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Odqgitishning

Mavzular nomi Jami tashkiliy Mu'sl'gaqn EOF*‘!‘liCh"Iarf‘"?%b"':” \;]a Sana
shakli. ta'lim. oonikmalarini baxolash.
O6quv ustaxonasida ish Odquv ustaxonasida ish ornini tashkil
oérnini tashkil etish, 5 Amall , etl_sh, yongoin va tgxnlka xavfsizligi
yongdin va texnika mally goidalarini ogérganish
xavfsizligi qoidalari
Avtomobilni gismlarga 2 Avtomobilni gismlarga ajratish va
ajratish va yigoish oéquv yigbish odquv amaliyotida qodllanadigan
amaliyotida 5 Amali asbob-uskuna, moslama va
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jihozlar
Krivoship T shatun 2 K_“VCI’Sh.'F’.'Sha“%”h'”f‘ehﬁa”.'zmb'”.' ichi
mexanizmi (KShM) ni , gismlarini ajratish ishlarini bajarishi va
gismlarga ajratish va 6 Amally 1):/oo(rjllqlll texr:_olr(])_g ik xaritalardan
yigbish oydalana olishini
_ 2 Gaz tagsimlash mexanizmini gismlarga
Gaz tagsimlash ajratish va yigoish ishlarini bajarishi
mexanizmini (GTM) 5 Amaliy hamda yotrigli texnologik xaritalardan
gismlarga ajratish va foydalana olishini
yigoish
S 2 Sovutish tizimini gismlarga ajratish va
Sovitish tizimini _ yigéish ishlarini bajarishi hamda yodrigli
gismlarga ajratish va 6 Amaliy texnologik xaritalardan foydalana

yigoish

olishini




Moylash tizimini

Moylash tizimini gismlarga ajratish va
yigoish ishlarini bajarishi hamda yoérigli
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yigoish olishini
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Karbyuratorli tadminlash yigoish ishlarini bajarishi hamda yoérigli
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d ajratish va yigoish texnologik xaritalardan foydalana
olishini
Amaliy Startyorni gismlarga ajratish va yigdish
Startyorni gismlarga ishlarini bajarishi hamda yodrigli
10 | 7. A : .
ajratish va yigoish texnologik xaritalardan foydalana
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_ Amaliy Avtomobilning nazorat-oélchov va
Avtomobilning nazorat- q . .
o6lchov va daraklash graklgsh_asboplgnm_ y?Ch_'Sh va
11 oornatish ishlarini bajarishi hamda

asboblarini yechish va
oérnatish

yoorigli texnologik xaritalardan
foydalana olishini
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1-Mavzu: Od6quv ustaxonasida ish oornini tashkil etish va yongéin va
texnika xavfsizligi qoidalari

Odquv amaliyoti mashgoulotining odqitish texnologiyasi modeli

Vaqt:240 dagiga

Odbquv mashgdulotining shakli va turi

Amaliy (oéquv amaliyoti)

Odquv mashgouloti rejasi

1.06quv amaliyotini magsadi
2.00quv  ustaxonasida yongoin
xavfsizli qoidalari

3.Ish joyini tashkil etish

va texnika

Odquv mashgouloti magsadi:

Odbquvchilarga oéquv amaliyotini magsadi va
vazifasi, yongoin va texnika xavfsizligi qoidalari,
oéquv ustaxonasida ish oérnini tashkil etish,
buyicha amaliy bilimlar berish va
mustahkamlash, kodénikma kompetensiyalarini
shakllantirish va shaxsiy gigienik talablarini va
unga rioya etish kodnikmasini shakllantirib
borish.

Oqdqitish natijasi

Ushbu mavzuni oérganish natijasida odquvchilar
o6quv amaliyotini magsadini, yongdin va texnika
xavfsizligi qgoidalari, odquv ustaxonasida ish
odrnini tashkil etish, ish joyiga qodyiladigan
talablar, sanitarik-gigienik qoidalarining mazmun
mohiyati hagida bilim va koénikmalarga ega
bodladilar.

Pedagogik vazifalar:
1. Odquv amaliyoti
tushuncha beradi:

2. Ooquv ustaxonasida yongoin va texnika
xavfsizligi goidalari hagida tushuncha
berish va o6t odchirish asboblarini
ishlatishni kodrsatadi:

3. Ish joyini tashkil etishni va ishni
bajarishda jihozlardan qanday tartibda
foydalanish odrgatadi:

maqgsadini hagida

Odquv faoliyati natijalari:
1.  O6quv  amaliyoti
tushunchaga ega boéladilar.
2. Odquv ustaxonasida yongoin va texnika
xavfsizligi qoidalari hagida tushunchaga ega
bodladilar hamda yongoin vaqgtida o6t odchirish
asboblaridan foydalanishni oérganadilar.

3. Ish joyini tashkil etishni va ishni bajarishda
jihozlardan  ganday tartibda  foydalanish
odrganadilar.

magsadini  hagida

Oqdqitish usullari

Tushintirish, kodrsatish, yoorignoma berish

Odquv faoliyatini tashkil etish

Kichik guruxlarda, yakka tartibda

Oqdqitish vositalari

Yoorigli texnalogik xarita, plakatlar,
yoérignomalar, OP-3 va OP-5 o6t odchirgichi va
06t odchirish jihozlari.

Oqdqitish sharoiti

Maxsus jixozlangan oéquv ustaxonasi

Qaytar aloganing usul va vositalari

Nazorat, tekshirish, tezkor savol-javob, mashqlar.




Odquv mashgoulotining texnologik xaritasi

Ish bosqich Faoliyat mazmuni
lari va vaqti Odgituvchi Odquvchi
Odquv Tashkiliy gism Mashgoulotga
mashgéulotlar | § Salomlashadi. tayyorlanadilar,
iga kirish. (15 | § Odquvchilarning mashgéulotga | yongdin ~ va  texnika
daqiqa) tayyorgarligi va davomatini tekshiradi. xavfsizligi goidalari,
Magsad va vazifani belgilaydi: sanitariya va  gigiena
1 Amaliy mashgéulot nomi, rejasi, magsad | talablariga rioya qilgan
va kutilayotgan natijalar bilan tanishtiradi. xolda  maxsus  Kiyim
1 Natijalarni baholash mezonlari bilan | Kiyadilar, — xavfsizlik
tanishtiradi. texnikasi jurnaliga imzo
1 Xavfsizlik texnikasi qoidalariga amal | 900yib tinglaydilar.
gilishni ugtiradi.
2-bosqgich Kirish yodrignomasi (30 dagiqa)
Asosiy gism. | Tayanch bilimlarni faollashtirish:

(215 dagiqga)

T Tezkor sodrov, savol-javob, agliy hujum
metodi orqali bilimlarni faollashtiradi.
Yangi oéquv materialini bayon qgiladi:

Savollarga
beradilar.

javob

T Od6quv  amaliyoti  mavzusi  bodyicha
umumiy madlumot beradi, ish jarayonini | Mavzu nomi va rejasini
tushintiradi. yozib oladi.
T Odquv ustaxonasida yongdin va texnika
xavfsizligi qoidalari oét odchirish asboblarini | Oéquvchilar — 0dz  ish
ishlatish hagida madlumot beradi. joylarini - egallaydilar,
Joriy yoérignoma ( 165 dagiqa) mashgoulot  raxbari va
Yangi oéquv material bodyicha amaliy mashq | Yoorigli texnologik
bajarish: xaritaga rioya qilgan
1 Obquvchilarini ish joylariga tagsimlaydi, | X0lda topshirigni
yodrignomali texnologik xaritalar, mustagil ish | Pajaradilar xatolarni
bajarish uchun ishlatiladigan xom ashyo va | foégérilaydilar, _
materiallar bodyicha koérsatma beradi. foydalanilgan jixozlarni
1 Mustaqil ishlarni bajarilishini nazorat qilib | raxbariga qayta
boradi va ish jarayonida yoél qodyilgan xatoliklar | {opshiradilar — va  ish
va tuzatish yuzasidan koérsatma beradi. joylarini tozalaydilar.
Yakuniy yoérignoma (20 dagiga): Taqdimot giladilar.
T Mashgéulot tugagandan soéng ish joylarini
tartibga keltiradi tayyorlangan mahsulotni (detal,
yarim tayyor mahsulot, nusxa) gabul giladi.

3-bosgich Mashgoulotni yakunlash:

Yakuniy T Odquvchilarni amaliy mashgéulot bodyicha | Tinglaydilar.

gism. olgan baholarini eblon giladi. Baxolar bilan

10- dagiga | Kelgusi  kashiy faoliyatda bajargan | tanishadilar.
ishlarining ahamiyati va muhimligiga odquvchilar | Topshiriglarni yozib
diggatini garatadi. oladilar.

1 Kelgusi mashgoulot mavzusi
AAvtomobilni gismlarga ajratish va yigoish odquv
amaliyotida godllanadigan asbob-uskuna,
moslama va jihozlard bilan tanishtiradi va uyga
vazifa beradi.




Mavzu yuzasidan asosiy madlumotlar

Yongoin xavfsizligi. Yongoinning sabablari va oldini
olish chora-tadbirlar

Xodjalikda yongoinni keltirib chigaradigan sabablar: isitish pechlarini qurish
yoki ishlatish qoidalarining buzilishi, ishlab chigarishda yoki xonada olovni
ehtiyotsizlik bilan ishlatish, kerosinda ishlaydigan yoritish va gizdirish asboblarini
notoogori oornatish yoki ulardan foydalanish qoidalarini buzish, yashin yoki statik
elektr zaryadlar, mashinalar va ishlab chigarish jihozlarining nosozligi hamda
ularni ishlatish goidalariga rioya gilmaslik (ichki yonuv dvigatellaridan chigadigan
uchqunlar, elektr qurilmalaridagi gisga tutashuvlar yoki yerga ulanib qolishi, elektr
simlarida yuqori yuklanishni ortib ketishi, tutashuvlar nosoz bodlgan joylarning
gizib ketishi va ulardan uchqgun chigishi, bugé gozonlarining portlashi;) gishloq
xoojaligi mahsulotlarining yoki yonilgéining 00z-oézidan yonib ketishiga sabab
bodladi.

Yonglinning oldini olish tadbirlari: tashkiliy (kodngilli oot odchiruvchi
navbatchilik yoki yongdindan muhofazalash navbatchilar guruhini tuzish, omma
orasida tushuntirish ishlarini olib borish). Texnikaviy tadbirlarga quyidagilar
kiradi: yongoin yoki portlash jihatidan xavfli xonalarga alohida konstruksiyali
elektr jihozlar odrnatish, nosoz pechlar, mashinalar, elektr jihozlardan, shuningdek,
oson alangalanadigan suyugliklar saglanadigan yoki ishlatiladigan joylarda
olovdan foydalanishni tagiglab godyish, yashin gaytargich odrnatish, chiggan
yongoinning tarqgalishiga yool qodymaslik choralarini koodrish (obdektlarni odtga
chidamli materiallardan qurish, binolar orasidagi yongoinga garshi oraliglarga rioya
gilish), yonayotgan binolardan, hayvonlar va gimmatbaho xog¢jalik buyumlarini
muvaffagiyatli ravishda kodéchirishga imkon beradigan choralarni kodrish (kerakli
migdorda eshiklar, zarar kenglikda karidor (yoédlak) lar qurish, ularni todsib
godyishni man etish), yongdinni oéchirishni yengillashtiradigan tadbirlarni kodrish
(yongoinni odchirish narvonlari, yongdinni kuzatish mumkin bodlgan balandliklar,
suv havzalari va binolarga kelish yodllarini qurish, yongoin alogasi hamda
xabarlagichlar odrnatish).

Odt oochirish vositalari

Yongoinni oéchirish yoéllari va oot oéchirgich moddalarning xususiyatlariga
mos ravishda yongoinni oéchirish vositalari tanlab olinadi. Ular asosiy, maxsus va
yordamchi vositalarga bodlinadi.

Asosiy vositalar - yongoinga oot oochirish vositalarini (suv, kodpik, kukun,
karbonad angidrid gazi va boshq.) sepish uchun belgilangan. Bularga avtomobil
avtosisterna, motopompa, o6t oéchirgichlar va boshqalar kiradi.

Maxsus vositalar - yongdinni oéchirishda maxsus ishlarni bajarish uchun
ishlatiladi. Ularga avtonarvonlar va tirsakli kodtargichlar, yoritish va aloga
avtomobillari, shuningdek tezkor avtomobillar kiradi.

Yordamchi vositalar - yongoinni oochirish ishlarini bajarish uchun yetarli
sharoit yaratadi. Bularga avtosuv quygichlar, yuk avtomobillari, avtobuslar, traktor
va boshga mashinalar kiradi.



O6t odchirgichlar T yongoéin boshlanish vagtida odchirish uchun goéllaniladi.
Ular turli hajmdagi oot odchiruvchi moddalar bilan todlgdiziladi. Odt odchiruvchi
moddalarning tarkibiga qarab o6t odchirgichlar kodpikli, gazsimon, suyuq,
kukunsimon guruhlarga boélinadi.

Kodpikli o6t odchirgichlar - ular koopikli va mexanik havo turlariga
bodlinadi. Kimyoviy koopikli o6t oéchirgich OXP T 10 yona boshlagan gattiq
materiallarni, maydoni 1 m? dan ortiq bodlmagan turli yonuvchi suyugliklarni
odchirish uchun godllaniladi; 1.1-rasm va 1.2-rasm.

1.1- rasm: Odt odchirish vositasi

Karbanat angidrid gazli o6t odchirgichlarda (OU-2. OU-5, OU-8 godl va OU-
25, OU-80 aravachaga odrnatilgan koéchma) karbanat angidrid (SO,) o6t odchirgich
zaryadi hisoblanadi. Ularning tuzilishi bir-biriga ooxshash. Belgidagi son giymati
idishning hajmini litrda ifodalanishini koorsatadi. O6t oochirgichlar gaz bilan
tooldirilgan bodlib, toék odtkazmaydi. Shuning uchun ular toék ostida bodlgan elektr
qurilmalarni va katta boélmagan yongoinni odchirish uchun modljallangan.

1.2-rasm. Karbonat angidridli o6t oéchirgich
1-saglagichli membrana plombasi; 2-zaryad plombasi; 3-maxovik; 4-ventil T tomba; 5-ushlagich; 6-kronshteyn
tombasi bilan; 7-gor hosil gilib beruvchi voronkasimon nay; 8-ballon; 9-yorugdlik joyi;

Elektr xavfsizligi. Elektr tookidan jarohatlanish
sabablari va uning oldini olish
Elektr tooki urushiga kishining elektr zanjiriga ulanib golishi sabab bodladi.
Elektr tookiga ulanishning ikki xil shakli bor: ikkita sim orasida ulanish va sim
bilan yer orasidagi ulanish. Ikkala holda ham jarohatlanish darajasi kuchlanish
kattaligiga, pol va poyabzalning himoyalanish holatiga, ishlab chigarish xonasidagi
mubhit sharoitiga, simlarga tekkan paytda kishining holatiga bogdlig. Tanaga took
urishi eng xavfli hisoblanadi, chunki took urganda insonning yuragi, oépkasi,



miyasiga tabsir qilishi mumkin. Odamning elektr todkidan jarohatlanishining
boshga hollariga quyidagilar sabab bodladi:

1. Elektr qurilmalarini oornatish va ulardan foydalanishda xavfsizlik
texnikasining qoidalarini buzilishi;

2. Elektr jihozlarining kuchlanish ostida qolgan todk ootkazadigan metall
gismlarga tegib ketishi;

3. Xavfsiz mehnat usullarini bilmaslik, jarohatlanishga olib keladi: Elektr
tookidan jarohatlanish sabablarini aniglash va jarohatlanishga sabab bodlgan
elektr jihozlarini mufassal kodzdan kechirish lozim. Jihoz va elektr tarmogoi
todgorisidagi madlumotlarni, qurilmaning kuchlanish kattaligi, chastotasi,
quvvati, simlarning markasi, tarmogning hamda taminlash manbaining yerga
nisbatan  himoyalash  (izolyatsiyalash) tartibi, asboblarning inson
jarohatlanishidan oldingi va keyingi kodrsatkichi, jarohatlangan Kkishining
Kiyimi, poyabzalining holatini (qurug, nam zaxligi) va havo haroratini aniglab
olish kerak.

Elektr tookidan himoyalanish tadbirlari
Himoyalanish simlari yerga ulanadi. Elektr qurilmalarining todk,
yurmaydigan gismlarini yerga ulab godyish himoyalovchi yerga ulash deyiladi.
Tookli simlar mashina gismlariga tasodifan tegib ketganda yoki uzilib uning ustiga
tushganda, himoyalovchi (izolyatsiya) qismi ishdan chigib chodlgéam simlari
yalangoochlanib korpusga tegib qolganda, shuningdek, mashinaning todk
yurmaydigan gismlari kuchlanish ostida golganda todk uradi.
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1.1-chizma. Ishchi va himoyalovchini yerga ulash.
A-himoyalangan neytral bilan 1000V gacha tarmogéiga; v-yerga ulangan neytrali bilan 1000V dan yuqori
tarmogdiga.

1-himoyalovchi ulagich; 2-yerga ulanadigan uskuna; 3- himoyalovchi ulagich; R
va R, T himoyalovchi va ishchi yerga ulashning qarshiliklari; A, V, S T elektr
simlari.



L
L
y
q
bt
S
LT

WY

l.2-chizmé. Nol simga ulash chizmasi.
1-todk istedmolchisi; 2-istebmolchi himoya apparatlari; Re-himoya nol simini yerga gayta ulash garshiligi; Ry T
podstansiyadagi nol simini yerga ulagichning garshiligi; I5-gisga ulanish todki; A, V, S, D T simlar

Elektrdan himoyalanish vositalari

Elektrdan himoyalovchi vositalari, insonlarni elektr qurilmalarga xizmat
kodrsatish vagtida himoyalashga modljallangan. Ularni himoyalovchi (asosiy
godshimcha) todsuvchi va himoyalovchilarga bodlinadi. Himoyalovchi vositalar
insonni todk obtkazuvchi gismlardan himoyalash uchun xizmat giladi. Asosiy
vositalar elektr qurilmalarning todliq ishchi kuchlanishini kodtaradi, ular bilan
kuchlanishda bodlgan took odtkazuvchi gismlarga tegishi ruxsat etiladi. Yordamchi
vositalar obziga xizmat koorsatuvchi xavfsizlikni tabminlab berolmaydi, shuning
uchun ularni asosiy vositalar bilan birga godllash lozim. Kuchlanishi 1000 V dan
yugori bodlgan elektr qurilmalarning asosiy himoyalovchi vositalariga: shtangalar
va elektr odlchov gisgichi, kuchlanish kodrsatkichlari olinadigan balandliklar,
narvonlar, maydonchalar kiradi. 1000 V kuchlanishgacha ega bodlgan elektr
qurilmalarining asosiy himoyalovchi vositalariga esa yugorida koérsatilganlardan
tashqari; dielektrik qodlqoplar va yonlari himoyalangan asboblar Kiradi.
Kuchlanishi 1000 V dan ortiq bodlgan elektr qurilmalar uning asosiy himoyalovchi
vositalariga: goéshimcha izolyatsiyalovchi tagliklar kiradi. 1000 V gacha boolgan
elektr qurilmalarining asosiy himoya vositalariga: dielektrik kalishlar, gilamchalar,
tagliklar kiradi.

Todsuvchi himoyalovchi vositalar - (godlgoplar, todsuvchi kataklar,
nakladkalar, vaqgtinchalik koochma yerga ulanishlar gisgartiruvchi simlar) took
uzatuvchi gismlarni vaqgtincha todsishga moéljallangan.

Yordamchi himoyalovchi vositalar T (saglovchi belkuraklar, xavfsizlik
argonlari, temir tutgichlar, himoyalovchi kuzoynak, godlqop, movut) balandlikdan
yigilmaslik uchun elektr tookining yorugolik, issiglik, kimyoviy va mexanik
tadsiridan saglaydigan maxsus kiyimlar kiradi.

Jarohatlanganlarga dastlabki yordam kodrsatish
Hozirgi mashina va avtomobillar korxona maémuriyati dori-darmonlar toéplami
bor tibbiyot aptechkasi bilan tadminlashi zarur. Aptechkada quyidagilar boélishi
lozim: ichimlik sodasi T 200 g, validol T 30 tabletka, bor kislotasi T 60g,
leykoplastir T (1x15 sm) T 5 dona, vazelin T 50 g, rezina naycha T 1 dona, shaxsiy
paket T 10 dona, bint T 10 dona, novshadil spirti T 20 g, paxta T 100 g, shinalar T
komplekt, yod eritmasi.



Aptechkadagi tibbiy preparatlar quyidagi magsadlarda ishlatiladi: ichimlik
sodasi T Kislota kuydirganda (ishgor va kislotalar bilan ishlashda) kodzni yuvish va
ogdizni chayish magsadida ichimlik sodaning 2-4% li eritmasini tayyorlash uchun;
validol T asab sistemasini tinchlantirish va yurak atrofidagi ogériglarni yodgotish,
bora kislota ishqori tadsirida kuyganda kodzni yuvish va ogéizni chayish magsadida
2-4% li eritmasi tayyorlanadi. Vazelin T 1 darajali kuyishda, tirnalganda, teri
yalligélanganda, teriga surtishga; rezina bogolam gon ketishini tooxtatishga; shaxsiy
paketlar, bintlar, paxta T lat yeganda, yaralanganda bogolab quyishga; spirt T
xushdan ketganda hidlatib hushiga keltirishda; yod eritmasi jarohat atrofiga
surishda (teridagi shilingan, tirnalgan joylarga) ishlatiladi.

Birinchi tibbiy yordam koérsatishning umumiy qoidalari

Jarohatlanganlarga birinchi yordam kodrsatishdan oldin quyidagi ishlarni
bajarish lozim:

- jarohatlanish omillarini yodgotish (masalan, jarohatlanuvchini xavfli joydan olib
chigish); elektr simidan ajratib olish (elektr todki urganida; jarohatlanuvchining
ahvolini yomonlashtiruvchi barcha narsalardan qodétgarish) jarohatlanuvchi
ustidagi yukni, devor parchalarini olish, xonadan yoki yonayotgan joydan olib
chiqish kerak;

- agar bemorga xavf tugoilmaydigan bodlsa, birinchi tibbiy yordam koodrsatishda
uni qoozgoatmaslik kerak;

- hushidan ketganda xushiga keltirish va tashlab ketmaslik kerak;

- birinchi tibbiy yordam kodrsatish uchun jarohatlanganning kiyimini yechish
yoki yaralangan joyidagi kiyimini girgishda juda ehtiyot bodlish zarur;

- jarohatini avaylash;

Tananing biror joyi shikastlangan yoki suyagi ochiq singan boélsa
arteriyadan yoki venadan gon ketishi mumkin. Arteriyadan ogadigan gon och qizil
rangli bodladi va u kuchli bosim ostida betoéxtov ogadi. Venadan ogadigan gon
todq qizil rangli bodladi va u jarohatdan otilib chigadi. Tomchilab qon ketishda gon
tomib T tomib turadi va gon ozrog migdorda sekin chigadi.

Yirik arteriyalar jarohatlanganda tezlik bilan birinchi yordam kodrsatish
zarur. Birinchi navbatda tomirni barmoglar bilan gattig bosib, suyakka sigish orgali
gon ketishini todxtatish lozim.

Qon ketishini suyakga gon tomirlarini sigish orgali tooxtatish ham mumkin. Oyoq
godllardan gon ogganda rezina bogélam yoki tasma, gazlama parchasi, rodmolga
yoki boshqga narsalardan foydalanib burama bogoélam usulida gon todxtatiladi.



1.4-rasm. Burama bogélam usulida qon ketishini todxtatish

Burama bogélam usulida quyidagi ishlarni bajarish lozim;

- teriga bir necha qatlam qilib taxlangan toza bint, gazlama parchasi yoki
rodmolcha qodyilib; jarohat bodésh boylanib, gon tooxtaguncha tayoqcha yoki
ruchka bilan buraladi;

- bogélam ostiga jarohat gachon bogélangan vaqti anig yozilgan (masalan, 05
soat 35 min.) qgogbéoz qodyilishi shart, chunki shifokorni yordam
kodrsatishiga qayta yordam beradi.

Vena va Kkapilyar gon oqgishni tooxtatishda bosib turadigan bogolam
qodyishning o0zi kifoya. Jarohat atrofiga yod suriladi va ustidan sterillangan bint
parchasi yoki toza ip T gazlama qodyilib bint bilan mahkam bogoélanadi.

Zaharlanganda birinchi yordam

Zaharlanish odam organizmida uzoq vaqt mobaynida zaharli changlar,
suyuglik va gazlarning tadsiridan kelib chigadi. Buning natijasida hid sezish va his
etish organlarini ishdan chigaradi. shuningdek, umumiy holsizlanish paydo bodladi.
Zaharlangandagi birinchi belgi bosh ogorishi, koongil aynishi, qulogda shovgin
paydo bodladi, bosh aylanadi va yurak urishi tezlashadi. Zaharlangan odamning
zaharlangan muhitda boélishining davom etishi uni yanada holsizlantiradi, uyquga
tortadi, hushidan ketkazadi va nafas olish markazining falajlanishidan odlim
yuzaga keladi.

Zaharlanganda birinchi navbatda nafas olish yodli, teri, oshqozon T ichak
traktidan zaharli moddalarning odtishi tooxtatiladi. Zararli modda teriga tushishi



bilan suvda yuvib tashlansin. Agar zahar oshqozon T ichak trakti orqali
organizmga ootsa, bir necha stakan iliq suv yoki kuchsiz kaliy permanganat
aralashmasi ichirilib, gayt qgilishi bir necha marta gaytariladi, yaoni kodngil aynashi
tooxtatiladi. Sodngra yarim stakan suvga ikki T uch goshiq aktivlashtirilgan koomir
aralashmasini va ichni boéshashtiradigan dorilar ichiriladi.

Teri kuyushi va unga birinchi yordam berish

Kuyish - teriga yuqori haroratlar tadsirida (termik) shuningdek Kkislota,
ishgor, fosfor va boshqalarni (kimyoviy) tadsiri natijasida sodir bodladi. Kuyish
holatiga garab todrt darajaga bodlish mumkin. Birinchi darajali kuyganda terida
gizarib shishi seziladi; ikkinchi darajali kuyishda suyuglikka toélgan pufakchalar
hosil bodladi; uchinchi darajali kuyishda teri kuyib tirishadi va jonsizlanadi,
toortinchi darajali kuyishda teri kuyib koémirga aylanib inson hayoti tooxtaydi.

Birinchi darajali kuyishda kuygan joylari toza suvda yuviladi, undan keyin
spirt, odekolon yoki kaliy permaganatning kuchsiz aralashmasi bilan xoéllanadi.

Ikkinchi darajali kuyishda terining kuygan gismlarida paydo bodlgan
pufakchalar kodchirilmasdan sterillangan bogdich quyiladi. Kiyim va oyoq
kiyimlarni yechganda teriga tegib ketmasligi va yara ifloslanmasligi lozim.
Konsentrlangan kislotalardan kuyganda (sulfat kislotadan tashgari) terining kuygan
yuzasi 15 T 20 minut davomida sovuq suv, sovunli suv va ichimlik (3% li) soda
aralashmasi bilan yuviladi. Ishgordan kuygan teri suv bilan yuviladi, soong 2 % li
sirka yoki limon kislota aralashmasi bilan tozalanadi. Ishlov berilgandan keyin
terining kuygan yuzasiga zararsizlantirilgan bogoich qodyiladi. Sodndirilmagan
ohakdan kuygan teri gismlariga hayvon yoki oésimlik yogolari bilan tozalanadi.

Qismlarga ajratish-yigoish ishlarini bajarganda
xavfsizlik goidalari.

Umumiy qoidalar. Avtomobil yigima birliklarini gismlarga ajratish va
yigéish uchun ularni turgéun holatini tadbminlovchi maxsus stend, aravacha yoki
moslamalardan foydalanish lozim. Bu ish unumini oshirib, xavfsiz ishlashni
tadminlab va qulaylik yaratibgina qolmay balki ish sifatini ham oshiradi.

Kootarish-tushirish jihozlari yarogli, ishlashga qulay va xavfsiz bodlishi
lozim. Ogoir vaznli agregat va detallarni olishda maxsus gamragich (strop)
ishlatilib kamida toort joyidan ilinib mahkamlanishi kerak. Agregat aylanib
ketishga yool godymasdan koétariladi. Agregat yoki mexanizm koétarilgan holatda
gismlarga ajratish yoki yigéish man etiladi. llgak, zanjir, gamragich va yuk
kodtarish kamida bir yilda ikki marta tekshirilib, sinab kodriladi. Yukni kodtarishda
ogoirlik markazi hisobga olinmasa aylanib ketishi yoki surilishiga sabab bodladi va
xavfli vaziyatni yuzaga keltiradi.

Yukni sekinlik bilan koétarib uni turgan joyidan ajratish paytida ehtiyot
bodlish magsadga muvofiq, aynan shu holatda odgirilib yoki surilib Kketishi
mumkin. Agregat yoki qismlarni ajratish va yigoish ishlarida yarogli asbobT
uskunalarni ishlatish xavfsiz ishlashning eng muhim shartidir. Odlchami todgori
kelmaydigan kalitlar bilan bolt yoki gaykani burab booshatish, kalitni boshga kalit
yoki truba bilan uzaytirib tortish mumkin emas, bu shikastlanishga olib keladi.



Burab chigarib bodlmaydigan holatlarda gaykani kesib olish va gaz alangasidan
foydalanish mumkin. Qodzgoéalmas birikmalar vtulka, podshipnik halga va boshga
detallar maxsus moslama va press yordamida chigarib olinadi yoki odrnatiladi. Har
bir asbob-uskuna foydalanishda 06z vazifasi bodyicha qodllanish shart! Prujina yoki
sigilib turuvchi detalni bodshatish vaqgtida chigib ketishdan saglovchi moslama
yoki himoyalovchi vositadan foydalanish kerak. Detal yoki agregatlarni yuvish va
tozalash ishlarini bajarishda yuvish uskunalaridan toogori foydalanish zarur.
Sigilgan havo bilan tozalashda himoya koézoynagi tagib olinadi va havo ogimini
o0ziga garama-garshi tomonga yoonaltiriladi. Uchli va kesib ketish ehtimoli
bodlgan detallarni qgodlgop bilan mahkam ushlab, sirpanib ketishga yodl
godymasdan olish kerak. Moy, suyuglik va loyli yuzalarni tozalab, artib qurug
holda ishlashga ruxsat etiladi. Ish joyida moy va suyugliklarning yerga tookilishi-
yigilish va jarohatlanishga sabab bodladi.

Asbob-uskunalarni 00z joyiga tartib bilan godyish, ish joyini toza tutish, oyoq
kiyimni oyoqda mustahkam turishi va ishchi kiyimni loyig hamda qulay bodlishi,
ish joyini todgori tashkil gilinishi-xavfsiz ishlashning zaruriy talablaridan biridir.
Har bir ish bajarilishining o6ziga xos texnika xavfsizligi bodlib, ularni bajarishdan
avval barcha odquv amaliyotida yodrignoma asosida tushuntiriladi hamda
muhandis-pedagog amalda kodrsatishi magsadga muvofiqdir.

Ish odrnini tashkil etish
Har ganday texnologik jarayonni toégori va muvafaqgiyatli bajarish uchun
ish odrnini ilmiy asosda todgori tashkil etish katta ahamiyatga ega. Ish oérni-ishlab
chigarish sexi, avtokorxonasi yoki avtoservisning bir gismini tashkil gilib, bir yoki
bir necha ishchilarga biriktiriladi. Kasb-hunar kollejlarida esa laboratoriya yoki
o6quv amaliyoti kollej ustaxonasida tashkil etilib guruh guruhchalarga bodlib
odtiladi. Guruh va guruhchalarga sardor tayinlanib u ish odrniga javobgar bodladi.
Ish obrni quyidagi talablarga javob berishi lozim:
- ish odrniga odrnatilgan dastgohning balandligi odquvchi uchun qulay, ish
bajarishni tadminlash;
- asbob-uskunalar joylashishi qodl yetadigan darajada qulay bodlishi;
- ish qurollari madlum tartibda va bir joyda turishi, toza, soz holatda bodlishi;
- ish odrnida ortiqcha narsalar bodélmasligi;
- ishlayotgan predmet bilan ishchining koézi orasidagi masofa taxminan 450-
550 mm bodlishiga harakat qilish zarur.
- asbob turadigan shkaf va dastgohlarda tortma qutilar bodlishi;
- ish oorni bir mebyorda yoritilishi;
- xona harorati medyorda bodlishi;
- ish obrni ozoda va tartibli bodlishiga rioya gilish.



1.5-rasm. Ish stoli
Ishchi kiyim (jomakor) havo T bugé obtkazadigan, ishchini tashqi muhitning
noqulay tadsiridan asrashi, xarakatga halagit bermasligi kerak. Ish oldidan
yengining tugmalari gadalgan, kiyimning etaklari yoyilib ketmasligi, sochni bosh
kiyim ostiga joylash zarur. Oyoq kiyim
oyoqdan chigib ketmaydigan, sirpanmaydigan va oyoqni ifloslanish hamda
jarohatlanishdan saglay oladigan bodlish kerak.
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1.6-rasm. Predmetlarni foydalanish masofasi. 1.7-rasm. Ishchi kiyim (jomakor).

Ishlab chiqarishdagi jarohatlanishlar va kasalliklar

Ishlab chigarishda yuz beradigan jarohatlanishlar. Jarohatlanish
(grekcha trauma-yara) deb odam organizmiga ishlab chigarish omillarining xavfli
tadsiri natijasida, Yyaoni baxtsiz hodisa tufayli organizm toégimalarining
jarohatlanishi va ishlash faoliyatini buzilishiga aytiladi. Ular beixtiyor (lat yeyish,
kesib olish, sinish, chigish va boshq), kimyoviy (kislota va ishqgorlar tadsirida
kuyish), termik (odam organizmiga yuqori yoki past harorat tadsir etib, kuyish,
yoki sovuq urishi), elektrdan kuyish, toék urish va boshq. T psixologik (qgattiq
hayajonlanish, godrquv va boshqga) turlariga bodlinadi.



Jarohatlanish natijasida odam ish qobiliyatini vagtinchalik yoki doimiy yodgotishga
olib kelishi mumkin. Bunda ishchi umumiy ish qobiliyatini yoki kasbiy ish
qobiliyatini yohud ikkalasini ham yodgotishi mumkin;

Ishlab chigarishdagi kasallanishlar. Kasbiy va umumiy kasallanishlar
noqulay ish sharoitlaridan kelib chigishi mumkin. Kasbiy kasalliklar zararli ishlab
chigarish omillari tadsiridan kelib chigadi (kasbiy zararlar). Ular vagtinchalik, uzoq
vaqtgacha yoki umuman ish qobiliyatini yodqotishga (nogironlikka) olib kelishi
mumkin.

Kasb kasalliklarining ayrim hollari kasbiy zaharlanish deb hisoblanadi
(ootkir yoki surunkali). Kasb kasalliklarning etiologiyasi (kelib chigishi) bodyicha
fizikaviy omillar, chang, kimyoviy moddalar va biologik omillarning odam
orgnizmiga tadsir etishidir. Fizikaviy omillar natijasida sodir bodladigan kasbiy
kasalliklarga galtirash kasalligi kiradi va u odam organizmini titrashi natijasida
kelib chigadi. Odam organizmiga ogoir jismoniy mehnat, odam tanasining ish
vagtida doimiy egilib turishi tadsir kodrsatadi. Sovugning tadsiri natijasida bel
ogorishi-radikulit paydo bodladi. Odam organizmiga changning tadsir qilishi
natijasida sodir bodladigan kasb kasalliklariga surinkali kasbiy odpka fibrozi,
pnevmokoioz va changlardan uzoqg vaqt nafas olish natijasida kelib chigadigan
kasalliklar kiradi.

Kimyoviy moddalar tabsiri natijasida kelib chigadigan kasbiy kasalliklarga
surunkali va ootkir zaharlanish, odtkir va surunkali teri kasalliklari (dermatitlar va
ekzemalar), konyuktivitlar va boshqalar kiradi. Noqulay ish sharoitlari havo
haroratining keskin odzgarishi, yelvizaklar, namlik, neft mahsulotlari bilan bogdliq
bodlgan chang, kuchli jismoniy zodrigish, ovqgatlanish tartibining buzilishi va
bemorlar bilan alogada bodlish vagtinchalik ish gobiliyatini yooqotishga olib
kelishi mumkin. Shuningdek, dalada ishlaydiganlar ichida keng targalgan
kasalliklardan shamollash (21%), suyak muskul kasalligi (8,2% va yurak-tomir
sistemasi (7,8%), ovqat xazm qilish adzolari (6,8%) va boshgalar. Umumiy kasallik
bilan ogorish kasbiy kasalliklardan ancha kodp. Ish vagtida kasallanish tufayli
yooqotiladigan ish vaqti, jarohatlanishlar sababli yodqotilganga garaganda 30
barobar koopdir.

Ishlab chiqgarishdagi jarohatlanish va
kasallanishlarning sabablari

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

Texnik sabablar: uskuna va moslamalari, toésiq qurilmalari, tormoz
tizimining ishlamasligi yoki nosozligi, gidravlik tizimning soz emasligi tufayli
kelib chigadi.

Tashkiliy sabablar: ish joylarining uskuna, moslama va yordamchi
asboblar bilan yetarli tadminlanmaganligi, yuk koétarish vositalarida bogolab
goodyuvchi moslamalarning yooqligi, yool-yoérigning 06z vaqtida berilmaganligi va
mehnat muhofazasi bodyicha odgitish ishlarining yetarli olib borilmaganligi,



mehnat xavfsizligi bodyicha kodrsatmalarning yoéqligi, ishchilarning o0z vagtida
maxsus kiyimlar bilan tabminlanmaganligi, dam olish va mehnat qilish tartibining
buzilishi tufayli kelib chigadi.

Sanitariya T gigienik sabablar: ish joyida noqulay mikroiglim (harorat,
havoning namligi va harakat tezligi parametrlarining ish sharoitlariga muvofiq
kelmasligi), yoritilganlik darajasining talablariga javob bermasligi, ish joylarining
betartibligi va iflosligi, maishiy xonalarning (yechinish, yuvinish T choémilish
xonalari, hojatxona va boshq) yodqligi natijasida kelib chigadi.

Ruhiy holat sababi: ishning hamisha bir xilligi, gattiq jismoniy mehnat
tufayli zoorigish, kishi organizmiga ish joyining ruhiy anatomik fiziologik jihatdan
mos kelmasligi, charchash, jamoatchilik orasidagi nosogélom muhit tufayli kelib
chigadi.

Igtisodiy sabablar: mehnat muhofazasi masalalariga sovuqgqonlik bilan
garash, shuningdek, oylik moashlarini 06z vagtida bermaslik va ishchilarning
yugori ish unumiga erishishga intilmasligi, ish sharoitlarini yaxshilash tadbirlariga
yetarli mablago ajratilmasligi tufayli kelib chigadi.

Ishchining aybi bilan sodir boéladigan baxtsiz hodisalar gatoriga: ishchining
intizomsizligi, ishga betob yoki mast holda kelishi kiradi.

Xavfsiz va zararsiz mehnat sharoitlarini yaratishning
asosiy yoéllari

Xavfsiz va zararsiz mehnat sharoitlariga quyidagilar kiradi: qulay
texnologiya, ish tartibi, ishlab chigarish vositalaridan todgéri foydalanish, qulay ish
sharoitlari, xom ashyolar, yarim mahsulotlar, ish oérnini toogori tashkil gilish va
yarogli jihozlar, himoya vositalaridan ogilona foydalanish, xavfsizlik talablarini
bajarish, kasbga garab tanlov odtkazish va ishchilarni odqitish, texnik-medyoriy
hujjatlarga xavfsizlik vositalarini kiritish bilan taiminlanadi.

Texnologik jarayonlarni todgori loyihalash, tashkil etish va odtkazishda
xavfsiz ishlash talablari oldindan nazarga olinadi. Buning uchun ishlab chigarishda
zararli tadsirlarning oldini olish, ishdagi operatsiya va jarayonlarni oozgartirish,
ishlab chigarishni avtomatlashtirish hamda masofadan turib boshgarishni goéllash,
gipodinamiyaga edtibor berish, ishni ogilona tashkil etish shu bilan bir gatorda
ogoir mehnatni chegaralashni ham hisobga olish kerak. Shuningdek o0z vaqgtida
ishlab chigarish xavfsizliklari toégorisidagi madlumotga, jarayonni boshgarish va
nazorat qilish tizimiga, 06z vaqtida chigindilarni zararlantirishga, chigarib tashlash
xavf va zarar tugddiradigan manbalarga alohida edtibor garatish lozim.

Mehnat muhofazasining huqugiy asoslari
Odzbekiston Respublikasi Oliy Majlisi 1995 vyil 21 dekabrda 161-1 ragamli
Odzbekiston Respublikasining Mehnat kodeksini tasdigladi. Respublikamizda
mehnatni muhofaza qilishning huqugiy asoslari Odzbekiston Respublikasi
Konstitutsiyasi va Oozbekiston Respublikasining ¢Mehnatni muhofaza qilish
toogorisidae gi Qonunda mustahkamlangan. Ushbu Qonun ishlab chigarish usullari,
mulk shaklidan gatdiy nazar korxonalarda muhofaza gilishni tashkil etishning



yagona tartibini belgilaydi hamda fugarolarning sogéligi va mehnatini muhofaza
gilishni tadminlashga garatilgan.

Mehnatni muhofaza qilish T bu tegishli qonun va boshga medyoriy
hujjatlar asosida amal giluvchi, insonning mehnat jarayonidagi xavfsizligi, sihat-
salomatligi va ish qobiliyati saglanishini tadminlashga garatilgan ijtimoiy-igtisodiy,
tashkiliy, texnikaviy, sanitariya- gigiena va davolash profilaktika tadbirlari hamda
vositalari tizimidan iborat.

Ish va dam olish tartibi

Dam olish va ish jarayoni todgori takrorlanib turishi shikastlanishlar oldini
olishning birdan bir asosiy shartidir.

Kishining ish gobiliyati uning sezgirligiga, ishlab chigarishdagi har xil xavfli
va zararli omillarga taésirchanligiga, ish jarayonining uzluksizligiga bogolig.

Agar kishi kun mobaynida uzluksiz kodrsatilgan vaqtdan ortiqcha ishlasa,
unda jismoniy charchash bilan bir gatorda ruhiy charchash ham paydo bodlishi
mumkin. Buning ustiga ishchiga uzog vaqt mobaynida juda kodp garorlar gabul
qgilish yoki juda kodp asboblarning koérsatkichlariga garash todégori kelsa, unda
ruhiy charchash jismoniy charchashdan oldin kelishi mumkin. Ish joyida shovqin,
titrash, gaz, chang va nurlanishning bodlishi ruhiy charchashni tezlashtiradi va
kishining notodgori harakat gilishiga, shikastlanishiga yoki avariya holatiga olib
kelishi mumkin. Shuning uchun madmuriyat ish va dam olish tartibiga gatoiyan
rioya qilishi kerak.

Mehnat kodeksining 115-moddasiga asosan xodim uchun ish vagti haftasiga
40 soatdan oshmasligi kerak. Yaoni ish tartibi haftasiga besh ish kunida ikki dam
olish kuni yoki haftasiga olti ish kunida bir dam olish kuni bodlishi kerak. Ish
vaqtining davom etishi (smena) olti ish kunlik ish haftasida yetti soatdan, besh
kunlik ish haftasida esa sakkiz soatdan oshmasligi lozim. Bayram kunlari (131-
modda) arafasida kundalik ish (smena) muddati barcha xodimlar uchun kamida bir
soatga qgisqartiriladi (121-modda). Agar xodim uchun belgilangan kundalik ish
(smena) muddatining kamida yarim tungi vaqgtga toogori kelsa, tungi ish muddati
bir soatga, ish haftasi muddati ham shunga muvofiq ravishda gisqartiriladi. Soat
22% dan to soat 6°° gacha bodlgan vaqt tungi vaqt hisoblanadi (122-modda).

Odsmirlar mehnatini muhofaza gilish

Respublikamizda yoshlarni ijtimoiy foydali mehnatga jalb qilish, ularni
ishga joylashtirish masalalariga katta edtibor berilmoqgda. Odésmirlarni ishga gabul
gilishdagi kafolatlar Od6zbekiston Konstitutsiyasi 239-moddasida quyidagicha gayd
etilgan.

Odsmirlar doimiy ishga 16 yoshdan qabul gilishga ruxsat etiladi, ayrim
hollarda 15 yoshga toélgan shaxslar ota-onasidan birining roziligi bilan ishga gabul
qgilinishi mumkin.

Yoshlarni mehnatga tayyorlash magsadida umumtadlim maktablari, kasb-
hunar kollej ooquvchilarini 14 yoshga todlganlaridan keyin ota-onasidan birining
yoki ular oornini bosuvchi shaxsning roziligi bilan oésmirlarning sogoligiga va
kamol topishiga ziyon yetmaydigan va tablim olish jarayonini buzmaydigan yengil



ishlarni, odgishdan bodsh vaqgtlarida bajarish uchun ishga qabul gilishga yodl
qoodyiladi. (77-modda).

16 dan 18 yoshgacha oésmirlar uchun bir ish haftasidagi ish soati 36 soat,
15-16 yoshda esa 24 soatgacha gisgartilgan. Odquv yili mobaynida ishlaydigan
oéquvchilar uchun, 14 dan 16 yoshgacha boélganlarga 2 soat, 16 dan 18 yoshgacha
bodlganlarga 3 soat ish soati belgilangan (242-modda). 18 yoshga toélmagan
oésmirlarni ish vaqtidan tashqgari dam olish kunlari ishga jalb gilish mumkin emas
(245-modda). 16-18 yoshdagi oosmirlar uchun tashiydigan va siljitadigan yukning
ogoirligi oogoil bolalar uchun 13 kg, gizlar uchun 7 kg dan ortiq bodlmasligi kerak.
Odsmirlar uchun uzluksiz tashiydigan va siljitadigan yukning migdori 4,1 kg dan
kodp bodlmasligi lozim, 14-15 yoshdagi oosmirlar uchun esa mebyor 2 martagacha
kamaytiriladi. (San K va M N 0052-96).

Mehnat muhofazasini nazorat gilish va tekshirib turish

Mehnatni muhofaza gilishning holati ustidan davlat nazorati va tekshiruvini
davlat organlari amalga oshiradi. Mehnatni muhofaza qilishning mebyor va
goidalariga roiya etilishini jamoat tekshiruvini kasaba uyushmalari va
xodimlarning boshga vakillik organlari amalga oshiradi (223-modda).

Texnik nazorat T jamoa xoojaliklari va texnik xizmat koérsatish korxonalari
hamma tashkilotlardagi mashina va uskunalarning texnik holatining shahar va
viloyat Davlat mehnat texnik inspeksiyalari orgali amalga oshiriladi.

Sanitariya nazorati T respublikamiz davlat sanitariya nazorati ishlab
chigarishda kasalliklarni kamaytirish, tashqi muhitni (suv havzalari, tuprog va
atmosfera  havosi) ifloslanishining oldini  olishga, mehnat sharoitini
sogolomlashtirishga yoonaltirilgan sanitariya gigiena, sanitariya-epidimiologik
chora-tadbirlarini odtkazilishini nazorat giladi, shuningdek, kasallanishning oldini
olishga garatilgan chora-tadbirlarning odtkazilishini tekshirib turadi.

Energetika nazorati T elektr texnik holatini, ularga xizmat kodrsatishda
xavfsizlikni tadminlaydigan chora-tadbirlar odtkazilishini nazorat gilib turadi.

Yongoin nazorati - uning vazifasiga, yangi qurilayotgan va
tadmirlanayotgan korxona, tashkilotlar va aholi yashaydigan joylar uchun
muhandislik T texnikaviy yongéinga qarshi chora-tadbirlarni ishlab chigish,
ularning amalga oshirilishini nazorat qilish, ishlab turgan korxonalarda yongoinga
garshi profilaktika chora-tadbirlarni tashkil qilish, yongoinni oldini olish va
odchirishga keng jamoatchilikni jalb gilish ishlarini olib borish kiradi.

Avtomobil inspeksiyasi T o6ziga garashli viloyat, tuman inspektorlari orgali
avtomobillarning, texnik holatini, haydovchilarning yool harakati goidalariga rioya
gilishlarini nazorat qilib turadi, shuningdek, yodl-transport hodisalarini oldini
olishga doir profilaktik ishlarni olib boradi. Mehnat texnik inspektorlari tekshiruv
oftkazganida agar mehnat muhofazasi qoidalari buzilganligi va natijada
ishlovchilar sogoligiga zarar yetishi mumkinligi aniglangan bodlsa buyruqg berish
yoki ish xonalarini, ayrim uchastka, stanok yoki uskunalarda ishlashni tagiglab
quyishga haqglidir.



Korxona nazorati T xoljalikda, shuningdek mehnat muhofazasiga doir
ishlarni tashkil qilishda va unga umumiy rahbarlik qilish korxonalarda
oérinbosarlardan biriga, jamoat xoéjaliklarida rahbarlar zimmasiga yuklatiladi.

Jamoat nazorati T bu ishni mehnat jamoalari va kasaba uyushmasi
organlari tomonidan mehnat muhofazasi bodyicha saylangan vakil tomonidan
tekshiriladi.

Ishlab chigarishda va odquv ustaxonalarida sanitariya holatlari.
Sanitariya medyorlari va qoidalari

Mehnat gigienasi ishlab chigarish muhitini va mehnat jarayonini kishi
organizmiga tabsirini oérganadi va ularning sanitariya-gigiena holatlarini
yaxshilash bodyicha tavsiyanomalarni ishlab chigadi. Bularning hammasi
ishchilarning sogoligdiga va ish qobiliyatini saglab qolishga yordam beradi.

Ishlab chigarish sanitariyasi - ishlab chigarish korxonalari hududlarining
holatini yaxshi saglash, sanitariya-obodonlashtirish, ishlab chigarish binolarini va
xonalarini, sanitariya-texnik qurilmalari (havo almashish, istish, yoritish),
sanitariya-maishiy xonalar qurilmalari, shaxsiy himoyalanish vositalaridan
foydlanish, mehnat sharoitlarini yaxshilash, ishlab chigarishdagi zaharlanishlarni
hamda kasb kasalliklarini oldini olish, xizmatchilar sogoligini muhofaza qilish,
shuningdek mehnatni ilmiy tashkil gilish va ishlab chiqgarish estetikasi bilan
bogolig bodlgan gigiena chora-tadbirlarini ishlab chigish masalalarini hal giladi.

Shaxsiy gigiena tushunchasi - bu badanni toza tutish, ishlaganda shaxsiy
gigienaga rioya qilish, odzi ishlaydigan joyni ozoda tutish va boshqgalar. Shaxsiy
gigiena goidalarini bajarish fagat individual emas, balki ijtimoiy ahamiyatga ham
bogoliq bodladi. Agar har bir odam shaxsiy gigiena qoidalariga amal gilmasa u 06z
oilasida va ishlaydigan jamoada yuqumli kasalliklarning targalishiga sababchi
bodlishi mumkin.

Ishlab chiqarishdagi zararli omillar va ularning inson organizmiga tadsiri

Ishlab chigarishning zararli omillar odamning ish gobiliyatiga tadsiri har xil
booladi va ularni ruxsat etilgan mebyordan ortishi kishining ish qobiliyatini birdan
o0zgartirib yuborishi, shuningdek kasallikning kelib chigishiga sabab bodlishi
mumkin.

Issiglik T barcha jismlarni tashkil etgan mikrozarralarning tartibsiz harakati.
Ruxsat etilgan medyordan havoning issigligi yugori bodlsa, odam toligadi, yurak-
tomir kasalligiga chalinishi mumkin. Bosh ogorigéi paydo bodlishi, issiq urishi
mumkin. Agar havoning harorati mefyoridan past boélsa, issiglikni yodgotish
koopayadi. Havo namligi ham matlum darajada kishining ishlash gobiliyatiga tadsir
giladi. Havoning nisbiy namligi 75 % dan oshmasligi va 30% dan kam boélmasligi
kerak.

Gazlar va bugélar qattiq va suyuq kristall holatdagi moddalar zaharli
preparatlardan, yonilgéilardan va moylash materiallaridan ajralib chigishi mumkin.
Gaz va bugo inson organizmini zaharlabgina qolmay, balki gaz portlash va
yongoinga ham olib kelishi mumkin.



Chang. Zaharli boélmagan mineral yoki organik moddalar tomoq, kooz,
havo yodli va oépkani kasallanishiga olib kelishi mumkin. Zaharli moddadan iborat
changlar organizmning zaharlanishiga olib keladi. Kishi ishlayotgan joydagi
havoning zaharlangan chang 10 mg / m® dan, kvars changi esa 2 mg / m*® dan kodp
bodlmasligi kerak.

Titrash T kishi organizmiga uzoq vaqt davomida tadsir giladigan bodlsa,
yurak gon-tomir tizimini kasallanishiga, qon tarkibining obzgarishiga,
gipertoniyaga, hushdan ketishga sabab boélishi mumkin.

Yoritilganlik. Ishlab chigarish xonalari va ish joylarining yaxshi
yoritilganligi kodz toligishini kamaytiradi, nafas olishni yaxshilaydi, jarohat
sabablarini yodgotadi. Ish joylari tabiiy va sundiy yorugolik bilan yoritiladi. Joyidan
godzgdalmaydigan mashinalarda ish bajarilganda ularni yoritishda soya va
yorugélik nurlarni odam kodziga todgdridan-todgori tushishidan saqlash kerak.



Odquvchilarni bilimlarini tekshirish uchun test savollari

1. Kasbiy kasalliklarni kelib chigishi omillariga nimalar kiradi?
A) Fizikaviy

B) Kimyoviy

V) Biologik

G) Barchasi kiradi

2. Nima sababdan elektr uskunalari sim bilan yerga ulanadi?
A) Uskunani himoya qgilish uchun;

B) Took kuchini uzatish uchun

V) Insonni took urishidan himoyalash uchun

G) Yaxshi massa bodlishi uchun

3. Ishlab chigarishdagi jarohatlanishga nima sabab bodlishi mumkin?
A) Texnik holat

B) Tashkiliy sabab

V) Sanitariya T gigiena holati

G) Ruhiy holat

D) Barcha sabablar kiradi

4, Ishchining aybi tufayli sodir bodladigan baxtsiz  hodisaga
quyidagilarning gaysi biri Kiradi?

A) Ishchining goida buzishi

B) ishga betob kelishi

V) Mast holatda ishlash

G) AvaV javoblar

G) Barcha javoblar toégori

5. Mehnatni muhofaza gilishga quyidagilarning gaysi biri kiradi?
A) Xavfsiz ishlash usuli

B) Igtisodiy T tashkiliy ishlar

V) Sanitariya T gigienik holat

D) Davolash T profilaktik ishlar

G) Barcha javoblar kiradi.

6. Nima uchun oésmirlar mehnati muhofaza gilinadi?
A) Mehnatga oérgatish uchun

B) Hunarli bodlishi uchun

V) Odsmirlarni sogdlom kamol topishi uchun

D) Odgishga halaqgit gilmasligi uchun

G) Barcha javoblar toogori



7. 16-18 yoshdagi oosmir bolalar uchun necha kg gacha yuk kodtarish
xavfli emas.

A) 13 kg

B) 15 kg

V) 16 kg

D) 20 kg

G) 10 kg

8. Mehnat muhofazasini nazorat giluvchilarni toping?
A) Texnik

B) Sanitariya

V) Energetika

D) Yongoin

G) Koodrsatilganni barchasi kiradi.

Q. Sanitariya medyorlariga qaysi biri kiradi?
A) Ishlab chigarish muhiti

B) Atrofni obodonlashtirish

V) Isitish, yoritish va ventelyatsiya

D) Ishlash va dam olish

G) Barchasi kiradi

10.  Ish oérnini tashkil etish nima uchun kerak?

A) Ishlab chigarish normasini oshirish uchun

B) Ishlash uchun

V) Ishlashga qulay bodlishi uchun

G) Xavfsiz ishlash, inson salomatligini saglash ishlashga qulay va ish unumini
oshirish uchun.



Odquvchilarning oézlashtirishini baholash mezonlari

Mashgoulot ragami: — 1
1.Mavzu: Ob6quv ustaxonasida ish oérnini
tashkil etish va yongoin va texnika
xavfsizligi qoidalari
2.Ajratilgan vaqt T 6 soat. (240 daqgiga)
3.Mashgéulotni obtkazish sanasi fi 0

Baxo

BAHOLASH VARAQASI

Odquvchilarning ismi sharifi:

Baholash mezonlari

10

Nazariy bilim (berilgan savollarga javob
berish).

-Savollarga toliq javob berish,misollar va
dalillar keltirish.

-Savollarga notodlig javob berish..

-Savollarga gisman javob berish..

-Savollarga umuman javob bermaslik.

N Wi~ O1

Ish odrnini tashkil etish:

-ish odrnini todgri tashkil etish,amallarni
xatosiz bajarish.

-asbob uskunalarni todgori tanlash, ICHTU
koomagi bilan ishni mustaqil relalashtirish va
bajarish.

-amallarni bajarishda xatoliklarga yool
qodyish va bajara olmaslik.

-ishni mustagil bajara olmaslik hamda TXQ
lariga rioya gilmaslik.

Texnika xavfsizligi qoidalariga
rioya qilish.

-TXQ larini mukammal bilish va ularga todliq
rioYa qilish.

-TXQ larini bilish va ularga toéliq rioya
qilish.

-TXQ lariga rioya gilishda xatoliklarga yodl
qodyish.

-TXQ lariga rioya gilmaslik va xatoliklarga
yobl qodyish.

Amaliy koonikmalar:

-ish odrnini todgri tashkil etish,amallarni
xatosiz belgilgan vaqgtda bajarish.

-asbob uskunalarni todgori tanlash, ICHTU
koomagi bilan ishni mustaqil relalashtirish va
bajarish.

-amallarni bajarishda xatoliklarga yool
qodyish va 00z vagtida bajara olmaslik.

-ishni mustaqil bajarishda malaka va
koonikmalari yetarli emas

IVV. Qoéshimcha savol va topshiriglar

JAMI:

Izoh: Topshirigning bajarilishi besh balli tizim asosida baholanadi. Bunda ushbu
topshirigning tarkibiga kiruvchi barcha faoliyat turlari inobatga olinib, ularning har biriga

baho berilishi shart.




Topshirig bodyicha odquvchining yakuniy bahosi esa har bir faoliyati turi bodyicha
olingan baholarni jami topilib, ushbu faoliyat turlarining soniga boélinadi.

Test javoblari (kalit)

2. 3. 4. S. 6. 7. 8. 9. 10.
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2-Mavzu: Avtomobillarni gismlarga ajratish va yigoish ooquv
amaliyotida godllanadigan asbob-uskuna, moslama va jihozlar

Odquv amaliyoti mashgoulotining ooqitish texnologiyasi modeli

Vagqt: 240 dagiga
Odéquv mashgoulotining shakli va turi Amaliy (oéquv amaliyoti)
Odquv mashgouloti rejasi 1. Asboblar
2. Uskunalar

3. Moslamalar va jihozlar

Odquv mashgouloti magsadi:

Odbquvchilarga odquv amaliyotida Avtomobillarni
gismlarga ajratish va yigoishda goéllanadigan
asbob-uskuna, moslama va jihozlarni ishlatish
bodyicha  amaliy bilimlar berish va
mustahkamlash, koonikma va kompetensiyalarini
shakllantirish.

Odqitish natijasi

Odquvchilar oéquv amaliyotida Avtomobillarni
gismlarga ajratish va yigéishda qoéllanadigan
asbob-uskuna, moslama va jihozlarni ishlatish
bodyicha  amaliy  bilim,  koonikma  va
koonikmalarga ega bodladilar.

Pedagogik vazifalar:

1.00quv  amaliyotida  foydalaniladigan
asboblarni ishlatish bodyicha tushuncha
beradi:

2.00quv  amaliyotida  foydalaniladigan

uskunalarni ishlatish bodyicha tushuncha
beradi:

3.00quv  amaliyotida  foydalaniladigan
moslama va jihozlarni ishlatish bodyicha
tushuncha beradi:

Odbquv faoliyati natijalari:

1.06quv amaliyotida foydalaniladigan asboblarni
ishlatish bodyicha bilim va koonikmalarga ega
bodladilar.

2.00quv amaliyotida foydalaniladigan
uskunalarni  ishlatish  bodyicha bilim va
koonikmalarga ega bodladilar.

3.06quv amaliyotida foydalaniladigan moslama
va jihozlarni ishlatish bodyicha  bilim va
koonikmalarga ega bodladilar.

Oqdqitish usullari

Tushintirish, koérsatish, yodrignoma berish

Odquyv faoliyatini tashkil etish

Kichik guruxlarda, yakka tartibda

Oqdqitish vositalari

Yoorigli texnalogik xarita, plakatlar,
yoérignomalar, asboblar, uskunalar, moslamalar
hamda jihozlar.

Oqdqitish sharoiti

Maxsus jixozlangan oéquv ustaxonasi

Qaytar aloganing usul va vositalari

Nazorat, tekshirish, tezkor savol-javob, mashqlar.




Odquv mashgoulotining texnologik xaritasi

Ish bosqich Faoliyat mazmuni
lari va vaqti Odgituvchi Odquvchi
Odquv Tashkiliy gism Mashgoulotga
mashgoulotlar | q Salomlashadi. tayyorlanadilar
iga kirish. (15 | § Odquvchilarning mashgéulotga | yongdin  va  texnika
daqiqa) tayyorgarligi va davomatini tekshiradi. xavfsizligi  qoidalari,
Magsad va vazifani belgilaydi: sanitariya va gigiena
1 Amaliy mashgéulot nomi, rejasi, magsad | talablariga rioya gilgan
va kutilayotgan natijalar bilan tanishtiradi. xolda maxsus kiyim
1 Natijalarni baholash mezonlari bilan | Kiyadilar va xavfsizlik
tanishtiradi. texnikasi jurnaliga
| Xavfsizlik texnikasi qoidalariga amal | 'MZ0 qodyib
gilishni ugtiradi. tinglaydilar.
2-bosqgich Kirish yodrignomasi (30 dagiqa)
Asosiy gism. | Tayanch bilimlarni faollashtirish:
(215daqiga) | Tezkor sobrov, savol-javob, agliy hujum | Savollarga javob
metodi orqali bilimlarni faollashtiradi. beradilar.

Yangi oéquv materialini bayon qgiladi:
T Obquv  amaliyoti  mavzusi
umumiy mablumot beradi, ish
tushintiradi.

T Odquv ustaxonasida yongdin va texnika
xavfsizligi qgoidalari o6t odchirish asboblarini
ishlatish hagida madlumot beradi.

Joriy yoérignoma ( 165 dagiga)

Yangi oéquv material bodyicha amaliy mashq
bajarish:

1 Odqguvchilarini ish joylariga tagsimlaydi,
yoérignomali texnologik xaritalar, mustaqil ish
bajarish uchun ishlatiladigan xom ashyo va

bodyicha
jarayonini

materiallar  bodyicha kodrsatma beradi va
targatadi.
)| Mustaqil ishlarni bajarilishini nazorat qilib

boradi va ish jarayonida yool qodyilgan xatoliklar
va tuzatish yuzasidan koérsatma beradi.

Yakuniy yodrignoma (20 dagiga):

1 Mashgéulot tugagandan soong ish joylarini
tartibga keltiradi tayyorlangan mahsulotni (detal,
andoza, yarim tayyor mahsulot, nusha) gabul
giladi.

Mavzu nomi va rejasini
yozib oladi.

Odquvchilar 00z ish
joylarini  egallaydilar,
mashgoulot raxbari va
yooriqli texnologik
xaritaga rioya qilgan
xolda topshirigni
bajaradilar,  xatolarni

todgorilaydilar
foydalanilgan jixozlarni

raxbariga gayta
topshiradilar va ish
joylarini  tozalaydilar.

Taqdimot giladilar.

3-bosgich
Yakuniy
gism.

10- daqgiga

Mashgoulotni yakunlash:

1 Odguvchilarni amaliy mashgoulot bodyicha
olgan baholarini eblon giladi.
1 Kelgusi  kashiy faoliyatda bajargan

ishlarining ahamiyati va muhimligiga oéquvchilar
digqatini garatadi

Kelgusi mashgoulot mavzusi Krivoship T shatun
mexanizmini gismlarga ajratish va yigoish bilan
tanishtiradi va uyga vazifa beradi.

Tinglaydilar.

Baxolar bilan
tanishadilar.
Topshiriglarni  yozib
oladilar.




Mavzu yuzasidan asosiy madlumotlar

Avtomobilni gismlarga ajratish va yigbish jarayonida foydalaniladigan
narsalarni todrt guruhga boélish mumekin:

1.Asboblar
2.Uskunalar
3.Moslamalar
4 Jihozlar

1. Asboblar shartli ravishda ikkiga gismga bodlinadi:

A) Universal asboblar;

B) Maxsus asboblar.

Universal asboblarga turli konstuksiyada ishlangan klitlar, kalit dastaklari,
kallaklar tooplami, aylantirgich, bolgoa, zubilo, aylanma dastak, ombir, otvertka,
zubila va boshqgalar kiradi.

Maxsus aboblarga fagat biror ishni bajarish uchun moéljallangan asboblar
kiradi. Bunga quyidagilar misol bodla oladi.

- goildirakni booshatish va mahkamlash kaliti;
- gubchakni podshipniklari tirgishini sozlovchi kalit va boshqalar.

Qirqgish asboblari zubilo yoki krosmeysel, asosan bodshatib boélmaydigan
gaykalarni qgirgib rezbali birikmalarni ajratish imkonini beradi. Ushlab turish yoki
noqulay joydan mayda detallarni olishga ombir yoki pinsetdan foydalaniladi.

2. Uskunalar - asosan avtomobilga texnik xizmat koodrsatishda
foydalaniladi. Masalan: Svechani tozalash va tekshirish uskunasi, akkumulatorni
holatini tekshirish uskunasi va shu kabilar. Uskuna hagidagi barcha madlumotlarni
cAvtomobil va dvigatelga TXKe odquv amaliyotida tanishib olasiz.

3. Moslamalar - biror ishni bajarishda qulaylik yaratish uchun
foydalaniladi. Moslamalar ikki guruhga bodlinadi.

A) Universal moslamalar;

B) Maxsus moslamalar;

Universal moslamalar har xil detallarni chigarishda foydalaniladi. Masalan:
universal chigarish asboblari. Maxsus moslamalar fagat bir xil ishni bajarish
imkonini beradi. Masalan: avtomobilning old osmasining prujinasini qisib
bodshatib olish va odrnatish uchun modéljallangan moslama yoki klapan prujinasini
sigib undagi qulfni olish imkonini beruvchi moslama. Moslamalarning turlari koop
ular bilan odquv yoki ishlab chigarish amaliyotida ish davomida tanishib, ishlash
usulini oérganib olish mumkin.

4. Jihozlar - asosan avtomobilni gismlarga ajratish-yigoéish, texnik xizmat
kodrsatish, tashxiz godyish va tadmirlashda foydalaniladi.

Avtomobilni gismlarga ajratish-yigoishda quyidagi jihozlarni namuna
sifatida koorsatib oétamiz. (rasmlar).



4.1. yoki 4.2. avtomobil dvigatelini koétarish uchun foydalaniladi. Albatta
mavjud bodlgan boshga yuk kodtargichlar ham har xil sharoitdan kelib chigib
foydalaniladi.

4.1. Gidravlik yuk kodtargichning afzalligi yengil xarakatlanishi, yukni oson
kodtarish va tushirishi uchun kam kuch sarflashi.

4.4. Dvigatelni obrnatib mahkamlash stendida dvigatellarni 360 burchakka
aylantirish imkoniyati mavjud. Bu dvigatelning barcha detallarini yechib olish
uchun qulaylik tugédiradi.

4.5. Gidropress taranglik bilan birikkan detallarni bosib chigarish yoki
kiritish imkonini beradi.

4.6. Gidrodomkrat yukni kodtarish uchun juda qulay bodlib undan detallarni
yechish yoki obrnatishda foydalanish mumekin.



Kalitlar, asbob-uskunalar, moslamalar hamda jihozlarning oérganish
ketma-Kketligi

Asbob uskuna, moslama

- ! . Nomi Rasm (koérinish)
va jihozlarni turlari

1-bosqgich: Kalitlar

1.1.Kalitlar tooplami. Gaykali kalit todplami.
1.2.Kalitlar toéplami. Yon kalit.
1.3.Kalit. Z shaklli uch kalit.
1.4 Kalit. Ikki yogli uch kalit.
1.5. Kalitlar toéplami. G shaklli toért girra.
1.6. Kalitlar tooplami. G shaklli olti girra.

1. Gubchakning gayka
1.7. Maxsus kalitlar. kaliti
2. Svecha bodshatuvchi.

1.8. Kallaklar todplami. Kallak kalitlar. v




1.9. Kalit dastak.

G shaklli kallakka
obrnatiladigan dastak.

1.10. Kalit dastak.

Aylanma dastak.
(trenitka).

1.11. Kalit dastak.

Dinometrik dastak.

1.12. Kalit aylantirgich.

Kolovorot

VIl

1.13. Kalit. Toort yogli kalit.
2-bosqgich: Asbob-uskunalar
a) Dumaloq boltga
2.1. Balkalar. b) kvadrat boltga.
2.2. Bolgtalar. Mis yoki alyumin bolgoéa

shakli.

2.3. Toégmoglar.

Yogooch yoki rezina
toégmoq shakli.

2.4. Qirgimlar.

Zubilo, krosmeysel.




Buragichlar
2.5. Otvertkalar. ¢-é shaklda
¢c+e shaklda.

a) Yassi jagoli.

2.6. Ombirlar. b) Dumaloq jagdli.
2.7. Ushlagich. Pinset.

2.8. Belgi qgodygich. Kerner.

2.9. Yoonaltirgich. Borodok.

3-bosqgich: Moslamalar va jihozlar

3.1. Podshipnik va shkiv

chigargich. Vintli chigargich.




3.2. Moslama. Urib chiqargich.

3.3. Moslama. Halga yechgich.
3.4. Moslama. Halga gisgich.

3.5. Moslama. Klapan prujinani gisgich.

3.6. Moslama. Prujina gisgich.

3.7. Moslama. Mexanik zarb chigargich. o




4.1. Yuk kottargich.

Kranli gidravlik yuk
kodtargich.

4.2. Yuk kottargich.

Zanjirli mexanik yuk
kodtargich.

4.3. Kootarish-ilish
moslamasi.

llgdoglar.

XXIV.

4.4. Dvigatelni oérnatish
stendi.

Universal stend.

4.5. Jihoz.

Press.

XXVI.




4.6. Kodtargich.

Gidravlik domkrat.




Odquvchilarni bilimlarini tekshirish uchun test savollari

1. Avtomobilni gismlarga ajratish va yigoishda foydalanadigan kalitlar
ganaqga guruhlarga boélinadi?
A) kallaklar todplami;
B) maxsus kalitlar toéplami;
V) universal kalitlar;
G) universal va maxsus kalitlar toéplami.

2. Moslamaning vazifasi nimadan iborat?
A) ushlab turish;
B) qulaylik yaratish;
V) ishni osonlashtirish;
G) barcha javoblar toogori.

3. Moslamalar ganaga turlarga bodlinadi?
A) murakkab;
B) maxsus;
V) universal;
G) BvaV javoblar.

4. Dinamometrik dastak nima ish bajaradi?
A) kalit oolchamini kodrsatadi;
B) tortish kuchini cheklaydi;
V) burash momentini koérsatadi;
G) kallakni burash uchun xizmat giladi;

5. Kalit turlari todliq yozilgan javobni toping?
A) gaykali, yon va uch kalit;
B) kallakli, gaykali, maxsus, ajraladigan, yon va uch kalitlar;
V) gaykali, maxsus, ikki tomonli, toért tomonli va koop tomonli kalitlar;
G) nostandart kalitlar.

6. Jihozlarning vazifasi nimadan iborat?
A) ushlab tushirish;
B) qulaylik yaratish;
V) biror ishni bajarishda foydalanilanish;
G) barcha javoblar toogori.

7. Jihozda necha xil ish bajarish mumkin?
A) turli ishni bajaradi;
B) madlum bir ishni bajaradi;
V) cheklanmagan;
G) barcha javoblar todgori.



8. Asboblar nomi todgéri yozilgan javobni toping?
A) kalit, ombir, press, burash dastagi, zubilo;
B) kalit, burash dastagi, dinamometrik dastak, gidravlik yuk kodtargich, bolgoda,
todgmaog;
V) zubilo, yon Kalit, prujina gisgich, otvertka;
G) kalit, burash dastagi, zubilo, bolgéa, otvertka.

9. Bolgoa turlari toégéri yozilgan javobni toping?
A) dumalog, kvadrat, toortburchak, yogéoch, mis yoki rezina bolgoa;
B) dumaloq, kvadrat, maxsus, mis, rezina bolgoa;
V) har xil shakldagi bolgéalar;
G) barcha javoblar todgori.

10. Qaysi hollarda asbob-uskunalar yarogsiz hisoblanadi?
A) shikastlanishga olib keluvchi;
B) ish unumini kamaytiruvchi;
V) texnika xavfsizlik talabiga javob bermaydigan;
G) barchasi holatlar hisoblanadi.



Odquvchilarning oézlashtirishini baholash mezonlari

Mashgoulot ragami: — 2
1.Mavzu: Avtomobillarni gismlarga
ajratish va yigoish ooquv amaliyotida
godllanadigan asbob-uskuna, moslama
va jihozlar.
2.Ajratilgan vagt T 6 soat. (240 dagiga).
3.Mashgdulotni o6tkazish sanasi
A 0

BAHOLASH VARAQASI

Odquvchilarning ismi sharifi:

Baholash mezonlari

11

12

13

14

1. Kalitlar bilan tanishish

2. Asbob T uskunalar bilan tanishish

3. Moslamalar bilan tanishish

4. Jihozlar bilan tanishish

TEST NATIJALARI

JAMI:

Izoh: Topshirigning bajarilishi besh balli tizim asosida baholanadi. Bunda ushbu
topshirigning tarkibiga kiruvchi barcha faoliyat turlari inobatga olinib, ularning har biriga

baho berilishi shart.

Topshirig bodyicha oéquvchining yakuniy bahosi, har bir faoliyati turi bodyicha olingan
baholarini jamlab faoliyat turlarining soniga bodlinadi.

Test javoblari (kalit)

5.

6.

10.

B

G




3-Mavzu: Krivoship T shatun mexanizmi (KSHM) ni gismlarga
ajratish va yigoish

Odquv amaliyoti mashgéulotining odgitish texnologiyasi modeli

Vaqt: 240 dagiga

Od6quv mashgéulotining shakli va turi

Amaliy (odquv amaliyoti)

Odéquv mashgbuloti rejasi

1.1sh oérninin tashkil gilish va asbob uskunalarni
tanlash. Mehnat muhofazasi va sanitariya goidalari.
2.Krivoship T shatun mexanizmini gismlarga
ajratish;
3.Krivoship T
yigoish.

shatun mexanizmini qismlarini

Odéquv mashgéuloti magsadi:

Krivoship T shatun mexanizmini gismlarga ajratish
va yigoish amaliyot mashgéuloti orgali koonikma va
malakalarni shakllantirish.

Oqdqitish natijasi

Krivoship T shatun mexanizmini gismlarga ajratish
va yigoish mavzuni oézlashtirish natijasida
obquvchida shakillanadigan asosiy bilim, koonikma
yoki kompetensiyalar

Pedagogik vazifalar:

1. Ish oérninin tashkil gilish va asbob
uskunalarni tanlashni kodrsatish.

2. Mehnat muhofazasi va sanitariya
goidalari bilan tanishtirish.

3. Krivoship T shatun mexanizmini
gismlarga ajratish bodyicha yodrignoma
berish;

4. Krivoship T shatun mexanizmini
gismlarga yigoish bodyicha yodrignoma
berish;

5.Amaliyot jarayonida yool
hatolarni koérsatish.:

godyilgan

Odbquv faoliyati natijalari:

1. Ish odrninin tashkil gilish va asbob uskunalarni
tanlashni koérsatib beradi.

2. Mehnat muhofazasi va sanitariya goidalari bilan
gapirib beradi.

3. Krivoship T shatun mexanizmini gismlarga
ajratish bodyicha mashqlarni yoérignoma asosida
bajarish;

4. Krivoship T shatun mexanizmini gismlarga
yigoish bodyicha mashqglarni yoérignoma asosida
bajarish;

5.Amaliyot jarayonida yodl qodyilgan hatolarni
ustida ishlaydilar.

Oqdqitish usullari

Tushintirish, kodrsatish, yoérignoma berish

Odquv faoliyatini tashkil etish

Kichik guruxlarda, yakka tartibda

Oqdqitish vositalari

Yoorigli  texnalogik xarita, plakatlar,
dvigatel, krivoship T shatun mexanizmi

stend,

Odqitish sharoiti

Maxsus jixozlangan oéquv ustaxonasi

Qaytar aloganing usul va vositalari

Nazorat, tekshirish, tezkor savol-javob, mashglar.




Odquv mashgoulotining texnologik xaritasi

Ish bosqich Faoliyat mazmuni
lari va vaqti Odgituvchi Odquvchi
Od4quv Tashkiliy gism Mashgoulotga
mashgéulotlar | § Salomlashadi. tayyorlanadilar,
iga kirish. (15 | § Odquvchilarning mashgéulotga | yongdin ~ va  texnika
daqiqa) tayyorgarligi va davomatini tekshiradi. xavfsizligi goidalari,
Magsad va vazifani belgilaydi: sanitariya va  gigiena
1 Amaliy mashgéulot nomi, rejasi, magsad | talablariga rioya gilgan
va kutilayotgan natijalar bilan tanishtiradi. xolda  maxsus  kiyim
1 Natijalarni baholash mezonlari bilan | Kiyadilar, — xavfsizlik
tanishtiradi. texnikasi jurnaliga imzo
1 Xavfsizlik texnikasi qoidalariga amal | 900yib tinglaydilar.
gilishni ugtiradi.
2-bosqich Kirish yoérignomasi (30 daqiga)
Asosiy gism. | Tayanch bilimlarni faollashtirish:

(215 dagiga)

1 Tezkor sodrov, savol-javob, agliy hujum
metodi orgali bilimlarni faollashtiradi.
Yangi oéquv materialini bayon qiladi:

Savollarga
beradilar.

javob

1 Odguv  amaliyoti mavzusi  bodyicha
umumiy madlumot beradi, ish jarayonini | Mavzu nomi va rejasini
tushintiradi. yozib oladi.
1 Odguv ustaxonasida yonglin va texnika
xavfsizligi qoidalari o6t oéchirish asboblarini | Odquvchilar o6z  ish
ishlatish hagida madlumot beradi. joylarini  egallaydilar,
Joriy yoérignoma ( 165 dagiqga) mashgéulot raxbari va
Yangi odquv material bodyicha amaliy mashq | Yoorigli texnologik
bajarish: xaritaga rioya gilgan
1 Odquvchilarini ish joylariga tagsimlaydi, | Xolda topshirigni
yodrignomali texnologik xaritalar, mustagil ish | bajaradilar xatolarni
bajarish uchun ishlatiladigan xom ashyo va | toogorilaydilar, _
materiallar  bodyicha koorsatma beradi va | foydalanilgan  jixozlamni
targatadi. raxbariga qayta
T Mustaqil ishlarni bajarilishini nazorat qilib | ©OPshiradilar —va  ish
boradi va ish jarayonida yoél qoyilgan xatoliklar | JoYlarini tozalaydilar.
va tuzatish yuzasidan kodrsatma beradi. Taqdimot giladilar.
Yakuniy yodrignoma (20 dagiga):
1 Mashgéulot tugagandan sodng ish joylarini
tartibga keltiradi tayyorlangan mahsulotni (detal,
andoza, yarim tayyor mahsulot, nusha) qabul
giladi.

3-bosgich Mashgoulotni yakunlash:

Yakuniy q Odquvchilarni amaliy mashgéulot bodyicha | Tinglaydilar.

gism. olgan baholarini eblon giladi. Baxolar bilan

10- dagiga T Kelgusi  kashiy faoliyatda bajargan | tanishadilar.
ishlarining ahamiyati va muhimligiga oéquvchilar | Topshiriglarni yozib
diqgatini garatadi. oladilar.

1 Kelgusi  mashgéulot  mavzusi  Gaz
tagsimlash mexanizmi bilan tanishtiradi va uyga
vazifa beradi.




Mavzu yuzasidan asosiy madlumotlar

Mexanizmni gismlarga ajratish va yigoishda quyidagilarga edtibor beriladi:

- birikish holati;

- ishlov berilgan yuzalar tozaligi;

- birikish va oérnatish holatlari;

- detallar ganday sharoitda ishlashi va ganday yuklanishlarda boélishi;
- muhofazalovchi zichlagichlarning tuzilishi va oérnatilishi;

- ishgalanuvchi yuzalarga moy yuborish joylari;

- mexanizmning rostlash detallarini joylashishi.

KSHMning vazifasi yonilgoi aralashmasining yonishidan hosil bodlgan gaz
bosimi hisobiga, porshenning ilgarilanma-gaytma harakatini, tirsakli valning
aylana harakatiga oozgartirib berishdan iborat. KSHMning detallari ikki guruhga
ajratiladi. godzgéalmas va qoozgoéaluvchi.

Qodzgoalmas guruhga silindrlar bloki 1, kallagi 11 bilan, oldingi va ketingi
gopgoglar 8 mahkamlovchi va zichlovchi detallar; qodzgéaluvchi guruhga porshen
guruhi 12, shatun 13, tirsakli val 4 va maxovnik 10 kiradi.

Silindrlar bloki dvigatelning asosi sanaladi, uning ichida dvigatelning asosiy
mexanizmlari va tizim detallari joylashgan. Silindrlar bloki kulrang chodyan (ZIL-
130, KamAZ-5320) yoki aluminiy qotishmasidan (TICO, DAMAS, MATIZ,
NEXIA) quyib tayyorlangan. Quyma murakkab quti shaklida amalga oshirilgan.

1-rasm. Krivoship - shatun mexanizmi.
1-silindrlar bloki; 2-oldingi salnik; 3-06zak podshipnigi; 4-tirsakli val; 5-tayanch yarim halgalari; 6 orqga salnik; 7-
orga gopqoq zichlagichi; 8-orga gopgoq; 9-birlamchi valning podshipnigi; 10-maxovik; 11-silindrlar kallagi; 12-
porshen guruhi; 13-shatun; 14-zichlovchi gistirma.



Silindrlar bloki yuqori yuzasi va blok kallagining pastki yuzasini zich
biriktirish magsadida yuzaga tekis, toza ishlov beriladi. Bu yuzalar orasiga
metalasbestli zichlovchi gistirma 14 oérnatilib, gistirma gazlarni tashqgi muhitga
chigishi, sovitish suyugligi va moyni silindrlarga kirishidan saglaydi. Blok kallagi,
silindrlar blokiga mahkamlovchi gayka va boltlarni madlum ketma-ketlikda,
dinamometrik dastak yordamida, bir tekisda tortib mahkamlanadi. Chodyandan
tayyorlangan blok kallagi issiq dvigatelda, alyumin qotishmali blok kallagi
sovugan dvigatelda tortib mahkamlanadi.

Porshen ish taktidagi gazlar bosimini gabul gilib barmoqg va shatun orqali
tirsakli valga uzatadi. Yuqorigi va pastki chetki nugtalarda (Yu.Ch.N va P.Ch.N)
uning tezligi nodlga teng bodlib, harakat tezligi oldin maksimalga va maksimal
giymatdan noélga tenglashadi. Shu sababdan katta inersiya kuchlari sodir bodlib,
uning kattaligi porshen massasi va tirsakli valning burchak tezligi tadsir kodrsatadi.

Bundan tashqari, yonuvchi aralashma yonishi va gazlarni kengayishi, hamda
ishgalanish hisobiga porshenga yuqori harorat taosir etadi.

Alyuminli  qotishmadan tayyorlangan porshenlar yetarli darajada
mustahkam, yengil, yuqori haroratga chidamli va antifriksion xususiyatga ega.

Porshen uchta asosiy gismdan iborat, bular porshen tubi, porshen kallagi va
yoonaltiruvchi gism. Porshen kallagining sirtida zichlovchi (kompression) va moy
sidirgich halgalarni odrnatish uchun arigchalar odyilgan. Moy sidirgich halgalarini
odrnatadigan arigchalar aylanasida moyni oétishi uchun teshik mavjud.

Suyuglik bilan sovitiladigan silindrga nisbatan porshen kodprog kengayishi
sababli, porshen kallagining diametri, silindr ichki diametridan kichik qilib
tayyorlangan. Undan tashqari porshenning yoonaltiruvchi gismini diametri, porshen
kallagi diametridan kattaroq, yaoni kesik konus shaklida bog¢ladi. Porshen silindrda
sigilib golishini oldini olish magsadida, porshenning yoénaltiruvchi gismi kesilgan
(kengayish koeffitsienti katta bodlgan porshenlarda) va oval shaklida (ovalning
katta 00qi, porshen barmogoining oégiga perpendikulyar) bodladi.

Porshenlarni silindrlarga todgori odrnatish va shatun bilan toégori biriktirish
uchun, shatunlarda va porshenlarda maxsus belgilar mavjud. Porshenni dvigatelga
oornatishdan oldin odlchami va massasi bodyicha tanlab olinadi. Massalardagi farq
minimal bodlishi talab etiladi, shunda dvigatelni muvozanatlanganligi buzilmaydi.

Porshenga odrnatilgan halgalar, porshen va silindlar orasida zich,
harakatlanuvchi birikish hosil giladi. Porshenda zichlovchi va moy sidirgich
halgalar boéladi.

Halgalar legerlangan podlatdan yoki issigga chidamli chodyandan
tayyorlanadi. Halgalar todgéri kesilgan qulfga ega. Erkin holatda porshen
halgasining diametri silindrning ichki diametridan katta bodladi. Shu sababdan
porshen ariqchalariga halgalar oérnatilib, silindrga sigib Kiritilganida, kengayish
hisobiga silindrning ichki yuzasiga jips joylashadi. Halgadagi quif tirgishi halga
giziganida kengayish imkoniyatini yaratadi.

Zichlovchi halgalarning kodéndalang kesim shakli konussimon tashqi yuzali,
faskali yoki odyigchali boodladi. Faskali va odyigchali zichlovchi halgalarni



porshenga odrnatilganida faskasi yoki odyigchasi yugoriga, blok kallagiga
yoénalgan bodlishi kerak.

Moy sidirgich halgani, zichlovchi halgalarning ostidagi arigchaga
odrnatiladi. Bu halgalar zichlovchi halgalardan fargli bodlib, ularning tashqi
yuzalarida halgasimon arigchalar va moy odtishi uchun teshikchalar boéladi.
Halgalarni porshenga odrnatishda, qooshni halgalarning qulflari bir-biriga nisbatan
madlum burchakga (90 , 180 ) surilgan boélishiga ahamiyat berish kerak.

Porshen shatunning yugqorigi kallagi bilan porshen barmogéi yordamida
biriktiriladi. Porshen barmogéi yengil, mustahkam, yeyilishga chidamli bodlishi
talab etilishi sababli, uglerodli yoki kam uglerodli podlatdan truba shaklida
tayyorlanib, yuzasi 1 - 1,5 mm chuqurlikda toblanib, jilvirlab, silliglangan.
Barmoq uyasiga oérnatilganidan soéng cheklovchi halgalar oérnatiladi.

Ishlab turgan dvigatelda alyumin gqotishmasidan tayyorlangan porshen,
podlatdan tayyorlangan barmoqga nisbatan kodproq kengayishi sababli porshendagi
barmoq uyasida tagillashlar sodir bodlishi mumkin. Shu sababdan porshen 70 -80
S gizdiriladi, soongra barmoq oérnatiladi.

Porshen guruhi tirsakli val bilan shatun yordamida birikadi. Shatunning
asosiy qismlari yuqorigi ajralmas kallakdan, unga presslab bronzali vtulka
oornatiladi, kodndalang kesimi qooshtavr shaklidagi oézakdan va pastki ajraluvchi
kallakdan iborat. Shatun podlatdan presslab tayyorlanadi va termik ishlov beriladi.

Tirsakli valning shatun bodyinlari silindrlar soni va joylashishiga,
dvigatelning ish tartibi va taktiga bogélig bodladi. Tirsakli val odézak va shatun
bodyinlaridan, jagolardan, posangilardan, oldingi va ketingi uchliklardan, moy
gaytaruvchi rezba va flanesdan tashkil topgan.

Shatun bodyinlari tirsakli valni shatunlar bilan biriktirish uchun xizmat
giladi. Valning o6zak bodyinlari silindrlar blokiga odrnatilgan sirpanuvchi
podshipniklar yordamida qopgoq orgali mahkamlangan.

Jagolar valning o0zak va shatun booyinlarini biriktirib, tirsakni (krivoship)
hosil giladi. Tirsakli valda joylashgan posangilar markazdan gochma inersiya
kuchlarini va ular hosil giladigan momentlarni gabul giladi, valni muvozanatlaydi.

Oodzak va shatun bodyinlarining yeyilishiga chidamliligi va ishlash muddatini
oshirish maqgsadida yuqori chastotali tookda gizdirib toblab, jilvirlab silliglangan.
Oodzak va shatun podshipniklari sifatida yupga devorli vkladishlar oérnatiladi.

Ilashish muftasi ishlatilganda yoki gaz tagsimlash mexanizmida giya tishli
shesternyalar goéllanilganda tirsakli valni o6q bodylab suruvchi kuch hosil boéladi.
Shu sababdan tirsakli valning oézak podshipniklaridan biri tayanchli bodladi.
Tirsakli valni 06g bodylab siljishdan saglash uchun uchinchi odzak podshipnikiga
(TICO) da ikki yoniga poélatli goézgéalmas yarim halgalar oérnatiladi. Tirsakli
valning 06q bodyicha siljishi 0,11 - 0,31 mm., ruxsat etilgan eng katta tirgich 0,4
mm(TICO) da bodlishi kerak.



Kerakli odquv-jihoz, asbob-uskuna va ashyolar

KSHM ga tadlugli plakatlar, albomlar, godllanma;
KSHM detallarining jamlanmasi;

MATIZ avtomobilining dvigateli;

Dvigatelni gismlarga ajratish va yigoish stendi;
Chilangarlik dastgohi, ish stoli, kalitlar tooplami;
Yuvish-tozalash uskunalari va ashyolar;
Yongoinga garshi uskunalar.



Krivoship-shatun mexanizmini gismlarga ajratish va yigoish texnologik

jarayonini ketma-ketligi

(MATIZ avtomobilining dvigateli misolida)

Faoliyat turlari

Asbob
uskuna,
moslama va
ashyo.

Rasm (kodrinish)

Ish bajarishda
quyiladigan talablar.

QISMLARGA AJRATISH

1.1. Dvigatelni
stendga
obrnatish.

Kalitlar
toéplami,
kodtargich.
KM 412
stendi.

Osma uskunalar
yechilgan. Karterdan
moy todkilgan bodlish

kerak.

1.2. Karter
tagligini
zichlagichi bilan
va moy gabul
gilgichni yechib
olish.

Kalitlar
todplami.

Rasmdagi: 1-boltlarni
yechish; 2-gaykalarni
yechish; 3-karter
tagligini va
zichlagichini olish; 4-
boltlarni yechish; 5-
moy gabul gilgichni
zichlagichi bilan
yechib olish. Bolt va
gaykalar rasmda
kodrsatilgan ketma-
ketlikda bodshatilsin.

1.3. Tirsakli val

shkivini yechish.

Kalitlar
todplami,
otvertka,

maxsus asbob.

Maxsus ashob 1 bilan
maxovik
mahkamlansin.




1.4. Tishli
tasmaning tashqi
géilofini
yechish.

Kalitlar

)
A N\

1-oérnatish belgilari;
2-tishli shkiv;
3-ichki goilof;
4-bolt.

Tirsakli valni soat
millari bodyicha
aylantirib, tagsimlash
valining
shesternyasidagi 1
belgini, tishli
tasmaning ichki
goilofidagi 1 belgiga
mos keltirilsin.

1.5. Tagsimlash
valining
shesternyasini
va ichki goilofini

Kalitlar
toéplami,
maxsus ashob

Maxsus asbob bilan
maxovikni
aylanmaydigan qilib
mahkamlab godyilsin.
(1.3.ga garang!)

maxsus asbob.

echish shesternyani bolti 1 va
y ' ichki géilofning boltlari
2 yechib olinadi.
Tishli tasmaning
1.6. Tishli Kalitlar tlarang'.o‘."?ht') .
tasmani yechish toéplami mostamasin 1 bolti
' ' bodshatilib, tasma 2
olinadi.
Maxsus 1 asbob
. Kalitlar odrnatib, boltlar
1.7. Ma>§OV|knl todplami, bodshatib olinadi va
yechish.

belgi qodyilib maxovik
yechilsin.




1.8. Tirsakli

valning orga Kalitlar Rasmda kodrsatilgan 1
gopgogdini todplami. boltlar yechib olinsin.

yechish.

1.9. Silindrlar Boltlar 1 yechib olinib,
kallagining Kalitlar gopqoq bilan
gopgogoini toéplami. zichlagich ajratib

yechish. olinsin.

1.10. Silindrlar . Boltlar rasmda

kallagini K,a"“a'f kodrsatilgan ketma-
g tooplami. . gan Ketme
yechish. ketlikda booshatilsin.
1.11. Moy
nasosining Kalitlar Rasmda koérsatilgan
korpusini toéplami. boltlar 1 boéshatilsin.
yechish.

1.12. Shat!”! Kalit toéplami, Boltlardagi gaykalar

qopgoglarini moslama. yechilsin.

yechish.




1.13. Porshen

Silindrlar kallagi

bilan shatun Kalitlar N
. ) . tomonga itarib
guruhlarini tooplami. S 9
: chiqarilsin.
yechish.
1-porshen;
2-strelka;
3-shatun;
4-moy kanali.
1.14. Tirsakli Kalitlar Otzak bodyin
valni yechish todplami qopgoglarining boltlari
' ' 1 yechib olinsin.
L.15. Pors.h(_en Maxsus Birinchi halgadan
halgalarini . )
. moslama. yechish boshlansin.
yechish.
1.16. Porshen Cheklovchi halgalar
armogoini Moslama yechib olinib, barmoq
chigarish. chigarilsin.

1-porshen;
2-zichlovchi halgalar;




3-moy sidirgich halqa;
4-porshen barmogoi;
5-cheklovchi halga.

/,-—,?—..
/“Q

l\Q:-;--—/

2 Belgilarni moslab
igdiladi. Shatun bilan
2.1. Porshen yigol
) . porshenga barmoq
b't')?m:flt;?”' Moslama M obrnatilib, cheklovchi
' halgalar joyiga
qodyilsin.
1-porshen;
2-strelka;
3-shatun;
4-moy kanali.
1
2
3
@ TOhds coe
5
Uchinchi halgadan
2.2. Porshen odrnatish boshlanadi,
halgalarini Moslama rasm cae.Halgalarning
obrnatish qulflari rasmga garab
obrnating rasm gve.
1o coe
1-belgi;
2- birinchi halga qulfi;
3-ikkinchi halga quilfi;
4-moy sidirgich halganing qulfi
(yuqori halga)
5-halgalarni Kiritish tarafi;
6-halqalarni sigarish tarafi;
7-45
8-moy sidirgich halganing qulfi
(oraliq halga)
9-moy sidirgich halganing qulfi
(pastki halga).
2.3, Tirsakli Kalitlar Qopqoqning boltlari
valni odrnatish. todplami. 5,5-6,0 kg.m burovchi

moment bilan tortib




mahkamlanadi.

Silindr va porshen

2.4 Porshen uruhi motor moyi
bilan shatun gul 0y
. Moslamalar, bilan moylansin.
guruhini . .
= motor moyi. Porshen belgiga garab
silindrlarga e
o todgori odrnatiilsin.
odrnatish.
|
1-porshenni silindrga odrnatish
moslamasi.
Sirpanish
podshipniklari qulfiga
2.5. Shatun Kalitlar obrnatilib moylansin.
gopgoglarini tooplami, Gaykalar 3,1 - 3,5
obrnatish. motor moyi. kg.m burovchi moment
1-shatun qopqogdi; bilan tortib
2-strelka: mahkamlansin.
3-tirsakli valning tishli shkiv
tarafi;
4-gayka.
Boltlar 0,9 - 1,2 kg m
2.6. Moy s e
nasosining Kalitlar bg)rr(:;/t;: mamﬁgnrslrgnzlilnan
korpusini toéplami. Zichlagich vandisi a'
odrnatish. gich yangisig
almashtirilsin.
Metall asbest gistirma
yangisiga
- . almashtirilsin. Boltlar
2.7k.aS”|;|gni?]rilar tg?)';;';: 2-rasmda kodrsatilgan
Y NI ketma-ketlikda 6,5 -
odrnatish. gistirma. 7.0 kg.m burovchi

moment bilan tortib
mahkamlansin.




2.8. Silindrlar

Silindrlar kallagi
gopgogodining boltlarini

kallagining t(};,)?)lllglna}.ri tortish tartibi bodyicha,
gopgogdini L 0,9-1,2 kg.m burovchi
odrnatish qistirma. moment bilan tortib
mahkamlancin.
Qistirmani yangisiga
almashtirilib, motor
2.9, Tirsakli Kalitlar, moyi surtilsin. Boltlar
valning orga . t_oéplami buro?/fhi rrl1;)2mkegri{n bilan
gopgogoini qgistirma, motor ) .
osrnatish. moyi. tor_tlb_ mahlgaml_ansm.
Qistirmani ortigcha
gismi girqib olib
tashlansin.
Maxovik oldin
Maxsus qodyilgan belgilarga
2.10. Maxovikni moslama, moslab odrnatilsin.
odrnatish. kalitlar Boltlar 4,0 - 4,5 kg.m
tooplami. burovchi moment bilan
tortib mahkamlansin.
. Ichki 1 goilofning 2
éo%lloflnﬁh\i(a: boltlarini 09 1,2_ kg._m
tagsimlash Maxsus momept bilan, _tlghll
valining tishli mosl_ama, shkiv 3 boltini
shKivini kalitlar 6,5-7,5_ kg.m moment
odrnatish. bilan tortlb_
mahkamlansin.
Tishli tasma odrnatilib,
taranglovchi moslama
yordamida tasma
taranglashtiriladi
2.12. Tishli valbolt6,s5 - 7,5
tasmani Kalit, prujina. kg.m bbl:Ir;)r\]/(t:S:t?goment
odrnatish.

1-bolt; 2-tishli tasma;

3-prujina.

mahkamlanadi.
Taranglovchi
moslamaning prujinasi
yangisiga
almashtiriladi.




Boltlar 0,9 - 1,2 kg.m

2.13. Tishli
tasmaning tashqi Kalitlar " || . 4
gilofini todplami. o o moment bitan tortio
odrnatish. Yool '
I
SN
. . Maxsus
2.14. Tirsakli Bolt 6,5 - 7,5 kg.m
L moslama, ! .
val shkivini di ik burovchi moment bilan
obrnatish. inamometri tortib mahkamlansin
dastak. .
1-maxsus moslama;
2-dinamometrik dastak.
2.15. Moy gabul
q”%;rqg: va Kalitlar Boltlar 0,9 - 1,2 kgm
I tooplami, yangi burovchi moment bilan
tagligining zichlagichlar . tortib mahkamlansin
zichlagichini ' :
obrnatish. e
1-moy qabul qgilgich;
2-karter tagligi.
2.16. Dvigatelga . 3,0 litr SAE 10W30
o Motor moyi ; L
moy godyish. motor moyi quyilsin.




Odquvchilarni bilimlarini tekshirish uchun test savollari

1. KShM ganday gismlardan tashkil topgan?
A) shatun, tirsakli val, maxovik;
B) godzgoaluvchan va goézgoalmas;
V) harakatlanuvchan va aylanuvchan;
G) porshen, shatun va tirsakli val.

2. Tirsakli valning shatun bodyinlari 4 silindrli, 4 taktli dvigatellarda
ganday burchak ostida joylshgan?
A) 90
B) 180
V) 120
G) 160

3. Porshen bilan silindr orasidagi tirgish, porshenning qaysi gismida
kichik bodladi?
A) yobnaltiruvchi gismida;
B) kallagida;
V) porshen tubida;
G) barmoqda.

4. Qurug gilza deb ganday gilzalarga aytiladi?
A) moylanmaydigan gilzaga;
B) sovitish suyuqligi bilan tutashmagan gilzaga;
V) yonuvchi aralashmani kiritmagan gilzaga;
G) havo bilan tutashgan gilzaga.

5. Silindrni yeyilishi bir tekislikda nechta xil balandlikda oélchanadi?
A) bir (yuqori yoki pastda);
B) ikki (yuqori va pastda);
V) uch (yugorida, oorta va pastda);
G) ikki yoki uch (yugori va oértada yoki yugorida, oortada va pastda).

6. Shatundagi belgi mos ravishda oérnatilmasa nima sodir bodladi?
A) dvigatel ishlamaydi;
B) gizigan dvigatelda tagillashlar sodir bodladi;
V) sovuq dvigatelda tagillashlar sodir boéladi;
G) digatelni ish jarayoniga taosir etmaydi.

7. Porshenni chetki nugtalardan chigishiga nima yordam beradi?
A) tirsakli val,
B) maxovik;
V) tirsakli val va shatun;
G) posangilar.



8. Porshenga birinchi bodlib ganday halqga oérnatiladi?
A) moy sidiruvchi halga;
B) 1-zichlovchi halga;
V) 2-zichlovchi halga;
G) cheklovchi halga.

9. KShM ning gaysi detallari massasi bodyicha guruhga ajratilgan?
A) tirsakli val, maxovik, shatun;
B) porshen va shatun;
V) porshen, shatun, maxovik;
G) godzgoaluvchi detallar.

10. KShM ning gaysi detallari geometrik odlchamlari bodyicha guruhlarga
ajratiladi?
A) porshen, shatun, tirsakli val, silindr, porshen barmogoi;
B) porshen, gilza, tirsakli val, shatun;
V) porshen, gilza, porshen halqalari, vkladishlar, porshen barmogéi, tirsakli val;
G) barcha javoblar toogori.



Odquvchilarning oézlashtirishini baholash mezonlari

Mashgoéulot =3

1. Mavzu: Krivoship T BAHOLASH VARAQASI
shatun mexanizmini Odquvchilarning ismi sharifi:
gismlarga ajratish va

yigoéish

2.Ajratilgan vaqt T 6 soat.
(240 dagiqa).
3.Mashgdulotni obtkazish
sanasi fi 0

Baholash mezonlari 1 2 3 4 5 6 7 8§ 9 1 1

I. Ish odrnini tashkil etish:

-Asbob uskunalarni toégori
tanlash.
-ulardan todgori foydalanish.

Il. Texnika xavfsizligi
goidalariga
rioya gilish

- yongéin xavfsizligiga rioya
gilish

- sanitariya goidalariga rioya
gilish

I11. Amaliy koénikmalar:
QISMLARGA AJRATISh
ISHLARI

1.1. Dvigatelni stendga
oérnatish.

1.2. Karter tagligini
zichlagichi bilan va moy
gabul gilgichni yechib olish.

1.3. Tirsakli val shkivini
yechish.

1.4. Tishli tasmaning tashqi
goilofini yechish.

1.5. Tagsimlash valining
shesternyasini va ichki
goilofini yechish.

1.6. Tishli tasmani yechish.

1.7. Maxovikni yechish.

1.8. Tirsakli valning orga
gopgogéini yechish.

1.9. Silindrlar kallagining
gopgogéini yechish.

1.10. Silindrlar kallagini
yechish.

1.11. Moy nasosining
korpusini yechish,

1.12. Shatun gopgoglarini
yechish.

1.13. Porshen bilan shatun
guruhlarini yechish.




1.14. Tirsakli valni yechish.

1.15. Porshen halgalarini
yechish.

1.16. Porshen armoggini
chiqarish.

IV. Amaliy koonikmalar:
DETALLARNI YIG6ISH
ISHLARI

2.1. Porshen bilan shatunni
biriktirish.

2.2. Porshen halgalarini
obrnatish

2.3. Tirsakli valni odrnatish.

2.4. Porshen bilan shatun
guruhini silindrlarga
obrnatish.

2.5. Shatun gopqgoglarini
oodrnatish.

2.6. Moy nasosining
korpusini obrnatish.

2.7. Silindrlar kallagini
oodrnatish.

2.8. Silindrlar kallagining
gopgogdini odrnatish

2.9. Tirsakli valning orga
gopgogdini obrnatish.

2.10. Maxovikni oérnatish.

2.11. Ichki géilofni va
tagsimlash valining tishli
shkivini odrnatish.

2.12. Tishli tasmani
odrnatish.

2.13. Tishli tasmaning tashqi
géilofini obrnatish.

2.14. Tirsakli val shkivini
odrnatish.

2.15. Moy qabul gilgichni va
karter tagligining
zichlagichini oérnatish.

2.16. Dvigatelga moy
qodyish.

IV. TEST NATIJALARI:

JAMI:

Izoh: Topshirigning bajarilishi besh balli tizim asosida baholanadi. Bunda ushbu
topshirigning tarkibiga kiruvchi barcha faoliyat turlari inobatga olinib, ularning har biriga baho

berilishi shart.

Topshirig bodyicha odquvchining yakuniy bahosi, har bir faoliyati turi bodyicha olingan
baholarini jamlab faoliyat turlarining soniga boélinadi

ari (kalit)

1. 2. 3.

4.

Test javobl
5.

6.

7.

10.

B B A

B

\

\Y

B

\




4-Mavzu: Gaz tagsimlash mexanizmini gismlarga ajratish va yigoish

Odquv amaliyoti mashgoéulotining odgitish texnologiyasi modeli

Vaqt:

240 daqgiga

Od6quv mashgdéulotining shakli va turi

Amaliy (odquv amaliyoti)

Odéquv mashgbuloti rejasi

1. Ish odrninin tashkil gilish va asbob uskunalarni
tanlash. Mehnat muhofazasi va sanitariya
goidalari.

2. Gaz tagsimlash mexanizmini gismlarga ajratish;
3. Gaz tagsimlash mexanizmini gismlarga yigoish.

Odquv mashgouloti magsadi:

Gaz tagsimlash mexanizmini gismlarga ajratish
va yigoish amaliyot mashgéuloti orgali koonikma
va malakalarni shakllantirish.

Odqitish natijasi

Gaz tagsimlash mexanizmini gismlarga ajratish
va Yyigéish mavzuni odzlashtirish natijasida
ooquvchida  shakillanadigan  asosiy  bilim,
kodnikma yoki kompetensiyalar.

Pedagogik vazifalar:

1. Ish oérninin tashkil gilish va asbob
uskunalarni tanlashni kodrsatish.

2. Mehnat muhofazasi va sanitariya
goidalari bilan tanishtirish.

3. Gaz tagsimlash mexanizmini gismlarga
ajratish bodyicha yodérignoma berish;

4. Gaz tagsimlash mexanizmini gismlarga
yigoéish bodyicha yoérignoma berish;
5.Amaliyot jarayonida yodl qodyilgan
hatolarni koérsatish.

Odquv faoliyati natijalari:

1. Ish odrninin tashkil gilish va asbob uskunalarni
tanlashni kodrsatib beradi.

2. Mehnat muhofazasi va sanitariya qoidalari bilan
gapirib beradi.

3. Gaz tagsimlash mexanizmini gismlarga ajratish
bodyicha mashglarni yodrignoma asosida bajarish;
4. Gaz tagsimlash mexanizmini gismlarga yigoish
bodyicha mashglarni yodrignoma asosida bajarish;
5. Amaliyot jarayonida yodl qodyilgan hatolarni
ustida ishlaydilar.

Odqitish usullari

Tushintirish, kodrsatish, yodrignoma berish

Odquyv faoliyatini tashkil etish

Kichik guruxlarda, yakka tartibda

Oqdqitish vositalari

Yoérigli texnologik harita, kalitlar tooplami,
stend, dvigatel, gaz tagsimlash mexanizimi.

Odqitish sharoiti

Maxsus jixozlangan oéquv ustaxonasi

Qaytar aloganing usul va vositalari

Nazorat, tekshirish, tezkor savol-javob, mashqlar.




Odquv mashgoulotining texnologik xaritasi

Ish bosqich Faoliyat mazmuni
lari va vaqti Odgituvchi Odquvchi
Odquv Tashkiliy gism Mashgoulotga
mashgoulotlar | q Salomlashadi. tayyorlanadilar
iga kirish. (15 | § Odquvchilarning mashgéulotga | yongdin ~ va  texnika
daqiqa) tayyorgarligi va davomatini tekshiradi. xavfsizligi goidalari,
Magsad va vazifani belgilaydi: sanitariya va  gigiena
1 Amaliy mashgéulot nomi, rejasi, magsad | talablariga rioya qilgan
va kutilayotgan natijalar bilan tanishtiradi. xolda  maxsus  kiyim
1 Natijalarni baholash mezonlari bilan | kiyadilar - va  xavfsizlik
tanishtiradi. texnikasi jurnaliga imzo
1 Xavfsizlik texnikasi qoidalariga amal | 900yib tinglaydilar.
gilishni ugtiradi.
2-bosqgich Kirish yodrignomasi (30 dagiqa)
Asosiy gism. | Tayanch bilimlarni faollashtirish:

(215 dagiqga)

T Tezkor sodrov, savol-javob, agliy hujum
metodi orqali bilimlarni faollashtiradi.
Yangi oéquv materialini bayon qgiladi:

Savollarga
beradilar.

javob

T Od6quv  amaliyoti  mavzusi  bodyicha
umumiy madlumot beradi, ish jarayonini | Mavzu nomi va rejasini
tushintiradi. yozib oladi.
T Odquv ustaxonasida yongdin va texnika
xavfsizligi qoidalari oét odchirish asboblarini | Oéquvchilar — 0dz  ish
ishlatish hagida madlumot beradi. joylarini egallaydilar,
Joriy yoérignoma ( 165 daqiqa) mashgdulot  raxbari va
Yangi oéquv material bodyicha amaliy mashq | Yoorigli texnologik
bajarish: xaritaga rioya qilgan
1 Obquvchilarini ish joylariga tagsimlaydi, | X0lda topshirigni
yodrignomali texnologik xaritalar, mustagil ish | Pajaradilar xatolarni
bajarish uchun ishlatiladigan xom ashyo va | foégorilaydilar _
materiallar  bodyicha koorsatma beradi va | foydalanilgan  jixozlami
tarqatadi. raxbariga qayta
T Mustaqil ishlarni bajarilishini nazorat qilib | OPshiradilar —va  ish
boradi va ish jarayonida yosl qodyilgan xatoliklar | Joylarini  tozalaydilar.
va tuzatish yuzasidan koérsatma beradi. Tagdimot giladilar.
Yakuniy yodrignoma (20 dagiga):
1 Mashgéulot tugagandan soong ish joylarini
tartibga keltiradi tayyorlangan mahsulotni (detal,
andoza, yarim tayyor mahsulot, nusxa) gabul
giladi.

3-bosgich Mashgoulotni yakunlash:

Yakuniy T Odquvchilarni amaliy mashgéulot bodyicha | Tinglaydilar.

gism. olgan baholarini eblon giladi. Baxolar bilan

10- dagiga 1 Kelgusi  kasbiy faoliyatda bajargan | tanishadilar.
ishlarining ahamiyati va muhimligiga odquvchilar | Topshiriglarni yozib
diggatini garatadi. oladilar.

1 Kelgusi mashgoulot mavzusi Sovitish
tizimini gismlarga ajratish va yigoish. bilan
tanishtiradi va uyga vazifa beradi.




Mavzu yuzasidan asosiy mablumotlar

GTM - kiritish va chigarish klapanlarini 06z vaqtida ochib-yopish asosida,
silindrlarga yonuvchi aralashma (benzinli dvigatellarda) yoki havoni (dizel
dvigatellarida) Kkiritib, yonishdan hosil bodlgan chigindi gazlarni tashgariga
chigarish, hamda dvigatelning yonish kamerasini zich yopish va ish taktlarida
tashgi muhitdan ajratib turish uchun xizmat giladi.

GTM Kklapanlari joylashishi bodyicha 2 turga bodlinadi: 1-klapanlari pastda
joylashgan: 2-klapanlari yuqorida joylashgan. Agarda klapanlar silindrlar blokida
joylashgan bodlsa, klapanlari pastda joylashgan turiga yoki silindrlar kallagida
joylashgan bodlsa-yuqorida joylashgan turiga kiradi.

Vali yuqgorida joylashgan ayrim avtomobillarning dvigatellarida tagsimlash
vali silindrlar kallagida ham odrnatiladi (M-412, TICO). Vali pastda joylashgan
babzi bir avtomobillarning dvigatellarida GTMning tagsimlash vali silindrlar
blokida odrnatiladi (GAZ-24, ZI1L-130).

GTMni tirsakli val tishli goildiraklar (GAZ-24), zanjirli uzatma (M-412) va
(TICO) da tishli tasma orqgali harakatga keltiriladi.

¢TICOe dvigatelida GTMning klapanlari va vali yugorida joylashgan,
klapanlari dvigatelning koéndalang yuzasiga nisbatan ¢Vé shaklidagi kodrinishda.

Tagsimlash vali qguyma usul orgali kulrang chodyandan tayyorlangan va u todrtta
tayanch bodyini va oltita mushtchaga egadir.

Valni  dvigatelga oérnatishni  qulaylashtirish  magsadida tayanch
bodyinlarining diametrlari har xil o6lchamda tayyorlangan : a) 43,450-43,425 mm,
b)43,625-43, 650 mm, v) 43, 825-43,850mm, g) 44, 025 - 44, 050mm.

Klapanlar ogédirib odrnatilganligi
va valga nisbatan garama-qarshi

joylashganligi tufayli
mushtchalarning profili
nosimmetrik  shaklga  ega.
Mushtchalarni yeyilishiga

chidamligini oshirish magsadida
tagsimlash valini 2 mm dan ortiq
chuqurlikda, qattigligi HRC-
50ga yetkazilib toblanadi.
Kiritish ~ va  chiqarish
klapanlarining koromislosi bir xil
bodlib, kulrang chodyandan quyib
tayyorlangan. Koromislo
yelkalarining nisbati 1,25:1 ga
teng. Koromisloning tagsimlash

: Y
\ validagi  mushtchalar  bilan
> 1-rasm. Gaz tagsimlash mexanizmi 4 ilashadigan yuzalari HRC 50

1-koromislo odgi; 2-koromislo; 3-tagsimlash vali; 4-chigarish qattiq"kga ega. Koromisloni

klapani; 5- kiritish klapani; .. .
6-yodnaltiruvchi vtulka; 7-prujina; 8-prujina tayanchi; 9- kalta yelkasmlng uchida klapan

rostlovchi vint; 10-kontrgayka.




yuritmasidagi issiqglik tirgishini rostlashga modljallangan tayanch bolti mavjud.

Ikkita o6gning har biriga klapanlarning koromislosi uchtadan gilib, vtulkasiz
odrnatilgan. Koromislo odgida moy chigishi uchun uchtadan teshigi mavjud. Chap
va oong tarafda joylashgan koromislo odgidagi moylash teshiklari bir-biridan farg
giladi, shu sababli koromislo odglarini yechib gayta qodyishda shunga ahamiyat
berish kerak.

TICO avtomobilida klapanlar silindr kallagida ikkita tekislikda 21 burchak
ostida, (M-412) da esa-52 burchak ostida joylashgan.

Termik ishlov berilgan kiritish va chiqgarish klapanlarining egariga teguvchi

faskasi odtga chidamli podlat bilan goplangan. Klapan kallagi yassi shaklda, ish
faskasi 45~ © 5" ga teng.

Kerakli odquv-jihoz, asbob-uskuna va ashyolar

- GTMga tablugli plakat, albomlar va goéllanmalar.
- GTM detallarining jamlamasi;
- ¢MATIZeé avtomobilining dvigateli;
- dvigatelni gismlarga ajratish va yigoish stendi;
- chilangarlik dastgohi, ish stoli, kalitlar tooplami;
- yuvish-tozalash moslamalari va ashyolari;
- yongoinga garshi uskunalar.
Barcha kodrsatilgan odquv jihozlari 3 todplamda tadminlanishi kerak.



GTM detallarini gismlarga ajratish va yigoish texnologik jarayonning ketma-

ketligi
(cMATI1Z€) avtomobilining dvigateli misolida)
Asbob uskuna, Ish bajarishda
Faoliyat turlari moslama va Rasm (koérinish) quyiladigan
ashyo. talablar.

1.1. Dvigatelni Kalitlar tooplami, Dvigateldagi

stendga odrnatish. | KM 412 stendi. uskunalar
yechilgan,
karterdagi moy
tookilgan  bodlishi
kerak.

1.2. Tirsakli val
shkivini yechish.

Kalit, otvertka va
maxsus ashob.

1-maxsus ashob;
2-shkivning bolti.

Maxsus asbob 1
bilan maxovik
mahkamlansin.
Shkivning bolti 2
yechib olib, shkiv
ajratilsin.

1.3. Tishli
tasmaning tashqi
goilofini yechish.

Kalitlar toéplami.

1-o6rnatish belgisi;

2-tishli shkiv; 3-ichki goilof;

4-bolt; 5-tashqi géilof.

Tirsakli valni soat
millari bodyicha
aylantirib,

tagsimlash valining
shesternyasidagi 1

belgini, tishli
tasmaning ichki
géilofidagi 1
belgiga mos
keltirilsin.




1.4. Tagsimlash
valining tishli
shkivini va ichki

Kalitlar todplami,
maxsus ashob.

Maxsus ashob bilan
maxovikni
aylanmaydigan

goéilofini yechish. qilib  mahkamlab
qodyilsin. (1.2. ga
garang!) tishli
shkivini bolti 1 va
ichki gbilofning
boltlari 2 yechib
olinsin.

1.5. Tishli tasmani | Kalit. Tishli  tasmaning

yechish.

taranglovchi
moslamasini 1 bolti
bodshatilib,  tishli
tasma 2 olinsin.

1.6. Kiritish Kalitlar toéplami. Kiritish kollektori 1

kollektorini ni silindrlar

yechish. kallagiga
mahkamlovchi
gaykalarni yechib,
kollektorni gistirma
2 si bilan ajratib
olinsin.

1-kiritish kollektori;
2-qistirma; 3-shpilka;

1.7. Silindrlar Kalit. Boltlarni 1 ni

kallagining bodéshatib  olinib,

gopgogéini qopqoq bilan

yechish. zichlagich  ajratib
olinsin.

1.8. Silindrlar Kalit. Boltlar rasmda

kallagini yechish. koorsatilgan ketma-
ketlikda
bodshatilsin.
Silindrlar
kallagining
qgistirmasi bilan
yechib olinsin.

1.9. Uzgich T Kalit. Bolt va gaykalar

tagsimlagichning
korpusini yechish.

bodshatib olinsin.




1.10. Koromislo Kolovorot Chigarish va
odglarining (aylantirgich). Kiritish
boltlarini yechish. klapanlarining
koromislo odéqglarini
siljishdan saglovchi
boltlari yechib
olinsin.
1.11. Koromislo Qodlda. Koromislolar  o6qi
odglarini belgilab qgodyilsin.
chiqarish. Koromislolar,
prujinalar belgilab,
chiqarib olinsin.
1.12. Tagsimlash | Kalit. Tagsimlash  valini
valini yechish. 06q bodyicha
siljishini
cheklovchi
tirgakning boltlari
yechib olinsin.
Tagsimlash vali
chigarib olinsin.
1.13. Klapanning | Moslama. Moslama  rasmda
prujinasiga kodrsatilgan
siquvchi holatda oérnatilsin,
moslamani prujina siqilsin.
obrnatish.
1-Moslama
2-Prujina
1.14. Klapan Pinset Konussimon
qulfini olish. shakldagi ikkita
qulf chiqgarib
olinsin. Prujina
tayanch shaybalari
bilan olinsin.
1-moslama;
2-pinset;
3-klapanning qulfi. (suxariklar).
1.15. Klapan Otvyortka Klapan chiqarib
shtokining olinsin.
zichlovchi
golpoqchasini
(salnigini)
yechish.

1-zichlovchi galpogcha
2-otvyortka.
3-prujina tayanchi.




1.16. Klapanning | Chigargich, Bolgla 2  bilan
yoonaltiruvchi bolgéa. chigargichga 1
vtulkasini yechish. urib, yoénaltiruvchi
vtulka chiqarilsin.
1-yoonaltirgich.
2- bolgoba.
2.1. Moslamalar Silindrlar  kallagi
Yoonaltiruvchi bolgoa, 3 1411 bir tekisda 80-
vtulkani oérnatish. | yoonaltiruvchi 100 S ga
vtulka. qgizdirilsin.
Yoonaltiruvchi
vtulka  yangisiga
almashtirilsin.
Yoénaltiruvchi
2-moslama dastagi; i,
3-yo_onalt|ruvch_| _ vtulkaning | v osnaltiruvchi
chiqgib turgan gismi. vtulkaning  chigib
turgan gismi 14mm
qolsin.
2.2. Klapanni va Moslama, motor Klapanni
zichlovchi moyi, zichlovchi oérnatishdan oldin
galpogchalarni golpoqcha. yoonaltiruvchi
oérnatish. vtulka, zichlovchi
galpogcha va
klapan shtokiga
motor moyi
surtilsin.  Klapan
joyiga  odrnatilib,
zichlovchi
galpogcha
moslama
yordamida  qgogqib
oodrnatilsin.
2.3. Klapanni Moslama, pinset. Prujina tayanchlari
prujinaga bilan  odrnatilsin.
mahkamlash. ?/ Prujinaning mayda

gadami pastga,
klapan egari
tarafiga garatib
odrnatilsin.

Prujinani moslama
yordamida siqilib,
qulflar joyiga
odrnatilsin.




1-moslama;

2-pinset;

3-klpanning qulfi (suxariklar);
4-prujina.

2.4. Tagsimlash
valini va o6q
bodyicha siljishni
cheklovchi
halgani oérnatib
mahkamlash.

Motor moyi, kalit.

Tagsimlash valiga

motor moyi
surtilib, joyiga
oérnatilsin. Odq
bodyicha  siljishni
cheklovchi

halganing  boltlari
09-1,2 kg.m
moment bilan tortib
mahkamlansin.

2.5. Koromislo Kalitlar,  motor Detallarga  motor
prujina va odglarni | moyi. moyi surtilsin.
obrnatish. Koromislo va
prujina joyiga
odrnatilib, ooqi
Kiritilsin.
Koromislo oéqglari
rasmda koérsatilgan
A va B kodrinishda
oérnatilsin.
A-kiritish klapanining koromislo
00Qi.
B-chigarish klapanining
koromislo odqi.
2.6. Koromislo Kalit. Boltlar 09-1,2
ooglarining kg.m. moment
boltlarini joyiga bilan

odrnatib
mahkamlash.

mahkamlansin.




2.7. Uzgich- Kalitlar Bolt va gaykalar
tagsimlagichning 09-1,2 kg.m
korpusini moment bilan tortib
oérnatish. mahkamlansin.
2.8. Kiritish Kalitlar toéplami. Qistirma 3 ni va
kollektorini kollektor 1  ni
odrnatish. joyiga  odrnatilib,
shpilka 3 larning
gaykalarini 1,8-2,8
kg.m. moment
bilan
mahkamlansin.
1-kiritish kollektori;
2-qgistirma; 3-shpilka;
2.9. Silindrlar Zichlagich, metal Yangisiga
blokiga asbestli gistirma. almashtirilsin.
gistimyasini
obrnatish

2.10. Silindrlar
kallagini odrnatish.

Kalit,
moyi.

motor

Boltlarga motor
moyi surtilsin.
Kodrsatilgan
ketma-ketlikda

6,5-7,0 kg.m
moment bilan
mahkamlansin.
2.11. Silindrlar Kalitlar, gistirma. Yangi gistirma
kallagining obrnatilsin. Boltlar
gopgogoini 0,9-1,2 kg.m
obrnatish. moment bilan
mahkamlansin.
2.12. Tishli Kalitlar. Ichki géilof boltlari

tasmaning ichki
géilofini va
tagsimlash
valining tishli
shkivini oornatish.

tishli
3-ichki

1-tagsimlash
shkivi; 2-tishli

valining
tasma;

09-1,2 kg.m va
tagsimlash valining
tishli shkivini
6,5-7,5 kg.m
moment bilan
mahkamlanasin.
Odrnatish  belgilari
bir-biriga mos
keltirilsin.




géilof; 4-odrnatish belgilari.

2.13. Tishli Kalit, prujina. Tishli tasmani 1 ni
tasmani oornatib,  tirsakli
taranglash. valni aylanishi
bodyicha aylantirib,
taranglovchi
moslamaning
boltini 2 ni 1,5-2,3
kg.m moment bilan
mahkamlansin.
2.14. Tishli Kalit Boltlar 0,9-1,2
tasmaning tashqi kg.m moment bilan
goilofini odrnatish. mahkamlansin.
2.15. Tirsakli val Kalit, moslama, Bolt 6,7-7,5 kg.m

shkivini odrnatish.

dinamometrik
dastak.

moment bilan

mahkamlansin.




Odquvchilarning bilimlarini tekshirish uchun test savollari

1. Qaysi turda joylashgan GTM da silindrlarni yonuvchi aralashmaci yoki
havo bilan todlishi yaxshi?

A) Klapanlari yuqorida joylashgan GTM da.

B) Klapanlari pastda joylashgan GTM da.

V) Har ikki turida ham

G) GTM toogori rostlanganida.

2. Gaz tagsimlash fazasi ganday dvigatellarda mavjud?
A) Benzinli dvigatellarda.

B) Dizel dvigatellarida.

V) Har ikki turida ham.

G) Reaktiv dvigatellarda.

3. GTM ning detallarini oézaro almashtirsa bodéladimi?
A) Faqgat gobézgéalmas detallarni.

B) Fagat qodzgéaluvchan detallarni.

V) Odzaro almashtirib boélmaydi.

G) Odzaro almashtirib booladi.

4. Kiritish va chigarish klapanlarining fargi nimada?
A) Kallagining diametrida.

B) Kallagining diametri va materialida.

V) Klapanning diametri, materiali va uzunligida.

G) Fargi bodlmaydi.

5. Qaysi avtomobilning GTMi da issiglik tirgishini rostlab turish talab
etilmaydi?

A) NEXIA da.

B) TICO da.

V) VAZ da.

G) Hammasida.

6. Koromislo yelkalarining uzunligi ganday maqgsadda bir xil gilinmagan?
A) Klapanni yoénaltiruvchi vtulkada todgori chizigli xarakatini tabminlash.

B) Mushtchalarni yeyilishini kamaytirish.

V) Konstruksiya jihatdan majburiyligi.

G) Metall sarfini kamaytirish.

7. Silindr kallagini bodshatishni gaysi boltlardan boshlanadi?
A) Odrtadagi boltlardan.

B) Chetki boltlardan.

V) Fargi yodq.

G) Chapdan odnga.



8. Razvertka nim uchun ishlatiladi?
A) Teshik diametrini kengaytirish uchun.
B) Parmalash uchun.

V) Teshik yuzasini silliglash uchun.

G) Rezba ochish uchun.

9. Tagsimlash vallari ganday materiallardan tayyorlanadi?
A) Poolat yoki aluminiy gotishmasidan.

B) Podlatdan yoki chodyandan.

V) Chodyan yoki yeyilishga va issiglikda chidamli gotishmadan.
G) Qattig gotishmadan.

10.GTM gismlarga ajratilib, gayta yigoilishda gaysi detallar yangisiga
almashtirilishi kerak?

A) Silindrlar kallagining kistirmasi.

B) Klapanlar va zichlovchi galpogchasi

V) Qistirma va zichlovchi galpogchalarni.

G) Zichlovchi galpogchalarni.



Odquvchilarning oézlashtirishini baholash mezonlari

Mashgoulot : — 4
1.Mavzu: Gaz tagsimlash
mexanizmini gismlarga
ajratish va yigoish
2.Ajratilgan vaqt T 6 soat. (240

dagiqa).
3.Mashgéulotni odtkazish
sanasi fi 0

BAHOLASH VARAQASI

Odquvchilarning ismi sharifi:

Baholash mezonlari

I. Ish odrnini tashkil etish:

-Asbob uskunalarni toégori
tanlash ulardan todgori
foydalanish.

Il. Texnika xavfsizligi
goidalariga
rioya gilish

- yongoin xavfsizligiga rioya
qilish

- sanitariya goidalariga rioya
qilish

1. AMALIY
KOINIKMALAR:
QISMLARGA AJRATISH
ISHLARI

1.1. Dvigatelni stendga
odrnatish.

1.2. Tirsakli val shkivini
yechish.

1.3. Tishli tasmaning tashqi
goilofini yechish.

1.4. Tagsimlash valining tishli
shkivini va ichki goilofini
yechish.

1.5. Tishli tasmani yechish.

1.6. Kiritish kollektorini
yechish.

1.7. Silindrlar kallagining
gopgogdini yechish.

1.8. Silindrlar kallagini
yechish.

1.9. Uzgich T tagsimlagichning
korpusini yechish.

1.10. Koromislo odglarining
boltlarini yechish.

1.11. Koromislo odglarini
chigarish.

1.12. Tagsimlash valini
yechish.




1.13. Klapanning prujinasiga
siquvchi moslamani odrnatish.

1.14. Klapan qulfini olish.

1.15. Klapan shtokining
zichlovchi golpogchasini
(salnigini) yechish.

1.16. Klapanning
yoénaltiruvchi vtulkasini
yechish.

QISMLARNI YIGoISH
ISHLARI

2.1. Yoonaltiruvchi vtulkani
odrnatish.

2.2. Klapanni va zichlovchi
galpogchalarni obrnatish.

2.3. Klapanni prujinaga
mahkamlash.

2.4. Tagsimlash valini va o06q
bodyicha siljishni cheklovchi
halgani odrnatib mahkamlash.

2.5. Koromislo prujina va
ooglarni odrnatish.

2.6. Koromislo odglarining
boltlarini joyiga obrnatib
mahkamlash.

2.7. Uzgich-tagsimlagichning
korpusini oérnatish.

2.8. Kiritish kollektorini
odrnatish.

2.9. Silindrlar blokiga
gistimyasini odrnatish

2.10. Silindrlar kallagini
odrnatish.

2.11. Silindrlar kallagining
gopgogdini obrnatish.

2.12. Tishli tasmaning ichki
goéilofini va tagsimlash valining
tishli shkivini obrnatish.

2.13. Tishli tasmani taranglash.

2.14. Tishli tasmaning tashqi
géilofini obrnatish.

2.15. Tirsakli val shkivini
odrnatish.

IV. TEST NATIJALARI:

JAMI:

Izoh: Topshirigning bajarilishi besh balli tizim asosida baholanadi. Bunda ushbu
topshirigning tarkibiga kiruvchi barcha faoliyat turlari inobatga olinib, ularning har biriga baho
berilishi shart.

Topshirig bodyicha odguvchining yakuniy bahosi, har bir faoliyati turi bodyicha olingan
baholarini jamlab faoliyat turlarining soniga bodlinadi
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5-Mavzu: Sovitish tizimini gismlarga ajratish va yigoish

Odquv amaliyoti mashgoéulotining odgitish texnologiyasi modeli

Vaqt:

240 daqgiga

Od6quv mashgdéulotining shakli va turi

Amaliy (odquv amaliyoti)

Odéquv mashgbuloti rejasi

1. Ish odrninin tashkil gilish va asbob uskunalarni
tanlash. Mehnat muhofazasi va sanitariya
goidalari.

2. Sovitish tizimini gismlarga ajratish

3. Sovitish tizimini gismlarini yigdish

Odquv mashgouloti magsadi:

Sovitish tizimini gismlarga ajratish va yigdish
amaliy  mashgéuloti  orgali  kodénikma va
malakalarni shakllantirish.

Odqitish natijasi

Sovitish tizimini gismlarga ajratish va yigoish
gismlarga ajratish va yigéish  mavzusini
o6zlashtirish natijasida oéquvchida
shakillanadigan asosiy bilim, kodnikma yoki
kompetensiyalar

Pedagogik vazifalar:

1. Ish oérninin tashkil gilish va asbob
uskunalarni tanlashni kodrsatish.

2. Mehnat muhofazasi va sanitariya
goidalari bilan tanishtirish.

3. Sovitish tizimini gismlarga ajratish va
yigoish gismlarga ajratish bodyicha
yoérignoma berish;

4. Sovitish tizimini gismlarga ajratish va
yigoéish gismlarga yigoish bodyicha
yoorignoma berish;

5.Amaliyot jarayonida yool
hatolarni koérsatish.

godyilgan

Odbquv faoliyati natijalari:

1. Ish odrninin tashkil gilish va asbob uskunalarni
tanlashni koérsatib beradi.

2. Mehnat muhofazasi va sanitariya qoidalari
bilan gapirib beradi.

3. Sovitish tizimini gismlarga ajratish va yigoéish
gismlarga ajratish bodyicha mashglarni
yooérignoma asosida bajarish;

4. Sovitish tizimini gismlarga ajratish va yigéish
gismlarga yigoish bodyicha mashglarni
yodrignoma asosida bajarish;

5.Amaliyot jarayonida yodl godyilgan hatolarni
ustida ishlaydilar.

Oqdqitish usullari

Tushintirish, kodrsatish, yoérignoma berish

Odquyv faoliyatini tashkil etish

Kichik guruxlarda, yakka tartibda

Odqitish vositalari

Yoérigli texnologik harita, kalitlar tooplami,
stend, dvigatel

Odqitish sharoiti

Maxsus jixozlangan oéquv ustaxonasi

Qaytar aloganing usul va vositalari

Nazorat, tekshirish, tezkor savol-javob, mashqlar.




Odquv mashgoulotining texnologik xaritasi

Ish bosqich Faoliyat mazmuni
lari va vaqti Odgituvchi Odquvchi
Od4quv Tashkiliy gism Mashgoulotga
mashgéulotlar | § Salomlashadi. tayyorlanadilar
iga kirish. (15 | § Odquvchilarning mashgéulotga | yongdin ~ va  texnika
daqiqa) tayyorgarligi va davomatini tekshiradi. xavfsizligi goidalari,
Magsad va vazifani belgilaydi: sanitariya va  gigiena
1 Amaliy mashgéulot nomi, rejasi, magsad | talablariga rioya gilgan
va kutilayotgan natijalar bilan tanishtiradi. xolda  maxsus  kiyim
1 Natijalarni baholash mezonlari bilan | Kiyadilar va  xavfsizlik
tanishtiradi. texnikasi jurnaliga imzo
1 Xavfsizlik texnikasi qoidalariga amal | 900yib tinglaydilar.
gilishni ugtiradi.
2-bosqich Kirish yoérignomasi (30 daqiga)
Asosiy gism. | Tayanch bilimlarni faollashtirish:

(215 dagiga)

1 Tezkor sodrov, savol-javob, agliy hujum
metodi orgali bilimlarni faollashtiradi.
Yangi oéquv materialini bayon qiladi:

Savollarga
beradilar.

javob

1 Odguv  amaliyoti mavzusi  bodyicha
umumiy madlumot beradi, ish jarayonini | Mavzu nomi va rejasini
tushintiradi. yozib oladi.
1 Odguv ustaxonasida yonglin va texnika
xavfsizligi qoidalari o6t oéchirish asboblarini | Odquvchilar o6z  ish
ishlatish hagida madlumot beradi. joylarini  egallaydilar,
Joriy yoérignoma ( 165 dagiqga) mashgéulot raxbari va
Yangi odquv material bodyicha amaliy mashq | Yoorigli texnologik
bajarish: xaritaga rioya gilgan
1 Odquvchilarini ish joylariga tagsimlaydi, | Xolda topshirigni
yodrignomali texnologik xaritalar, mustagil ish | bajaradilar xatolarni
bajarish uchun ishlatiladigan xom ashyo va | toogorilaydilar _
materiallar  bodyicha koorsatma beradi va | foydalanilgan  jixozlamni
targatadi. raxbariga qayta
T Mustaqil ishlarni bajarilishini nazorat qilib | OPshiradilar —va  ish
boradi va ish jarayonida yosl qodyilgan xatoliklar | Joylarini  tozalaydilar.
va tuzatish yuzasidan kodrsatma beradi. Taqdimot giladilar.
Yakuniy yodrignoma (20 dagiga):
1 Mashgéulot tugagandan sodng ish joylarini
tartibga keltiradi tayyorlangan mahsulotni (detal,
andoza, yarim tayyor mahsulot, nusxa) gabul
giladi.

3-bosgich Mashgoulotni yakunlash:

Yakuniy q Odquvchilarni amaliy mashgéulot bodyicha | Tinglaydilar.

gism. olgan baholarini eblon giladi. Baxolar bilan

10- dagiga T Kelgusi  kashiy faoliyatda bajargan | tanishadilar.
ishlarining ahamiyati va muhimligiga oéquvchilar | Topshiriglarni yozib
diggatini garatadi oladilar.

1 Kelgusi mashgéulot mavzusi: Moylash
tizimini gismlarga ajratish va yigdish bilan
tanishtiradi va uyga vazifa beradi.




Mavzu yuzasidan asosiy madlumotlar

Sovitish tizimining vazifasi - dvigatelni gisga muddatda mebyoriy
haroratgacha gizdirishga kodmaklashish, gizigan detallardan ortigcha issiglikni
atrof muhitga targatish va dvigatelni mebyoriy haroratda ishlashini tadminlashdan
iborat.

Sovitish tizimi ikki xil usulda havo yoki suyuglik yordamida sovitadi.
Sovitish tizimi dvigatel issiglik haroratini 25-35 % kamaytiradi.

Dvigatel yaxshi ishlashi uchun silindrlar kallagidagi mebyoriy harorat 80 -
85 S bodlishi kerak. Silindrlardagi harorat kiritish takti oxirida 80 -120 S ga va
yonilgéi aralashmasining yonishi oxirida 2000 -2200 S ga yetadi. Yugori harorat
natijasida dvigatel detallari kengayib siqilib golishi, silindr va porshenlardagi
moylar kuyishi va detallarning yeyilishi ortib ketadi. Shu sababli dvigatellar
sovitiladi. Dvigatel odfta sovib ketsa, yonilgoi silindrlar devorida suyuglikka
aylanib, moyni yuvib yuborishi natijasida karterdagi moy suyuglanib, detallar
yeyilishi kuchayadi. Dvigatelni medyoriy haroratda ishlashi uning yugori quvvatga
erishishi, yonilgéi sarfini kamayishi va dvigatelni tadmirlanmasdan uzog muddatli
Xizmatini tadminlaydi.

Havo bilan sovitish tizimida shovqgin, mebyoriy haroratni yugoriligi, soviq
dvigatelni ishga tushirish giyinligi, kabinani istish uchun qodéshimcha yonilgoi
sarflanishi hamda issiq sharoitda dvigatelni tez gizib ketishi sababli zamonaviy
dvigatellarda qodllanilmaydi.

Suyuglik bilan sovitish tizimi barcha zamonaviy talablarga todla javob
beradi, shu sababli barcha zamonaviy dvigatellarda qodllanilmogda. Suyuqglik bilan
sovitish tizimi yopiq, suyuglikni majburiy harakatlantiruvchi, termostatli va
sovitish parragi elektron tizim bilan boshgariladigan turlariga boélinadi.

Yopiq sovitish tizimida (sovitish tizimi tashqi muhitdan ajratilgan),
suyuglikning qizishi hisobiga bosimning ortishi, sababli suyuglikning gaynash
harorati 110-115 S ga kooétariladi.

Suyuglik nasos yordami orgali dvigatelning sovitish tizimida majburiy
harakatlanib, sovitish jarayonini tezlashtiradi.

Termostat sovitish tizimi haroratni avtomatik ravishda ushlab turadi va
sovuqg dvigatelni oot oldirganda yetarli haroratgacha tez qizishini tadminlaydi.
Termostat todldirgichi gattiq todldirgichli (ZIL-130, ¢Tikoe) va suyuq todldirgichli
(YaMZ-236) turlariga bodlinadi. Suyuq todldirgich sifatida yengil bugélanuvchan
70 % etil spirti, 30 % distillangan suv, gattiq todldirgich sifatida-serezin bilan mis
kukuni aralashmasi (ZIL-130) parafin granulasi-(¢Tikoe) ishlatiladi. Termostat
korpusi latundan tayyorlanadi.

Sovitish parragi radiatorining trubkalari orasidan o6tadigan havo ogimini
tezlashtirib beradi. Xarakatni tirsakli valdagi shkivdan tasmali uzatma orgali (M
412) yoki elektron tizim bilan boshqgariladi (¢Tikoé). Parrak shkivi tasma
yordamida suv nasosning oogidagi shkivga odrnatilgan bodlsa, dvigatel soviq
holatida ham parrak ishlab turadi. Elektron tizimli parrak dvigatel harorati 82 S ga



(cTikoe) yetganda ishga tushadi va dvigatel ishlamay turganida ham gizigan
dvigatel medyoriy haroratga tushmagunicha ishlab turadi.

Radiator suv issigligini parrak shamoli tadsirida, havoga targatadi. Radiator
yugorigi va pastki bachoklardan iborat bodlib oézak bilan biriktirilgan. Yuqorigi
bachokda suyuglik quyish bodgozi gopqgoq bilan berkitilgan. Qopgog sovitish
tizimini tashgi muhitdan ajratib turadi. Unda havo hamda bugé klapanlari mavjud.
Bugd klapani tizimidagi bosim 0,9 kg|sm?® dan ortsa, bugé klapani ochilib ortigcha
suyuglik kengaytirish idishiga chigarib yuboriladi. Dvigatel soviganida tizimni
siyraklanishdan saglash uchun havo klapani ochilib, kengaytirish kiritish idishidagi
suyuglikni tizimga kiritadi. Suyuglik quyish bodgézining yonida bugé chigarish
uchun naycha mavjud. Unga kengaytirish idishidan kelgan shlang biriktiriladi.
Radiatorning yuqorigi bachogiga issiq suv naychani biriktirish uchun patrubka
kavsharlangan.

Radiatorlarning odzak gismidagi trubka-plastinali yoki trubka-lentali bodlishi
mumkin. Odzak gismida bir necha gator trubkalar, yuqorigi va pastki bachoklarni
tutashtiradi. Trubkalar orasiga yupga plastina va lentalar oérnatilgan. Lenta va
plastinalar latun, aluminiy yoki misdan tayyorlanib radiatorning sovitish yuzasini
oshirish uchun xizmat giladi. Sovitish kobylagi bilan radiator egiluvchan nayga va
xomutlar orgali biriktirilgan. Bunday birikish dvigatel bilan radiatorni bir-biriga
nisbatan siljish imkoniyatini beradi.

Sovitish tizimi: radiator, termostat, isitgich, silindrlar kallagidagi suv
kodylagi, suv nasosi, silindrlar blokidagi suv kodylakgi, parrak, birlashtiruvchi

naychalar va nazorat-oélchov asboblaridan iborat. (1-rasm).
1
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1-rasm. Sovitish tizimi:
1-radiator; 2-termostat; 3-salon isitgichi; 4-silindrlar kallagi;5-suv nasosi; 6-sovitish kodylagi.

Sovuq dvigatel ishga tushirilganida termostatning klapani yopiq bodlib, suv
kodylaklaridagi suyuqglikni nasosga gaytarib, dvigatelni tez gizishini tadminlaydi, 2-
rasm.



AnanaAp
0105
I
0"

2-rasm. Sovuq dvigatelda suyuglikni aylanishi:
1-radiator; 2-dvigatel; 3-suv nasosi; 4-kiritish kollektori; 5-salon isitgichi; 6-kichik doirada suyuglikni aylanish
shlangi; 7-termostat; 8-kengaytirish bachogi; 9-parrak.

Sovitish suyugligining harorati 82 S dan ortganda termostatning klapani
ochilib, suv kodylaklarida gizigan suyuglikni radiatorga ottkaza boshlaydi, 3-rasm.
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3-rasm. Issiq dvigatelda suyuqglikni aylanishi:

- Sovitish tizimiga tadlugli plakatlar, alboomlar, godllanma;

- Sovitish tizimining jamlamasi;

- MATIZ avtomobilining dvigateli, radiator va parragi bilan yigéilgan;
- Dvigatelni gismlarga ajratish va yigoish stendi;

- Chilangarlik dastgonhi, ish stoli, kalitlar toéplami;

- Yuvish-tozalash, tookish-quyish uskunalari va ashyolar;

- Yongodinga garshi uskunalar.



Sovutish tizimini gismlarga ajratish va yigoish texnologik jarayonining ketma-

ketligi
(MATIZ avtomobili misolida).
u@lS(BOng Ish bajarishda
Faoliyat turlari : Rasm (koérinish) quyiladigan
moslama va
talablar
ashyo.

QISMLARGA AJRATISH ISHLARI

Idishni avtomobil

trubkasini yechish.

Kalitlar radiatori ostiga
1.1 Sovitish tooplaml,_ godying. Kepg_aytlrlsh
suyuqligini todkish s,uyuqllkm bag_hc_)glmr_wg
" | tookish uchun gopgogoini oching (1).
idish. Radiatorning pastki
(2) shlangini ajrating.
Kengaytirish bachogi,
shlangalari, (1)
1.2. Kengaytirish Kalitlar XOF“U“?“”'
bachogini yechish todplami bodshating.
' ' Kengaytirish
bachogini (2) yechib
oling.
Elektr yuritmali
parrakni todk ulagichi
1.3. Elektr Kalitlar (2) ajratilsin.
yuritmali parrakni tosplami Boltlar (2) boéshatib
yechish. P ' olinsin. Elektr
yuritmali parrakni (3)
yechib olinsin.
Radiatorni yuqorigi
. . shlangi xomutini (1)
1'4'£ﬁgﬁtzml Kalitlar boéshatilsin.
t)e( orlagh todplami. Kengaytirish bachogi
vy ' shlangi 2 xamutini
bodshatib ajratilsin.
Boltlarni (1) yechib,
. . . mahkamlash
LS. (I:l;dilsz:]torm tg')alllgn&:ri kronshteynlari (2)
y ' P ' olinsin. Radiatorni (3)
chigarib olinsin.
Havo kiritish
1.6. Havo trubl_<asmmg (1)
. xomuti bogshatilsin.
tozalagich

Havo tozalagichning
korpusidan (2) trubka
ajratilsin.




S\
|
=]

Havo trubkasi (1)

1.7. Havo bolti va (2) boltlarni
tozalagich Kalitlar. bodshatib oling. Havo
gismlarini yechish. tozalovchi elementlar
(3) ajratib olinsin.
1.8. Radiatorning \nVZ—\ 4 Shlangni (1) xomuti
.0. 4 .ﬁ —— A iler .
yugorigi shlangini Kalitlar SR 77PN R;)d(:(;?[gfgilﬁm(Z)
termostatdan todplami. hlanai h'g 0
echish. shlangi chiqari
y olinsin.
Boltlar (1) boéshatilib,
1.9. Termostatni Kalitlar t(_erm_(l)s_tat gailofi (2)
echish. toéplami. gjratilsin. Termostat
y (3) zichlagichi bilan
chiqarib olinsin.
1.10. Sovitish e
tizimi haroratini Kalitlar I_Elel_<|tr_too[I<)| S'?.'k(lz)
odlchovchi todplami. ajrkf\t[ Sr']ni.batlg I (2)
P . o6shatib olinsin.
datchikni yechish.
1.11. Sovitish . -
suyugligi haroratini Kalitlar EIeI_<tr 'F?k.' UIag'CE.'k
oblchovchi todplami. (1) ajratilsin. Datchi

datchikni yechish.

(2) yechib olinsin.




1.12.  Tishli
tasmaning yugorigi
goilofini yechish.

Kalitlar
todplami.

Boltlarni (1) yechib,
goilof (2) ajratib
olinsin.

1.13. Tirsakli val
va tagsimlash vali
shkivlaridagi
belgilarini
obrnatish.

Kalitlar
todplami.

Tirsakli val shkivini
soat millari bodyicha
aylantirib caé va ¢hé
belgilarni bir-biriga
mos keltiring.

1.14. Tirsakli val
shkivini yechish.

Kalitlar
todplami,
otvertka.

Bolt (1) ni bobdshatib.
(tirsakli valni
aylanmasligini
tabminlab). (modullar
1.2. va 1.3.), otvertka
yordamida shkiv (2)
chiqarib olinsin.

1.15.  Tishli
tasma gdilofining
pastki gismi va
moy shchupining
naychasini yechish.

Kalitlar
todplami.

Bolt (1) yechilib, moy
shchupining naychasi
olinsin. Boltlarni (3)
bodshatib, gdilof (4)
ajratib olinsin.

1.16.  Tishli
tasmani yechish.

Kalitlar
toéplami.

Tishli tasmani
taranglovchi
moslamaning bolti (1)
bodshatilib, tishli
tasma (2) yechib
olinsin.

1.17. Tagsimlash
valining tishli
shkivini yechish.

Kalitlar
todplami,
maxsus
otvertka.

Bolt (1) bodshatilib,
tagsimlash valining
tishli shkivi (2) ajratib
olinsin.

1.18.  Tishli
tasmaning orga
goilofini yechish.

Kalitlar
toéplami.

Boltlar (1) boéshatilib,
géilof (2) ajratib
olinsin.




Boltlar (1), (2),

nasldi?n.i yesclrj]\i/sh tg%';;ﬁri boéshatilib, suv nasosi
' ' (3) ajratib olinsin.
Qistirma yangisiga
2.1. Suv nasosini Kalit, yangi alr?;sgtgl-lilg.kzor:lar
odrnatish. gistirma. moment bilan tortib
mahkamlansin.
2.2. Tishli Kalitlar Boltlar (6) 0,9-1,2
tasmaning orga tosplami kg.m moment bilan
géilofini odrnatish. plami. mahkamlansin.
2.3. Tagsimlash téﬁalllgr?]ri Bolt (3) 5,0-6,0 kg.m
valining tishli mgxsus' moment bilan
shkivini oérnatish. mahkamlansin.
otvertka.
2.4. Tishli tasmani Kalitlar Boltn(]i)mle,rS]t- si’l:;rl:g'm
odrnatish. todplami. mahkamlansin
2.5. Tishli tasma :
RO . Moy shchupi (1) va
9°"i‘;‘;'n'; ng rﬁ’%s‘k' Kalitlar glilofi (3) boltlari
q y todplami. 0,9-1,2 kg.m moment

shchupi naychasini
odrnatish.

bilan mahkamlansin.




Shkiv va boltini
obrnating. Boltni

2.6. Tirsakli val tgalllélr%ri odrnatishda otvertka
tishli shkivini pram, (a) dan foydalaning.
odrnatish Maxsus Boltni 6,5-7,5 kg.m
) moslama. ' e
moment bilan
mahkamlansin.
2.7._ Tishli _ Kalitlar Boltlar (1) 0,9-_1,2
tasmaning yugori . . kg.m moment bilan
g s todplami. :
goilofini odrnatish. mahkamlansin.
Datchikni (1)
2.8. Sovitish obrnating. Datchik 2,0
suyugligi haroratini Kalitlar kg.m. moment bilan
oblchovchi todplami. tortib mahkamlansin.
datchikni oérnatish. Elektr tofk odtkazgichi
ulansin.
2.9. Sovitish tizimi Datchikni 1,0 kg.m
.. . moment bilan tortib
haroratini Kalitlar :
, . , . mahkamlansin. Elektr
odlchovchi tooplami. toék obtkazgichi (1)
datchikni oérnatish. 9
ulansin.
Termostat zichlagichi
bilan joyiga
odrnatilsin, termostat
. géilofining boltlari (1)
2.10.Termostatni , Kall_tlar . 0,8-1,5 kg.m moment
L tooplami, yangi . )
odrnatish. . h bilan mahkamlansin.
zichlagich. e
Termostat géilofiga
radiatorni biriktirib
xomuti (2)
mahkamlansin.
2.11.Havo Barcha gismlarini
tozaligichi Kalitlar obrnatib boltlar (a)
detallarini todplami. 0,7-0,9 kg.m moment
oérnatish. bilan mahkamlansin.
2.12.Havo Kalitlar Trubka (2) odrnatilib
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