha bo’lsa, bir tomonlama parchinlanadi. SHunga ko’ra, parchinlashning ochiq, to’g’ri, berk va teskari usullari bor. 

To’g’ri parchinlash usulida bolg’aning zarbasini to’g’ridan to’g’ri chiviqning tutashtiruvchi uchiga beriladi. Bu usul listni teshish yoki parmalashdan boshlanadi. Parchin mix cho’ktirilgan detalning orqa tomoniga, ya’ni kallak ostiga tutib turgichni qo’yib tutashtiruvchi tomonida shakl hosil qilinadi. Parchinlanadigan listlarga bolg’a zarbasi qalpoq bo’ylab beriladi. 

Teskari parchinlash usulida bolg’a zarbasi mixning kallagidan beriladi, portlaydigan va quvurli parchin mixlar ishlatiladi. Bu usul tutatshtiruvchi tomonda parchinlash operatsiyasini bajarib bo’lmaydigan hollarda qo’llaniladi. 

Mashinada parchinlash. Mashinada parchinlashning: mehnat unumdorligi va parchinlash sifatining yuqoriligi, kallakning sifatli chiqishi, ishlovchilar sonining kamligi, barcha operatsiyalarning mashinada bajarilishi kabi qator afzalliklari bor. 

Parchinlash mashinalarining statsionar va ko’chma turlari ishlab chiqariladi. Statsionar mashinalarning ish unumdorligi yuqori bo’lish bilan birga kamchiliklari ham mavjud. Masalan, hajmi juda katta bo’lib, ularni ish joyiga keltirish uchun qo’shimcha maxsus konveyerlar, uskunalar kerak bo’ladi. Pnevmatik mashinalar gidravliklariga nisbatan arzon tushadi. Asosan, ko’chma modellari ishlab chiqiladi, ammo ular statsionar vazifasini bajarishi mumkin. 

Dastakli ko’chma pnevmatik press PRP5-2 yakka choklarning qo’l yetmaydigan joylarini parchinlashda keng qo’llaniladi. Uning ish unumdorligi pnevmatik bolg’aga nisbatan 5 marta yuqori. Bu pressda 4 mm qalinlikdagi listlarni uzunligi 4 mm gacha bo’lgan po’lat parchin mixlar bilan parchinlash mumkin. Pressning pnevmatik tsilindri va ponali mexanizmi bo’lib, porshenning harakati qisqichning ish harakatiga aylanadi. 

Pnevmatik richagli statsionar press KP-204M yakka choklarni hosil qilishda qo’llanilib,  5 mm gacha bo’lgan po’lat,  6 mm gacha bo’lgan dyuralyumin mixlar bilan plastinalarni parchinlash imkonini beradi. Havo magistralidan keluvchi qisilgan havo avtomatik moylagichga filtr orqali o’tadi. Har xil qalinlikdagi detallarni parchinlash uchun tayanchni o’qi bo’ylab siljitish kerak. Tutashtiruvchi kallaklar shaklining to’g’riligi va parchinlanadigan detallarning siqilishi siqqichlar vositasida amalga oshiriladi. Press tepkini bosish bilan ishga tushiriladi. 

Nuqsonlar. Parchinlashda sodir bo’ladigan nuqsonlar 5-jadvalda ko’rsatilgan. Noto’g’ri qo’yilgan parchin mixning kallagi qirqib tashlab, sumba bilan chiviqni chiqarib tashlash kerak. Parchin mixni kernlab kallak balandligi bo’yicha parmalanadi.
                                     Parchinlashda uchraydigan nuqsonlar
	Nusxasi 
	Nuqsonlar 
	Kelib chiqish sabablari 


	Tutashtiruvchi kallakning siljishi 
	- parchin mix toretsi noto’g’ri qirqilgan 

	Material egilgan 
	- teshik diametri kichik 

	Parchin mixning ikkala qalpog’i siljigan 
	- teshik qiyshiq parmalangan 

	Tutashtiruvchi kallak egilgan 
	- chiviq uzun 

	CHiviqning listlar orasida parchinlanishi 
	- listlar jipslashmagan 

	Kesilgan kallak 
	- qalpoq zich o’rnatilmagan 

	Qalpoqlar yetarlicha tortilmagan 
	- qalpoq zich o’rnatilmagan 

	Tutashtiruvchi kallak kichik 
	- chiviq uzunligi yetarli emas 

	Tutashtiruvchi kallak zich yotmagan 
	- siqqich qiyshiq 

	Qalpoq chetlarida notekislik 
	- parchin mixning sifati yomon 


                     8- Mavzu; Kovsharlash, yelimlash usullarini o’rganish . 
	Kavsharlash asboblari

    Kavsharlash  sanoatning  tarmoqlarida  keng  qo’llaniladi.  Mashinasozlikda  undan g’ildirak,  turbina,  o’tkazgich  quvur,  radiator,  yuritgichlarning  havo  sovutish  qovurg’alari,  velosiped  ramalari,  gaz  apparati,  sanoatda  foydalaniladigan  idishlar  va  hokazolar  tayyorlashda foydalaniladi.  Elektr  va  asbobsozlik  sanoatida  kavsharlash  detallarni  biriktirishda  yagona usuldir.  Undan  radioapparaturalar,  videotexnika,  elektr  mashina  detallari  va  eruvchan saqlagichlarni tayyorlashda qo’llaniladi. Zamonaviy  usullar  bilan  uglerodli,  legirlangan  va  zanglamaydigan  po’latlar,  rangli metallar,  ularning  qotishmalarini  kavsharlash  mumkin.  Kavsharlashning  quyidagi  afzalliklari bor:  biriktirilgan  detal  qismlarining  qizdirilishi  tufayli  metallning  xossasiga  putur  yetmaydi;  biriktirilgan  joylar  (choklar)ga  ishlov  talab  qilinmaydi;  detallarning  o’lchamlari  va  shakllari buzilmaydi va eng muhimi birikma mustahkam chiqadi.

      Kavsharlar.  Birikmaning  sifati,  ishlatishdagi  ishonchliligi  birinchi  navbatda kavsharlarni  to’g’ri tanlashga  bog’liq.  Hamma  metallar  va  qotishmalar  ham  kavshar  vazifasini bajara olmaydi. Kavsharlar quyidagi xossalarga ega bo’lishi kerak:

  kavsharning erish harorati materialning erish haroratidan kam bo’lishi;

  erigan holatda materialga yaxshi yopishishi va uning sirtidan oqishi;

  kavshar  birikmaning  materialga  yetarli  darajada  qo’shilishi,  mustahkamligi, 

plastikligi va germetikligi;

  kavsharning  termik  kengayish  koeffitsienti  biriktirilayotgan  material  koeffitsientig’a yaqin bo’lishi kerak.

                                           [image: image138.emf]Uzoq  muddatli  izlanishlar  va  amaliy  tajribalar  asosida  ishlatish  uchun  kavsharlarning quyidagi guruhlari tavsiya etilgan . Erish  haroratig’a  ko’ra  kavsharlar  quyidagicha  tasniflanadi:  qattiq  (qiyin  eriydigan)-500S  dan  yuqori  haroratda  eriydigan  yuqori  darajadagi  qattiq  kavsharlar;  yumshoq  (oson eriydigan)-500S dan past haroratda eriydigan kavsharlar. Oson  eriydigan  kavsharlar  sanoatning  turli  tarmoqlarida  keng  qo’llanilib,  ular   tarkibining  sonli  ko’rsatkichlari  kavsharlarning  xossa  va  xususiyatlarini  belgilaydi.  Qalayqo’rg’oshinli  kavsharlar  boshqalarga  qaraganda  yopishish  xossasi  yuqoriligi,  zanglashga bardoshliligi bilan ajralib turadi, bunday kavsharlar bilan biriktirishda birlashuvchi detallarning xossalari o’zgarmaydi. Oson  eriydigan  kavsharlarni  sim,  folьga  tasmalari,  kanifol  to’ldirilgan  quvurcha,  kukun yoki  pasta  shaklida  flyus  bilan  birgalikda  tayyorlanadi.  Ularni  tseh  yoki  ustaxona  sharoitida ham  tayyorlash  mumkin.  Buning  uchun  metall  cho’michlarda  qalayni  eritib  (esqilarini  ham qo’shish  mumkin),  keyin  o’nga  ozgina  qo’rg’oshin  solib  aralashtiriladi.  Kavshar  quyib qolmasligi uchun o’nga pista ko’mirning kukunini sepiladi.  Qalay-qo’rg’oshinli  kavsharlarga  surma,  vismut,  qadmiy,  indiy,  simob  va  boshqa metallar qo’shiladi. Bunday kavsharlarning quyidagi turlari bor:

Surmasiz-POS 90; POS 61; POS 40; POS 10; POS 61M va POSK 50-18; Oz  surmali-POSSu  61-0,5;  POSSu-50-0,5;  POSSu  40-0,5;  POSSu  35-0,5;  POSSu  25-0,5 va POSSu 18-0,5.

Surmali-POSSu  95-5;  POSSu  40-2;  POSSu  35-2;  POSSu  30-2;  POSSu  25-24;  POSSu

18-2; POSSu 15-2; POSSu 10-2; POSSu 8-3; POSSu 5-1 va POSSu 6-4.

Belgilashlar  va  sonlar  quyidagilarni  bildiradi: POS-qalay-qo’rg’oshinli  kavshar; M-mis;  K-kaliy, 

      u-surma.  Birinchi  son-qalayning  miqdori, %  undan  keyingisi  mis  va  qalay  miqdori,  %, qolganlari-qo’rg’oshin. CHilangarlik ishlarida ko’pincha POS 40 kavshari ishlatiladi.  Qiyin  eriydigan  kavsharlar  qiyin  eriydigan  metallar  va  ularning  qotishmalaridan tayyorlanadi.  Kavsharning  kerakli  xossa  va  erish  haroratini  hosil  qilish  uchun  qalayi,  marganets,  alyumin,  termir  va  boshqa  metallar  qo’shiladi.  Mis  asosidagi  kavsharlarning  erish harorati 850-1150S. bunday kavsharlar bilan po’lat, cho’yan, mis, nikel va uning qotishmasini kavsharlash mumkin. Qattiq  kavsharlar,  asosan.  Misli-tsinkli  va  kumushli  guruhlarga  bo’linadi.  Standart bo’yicha  (GOST)  misli-tsinkli  kavsharlar  3  rusumda  ishlab  chiqariladi:  PMTS-36  jezni, PMTS-48  misli  qotishmalarni,  PMTS-54  bronza,  mis,  po’latni  kavsharlash  uchun

mo’ljallangan.  Belgidagi  P  harfi  «kavshar»  so’zini,  MTS-misli-tsinkli;  raqam  esa  tarkibdagi

misning miqdorini (%) anglatadi. Misli-tsinkli kasharlar 700-950S da eriydi.

     Flyuslar.  Haroratning  oshishi  bilan  kavsharlanadigan  sirtlarning  oksidlanish  tezligi  orta boradi,  buning  natijasida  kavsharning  detal  sirtiga  yopishishi  yomonlashadi.  Oksidlarni yo’qotish  uchun-flyuslar  qo’llaniladi.  Flyuslar  kavsharlarning  kavsharlanadigan  sirtga yopishishiga  yordam  beradi.  Ular  yumshoq  va  qattiq  kavsharlar  uchun  alohida  tayyorlanadi. Bo’lardan  tashqari  alyumin  qotishmasi,  zanglamaydigan  po’lat  hamda  cho’yan  uchun  maxsus flyuslar ishlatiladi. Yumshoq  kavsharlar  uchun  flyuslar.  Bu  xildagi  kavsharlar  uchun  xlorli,  tsinkli,  nashatir, kanifol, kavsharlash pastalari ishlatiladi.

      Xlorli  tsinkning  flyuslash  xossasi  kuchli  bo’lib,  qora,  rangli  metallar  (tsinkli, tsinklangan  detallar,  alyumin  hamda  uning  qotishmasidan  tashqari)ni  kavsharlashda qo’llaniladi.  Zanglashning  oldini  olish  uchun  flyusga  sut  ranggi  yo’qolguncha  nashatir  spirit qo’shiladi. Nashatir  (xlorli  alyuminiy)-oq  rangli,  achchiq-sho’r  modda  bo’lib,  tuzning  ta’mini beradi. U tarkibga kukun  yoki kristall holida  qo’shiladi.  Nashatirni  qizdirilganda undan  sog’liq uchun  zararli  oq  gaz  ajraladi,  shuning  uchun  kavsharlashda  toza  nashatir  bilan  emas,  balki uning suvdagi aralshmasidan va ozgina xlorli tsinkdan foydalaniladi. Kanifol  sarg’ish-jigarrang  smola  bo’lib,  archa  smolasini  haydash  yo’li  bilan  olinadi. 

Uning  flyuslash  xossasi  boshqa  flyuslarga  qaraganda  kuchsiz,  ammo  zangbardoshligi  kuchli. 

     Kanifolning kukuni, tayoqchasi yoki spirtdagi eritmasidan foydalanish mumkin. Qoviyalash  pastasi  suyuq  holda  bo’lib,  uni  tayyorlash  uchun  kraxmalni  suvda  eritib, keyin  yopishqoq  bo’lgo’nga  qadar  qaynatiladi.  Kraxmal  kleysterini  sovuq  holda  xlorli  tsink yoki xlorli tsink yoki xlorli ammoniy bilan aralashtirib yopishqoq suyuqlik hosil qiladi. Zanglamaydigan  va  issiqqa  chidamli  po’latni  kavsharlashda  50%  eritilgan  bo’r  va  50% bor  kislotasining  xlorli  tsinkdagi  eritmasidan  tayyorlangan  pastadan  foydalaniladi.  qo’lrang cho’yanni  kavsharlashda  bo’rga  xlorli  kaliy,  marganets  perekis  yoki  temir  oksidi  qo’shiladi. Qoviyalash  uchun  qoviya  pastasini  yuzaga  bir  tekis  qilib  surkaladi.  Qoviyalashdan  keyin qoldiqlarni qilli cho’tka bilan suvda yuvib tashlash kerak. Bor  kislotasi  o’zining  flyuslash  xossasi  bilan  burdan  yuqori  turadi,  ammo qimmatbaholigi tufayli undan kamroq foydalaniladi.

      Alyumin  qotishmalarini  koviyalash  uchun  flyuslar.  Alyumin  qotishmalarini koviyalashda  ftorli  natriy,  xlorli  litiy,  kaliy,  tsinkli,  murakkab  flyuslar  ishlatiladi.  Xlorli  tuzlar alyumin  oksidlarini  eritib  yuborish  xususiyatig’a  ega,  shuning  uchun  u  flyusda  asosiy  moddahisoblanadi. Erish haroratini pasaytirish uchun flyus tarkibiga xlorli litiy va kaliy qo’shiladi. Zanglamaydigan  po’latni  koviyalash  uchun  flyuslar  bur  va  bor  kislotasining eritmasidan  tayyorlanadi.  Bundan  tashqari,  70%  bor  kislotasi,  21%  bur  va  9%  ftorli  kaliy aralashmasidan  tuzilgan  200  rusumli  flyus  qo’llanilishi  mumkin.  Bu  flyus  konstro’qtsion  va zanglamaydigan  po’latni  hamda  issiqqa  chidamli  jez  qotishmasini koviyalashda  ham foydalaniladi.

       Qoviyalash  lampalari.  Qoviyalash  lampalari  bilan  qoviyalanadigan  detallar  qizdiriladi va  kavshar     eritiladi.  Undan,  asosan  eritilgan,  ayrim  vaqtlarda  qiyin  eriydigan  kavsharlar  bilan qoviyalashda foydalanish  mumkin. Tashqi ko’rinishi bo’yicha kerosin va benzinda ishlaydigan lampalar  burama  naychaning  joylashishiga  ko’ra  farqlanadi.  Kerosin  lampalarida  burama naycha  quvurning  ichida,  benzin  lampalarida  esa  tashqarisida  joylashgan.  Kerosin  lampasi rezervuar,  dasta,  kerosin  quyish  tiqini,  nasos,  ventilli  gorelka,  burama  naychadan  tuzilgan.  Quvurdagi  teshik  gorelkaga  toza  havo  kirishini  ta’minlaydi.  Quvurning  tagida  vanna joylashgan,  o’nga  lampani  yoqish  uchun  kerakli  miqdorda  kerosin  quyiladi.  Noto’g’ri tanlangan yonilg’i lampaning me’yorida ishlashiga halaqit beradi.

     Lampani  yoqishdan  oldin  ventilni  berkitib,  klapan  orqali  rezervuardagi  havo  chiqrib yuborilgach,  klappani  berkitib  qo’yiladi.  Keyin  vannaga  quyilgan  kerosinni  yoqib  burama naychani qizdiriladi. Vannadagi  yonilg’ining yonib bitish paytigacha rezervuarga havo  yuborib sekin-asta  ventil  ochilgach,  lampa  alangasini  10-15  mm  oraliqda  g’ishtga  tutiladi.  SHundan keyin  yonish  tezligi  sozlanadi.  Lampani  o’chirish  uchun  ventilni  berkitish,  undan  keyin rezervuardagi havoni klapan orqali chiqarib yuborish kerak. Kichik  o’lchamli  isitgich  lampa  yupqa  devorli  korpus,  uning  toretsida  0,2  mm  li

sozlovchi  teshik,  tiqin,  rezina  qistirma  va  jez  lappakdan  tuzilgan.  Tampa  bir  marta  quyilgan

      benzin  (B-70)  bilan  20-25  min  ishlashi  mumkin.  Yonish  harorati  1000-1200S  ga  yetadi.  Korpus  ichidagi  benzinning  kengayishi  tufayli  hosil  bo’lgan  bosim  benzinni  bulg’atib yuboradi.Keyinchalik  bosim  issiqlik  tufayli  bir  maromda  saqlanib  turadi.  Lampadan  montaj, 

avtota’mirlash, chilangarlik-yig’ish va boshqa ishlarda foydalaniladi, uni  gorizontal va vertikal

holatda ishlatish mumkin.

Qoviyalash asboblari Qoviya-qoviyalash  ishlarini  bajarishdagi  asosiy  asbobdir.  Qizdirilish  usuliga  ko’ra qoviyalar  davriy,  uzluksiz  qizdiriladigan  turlarga  bo’linadi.  Qoviyalarni  qizdirilishi  va

konstruktsiyalaridan  qat’iy  nazar  ularning  asosiy  vazifasi  kavsharni  eriguncha  qizdirish,  erigan

kavsharni birikmaga qo’yish, qoviyalanadigan joyni qizdirish, erigan ortiqcha kavsharlarni olib

     tashlashdan iborat. Davriy  qizdiriladigan  qoviyalar  burchakli  va  to’g’ri  xillarga  bo’linadi.  Birinchisi  ko’p ishlatiladi.  To’g’ri  qoviyalar  qo’l  yetmaydigan  joylarni  qoviyalashda  qo’llaniladi.  Qoviya

ma’lum  shaklga  ega  bo’lgan  mis  kallak  va  unga  o’rnatilgan  dastali  chiviqdan  tuzilgan.  Davriy

    qizdiriladigan qoviyalar qatoriga gaz va benzinda ishlaydigan qoviyalar kiradi Benzin  bilan  ishlovchi  qoviyaning  ish  kallagi  benzin  alangasida  qiziydi.  Qoviya  dastasi benzin  rezervuari  vazifasini  bajaradi.  
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      Rezervuarning  to’rtdan  uch  qismini  benzin  bilan to’ldirilib,  ventilni  mahkam  burab  qo’yiladi.  BENZIN  rezervuarini  o’t  oldida  to’ldirish  man etiladi. Elektr  qoviyalar  keng  tarqalgan  bo’lib,  oddiy  va  foydalanishga  qulayligi  bilan boshqalaridan ajralib turadi. Ish jarayonida zararli gazlar chiqmaydi va qoviyalanadigan joy bir tekis  qiziydi,  bu  holat  ish  sifatini  oshiradi.  Elektr  qoviyalar  2-8  daqiqa  ichida  qiziydi.  Ular to’g’ri, burchakli shaklda ishlab chiqariladi.

Qalay-qo’rg’oshinli  kavsharlashg’r  uchun  quyidagi  elektr  qoviyalardan  foydalaniladi: 

     PTSN-10;  PTSN-16;  PTSN-25;  PTSN-40;  PTSN-65;  PTSN-100;  PTSN-160;  PTSN-250  (Pelektr koviya; TS-chivig’i almashtirilmaydigan koviya; N-ishlash rejimi uzluksiz). Koviya  choklarining  turlari.  Qoviyalanadigan  buyumlarga  qo’yiladigan  talablarga muvofiq qoviya choklari 3 turga bo’linadi:

  mexaniq  mustahkamlikka  ega  bo’lgan  (germetik  bo’lishi  shart  emas)  mustahkamchok;

  choklari tutashgan, germetik, jips chok;

  mustahkamlik va germetiklikni ta’minlaydigan jips-mustahkam chok.

     Yumshoq va qattiq kavshvrlar bilan qoviyalash Yumshoq  kavsharlar  bilan  koviyalash.  Yumshoq  kavsharlar  bilan  koviyalashning kislotali  va  kisltasiz  usullari  bor.  Kislotali  usulda  xlorli  tsink  yoki  texnik  kislotadan  flyus sifatida  foydalaniladi.  Bunday  koviyalashdan  keyin  sirtning  zanglashi  ehtimoldan  holi  emas. Kislotasiz  koviyalashda  tarkibida  kislota  bo’lmagan  kanifol,  terpentin,  stearin,  koviyalash pastasida foydalangan holda toza choklar hosil qilish mumkin. Yumshoq  kavsharlash  jarayoni,  koviyani  tayyorlash,  kavsharni  eritish,  koviyalash, chokni sovutish va tozalash operatsiyalarini o’z ichiga oladi. Buyumni  koviyalashga  tayyorlash.    Mustahkam  va  toza  chok  hosil  qilish  uchun koviyalanadigan  joyni  iflosliklar,  zang,  moy  va  oksid  parda  (plyonka)lardan  tozalandi,  aks holda  kavshar  choklarga  kirib  borolmaydi.  SHuning  uchun  ishlov  beriladigan  sirtni  tozalab yuvish, moyini ketkazish va yaxshilab quritish kerak. Mexaniq  tozalash  deganda  buyum  sirtidagi  zanglarni  qumqog’oz,  egov.  Metall  cho’tka, illiqlash toshlari bilan tozalashni tushunmoq lozim. Kimyoviy  yo’l  bilan  detalni  ishqorli  vannada  yuvish  eng  sodda  va  smrali  usuldir.  Bu holda  vena  ohagini  maydalab,  suvda  bo’tqa  holatiga  keltirib  detalning  sirtiga  surkaladi.  Keyin uni yaxshilab yuvilsa buyum butunlay moysizlanadi. Buyumni  organik  eritmalarda  moysizlantirish.  Detal  sirtidagi  moy  qatlamini,  qo’l 

yetmaydigan  ichki  sirt,  teshiklar  ichidagi  moyni  atseton,  benzol,  skipidar,  benzin,  metil  va  etil

     spirtlari bilan tozalab moysizlantiriladi. Kimyoviy  so’ndirish  usuli  detal  sirtidagi  oksid  pardalar  (plyonka)ni  moysizlantiruvchi vositalar  bilan  ketkazib  bo’lmaydigan  taqdirda  qo’llaniladi.  Bu  usulda  detal  oltingurgut  yoki fosforli kislotalarga botirib tozalanadi. Koviyani  ishga  tayyorlash.  Dastlab  koviyaning  uchini  30-40  burchak  ostida  o’tkirlab turli quyindilardan tozalanadi. SHundan keyin uni kerosin  yoki benzin lampasi alangasiga tutib qizdiriladi. Koviya mayda detallar uchun 250-300S,  yirik detallar uchun esa 500S dan  yuqori haroratda  qizdirilishi  kerak.  Koviyani  ortiqcha  qizdirib  yubormaslik  zarur.  Uning  normal qiziganligini  yashil  alanga  chiqishidan  mumkin.  Agar  juda  qizib  ketsa,  uni  lampadan  olib,  biroz  sovutiladi.  Buning  uchun  koviyani  gira  jag’lariga  qisib  chivig’ini  quyindilardan  tozalab, uchi  egovlandai.  Agar  koviya yetarli  darajada  qizdirilmasa,  kavsharlanadigan  yuzada  kavshar tez  sovub  qolishi,  natijada  g’adir-budir  chok  hosil  bo’lishi  mumkin.  Bunday  birikma

mustahkam  bo’lmaydi.  Koviyani  uzlo’qsiz  ishlatganda  uning  sirtidagi  quyindilarni  vaqti-vaqti

bilan  qirib  olib  tashlash  (egovlash)  kerak.  Qizigan  koviyani  tozalash  maqsadida  lampadan  olib

       xlorli  tsinkka  botiriladi,  keyin  1-2  tomchi  kavsharni  olib  koviyaning  uchi  kavshar  bilan qoplango’nga qadar nashatir tolqoniga ishqalanadi, so’ngra koviyalanadigan joy so’ndiriladi. Koviyani  koviyalanadigan  biroz  qo’yib,  detal  qizigandan  keyin  uni  oldinga-orqaga yurgiziladi.  Erigan  kavshar  detal  chokiga  singib  birikma  hosil  bo’ladi.  Yondosh  choklar  qizib ketishining  oldini  olish  maqsadida  bu  joylar  ho’l  latta  bilan  berkitiladi.  CHok  sovugach,  uni yuvib  latta  bilan  artib  quritiladi.  Qizigan  koviyani  stol  yoki  dastgohga  qo’yish  uning  sovib qolishiga olib keladi, shuning uchun koviyani maxsus taglikka qo’yish kerak. Yonilg’i  saqlanadigan  idishlarni  qoviyalash.  Bochka,  bidon  va  shunga  o’xshash yonilg’i  saqlanadigan  idishlarni  ehtiyotkorlik  bilan  koviyalash  lozim.  Buning  uchun  idishni yaxshilab  yuviladi.  Keyin  idish  suv  bilan  to’ldirilib,  to’qiladi  va  issiq  suvda  chayiladi.  Benzinhidini  ketkazish  uchun  sodali  eritma  bilan  yuviladi.   Koviyalash  tomomlanib  idish  sovugach  choklarni  ortiqcha  kavsharlardan  tozalab buyumni  yuviladi.  Quruq  yog’och  qirindilari  yoki  qisilgan  havoni  yo’naltirish  yordamida

quritiladi. Qattiq  kavsharlar  bilan  qoviyalash. 
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Mustahkam  va  issiqqa  chidamli  birikmalar  hosil qilish uchun  qattiq kavsharlar bilan qoviyalanadi. Qoviyalash quyidagi bosqichlarda bajariladi. 

      Qoviyalanadigan  buyum,  masalan,  tsilindrsimon  chiviq  yaxshilab  tozalanib,  uning  oksid qoplamalari  olib  tashlanadi,  moysizlantiriladi,  keyin  ko’rsatilganidek  gira  jag’lariga  qisib egovlanadi.Moslashtirilgan  sirtlarga  flyus  surkaladi  va  qoviyalanadigan  yuzaga  mis  plastinani qo’yib,  uni  yumshoq  sim  bilan  mahkamlanadi.  Tayyorlangan  detallarni  qoviyalash  lampasi yoki  elektr  pechda  qizdiriladi.  Kavshar  erigach,  detalni  o’tdan  olib,  uni  shunday  ushlash kerakki,  kavshar  chokdan  oqib  tushmasin.  Keyin  detal  sovutiladi.  Uni  suvda  sovutish  uchun plastinani olib tashlash kerak, aks holda birikmaning mustahkamligi kamayishi mumkin. Qoviyalashning  boshqa  usulida  tayyorlangan  detalni  qizdirib  o’nga  bur  sepiladi  keyin yana  qizdirib  jez  yoki  mis  simni  eritib  chokka  quyiladi.  Qoviyalangan  detal  sovugach,  uni suvda  yuvib,  quruq  latta  bilan  artib  quritiladi,  chokdagi  ortiqcha  kavsharlar  qumqog’oz  bilan jilvirlab olib tashlanadi. Qalaylash, kavsharlash va ularni bajarishda sanitariya gigena va xavfsizlik texnikasi talablari

     Qalaylash.  Detallarni  sirtini  yupqa  qilib  metall  qatlami  bilan  qoplashga  qalaylash  deb ataladi.  Odatda,  detallarni  koviyalashga  tayyorlash  maqsadida  qalaylanadi,  ayrim  hollarda metallarni  zanglashdan  saqlash  uchun  ham  qalaylash  mumkin.  Qalaylashda  detalga  flyus surkab, ustidan qalay quyiladi, bunda qalay detal sirtida yupqa parda hosil qiladi. Detal siridagi qalayi pardasini poluda deb ataladi. Ular kavsharlar singari tayyorlanadi. Poluda sifatida qalayi va uning qotishmasidan foydalanish mumkin. Sirtni  qalaylashga  tayyorlash.  Sirtni  qalay  bilan  qoplash  uchun  uni  cho’tka  bilan

tozalab,  moyini  ketkazib  xurushlanadi.  Ishlov  berishdan  oldin  buyumni  toza  suv  bilan  yuvish

       kerak (ishni tezlashtirish maqsadida yuvishda qum, pemza va ohak ishlatiladi). Notekisliklarni  yumaloq  charx  tosh  bilan  tekislasa  bo’ladi.  Sirtni  kimyoviy  usulda tozalash  uchun  kaustik  sodaning  suvdagi  eritmasini  (1  l  suvga  10  gr  soda)  metall  idishda qaynatib,  o’nga  buyumni  10-15  minut  solib  qo’yiladi.  So’ngra  detalni  issiq  suvda  yuvib, quritiladi.

      Elimlash.  Mashina  detallari,  qurilish  konstruktsiyalari  va  boshqa  buyumlarni yelimlab biriktirish  ham  mumkin.  Yelimlangan  birikmalar  suv  va  moy  o’tkazmaydi,  yuqori  darajada germetik,  titrash  va  zarblarda  bardoshli  bo’ladi.  Yelimlab  biriktirish  parchinlash,  payvandlash,  kavsharlash  bilan  biriktirish  usullarining  o’rnini  bosa  oladi.  Yelimlab  biriktirish  turli  usullar yordamida amalga oshiriladi.

Har  xil  turdagi yelimlovchi  moddalar  bo’lib,  ular  orasida  BF yelimi  eng  ko’p  tarqalgan. 

      Bu yelimlar BF-2, BF-4, BF-6 va boshqa rusumlarda ishlab chiqariladi. Universal  BF-2  yelimi  bilan  metall,  oyna,  farfor,  bakelit,  tekistolit  va  boshqa materiallar  yelimlanadi.  Yelimli  birikma  80S  gacha  qizdirilganda  ham  o’zining mustahkamligini  saqlab  qoladi.  Bu yelim  bilan  qoplamani  diskka  yopishtirish  mumkin.  BF-2 yelimi  benzin  va  moyga  bardoshli  bilan  birga  yelimlangan  sirtlarni  zanglashdan  saqlaydi. Yelimni  germetik  berkitiladigan  idishlarda  saqlanadi,  unga  suv  qo’shib bo’lmaydi.  BF-2 yelimi  yaxshilab  tozalangan  sirtga  yupqa  qilib  surkaladi,  keyin  20-60S  da  50-60  minut davomida  quritiladi.  Plyonka  hosil  bo’lgan  sirtga  yana  1-2 marta  yupqa qilib yelim  surkab,  uni

quritish  kerak.  SHundan  so’ng  birkmani  yopishtirib  140-150S  haroratda  30-60  minut quritiladi.

      BF-4  va  BF-6  yelimlari  elastik  choklar  hosil  qilishda  ishlatiladi,  shuning  uchuntikuvchilikda gazmollar, rezina, fetrlar yelimlab yopishtiriladi. Epoksid  yelimlar  (ED-5,  ED-6,  ED-40)  bilan  mustahkam  birikmalar  hosil  qilish mumkin.  Bunday  yelimni  tayyorlashda  epoksid  smolaga  qotirgich  (polietilen-yarimsmola)  qo’shiladi. Epoksid yelimining tarkibi o’n hissa qotirgich,  yuz hissa epoksid smolasidan iborat.  O’nga  to’ldirgich  sifatida  alyumin  yoki  bronza,  portland  tsementi,  cho’yan  kukuni,  shisha tolalarni  qo’shish  mumkin.  To’ldiruvchilar  yelimning  qayshqoqligi  va  mustahkamligini oshiradi.

       Issiqqa  chidamli  yelimlar  titrash,  yuqori  harorat  sharoitida  ishlovchi  metallar  va nometall materiallarni  biriktirishda  ishlatiladi.  VK  32-200  yelimi  bilan  biriktirilgan  detal  60 dan  120S  gacha  haroratda  ishlash  mumkin,  200S  dan  ortiq  haroratda  uzlo’qsiz  ishlashga bardosh  beradi.  Yelim  birinchi  marta  surkalganda  15-20  minut  20S  da,  ikkinchi  marta surkalganda esa 90 minut quritiladi. Yelim suv, benzin va moyga chidamli. BFK-9  issiqqa  bardosh  beradigan yelimlardan  biri  bo’lib,  u  metall  detallarni  nometalar bilan  biriktirishda  qo’llaniladi.  Yelimni  20S  haroratda  quritiladi.  Bu  ish  ikkinchi  marta

       takrorlangandan keyin bir soat vaqt o’tkazib sirtlar yopishtiriladi. Elimlash  texnologiyasi.  Yelimlanadigan  material  va  yelim  rusumidan  qat’i  nazar yelimlash quyidagi bosqichlardan iborat. Sirtlarni  yelimlashga  tayyorlash  uchun  ularni  ifloslik,  zang,  moydan  tozalanadi  va quritiladi.  Biriktiriladigan  yuzalarni  bir-biriga  moslab  g’adir-budirlik  hosil  qilish  uchun  ishlov beriladi.  So’ng  biriktiriladigan  materiallar  va  yelimli  birikmaning  vazifasiga  qarab  yelim tanlanadi. Materiallarning xossa va xususiyatlariga ko’ra yelim tanlash, eimlab biriktiriladigan materiallar,  elim rusumi, metall, chinni, tekstolit, plastmassa va boshq.  BF-2

Rezina-metall,  plastmassa,  issiqlik  izolyatsiyasi  materiallarimetall, plastmassa-yog’och, rezina-rezina

     88N Metall, plastmassa, yog’och va boshq  EPD epoksid Har  qaysi  zagotovkaning  bir  tomoniga  qo’lda  (mo’yqalam,  shpatel  yoki  pulverizator yordamida) 0,5-0,1 mm qilib yelim surkaladi.

     Xavfsizlik  texnikasi.  Kavsharlovchining  ish  o’rni  ventilyatsiya  va  suv  bilan ta’minlangan  maxsus  xonaga  joylashtirilishi  kerak.  Bunga  sabab  shuki,  kavsharlash  va oqartirishda  kislota  hamda  ishqorlar  ishlatiladi.  Ular  esa  teriga  tekkanda  kuydirib,  to’qimalarni yemiradi.  Ularning  bug’lari  nafas  olish  organlariga  zararli  ta’sir  qiladi.  Bundan  tashqari kavsharlashda  qizdirish  manbalari  va  yonuvchi  modalar  ishlatiladi.  SHuning  uchun  ish  o’rnida yong’inga  qarshi  qo’shimcha  tadbirlar  qo’zda  tutilishi,  ya’ni  metall  ekranlar  bo’lishi  lozim  va h.k. Kislota  va  ishqorlar  zich  tiqinli  shisha  idishlarda  saqlanadi.  Ularni  ishlatayotganda rezina  qo’lqop  hamda  etik  kiyib  olish,  rezinalangan  fartuk,  himoya  ko’zoynagi  taqib  olish zarur.
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Birinchi raqam va 1A tarkiblar cho'yan detallarni hamda qo'zg'almas o'tkazishlarni tiklashda qo'llaniladi; ikkinchi raqam va 2A - aluminiy detallarni tiklash uchun; uchinchi raqam va ZА - yorilishlar va teshilishlarni yamash, yuzalami tekislash uchun; turtinchi raqam va 4A - metall detallarni yelimlash uchun ishlatiladi; beshinchi raqam, 5A va 6 - universal tarkiblardir.
Epoksid kompozitsiyalar sanoatda, ikki qismdan iborat bo'lgan maxsus idishlarda ishlab chiqariladi; birida to'ldirgichlar va plastifikatorlar bilan birga smolalar, ikkinchisida esa qattiqlashtirgich bo'ladi. Tarkibni tayyorlash tartibi qo'llash bo'yicha ko'rsatmada beriladi.

Kompozitsiya tayyorlash uchun ED-16 yoki ED-20 epoksid smolasini alohida idishga solib suvli vannada yoki boshqa idishda, suyuq holatga (60 - 70°C) kelguncha bir xilda qizdiriladi. Issiq smola joy-lashgan metall yoki chinni idishga plastifikator solinadi va tarkib 5-8 daqiqa (minut) mobaynida aralashtiriladi. So'ng oz-ozdan quruq to'ldirgich qo'shib aralashma yaxshilab aralashtiriladi. Ishlatishdan oldin bu aralashmaga qattiqlashtirgich qo'shiladi. Bu paytda aralashma harorati 30°C dan oshmasligi lozim.

Yoriqni yamash uchun korpus detalini tayyorlash quyidagi ketma-ketlikda amalga oshiriladi. Yoriq uchlaridan diametri 3 mm bo'lgan teshik parmalanadi. Charxtosh yordamida unga ishlov beriladi. Korpus detalining (yoriqdan 10-15 mm gacha bo'lgan) yoriq atrofidagi yuzasi metall cho'tka bilan tozalanadi. Shundan keyin yoriq hamda tozalangan yuza benzin yoki aseton vositasida moysizlantiriladi va artib quritiladi. Yoriqqa va uning atrofiga 10-15 mm kenglikda yupqa qilib yelim surtiladi. Bir oz kutilgandan so'ng (3-6 daqiqa), ikkinchi qatlam surtiladi. Yelimlash tugagandan keyin detalni xona haroratida 20 - 24 soat, ya'ni yelim to'liq qotgunga qadar tutib turiladi. Tutib turish mud-datini korpus detalini qizdirish orqali kamaytirish mumkin. Masalan, 60°C gacha qizdirilsa, yelimning qotish davomiyligi 4-5 soatni tashkil qiladi.

Uzunligi 400 mm dan katta bo'lgan yirik yoriqlar, to'rsimon shisha gazmoldan yamoq solib berkitiladi. Ustma-ust qo'yiladigan yamoqlar sonini to'rttadan oshirib yubormaslik tavsiya qilinadi. 15-20 mm kenglikdagi birinchi yamoq epoksid yelim ustiga yotqiziladi. Yelim, oldindan shpatel yordamida detal yorig'i bo'ylab tayyorlangan ariq-chaga surtib quyilgan bo'ladi. Yamoqqa ham yelim shimdiriladi va maxsus rolikni dumalatib u zichlanadi. Qolgan yamoqlar ham shunga o'xshab yotqiziladi.

Yelim kompozitsiyasi yordamida dvigatel blokidagi, ilashma karteridagi, uzatmalar qutisidagi, reduktorlardagi, suv va moy nasosi korpuslaridagi, ilashma karteri va uzatmalar qutisining qopqoqlaridagi va boshqa detallardagi yoriqlarni yamash mumkin.

Detallarni yelim yordamida biriktirish, avtomobillarni ta'mirlashda keng qo'llaniladi. Bir qator holatlarda ta'mirlashning ushbu usuli boshqalardan (payvandlash, kavsharlash, parchinlash) operatsiyalarni bajarilishini soddaligi va jihozlarni murakkab emasligi bilan, ya'ni foydali tomoni bilan ajralib turadi. Yelim yordamida bir jinsli va bir jinsli bo'lmagan materiallardan tayyorlangan hamda murakkab shaklli va har xil o'lchamlardagi detallarni biriktirish mumkin. Avtomobil 
kuzovini tiklashda, friksion qoplamalarni tormoz kolodkalariga va ilashmaning yetaklanuvchi diskiga yopishtirish uchun, himoya qoplamalar uchun va boshqa ishlarni bajarishda ham yelim ishlatiladi.

Detallarni tiklashda turli xil yelim kompozitsiyalari ishlatiladi. Ular tarkibiga smolalar, plastifikatorlar, qattiqlashtirgichlar, tezlatgichlar, erituvchilar, to'ldirgichlar va boshqa qo'shimchalar kiradi (32.2-jadval).

№ 1 - 11 yelimlar termoreaktivdir, ya'ni qizdirilganda (kerakli shakl berish uchun) plastmassalar qotib qoladi. Qotib qolgandan so'ng plastmassalar o'zining plastik xossalarini yo'qotib qo'yadiki, bu xossalarni hatto ularni qizdirib ham tiklab bo'lmaydi.

№ 12 - 15 yelimlar termoplastik guruhga kiradi, ya'ni qizdirilganda ular yumshaydi va shu holatda ularga har qanday shaklni berish mumkin. Sovitilgandan so'ng ular qotib qoladi. Qayta qizdirilgandan keyin ham plastmassalar ishlatishga yaroqli bo'ladi, chunki ular o'zining plastik xossalarini saqlab qoladi.
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№ 16—18 yelimlar kauchuklar asosida tuzilgan, ularni asosan rezina va rezinatexnikaviy buyumlarni yelimlash uchun ishlatiladi.

VIАM-BZ va FR-12 yelimlari yog'och, qog'oz va tekstolit materiallarni yelimlash uchun mo'ljallangan. BF rusumli yelimlar po'lat, aluminiy, mis va uning qotishmalaridan bo'lgan detallarni yelimlash uchun qo'llaniladi; BF-4 yelimi titrash sharoitlarida ishlaydigan detal​larni yyelimlash uchun; BF-6 yelimi o'rindiqlar va yostiqchalarni ta'mir-lashda, qachonki, metallarga turli xil matolarni va rezinalarni yelimlash zarur bo'lganda ishlatiladi.

Tormoz kolodkalari va ilashma disklariga qoplamalarni yelimlash uchun BC-10T yelimi, steklopastika, penoplast va metalldan bo'lgan detallarni yelimlash uchun esa BK-4 hamda BK-32-250 yelimlari qo'llaniladi.

K-17, MFS-1 yelimlari, plastmassa va rangli metallardan bo'lgan detallarni yelimlash uchun tavsiya etiladi.

Rezinani metallga yelimlash hamda plastmassa detallarni o'zaro yelimlash uchun PU-2 va Leykonat yelimlaridan foydalanish maqsadga muvofiqdir. PK-B, PFE-2110, PV-16 yelimlarini yog'och, plastmassa, charmsifat matolardan bo'lgan detallarni himoya qoplama sifatida yelimlash uchun ishlatiladi.

32.3-jadvalda yelim rusumlarini tanlash bo'yicha tavsiyalar berilgan. Misol uchun, metalldan yasalgan detalga mato yelimlanishi kerak. 32.3-jadvalning chap tomonidan material nomi "Mato" deb yozilgan gorizontal qatorni topamiz, o'ng tomondan esa "Metallar"-ni topamiz. Ko'rsatilgan strelkalar bo'yicha yuqoriga ko'tarilib, ular kesishgan joydagi 7 va 14 raqamli yelimlarni aniqlaymiz. 32.2-jadvalda №7 raqam ostida JI-4, VK-32-EM rusumli epoksid yelimlar, №14 raqam ostida esa PFE-2110, MPF rusumli poliamid yelimlar ko'rsatilgan.
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3.51.05.01 – Avtomobillarni  ta’mirlash  kasbi. 

O’quv amaliyot mavzusi: Kovsharlash, yelimlash usullarini  o’rganish.
O’quv amaliyot maqsadi: Kovsharlash, yelimlash usullarini  o’rganish orqali o’quvchilar bilimlarni mustahkamlash, ko’nikma va malakalarni shakllantirish.

TEHNOLOGIK YO’RIQLI HARITA.

Tehnologiya asosida faoliyat turlari
Tavsiya yetilgan moslama va uskunalar
O’lchov asboblarini tuzilishi,asboblarni charhlash usullarin
Chizma va rasm

Ko’rsatilgan tartib asosida topshiriq bajarish.
1.Mashq.

Kavsharlash asboblarini           o’rgatadi.
Kavsharlash jihozlari va uskunalari
[image: image147.emf]
O’quvchilar

Amalda mashq bajaradilar.

2.Mashq.

Kavsharlash  usullarini o’rgatadi. 
Kavsharlash jihozlari va ish stoli
[image: image148.emf]
O’quvchilar

Amalda mashq’ bajaradilar.
3.Mashq.

Yelimlar tarkibini o’rgatadi. 
Har xil turdagi yelimlar.
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O’quvchilar

Amalda mashq’ bajaradilar.
4.Mashq.

Yelimlab  biriktirish    usullarini o’rgatadi. 
Yelimlar,

biriktiruvchi moslamalar va 

xom  ashyo.
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O’quvchilar

Amalda mashq’ bajaradilar.

	
	                       «Tasdiqlayman»  

Kasbiy ta’lim bo’yicha

                           direktor o’rinbosari:

_____________ Z.Ibragimov.
«____»_________2020 yil.
 


                     9-Mavzu;  Metallarni parchinlash usullarini o’rganish . 
    Parchinlash turlari

Ikki  yoki  undan  ortiq  detallarni  parchin  mixlar  bilan  biriktirish  parchinlash  deb  ataladi. 

Bu  turdagi  birikmalarni  ajratishga  ehtiyoj  tug’ilsa,  parchin  mixlarni  sindirib  detallarni

bo’laklarga  bo’lish  mumkin.  Parchin  mixli  biriktirish  usuli  metall  konstrutsiya,  balkalar

yasashda, kemasozlik, samolyotsozlikda hamda ko’prik va fermalar qurishda keng qo’llaniladi. Parchinlash quyidagi jarayonlardan iborat:

  parchinlab biriktiriladigan detallarni teshish yoki parmalash;

  teshiklardan parchin mix kallagiga moslab rax hosil qilish;

  yashirin kallaklari uchun zenkovkalash usuli bilan konus sirt yasash;

  teshikka parchin mixlarni qo’yish;

  parchin  mixning  biriktirilgan  detaldan  chiqib  turgan  uchini  pachoqlab  unga  shakl berish. [image: image151.emf] 

Parchinlash  ikki  usulda-qizdirish  va  sovuq  usulda  bajarilishi  mumkin.  Chilangarlik ishlarida    parchinlashning  faqat  sovuq  usulidan  foydalaniladi.  Qizdirish  usuli  maxsus  sehlarda qo’llaniladi.  Bunda  parchin  mixni  1000-1100S  da  qizdirib  teshikka  tiqiladi.  Parchin  mix sovugandan  keyin  biriktiriladigan  metallar  tortiladi.  Mixning  uchida  qattiq  zarb  berish  yoki presslash yordamida kallak hosil qilinishi mumkin.

Qo’llaniladigan  asbob,  jihoz  hamda  parchin  mixga  beriladigan  zarba  yoki  bosim

turlariga ko’ra parchin mixlar uch turga bo’linadi:

  dastakli asboblar zarbasi uchun;

  pnevmatik bolg’alar zarbasi uchun;

  press usuli uchun parchin mixlar;

      Parchin  mixlar  hisobiga  detalning  og’irlashuvi,  zarb  ta’sirida  teshiklarda  parchin mixlarning  bo’shashib  qolishi,  detallarni  biriktirishda  operatsiyalarni  zenkovkalash,  ishlashda ortiqcha  shovqin  va  tebranishlarning  odam  organizmiga  salbiy  ta’siri  detallarni  parchinlab biriktirishning  kamchiliklari  hisoblanadi.  SHuning  uchun  ham  parchinlash  usulini takomillashtirish  bilan  birga  ishlab  chiqarishda  yig’ish-biriktirishning  maqbul  usuli  bo’lgan elektr-gaz  payvandlari  keng  qo’llaniladi.  Bundan  tashqari,  issiqqa  chidamli yelimlar  (VK  32-200, VK 32-250, IP-9) bilan detallarni yopishtirib birikmalar hosil qilinadi. 

Parchinlash  turlari.  Parchin  mix  kallakli  metall  chiviq  bo’lib,  uning  yarim  yumaloq

baland  kallakli  (chiviq  diametri  1-36  mm  gacha,  uzunligi  2-180  mm  gacha),  yarim  yumaloq

past  kallakli  (4-80  mm  gacha),  yassi  kallakli  (2-36  mm,  uzunligi  4-180  mm),  yashirin

kallakli  (1-36  mm,  uzunligi  2-180  mm),  yarim  yashirin  kallakli  (2-36  mm,  uzunligi  3-210 

mm) turlari bor (46-rasm, a, b, v, g, d).

Parchin  mixlar  po’lat  (St2,  St3),  mis  (M3,  MT),  jez  (L63),  alyumin  qotishmalaridan

(AM5P,  D18,  AD1).  Zanglamaydigan  (X18N9T)  yoki  legirlangan  (09G2)  po’latdan  yasaladi. 

Odatda,  parchin  mixlar  parchinlanadigan  metallar  rusumida  tayyorlanadi.  Aks  holda  parchin

zanglash  va  birikkan  joyidan yemirilishi  mumkin. 

Ba’zan  maxsus  turdagi  portlaydigan  parchin(AN-1504) mixlardan foydalaniladi. Portlaydigan parchin mixlarning uchidagi chuqurchaga portlovchi modda to’ldirilib, atmosfera namliklaridan himoyalab berkitilgan. Bunday mixlarning uzunligi 6 mm dan 20 mm gacha, parchinlanadigan paketning qalinligi 1,6-25 dan 14,1-15 mm gacha. Parchinlashda mixni teshikka bolg’a zarbasi bilan cho’ktiriladi (sovuq holda), keyin kallagiga elektr isitgichning uchini 2-3 sekundga qo’yiladi, harorati 130-160S ga yetgan zaryad portlaydi, natijada, chiviqning uchi kengayadi va qalpoq hosil bo’ladi. Parchinlash choklarining turlari. Detallarning parchin mixlar bilan birikkan joyi parchinlash choki deb ataladi. Parchin mixli birikmaning turi va qo’llanilishiga ko’ra, ular uchta-pishiq, zich va pishiq-ziq xillarga bo’linadi.
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	Pishiq choklarni mustahkam birikmalarda qo’llaniladi. Mustahkamlikka erishish uchun buyumning bir necha joyidan qatorlab parchinlash kerak. Bu usul balka, kolonna, ko’prik va boshqa metall konstruktsiyalarni parchinlashda qo’llaniladi.

Zich choklar germetik konstruktsiyalarda sovuq holda parchinlash usulida bajariladi. Konstruktsiyada germetiklikni ta’minlash uchun turli-tuman qistirma materiallaridan (olif yoki surik shimdirilgan karton, gazlama) foydalaniladi, bunday choklar rezervuarlar, yuqori bosim talab qilmaydilar tsesternalar va shunga o’xshash buyumlarni tayyorlashda qo’llaniladi.

Pishiq-zich choklar yetarli darajada germetik bo’ladi, suv, gaz va boshqa suyuqliklarni o’tkazmaydi. Bug’ qozonlari, yuqori bosimli rezervuarlar pishiq-zich choklarga ega. Bunday choklar maxsus parchinlash mashinalari yordamida qizdirish usuli bilan bajariladi.

Har bir parchin birikmada parchin mixlar bir, ikki qator va undan ortiq holda joylashtiriladi. SHunga muvofiq, parchin choklar bir, ikki hamda ko’p qatorli bo’lishi bilan birga parallel va shaxmat tartibida joylashtirilishi mumkin. [image: image153.emf]
                     Qo’lda va mexanizatsiyalash vositasida parchinlash 
Qo’lda parchinlash. Qo’l bilan parchinlashda kvadrat muhrali bolg’a, tutib turgich, tortqi, siqqich, chekanlar ishlatiladi. 

Tutib turgich parchinlashda tayanch vazifasini bajaradi. Uning shakl va o’lchamlari parchinlanadigan detallarning shakli, parchin mixning diametri hamda parchinlash usuliga qarab tanlanadi. Og’irligi bolg’acha og’irligidan 3-5 marta ortiq bo’lishi kerak. 

Siqqich mixlarning uchlarida qalpoq shaklini hosil qilish uchun ishlatiladi. Uning bir uchi parchin mix qalpog’i shaklidagi chuqurchaga ega. 

Tortqi bir uchi teshik sumba shaklidagi chiviqdir. U parchinlanadigan listlarni tortishga xizmat qiladi. 

CHekan ishchi sirti yassi bo’lgan chilangarlik bolg’asidir, u parchin chokning germetikligini ta’minlaydi.

                  Quyida bolg’ani parchin mixning diametriga muvofiq tanlanishi ko’rsatilgan:


Parchin mix diametri, mm      2           2,5      3           3,5         4          5            6-8

       Bolg’a og’irligi, gr                100       100      200       200       400       400        500

Parchin mixlar diametri va uzunligini hisobga olib tanlanadi. CHiviq uzunligi parchinlanadigan materialning qalinligiga muvofiq bo’lishi kerak. Parchin mix uzunligi (L) parchinlanadigan detallarning qalinligi (R1 va R2) hamda chiviqning tutashtiruvchi kallak hosil qilish va tirqishni to’ldirish uchun chiqib turadigan qismi uzunligi (L0) ning yig’indisidan iborat.

Tutatshtiruvchi kallak hosil qiluvchi parchin mix chivig’ining uzunligi

L=S+(0,8-1,2)d formula bilan aniqlanadi.

Bu yerda: S-parchinlanadigan list qalinligi, mm: d-parchin mix diametri, mm.

Yarim yumaloq tutashtiruvchi kallak hosil qilish uchun

L=S+(1,2-1,5)d formulasidan foydalaniladi.

Parchin markazidan parchinlangan list qirg’og’igacha 1,5d bo’lishi kerak. Teshikning diametri parchin mix diametridan kattaroq bo’ladi:

Parchin mix diametri, mm    2       2,3       2,6       3        3,5       4         5          6          7          8

Teshik diametri, mm            2,1     2,4       2,7       3,1     3,6       4,1      5,2       6,2       7,2       8,2

Parchinlash turlari va usullari. Qo’l bilan parchinlashning ikki turi bor: bir tomonlama va ikki tomonlama. Agar parchinlanadigan detalning orqa tomonidan erkin harakat qilish imkoni bo’lsa ikki tomonlama, aksincha bo’lsa, bir tomonlama parchinlanadi. SHunga ko’ra, parchinlashning ochiq, to’g’ri, berk va teskari usullari bor.

     To’g’ri parchinlash usulida bolg’aning zarbasini to’g’ridan to’g’ri chiviqning tutashtiruvchi uchiga beriladi. Bu usul listni teshish yoki parmalashdan boshlanadi. Parchin mix cho’ktirilgan detalning orqa tomoniga, ya’ni kallak ostiga tutib turgichni qo’yib tutashtiruvchi tomonida shakl hosil qilinadi. Parchinlanadigan listlarga bolg’a zarbasi qalpoq bo’ylab beriladi. Teskari parchinlash usulida bolg’a zarbasi mixning kallagidan beriladi, portlaydigan va quvurli parchin mixlar ishlatiladi. Bu usul tutatshtiruvchi tomonda parchinlash operatsiyasini bajarib bo’lmaydigan hollarda qo’llaniladi.

Mashinada parchinlash. Mashinada parchinlashning: mehnat unumdorligi va parchinlash sifatining yuqoriligi, kallakning sifatli chiqishi, ishlovchilar sonining kamligi, barcha operatsiyalarning mashinada bajarilishi kabi qator afzalliklari bor.       Parchinlash mashinalarining statsionar va ko’chma turlari ishlab chiqariladi. Statsionar mashinalarning ish unumdorligi yuqori bo’lish bilan birga kamchiliklari ham mavjud. Masalan, hajmi juda katta bo’lib, ularni ish joyiga keltirish uchun qo’shimcha maxsus konveyerlar, uskunalar kerak bo’ladi. Pnevmatik mashinalar gidravliklariga nisbatan arzon tushadi. Asosan, ko’chma modellari ishlab chiqiladi, ammo ular statsionar vazifasini bajarishi mumkin.

 Dastakli ko’chma pnevmatik press PRP5-2 yakka choklarning qo’l yetmaydigan joylarini parchinlashda keng qo’llaniladi. Uning ish unumdorligi pnevmatik bolg’aga nisbatan 5 marta yuqori. Bu pressda 4 mm qalinlikdagi listlarni uzunligi 4 mm gacha bo’lgan po’lat parchin mixlar bilan parchinlash mumkin. Pressning pnevmatik tsilindri va ponali mexanizmi bo’lib, porshenning harakati qisqichning ish harakatiga aylanadi.

   Pnevmatik richagli statsionar press KP-204M yakka choklarni hosil qilishda qo’llanilib,  5 mm gacha bo’lgan po’lat,  6 mm gacha bo’lgan dyuralyumin mixlar bilan plastinalarni parchinlash imkonini beradi. Havo magistralidan keluvchi qisilgan havo avtomatik moylagichga filьtr orqali o’tadi. Har xil qalinlikdagi detallarni parchinlash uchun tayanchni o’qi bo’ylab siljitish kerak. Tutashtiruvchi kallaklar shaklining to’g’riligi va parchinlanadigan detallarning siqilishi siqqichlar vositasida amalga oshiriladi. Press tepkini bosish bilan ishga tushiriladi.

     Nuqsonlar. Parchinlashda sodir bo’ladigan nuqsonlar 5-jadvalda ko’rsatilgan. Noto’g’ri qo’yilgan parchin mixning kallagi qirqib tashlab, sumba bilan chiviqni chiqarib tashlash kerak. Parchin mixni kernlab kallak balandligi bo’yicha parmalanadi.

Parchinlashda uchraydigan nuqsonlar    
	Nusxasi 


	
	Nuqsonlar  
	Kelib chiqish sabablari

	
	Tutashtiruvchi kallakning siljishi  
	-parchin  mix  toretsi  noto’g’ri qirqilgan

	
	Material egilgan  
	  - teshik diametri kichik

	
	  Parchin mixning ikkala qalpog’i siljigan
	- teshik qiyshiq parmalangan

	
	Tutashtiruvchi kallak egilgan  
	- chiviq uzun

	
	Chiviqning listlar orasida parchinlanishi
	- listlar jipslashmagan

	
	Kesilgan kallak 


	- qalpoq zich o’rnatilmagan 



	
	Qalpoqlar yetarlicha tortilmagan 


	- qalpoq zich o’rnatilmagan 



	
	Tutashtiruvchi kallak kichik 


	- chiviq uzunligi yetarli emas 



	
	Tutashtiruvchi kallak zich yotmagan 


	- siqqich qiyshiq 



	
	Qalpoq chetlarida notekislik 


	- parchin mixning sifati yomon 
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                         10-  Mavzu;     Amaliy ishlarni tekshirish . 
Chilangarning ish o’rnini jihozlash. Ish o’rni – zarur jihozlar, qurol va moslamalar bilan ta`minlangan ishlab chiqarish uchastkasi. U ma`lum ishchiga biriktirilib qo’yiladi. 

Ish sifati va unumdorligi ko’p jihatdan ish o’rnining to’g’ri tashkil qilinishiga bog’liq ilg’or chilangarlarning ish tajribasiga asoslanib, ish o’rnini jihozlashning quyidagi qoidalari ishlab chiqilgan: 

-dastgoh ayni ishni bajarish uchun zarur narsalarnigina bo’lishi lozim; 

-ish o’rnida tartib va tozalikka rioya qilish ishni tezlashtiradi va uning sifatini oshiradi; 

-chap qo’l bilan olinadigan narsalar dastgohning chap atrofida, o’ng qo’l bilan olinadigan narsalar o’ng tarafida turishi lozim; 

-ko’proq ishlatiladigan qurol va moslamalar yaqinroqqa. Kamroq ishlatiladiganlari orqaroqqa qo’yiladi; 

-kesuvchi qurollarni maxsus taglikka qo’yish lozim; 

-o’lchash qurollarini g’ilofga solib qo’yish kerak; 

-ish tugagandan so’ng qurol, tiski va dastgoh qirindidan tozalanadi va artib qo’yiladi; 

-ishlatib bo’lingan qurolning ish qismlari vazelin bilan moylab qo’yiladi; 

-qurol yashiklarida har qaysi qurol o’z joyida kerak, ko’proq ishlatiladigan qurollar yuzaroqqa qo’yiladi. 
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                                      2.1-rasm. O’quv ustaxonasisi asbob-uskunalari
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Slesarlik o’quv ustaxonasining jihozlari quydagilardan iborat: 

1. Slesarlik dasgoxi. 

2. Asbob-uskuna, moslama va dasgoxlar. 

3. O’quv qo’llanmalari 

4. O’quv ko’rgazma qurollari. 

5. Mebel va xo’jalik invertarlari. 

Biz narsalarni o’z haqiqiy o’lchamlaridan katta yoki kichik qilib tasvirlashda masshtabdan foydalanamiz. Buyum tasviridagi chiziqli o’lchamlarning shu buyumning haqiqiy o’lchamiga nisbati masshtab deb ataladi va raqam oldiga uningbelgisi M harfi qo’yiladi. 

CHizma masshtablar standartlashtirilgan GOST 2.302-96 da barcha sanoat va qurilish tarmoqlarining chizmalari uchun quyidagi masshtablar belgilangan. 

Kichraytirish masshtablari: 1:2; 1:2,5; 1:4; 1:5; 1:10; 1:15; 1:20; 1:25; 1:50; 1:75; 1:100; 1:200; 1:400; 1:500; 1:800; 1:1000 

Natural kattalik: 1:1 

Kattalashtirish masshtablari: 2:1; 2,5; 1; 4:1; 5:1; 10:1; 20:1; 40:1; 50:1; 100:1
CHizmada masshtablar M1:2; M1:1; M2:1; M5:1 va hokazo ko’rinishda belgilanadi. Tasvirlashda masshtabdan foydalanganda bir tasvir ikkinchi tasvirga almashtiriladi. Masshtab bo’yicha tasvirlarni almashtirganda talaba buyumni yo asl o’lchamida yoki kattalashtirgan yoinki kichraytirilgan qiyofasini tasavvur etib, uni ko’z oldiga keltiradi va tasvirni chizadi.
Metall qirqish asboblari. Chilangarlik o‘quv ustaxonalarida metallarga ishlov berishda qirqiladigan metallning turi, o‘lchami va ulardan qirqib olinadigan zagotovkaning shakliga qarab turli xil metall qirqish asboblari ishlatiladi. CHilangarlik qaychilari dastaki va richagli (mexanik) qaychilarga bo‘linadi. O‘quv ustaxoialarida, ko‘pincha dastaki qaychilar ishlatiladi. Dastaki qaychilar (2.3-rasm)
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dasta va tig (ish qism) lardan iborat bo‘lib, U7, U8 markali uglerodli asbobsozlik po‘latidan tayyorlanadi. Dastaki qaychilar yordamida qalinligi 1 mm gacha bo‘lgan temir tunukalar va qalinligi 2 mm gacha bo‘lgan rangli metall listlarni qiyish mumkin. Dastaki qaychilar o‘naqay va chapaqay bo‘ladi. O’naqay qaychining pastki tig‘i o‘ng tomonda, chapaqay qaychiniki yesa chap tolonda joylashgan bo‘ladi.O’naqay qaychi bilan soat strelkasi yo‘nalishida, chapaqay qaychilar bilan soat strelkasiga teskari yo‘nalishda qiyiladi. Qaychi tig‘lari qiyiladigan metallarning turiga qarab: rangli metallar uchun 60—65°, temir tunukalar uchun 70—75a burchak ostida charxlanadi. Qaychi tig‘larini o‘rnatganda ular orasida 0,2 mm zazor qoldiriladi. Tig‘lar orasidagi zazor ortib kesa, qiyish qiyinlashadi, qiyish vaqtida tunukaning cheti buklanib qoladi. SHuning uchun ish vaqtida qaychining gaykasi bo‘shab kesa, uni qotirib olish kerak.
O‘tkir jag‘li ombur sim va har xil ingichka sterjenlarni qirqish uchun ishlatiladi. Ular VI markali asbobsozlik po‘latidan tayyorlanadi va jag‘lari toblanib bo‘shatiladi, so‘ngra charxlab o‘tkirlanadi. O‘tkir jag‘li omburlar duradgorlik omburiga o‘xshash bo‘lib, har xil o‘lchamda tayyorlanadi. Undan mixlarni sug‘irish maqsadida foydalanish mumkin yemas. O‘lchamlariga mos keladigan yo‘g‘onlikdagi sim va sterjenlarni qo‘ldagina qirqish kerak. Qo‘lning kuchi yetmagan hollarda bolg‘alab qirqishga yo‘l qo‘yilmaydi. Bolg‘alash natijasida jag‘lar sinishi, uchib ketishi mumkin. O‘tkir jag‘li ombur bilan qirqish mumkin bo‘lmagan qattiqvayo‘g‘on simlarni zubila bilan qirqiladi yoki egovning qirrasi bilan egovlab iz hosil qilinadi va sindirib olinadi.
                              [image: image162.emf]
CHilangarlik arrasi yordamida har xil qalinlikdagi tunuka va listlarni, polosa va lentalarni, turli xil profildagi prokatlar arralanadi. Arralash yo‘li bilan pazlar, shlisalar ham ochiladi. Dastaki arra dasta va polotnodan, stanokli arra stanok va polotnodan iborat. Arra stanogi quyidagi qismlardan tashkil topgan: dasta, ramka, tortqi vint va quloqli gayka (barashka) Stanok ramasi har xil konstruksiyada tayyorlanadi: yaxlit bir butun va ikki qismdan iborat surilma ramkalik bo‘lishi mumkin. Qulayligi jihatidan surilma ramkalik arralardan foydalanish maqsadga muvofiqdir, chunki unga har xil uzunlikdagi polotnolarni o‘rnatish mumkin.Arra polotnosining uzunligi 250—300 mm, yeni 12—15 mm, qalinligi 0,6 mm dan 1 mm gacha bo‘lib, ular U10, U10A, U12, U12A markali uglerodli, SHX15, X6VF legirlangan asbobsozlik po‘latlaridan va R9, R18 markali tez kesar po‘latlardan tayyorlanadi. Polotnolarga qadami 0,8; 1; 1,3; 1,6 mm li tishlar chiqarilgan bo‘lib, ularga polotno qalinligidan 0,2.—0,5 mm ortiqroq qilib chapara chiqariladi. Mis, latun kabi yumshoq va qovushoq metallarni arralashda tish qadami 0,8—1 mm bo‘lgan polotnolardan, qattiqligi yuqori bo‘lgan po‘lat va cho‘yanlarni qadami 1,3 mm li, yumshoq po‘latlarni arralashda qadami 1,6 mm li polotnolardan foydalaniladi.
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Zubila va kreysmeysel. Metallar zubila va kreysmeysellar yordamida qirqiladi va tarashlanadi. Zubila ish qi smi (tig‘), tana va zarb beruvchi qismlardan iborat bo‘lib, U7, U7A, U8, U8A markali uglerodli asbobsozlik po‘latlarida tayyorlanadi. 

Ishlanadigan materialning qattiqligiga qarab zubila har xil burchak ostida charxlanadi, ya’ni uning o‘tkirlik (charxlakish) burchagi turlicha bo‘ladi cho‘yan, bronza kabi qattiq metall va qotishmalar uchun 70°; o‘rtacha qattiqlikda zubila va kreysmeysel metall materiallar (po‘lat) uchun 60°; yumshoq metall materiallar (lis, latun, alyumin qotishmalari) uchun 30—45°, zubila xam 100,_125, 150 va 200 mm uzunlikda tayyorlanib, tig‘ining yeni uchga mos ravishda 10, 15, 20 va 25 mm bo‘ladi. Zubilaning ish qismi toblanadi va bo‘shatiladi. Uning toblanganlik darajasini aniqlash uchun uni yeni 50 mm, qalinligi 3 mm li Stb markali po‘lat polosani tiskigaqistirib qirqiladi. Bu vaqtda o‘tmaslanmasa, yezilmasa, uchib ketmasa, toblash yaxshi o‘tkazilgan hisoblanadi yoki zubilaning toblangan qismini mayin egov bilan egovlab ko‘riladi. Agar egovlash vaqtida qirindi (kukun) hosil bo‘lmasa, toblanganlik darajasi yaxshi hisoblanadi.
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Chilangarlik bolg‘alari (2.7-rasm). Metallarni bolg‘alash (yegish, bukish, to‘g‘rilash), parchinlash, zubila va kreysmeysellar yordamida qirqish, tarashlashda slesarlik bolg‘alaridan foydalaniladi. Ular yumaloq va kvadrat muhrali bo‘lib (26-rasm, a, b) og‘irligi 200, 400, 500, 600 grammgacha bo‘ladi. Bolg‘alar U7 va U8 markali uglerodli asbobsozlik po‘latlaridan tayyorlanadi va toblanadi.
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Egovlar (2. 9-rasm). Arralash va zubila yordamida qirqish yo‘li bilan buyum va detal uchun tayyorlangan xomaki metall materiallarning zehlarnni tekislash, sirtlarini silliqlash yo‘li bilan aniq o‘lchamga va talab yetilgan shaklga keltirish maqsadida turli xil Egovlar ishlatiladi. 

Bolg‘alash va quyish yo‘li bilan tayyorlangan buyumlarning sirtini silliqlash va aniq o‘lchamga keltirishda ham egovlashdan keng foydalaniladi. Egovlar tishlariga qarab: yirik tishli, mayda tishli, mayin tishli egovlarga bo‘linadi. 

Yirik tishli Egovlar (1 sm uzunligida 10—12 qator tishlalari bo‘ladi) sirtlardan 0,5—0,6 mm gacha qalinlikdal qiriidi olish yo‘li bilan xomaki ishlov berishda ishlatiladi. Bu Egovlar bilan ishlangan sirtlarning aniqlik darajasi 0,2—0,5 mm dan oshmaydi. Mayda tishli Egovlar (1 sm uzunligida 16—24 qator tishlari bo‘ladi) sirtlardan 0,1—0,3 mm gacha qirindi olish yo‘li bilan toza ishlov berishda ishlatiladi. Bu Egovlar bilan ishlangan sirtlarning aniqlik darajasi 0,02—0D5 mm ga yetib boradi. Mayin tishli Egovlar (1 sm uzunligida 24—40 qator tishlari bo‘ladi) 0,01—0,02 mm gacha qirindi olish yo‘li bilan aniqligi 0,01—0,005 mm gacha bo‘lgan sirtlar hosil qilishda ishlatiladi.
[image: image167.emf]
Zamonaviy texnologik mashina va jihozlarda umumiy detallarni yarmiga yaqini rezbaga ega bo’lib, quyidagi belgilari bo’yicha klassifikatsiyalanadi: 

a) detalda rezbali yuzani joylashuvi bo’yicha – tashqi va ichki rezbalar; 

b) rezbani tashkil etuvchi og’ish burchagi bo’yicha – tsilindrsimon va konussimon; 

v) rezba profilining shakli bo’yicha –o’tkir burchakli metrik va dyumli, trapetsiyasimon, quvurlar uchun; dumaloq, tayanch . Mashinasozlikda ishlatiladigan tsilindrik rezbaning asosiy turi diametri 0.25-600 mm.gacha bo’lgan metrik rezbadir. Qadamini o’lchamiga ko’ra bu rezbani yirik va mayda qadamli rezbalarga bo’linadi. Bir xil nominal diametrli rezbaga bir necha turli xil kattalikdagi qadamlar to’g’ri keladi.
Metchik – qirindi kanavkasi kesuvchi tishlarda oldingi, orqa va boshqa burchaklarni hosil qilib kesuvchi asbobga aylantirilgan vint bo’lib dastgohda yoki vorotokda maxkamlash uchun quyruq qism bilan jihozlangan. Metchikning kesuvchi qismi ko’pchilik holda tez kesar po’latdan ba’zida qattiq qotishmadan tayyorlanadi. Metchiklarni afzalliklari quyidagilar: konstruktsiyasining soddaligi, o’z– o’zidan kesayotgan rezbada xarakatlanishini hisobiga rezbani kesish imkoniyati, rezbaning aniqligini yuqoriligi va metchiklarni tayyorlash aniqligining yuqoriligi.
                       [image: image168.emf][image: image169.emf]
Tokarlik keskichlarining bajaradigan ish xarakteriga ko’ra: yo’nuvchi, teshik kengaytiruvchi, torets yuzani ishlovchi, ariqchalar ochuvchi, kesib tushiruvchi, o’tmas burchak bo’yicha galtelь ishlovchi, shakldor yuzalar ishlovchi, rezьbalar ishlovchilarga ajratiladi.
[image: image170.emf][image: image171.emf]
Keskichlarni konstruktsiyasiga ko’ra ish qismi (kallak) va tana qismiga ajratiladi. Kallak qismida asosiy va yordamchi kesuvchi qirralari bo’ladi. Kallagi to’g’ri, o’ngga va chapga qayrilgan, uchi o’tkir, radius bo’yicha o’tmaslangan bo’ladi.
Kesuvchi asbob-parmaning o’z o’qi atrofida aylanma va ilgarilanma harakat qilishi tufayli yaxlit materialni teshib, undan qirindi hosil qilish jarayoni parmalash deb ataladi. Mahkamlash detallari bolt, vint, parchin mix, shpilьka va boshqa detallar uchun teshiklar ochish, rezba kesish, kengaytirish, zenkerlash uchun de¬tallar hamda ularning qismlari parmalanadi. Parmalashda 10-11 kvalitet bo’yicha sirt g’adir-budirligiga (Rz 320-80) erishish mumkin. Yuqori darajadagi aniqlik talab qilinadigan teshiklar (parmalangandan keyin) zenkerlanadi.
[image: image172.emf]
6.1-rasm. Parmalash dastgohlarida bajariladigan ishlar. a-teshiklarni parmalash; b-parmalab kengaytirish; v-zenkerlash; g-yo’nish; d-zenkerlash; e-razvertkalash; j-teshkni tekislash; z-ichki rezbalarni qirqish; i-sekovkalash.                                    [image: image173.emf]
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6.2-rasm. Spiralsimon parmaning asosiy qismlari.
                [image: image175.emf][image: image176.emf]
                                                                    « Tasdiqlayman »

                                                                                      Maxsus fanlar kafedrasi mudiri
                                                                                          ________  D.A.Shaynazarov.

                                                                               «28» avgust 2020 yil

Chilangarlik ishi
o’quv amaliyotidan o’quvchilarning bilimini baholash mezoni

	T/r
	Mezonlar
	Baho

	1
	Olgan bilimlarini ishlab chiqarishda qo’llay oladigan, amaliyotni boshqa fanlar blan bog’lay oldigan, mustaqil ish va vazifalarni to’lq bajargan va yangilik kiritishga intilgan, har jihatdan boshqa o’quvchilarga o’rnak bo’ladigan
	5

	2
	O’quv ko’rgazmali qurollardan foydalana oldigan, olgan bilimlarining  o’rnini  xalq xo’jaligidagi o’rnini to’g’ri tushungan, mustaqil fikrlay oladigan, olgan bilimlarini tushuntirib bera oladigan
	           4

	3
	Darslarda 95%gacha qatnashgan, ma’ruza matnini yozgan, o’quv qurollari to’liq bo’lgan, adabiyotlardan foydalanishni bilgan
	            3          

	4
	Ta’lim standartlarida belgilangan bilim va ko’nikmalarni 55%dan kam o’zlashtirgan o’quvchilar
	             2   


 O’quv dasturining  mantiqan tugallangan bo’limi bo’yicha o’quvchi albatta baholanadi va natijasi o’tish balli(3ball)dan past bo’lganda qayta nazorat belgilanadi.




“TASDIQLAYMAN”


Termiz tuman kasb-hunar


 maktabi  direktori


______________ J.Haydarov.


“___” _____________ 2020 yil








                                 NAZORAT   SAVOLLAR





 1)  Elektr tokining inson organizmiga ta'siri qanaqa bo’ladi?


        2)  Elektr tokidan jarohatlanganda birinchi tibbiy yordam qanday ko’rsatiladi?


        3)  Sun'iy nafas oldirish yo’li qanday ?      


        4)  Yong’inni oldini olish uchun qanday choralar ko’rish lozim?








Diagramma Venna tuzish qoidasi bilan tanishadilar. Alohida kichik guruhlarda diagramma Vennani tuzadilar va kesishmaydigan joylarni to’ldiradilar





VENNA DIAGRAMMASI


2 va 3 jihatlarni, hamda umumiy tomonlarini solishtirish yoki taqqoslash yoki qarama-arshi qo’yish uchun qo’llaniladi. Tizimli fikrlash, solishtirish, taqqoslash, tahlil qilish ko’nikmalarini rivojlantiradi





Juftliklarga birlashadilar, o’zlarining diagarmmmalrinitaqqoslaydilar vato’ldiradilar.





Doiralarni kesishgan joyiga ikki, uch doiralar uchun umumiy bo’lgan ma’lumotlar ro’yxatini tuzadi








Elektr


xavfsizligi





Yong’in


xavfsizligi





Havfsizlik texnikasi











B/B/B JADVALI-Bilaman/ Bilishni hohlayman/Bilib oldim.


Mavzu, matn, bo’lim bo’yicha izlanuvchanlikni olib boorish imkonini beradi.


Tizimli fikrlash, tuzilmaga keltirish, tahlil qilish ko’nikmalarini rivojlantiradi.





Jadvalni tuszish qoidasi bilan tanishadilar.Alohida, kichik guruhlarda jadvalni rasmiylashtiradilar.





“Mavzu bo’yicha nimalarni bilasiz” va “Nimani bilishni hohlaysiz”-degan savollarga javob beradilar. (oldindagi ish uchun yo’naltiruvchi asos yaratiladi). Jadvalning birinchi va ikkinchi bo’limlarini to’ldiradilar.





Ma’ruzani tinglaydilar, mustaqil o’qiydilar.





Mustaqil kichik guruhlarda jadvalning 3-Bo’limini to’ldiradilar





        1)  To’g’irlash va rixtovkalashda qanday ishlar amalga oshiriladi ?


        2)  To’g’irlash va rixtovkalashda qanday asboblar qo’llaniladi?


        3)   Egovlarning qanday turlarini bilasiz?








Klasterni tuzish qoidasi:


Aqlingizga nima kelsa, barchasini yozing. G’oyalarni sifatini muhokama qilmang, faqat ularni yozing;


Xatni to’xtatadigan imlo xatolariga e’tibor bermang.


Ajratilgan vaqt tugaguncha, yozishni to’xtatmang, agar aqlingizda g’oyalar kelishi birdan tugagasa, u holda qachonki, yangi g’oyalar kelmaguncha, qog’ozga rasm chizib turing!














 





Egovlash











Valsovka qilish





Metalni to’g’irlash va egovlash

















To’g’irlash





Bukish





Rextovkalash





Egish





        1)  Parmalash deb nimaga aytiladi ?


        2)  Zenker va razvertka bilan ishlov berish nima?


        3)   Rezba ochishning qanday  usullarini bilasiz?


        4)  Parmalarning qanday turlarini bilasiz?











“INSERT” jadvali:


Mustaqil o’qish vaqtida olgan ma’lumotlarni tizimlashtirishni ta’minlaydi, olingan ma’lumotlarni tasdiqlash, aniqlash, chetga chiqish, kuzatish.Avval o’zlashtirgan ma’lumotlarni bog’lash qobiliyatini shakllantirishga yordam beradi.








Insert jadvalini to’ldirish qoidasi bilan tanishadilar. Alohida o’zlari to’ldiradilar





O’qish jarayonida olingan ma’lumotlarni alohida o’zlari tizimlashtiradilar-jadval ustunlariga “kiritadilar” Matnda belgilangan quyidagi belgilarga muvofiq:


”-Men bilgan ma’lumotlarga mos;


“-” – Men bilgan ma’lumotlaga zid;


“+” –Men uchunyangi ma’lumot;


“?” –Men uchun tushunarsiz yoki ma’lumotni aniqlash to’ldirish talab etiladi;











Uyga vazifa: “Detallarga parma, zenker va razvertka bilan ishlov berish,  rezba ochish usullari ” mavzusini  


                     “Insert” jadvalida muhokama qiling.


�
-�
+�
?�
�
�
�
�



�
�






                                       Tarqatma


�





Tarqatma
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           “Xar kim xar kimga o’rgatadi” usuli qoidasi:





Kichik guruh a’zolari olingan topshiriq bo’yicha mustaqil bittadan ma’lumot yozishadi;


Kichik guruh ichida ma’lumotlarni jamlaydilar, muhokama qiladilar;


To’plangan ma’lumotlar soni kichik guruh a’zolari soniga teng bo’lishi kerak;


Barcha jamlangan ma’lumotlarni guruhdan bittadan vakil chiqib, taqdimot qiladilar;














Jilvirlash  haqida to’liq ma’lumot bering?








Qanday jilvirlash  dastgohlarini bilasiz?





Qanday moddalar abraziv materiallar deb ataladi?








        1) Ish o’rni elementlariga nimalar kiradi  ?





        2) Ish o’rnini  rejalashtirishda  maqbul  ish  doirasi  qancha bo’lishi shart  ?





        3) Avtomobilni yengil ezilgan joylarini parchinlab tekislashda qanday asboblar ishlatiladi  ?


                       





Ish o’rni elementlariga





Ish o’rnini  rejalashtirish





Ish o’rnini  





Tarqatma





�

















Tarqatma


�








                             Tezkor savollar: 





     1. Kavsharlar qanday xossalarga ega bo’lishi kerak?


2. Qalaylash  deb  nimaga  aytiladi?


3. Yelimlangan  birikmalar  nimalarga  bardoshli  bo’ladi?   


4. Detallarni tiklashda qanday yelim kompozitsiyalari ishlatiladi?











“BALIQ SKELETI” chizmasi:


Bir qator muammolarni tasvirlash va uni yechish imkonini beradi. 


Tizimli fikrlash, tuzilmaga keltirish, ko’nikmalarni rivojlantiradi





Chizmani tuzish qoidasi bilan tanishadilar. Alohida/ kichik guruhlarda yuqori “suyagida” kichik muammoni ifodalaydi, pastda esa, ushbu kichik muammolar mavjudligini tasdiqlovchi dalillar yozadi





Kichik guruhlarga birlashadilar, to’ldiradilar.Umumiy chizmaga keltiradilar.





Ish natijalarining taqdimoti





Mashg’ulot “Guruhlarda ishlash” shaklida bo’lmaganligi bois, o’quvchilar individual ishlashadi.3 ta qatordan bittadan “lider” tayinlanib, qatorlari bo’yicha ma’lumotlarni jamlab, taqdimot qiladilar!





            “Baliq skeleti” ni tuzish qoidasi: baliqning tepa “suyagi”da mavzu bo’yicha muammolarni yozishda davom eting va past suyagida muammoni tasdiqlovchi dalillarni yozing.


Qaysi qator ko’p suyakli “baliq skeleti”ni tuzishsa, rag’batlantiriladilar. 





Hulosa:





Kavsharlash





                                       Tarqatma


�





                           Tarqatma


�














                             Tezkor savollar: 





1. Parchinlash  deb nimaga aytiladi?


2. Parchinlash qanday jarayonlardan iborat?


3.Qanday parchinlash turlarini bilasiz?


 4. Parchinlashda qanday nuqsonlar sodir bo`lishi mumkin?








“INSERT” jadvali:


Mustaqil o’qish vaqtida olgan ma’lumotlarni tizimlashtirishni ta’minlaydi, olingan ma’lumotlarni tasdiqlash, aniqlash, chetga chiqish, kuzatish.Avval o’zlashtirgan ma’lumotlarni bog’lash qobiliyatini shakllantirishga yordam beradi.








Insert jadvalini to’ldirish qoidasi bilan tanishadilar. Alohida o’zlari to’ldiradilar





O’qish jarayonida olingan ma’lumotlarni alohida o’zlari tizimlashtiradilar-jadval ustunlariga “kiritadilar” Matnda belgilangan quyidagi belgilarga muvofiq:


-Men bilgan ma’lumotlarga mos;


“-” – Men bilgan ma’lumotlaga zid;


“+” –Men uchunyangi ma’lumot;


“?” –Men uchun tushunarsiz yoki ma’lumotni aniqlash to’ldirish talab etiladi;











Uyga vazifa:“ Metallarni parchinlash usullari ” mavzusini  


                     “Insert” jadvalida muhokama qiling.
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                                     Tarqatma
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                        Tarqatma
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                             Tezkor savollar: 





1. Chilangarlik xonasi nimalar bilan jihozlanadi?


2. Qanday o’lchov asboblarini bilasiz?


3. Qirqishda va kesishda ishlatiladigan asboblarni nomini ayting?


4. Parmalash va rezba ochish qanday usullarda amalga oshiriladi?











“BALIQ SKELETI” chizmasi:


Bir qator muammolarni tasvirlash va uni yechish imkonini beradi. 


Tizimli fikrlash, tuzilmaga keltirish, ko’nikmalarni rivojlantiradi





Chizmani tuzish qoidasi bilan tanishadilar. Alohida/ kichik guruhlarda yuqori “suyagida” kichik muammoni ifodalaydi, pastda esa, ushbu kichik muammolar mavjudligini tasdiqlovchi dalillar yozadi





Kichik guruhlarga birlashadilar, to’ldiradilar.Umumiy chizmaga keltiradilar.





Ish natijalarining taqdimoti





Mashg’ulot “Guruhlarda ishlash” shaklida bo’lmaganligi bois, o’quvchilar individual ishlashadi.3 ta qatordan bittadan “lider” tayinlanib, qatorlari bo’yicha ma’lumotlarni jamlab, taqdimot qiladilar!





            “Baliq skeleti” ni tuzish qoidasi: baliqning tepa “suyagi”da mavzu bo’yicha muammolarni yozishda davom eting va past suyagida muammoni tasdiqlovchi dalillarni yozing.


Qaysi qator ko’p suyakli “baliq skeleti”ni tuzishsa, rag’batlantiriladilar. 





Hulosa:





Chilangarlik ishi





                                       Tarqatma
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