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TGór Toóplam tarkibi Shakli 

1 Taqvim mavzular rejasi Jadval 

2 Fanning taôlim texnologiyasi  Nusxa (PDF) 

3 Mavzular toóplami Yozma+ (CD Word) 

4 Baholash vositalari Matn, jadval 

5 Viziual -didaktik resurslar  

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 



 ñAvtomobillar tuzulishi ò oóquv amaliyotidan  

Taqvim - mavzular rejasi 

 

 

 

 

 

 

ˉ Kasb va guruhlar 

Umumiy ajratilgan vaqt (soat) 

Hammasi 

Auditoriyadagi  
Mustaqil 

ish Jami Nazariy Amaliy 
Laborato 

riya 
kurs ishi Seminar 

1 30711401 162 120  120    42 

2 30711402 162 120  120    42 

3 30711403 162 120  120    42 

          



 

ˉ Mavzular nomi Jami 

Oóqitishning 

tashkiliy 

shakli. 

Mustaqil 

ta'lim. 

Oóquvchilarning bilim va 

koónikmalarini baxolash. 
Sana 

1 

Oóquv ustaxonasida ish 

oórnini tashkil etish, 

yongóin va texnika 

xavfsizligi qoidalari  

6 Amaliy 2 

Oóquv ustaxonasida ish oórnini tashkil 

etish, yongóin va texnika xavfsizligi 

qoidalarini oórganish    

2 

Avtomobilni qismlarga 

ajratish va yigóish oóquv 

amaliyotida 

qoóllanadigan asbob-

uskuna, moslama va 

jihozlar 

6 Amaliy 

2 Avtomobilni qismlarga ajratish va 

yigóish oóquv amaliyotida qoóllanadigan 

asbob-uskuna, moslama va 

jihozlarlardan foydalana olishi 
  

3 

Krivoship ï shatun 

mexanizmi (KShM) ni 

qismlarga ajratish va 

yigóish 

6 Amaliy 

2 Krivoship-shatun mexanizmini 

qismlarini ajratish ishlarini bajarishi va 

yoóriqli texnologik xaritalardan 

foydalana olishini 

  

4 

Gaz taqsimlash 

mexanizmini (GTM) 

qismlarga ajratish va 

yigóish 

6 Amaliy 

2 Gaz taqsimlash mexanizmini qismlarga 

ajratish va yigóish ishlarini bajarishi 

hamda yoóriqli texnologik xaritalardan 

foydalana olishini 
  

5 

Sovitish tizimini 

qismlarga ajratish va 

yigóish 

6 Amaliy 

2 Sovutish tizimini qismlarga ajratish va 

yigóish ishlarini bajarishi hamda yoóriqli 

texnologik xaritalardan foydalana 

olishini 

  



6 

Moylash tizimini 

qismlarga ajratish va 

yigóish 

6 Amaliy 

2 Moylash tizimini qismlarga ajratish va 

yigóish ishlarini bajarishi hamda yoóriqli 

texnologik xaritalardan foydalana 

olishini 

  

7 

Karbyuratorli taôminlash 

tizimini qismlarga 

ajratish va yigóish 

6 Amaliy 

2 Taôminlsh tizimini qismlarga ajratish va 

yigóish ishlarini bajarishi hamda yoóriqli 

texnologik xaritalardan foydalana 

olishini 
  

8 

Injektorli taôminlash 

tizimini qismlarga 

ajratish va yigóish 

6 Amaliy 

2 Injektorli taôminlsh tizimini qismlarga 

ajratish va yigóish ishlarini bajarishi 

hamda yoóriqli texnologik xaritalardan 

foydalana olishini 

  

9 
Generatorni qismlarga 

ajratish va yigóish 

6 Amaliy 2 Generatorni qismlarga ajratish va 

yigóish ishlarini bajarishi hamda yoóriqli 

texnologik xaritalardan foydalana 

olishini 

  

10 
Startyorni qismlarga 

ajratish va yigóish 

6 Amaliy 2 Startyorni qismlarga ajratish va yigóish 

ishlarini bajarishi hamda yoóriqli 

texnologik xaritalardan foydalana 

olishini 

 

11 

Avtomobilning nazorat-

oólchov va daraklash 

asboblarini yechish va 

oórnatish 

6 Amaliy 2 Avtomobilning nazorat-oólchov va 

daraklash asboblarini yechish va 

oórnatish ishlarini bajarishi hamda 

yoóriqli texnologik xaritalardan 

foydalana olishini 

 



12 

Ilashish muftasi 

mexanizmi va 

yuritmasini qismlarga 

ajratish va yigóish 

6 Amaliy 2 Ilashish muftasi mexanizmi va 

yuritmasini qismlarga ajratish va yigóish 

ishlarini bajarishi hamda yoóriqli 

texnologik xaritalardan foydalana 

olishini 

 

13 

Uzatmalar qutisini 

qismlarga ajratish va 

yigóish 

6 Amaliy 3 Uzatmalar qutisini qismlarga ajratish va 

yigóish ishlarini bajarishi hamda yoóriqli 

texnologik xaritalardan foydalana 

olishini 

 

14 

Kardanli uzatmani 

yetakchi orqa koóprikdan 

ajratish va yigóish 

6 Amaliy 2 Kardanli uzatmani yetakchi orqa 

koóprikdan ajratish va yigóish ishlarini 

bajarishi hamda yoóriqli texnologik 

xaritalardan foydalana olishini 

 

15 

Asosiy uzatma va 

differensialni ajratish va 

yigóish 

6 Amaliy 2 Asosiy uzatma va differensialni ajratish 

va yigóish ishlarini bajarishi hamda 

yoóriqli texnologik xaritalardan 

foydalana olishini 

 

16 

Oldingi va orqa osmani 

qismlarga ajratish va 

yigóish 

6 Amaliy 2 Oldingi va orqa osmani qismlarga 

ajratish va yigóish ishlarini bajarishi 

hamda yoóriqli texnologik xaritalardan 

foydalana olishini 

 

17 

Oldingi boshqariluvchi 

va yetakchi góildiraklar 

yuritmasini qismlarga 

ajratish va yigóish 

6 Amaliy 2 Oldingi boshqariluvchi va yetakchi 

góildiraklar yuritmasini qismlarga 

ajratish va yigóish ishlarini bajarishi 

hamda yoóriqli texnologik xaritalardan 

foydalana olishini 

 

18 

Rul mexanizmini 

qismlarga ajratish va 

yigóish 

6 Amaliy 2 Rul mexanizmini qismlarga ajratish va 

yigóish ishlarini bajarishi hamda yoóriqli 

texnologik xaritalardan foydalana 
 



olishini 

19 

Asosiy va ishchi tormoz 

silindrini qismlarga 

ajratish va yigóish 

6 Amaliy 3 Asosiy va ishchi tormoz silindrini 

qismlarga ajratish va yigóish ishlarini 

bajarishi hamda yoóriqli texnologik 

xaritalardan foydalana olishini 

 

20 

Diskli tormoz 

mexanizmini qismlarga 

ajratish va yigóish 

6 Amaliy 3 Diskli tormoz mexanizmini qismlarga 

ajratish va yigóish ishlarini bajarishi 

hamda yoóriqli texnologik xaritalardan 

foydalana olishini 

 

 Jami 120  

42  

  

 



1-Mavzu: Oóquv ustaxonasida ish oórnini tashkil etish va yongóin va 

texnika xavfsizligi qoidalari  

 
Oóquv amaliyoti mashgóulotining oóqitish texnologiyasi modeli 

 

Vaqt:240 daqiqa 

Oóquv mashgóulotining shakli va turi Amaliy (oóquv amaliyoti) 

Oóquv mashgóuloti rejasi 

 

1.Oóquv amaliyotini maqsadi 

2.Oóquv ustaxonasida yongóin va texnika 

xavfsizli qoidalari 

3.Ish joyini tashkil etish 

Oóquv mashgóuloti maqsadi: Oóquvchilarga oóquv amaliyotini maqsadi va 

vazifasi, yongóin va texnika xavfsizligi qoidalari, 

oóquv ustaxonasida ish oórnini tashkil etish, 

buyicha amaliy bilimlar berish va 

mustahkamlash, koónikma kompetensiyalarini 

shakllantirish va shaxsiy gigienik talablarini va 

unga rioya etish koónikmasini shakllantirib 

borish.  

Oóqitish natijasi Ushbu mavzuni oórganish natijasida oóquvchilar 

oóquv amaliyotini maqsadini, yongóin va texnika 

xavfsizligi qoidalari, oóquv ustaxonasida ish 

oórnini tashkil etish, ish joyiga qoóyiladigan 

talablar, sanitarik-gigienik qoidalarining mazmun 

mohiyati haqida bilim va koónikmalarga ega 

boóladilar. 

Pedagogik vazifalar: 

1. Oóquv amaliyoti maqsadini haqida 

tushuncha beradi: 

2. Oóquv ustaxonasida yongóin va texnika 

xavfsizligi qoidalari haqida tushuncha 

berish va oót oóchirish asboblarini 

ishlatishni koórsatadi: 

3. Ish joyini tashkil etishni va ishni 

bajarishda jihozlardan qanday tartibda 

foydalanish oórgatadi: 

Oóquv faoliyati natijalari: 

1. Oóquv amaliyoti maqsadini haqida 

tushunchaga ega boóladilar. 

2. Oóquv ustaxonasida yongóin va texnika 

xavfsizligi qoidalari haqida tushunchaga ega 

boóladilar hamda yongóin vaqtida oót oóchirish 

asboblaridan foydalanishni oórganadilar. 

3. Ish joyini tashkil etishni va ishni bajarishda 

jihozlardan qanday tartibda foydalanish 

oórganadilar. 

Oóqitish usullari Tushintirish, koórsatish, yoóriqnoma berish 

Oóquv faoliyatini tashkil etish Kichik guruxlarda, yakka tartibda 

Oóqitish vositalari  Yoóriqli texnalogik xarita, plakatlar, 

yoóriqnomalar, OP-3 va OP-5 oót oóchirgichi va 

oót oóchirish jihozlari. 

Oóqitish sharoiti  Maxsus jixozlangan oóquv ustaxonasi 

Qaytar aloqaning usul va vositalari Nazorat, tekshirish, tezkor savol-javob, mashqlar.  



Oóquv mashgóulotining texnologik xaritasi 

Ish bosqich 

lari va vaqti 

Faoliyat mazmuni 

Oóqituvchi Oóquvchi 

Oóquv 

mashgóulotlar

iga kirish. (15 

daqiqa) 

Tashkiliy qism 

¶ Salomlashadi. 

¶ Oóquvchilarning mashgóulotga 

tayyorgarligi va davomatini tekshiradi.  

 Maqsad va vazifani belgilaydi: 

¶ Amaliy mashgóulot nomi, rejasi, maqsad 

va kutilayotgan natijalar bilan tanishtiradi.  

¶ Natijalarni baholash mezonlari bilan 

tanishtiradi. 

¶ Xavfsizlik texnikasi qoidalariga amal 

qilishni uqtiradi.  

Mashgóulotga 

tayyorlanadilar, 

yongóin va texnika 

xavfsizligi qoidalari, 

sanitariya va gigiena 

talablariga rioya qilgan 

xolda maxsus kiyim 

kiyadilar, xavfsizlik 

texnikasi jurnaliga imzo 

qoóyib tinglaydilar. 

2-bosqich  

Asosiy qism.  

(215 daqiqa) 

Kirish yoóriqnomasi (30 daqiqa)  

Tayanch bilimlarni faollashtirish: 

¶ Tezkor soórov, savol-javob, aqliy hujum 

metodi orqali bilimlarni faollashtiradi. 

Yangi oóquv materialini bayon qiladi: 

¶ Oóquv amaliyoti mavzusi boóyicha 

umumiy maôlumot beradi, ish jarayonini 

tushintiradi.  

¶ Oóquv ustaxonasida yongóin va texnika 

xavfsizligi qoidalari oót oóchirish asboblarini 

ishlatish haqida maôlumot beradi. 

Joriy yoóriqnoma ( 165 daqiqa) 

Yangi oóquv material boóyicha amaliy mashq 

bajarish: 

¶ Oóquvchilarini ish joylariga taqsimlaydi, 

yoóriqnomali texnologik xaritalar, mustaqil ish 

bajarish uchun ishlatiladigan xom ashyo va 

materiallar boóyicha koórsatma beradi.  

¶ Mustaqil ishlarni bajarilishini nazorat qilib 

boradi va ish jarayonida yoól qoóyilgan xatoliklar 

va tuzatish yuzasidan koórsatma beradi.  

Yakuniy yoóriqnoma (20 daqiqa): 

¶ Mashgóulot tugagandan soóng ish joylarini 

tartibga keltiradi tayyorlangan mahsulotni (detal, 

yarim tayyor mahsulot, nusxa) qabul qiladi.  

 

 

Savollarga javob 

beradilar. 

 

 

Mavzu nomi va rejasini 

yozib oladi. 

 

Oóquvchilar oóz ish 

joylarini egallaydilar, 

mashgóulot raxbari va 

yoóriqli texnologik 

xaritaga rioya qilgan 

xolda topshiriqni 

bajaradilar xatolarni 

toógórilaydilar, 

foydalanilgan jixozlarni 

raxbariga qayta 

topshiradilar va ish 

joylarini tozalaydilar. 

Taqdimot qiladilar.  

3-bosqich 

Yakuniy 

 qism.  

10- daqiqa 

 Mashgóulotni yakunlash: 

¶ Oóquvchilarni amaliy mashgóulot boóyicha 

olgan baholarini eôlon qiladi. 

¶ Kelgusi kasbiy faoliyatda bajargan 

ishlarining ahamiyati va muhimligiga oóquvchilar 

diqqatini qaratadi.  

¶ Kelgusi mashgóulot mavzusi 

ñAvtomobilni qismlarga ajratish va yigóish oóquv 

amaliyotida qoóllanadigan asbob-uskuna, 

moslama va jihozlarò bilan tanishtiradi va uyga 

vazifa beradi. 

 

Tinglaydilar.  

Baxolar bilan 

tanishadilar. 

Topshiriqlarni yozib 

oladilar. 



Mavzu yuzasidan asosiy maôlumotlar 
 

Yongóin xavfsizligi. Yongóinning sabablari va oldini 

olish chora-tadbirlar 

Xoójalikda yongóinni keltirib chiqaradigan sabablar: isitish pechlarini qurish 

yoki ishlatish qoidalarining buzilishi, ishlab chiqarishda yoki xonada olovni 

ehtiyotsizlik bilan ishlatish, kerosinda ishlaydigan yoritish va qizdirish asboblarini 

notoógóri oórnatish yoki ulardan foydalanish qoidalarini buzish, yashin yoki statik 

elektr zaryadlar, mashinalar va ishlab chiqarish jihozlarining nosozligi hamda 

ularni ishlatish qoidalariga rioya qilmaslik (ichki yonuv dvigatellaridan chiqadigan 

uchqunlar, elektr qurilmalaridagi qisqa tutashuvlar yoki yerga ulanib qolishi, elektr 

simlarida yuqori yuklanishni ortib ketishi, tutashuvlar nosoz boólgan joylarning 

qizib ketishi va ulardan uchqun chiqishi, bugó qozonlarining portlashi;) qishloq 

xoójaligi mahsulotlarining yoki yonilgóining oóz-oózidan yonib ketishiga sabab 

boóladi.  

Yongóinning oldini olish tadbirlari: tashkiliy (koóngilli oót oóchiruvchi 

navbatchilik yoki yongóindan muhofazalash navbatchilar guruhini tuzish, omma 

orasida tushuntirish ishlarini olib borish). Texnikaviy tadbirlarga quyidagilar 

kiradi: yongóin yoki portlash jihatidan xavfli xonalarga alohida konstruksiyali 

elektr jihozlar oórnatish, nosoz pechlar, mashinalar, elektr jihozlardan, shuningdek, 

oson alangalanadigan suyuqliklar saqlanadigan yoki ishlatiladigan joylarda 

olovdan foydalanishni taqiqlab qoóyish, yashin qaytargich oórnatish, chiqqan 

yongóinning tarqalishiga yoól qoóymaslik choralarini koórish (obôektlarni oótga 

chidamli materiallardan qurish, binolar orasidagi yongóinga qarshi oraliqlarga rioya 

qilish), yonayotgan binolardan, hayvonlar va qimmatbaho xoójalik buyumlarini 

muvaffaqiyatli ravishda koóchirishga imkon beradigan choralarni koórish (kerakli 

miqdorda eshiklar, zarar kenglikda karidor (yoólak) lar qurish, ularni toósib 

qoóyishni man etish), yongóinni oóchirishni yengillashtiradigan tadbirlarni koórish 

(yongóinni oóchirish narvonlari, yongóinni kuzatish mumkin boólgan balandliklar, 

suv havzalari va binolarga kelish yoóllarini qurish, yongóin aloqasi hamda 

xabarlagichlar oórnatish).  

Oót oóchirish vositalari 

Yongóinni oóchirish yoóllari va oót oóchirgich moddalarning xususiyatlariga 

mos ravishda yongóinni oóchirish vositalari tanlab olinadi. Ular asosiy, maxsus va 

yordamchi vositalarga boólinadi.  

Asosiy vositalar - yongóinga oót oóchirish vositalarini (suv, koópik, kukun, 

karbonad angidrid gazi va boshq.) sepish uchun belgilangan. Bularga avtomobil 

avtosisterna, motopompa, oót oóchirgichlar va boshqalar kiradi.  

Maxsus vositalar - yongóinni oóchirishda maxsus ishlarni bajarish uchun 

ishlatiladi. Ularga avtonarvonlar va tirsakli koótargichlar, yoritish va aloqa 

avtomobillari, shuningdek tezkor avtomobillar kiradi.  

Yordamchi vositalar - yongóinni oóchirish ishlarini bajarish uchun yetarli 

sharoit yaratadi. Bularga avtosuv quygichlar, yuk avtomobillari, avtobuslar, traktor 

va boshqa mashinalar kiradi.  



Oót oóchirgichlar ï yongóin boshlanish vaqtida oóchirish uchun qoóllaniladi. 

Ular turli hajmdagi oót oóchiruvchi moddalar bilan toólgóiziladi. Oót oóchiruvchi 

moddalarning tarkibiga qarab oót oóchirgichlar koópikli, gazsimon, suyuq, 

kukunsimon guruhlarga boólinadi.  

Koópikli oót oóchirgichlar - ular koópikli va mexanik havo turlariga 

boólinadi. Kimyoviy koópikli oót oóchirgich OXP ï 10 yona boshlagan qattiq 

materiallarni, maydoni 1 m
2
 dan ortiq boólmagan turli yonuvchi suyuqliklarni 

oóchirish uchun qoóllaniladi; 1.1-rasm va 1.2-rasm.  

  1.1- rasm: Oót oóchirish vositasi  
 

Karbanat angidrid gazli oót oóchirgichlarda (OU-2. OU-5, OU-8 qoól va OU-

25, OU-80 aravachaga oórnatilgan koóchma) karbanat angidrid (SO2) oót oóchirgich 

zaryadi hisoblanadi. Ularning tuzilishi bir-biriga oóxshash. Belgidagi son qiymati 

idishning hajmini litrda ifodalanishini koórsatadi. Oót oóchirgichlar gaz bilan 

toóldirilgan boólib, toók oótkazmaydi. Shuning uchun ular toók ostida boólgan elektr 

qurilmalarni va katta boólmagan yongóinni oóchirish uchun moóljallangan.  

 
 

1.2-rasm. Karbonat angidridli oót oóchirgich  

1-saqlagichli membrana plombasi; 2-zaryad plombasi; 3-maxovik; 4-ventil ï tomba; 5-ushlagich; 6-kronshteyn 

tombasi bilan; 7-qor hosil qilib beruvchi voronkasimon nay; 8-ballon; 9-yorugólik joyi; 

 

Elektr xavfsizligi. Elektr toókidan jarohatlanish  

sabablari va uning oldini olish 

Elektr toóki urushiga kishining elektr zanjiriga ulanib qolishi sabab boóladi. 

Elektr toókiga 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 chiqarish xonasidagi 

muhit sharoitiga, simlarga tekkan paytda kishining holatiga bogóliq. Tanaga toók 

urishi eng xavfli hisoblanadi, chunki toók urganda insonning yuragi, oópkasi, 



miyasiga taôsir qilishi mumkin. Odamning elektr toókidan jarohatlanishining 

boshqa hollariga quyidagilar sabab boóladi:  

1. Elektr qurilmalarini oórnatish va ulardan foydalanishda xavfsizlik 

texnikasining qoidalarini buzilishi;  

2. Elektr jihozlarining kuchlanish ostida qolgan toók oótkazadigan metall 

qismlarga tegib ketishi;  

3. Xavfsiz mehnat usullarini bilmaslik, jarohatlanishga olib keladi: Elektr 

toókidan jarohatlanish sabablarini aniqlash va jarohatlanishga sabab boólgan 

elektr jihozlarini mufassal koózdan kechirish lozim. Jihoz va elektr tarmogói 

toógórisidagi maôlumotlarni, qurilmaning kuchlanish kattaligi, chastotasi, 

quvvati, simlarning markasi, tarmoqning hamda taôminlash manbaining yerga 

nisbatan himoyalash (izolyatsiyalash) tartibi, asboblarning inson 

jarohatlanishidan oldingi va keyingi koórsatkichi, jarohatlangan kishining 

kiyimi, poyabzalining holatini (quruq, nam zaxligi) va havo haroratini aniqlab 

olish kerak.  

 

Elektr toókidan himoyalanish tadbirlari 

Himoyalanish simlari yerga ulanadi. Elektr qurilmalarining toók, 

yurmaydigan qismlarini yerga ulab qoóyish himoyalovchi yerga ulash deyiladi. 

Toókli simlar mashina qismlariga tasodifan tegib ketganda yoki uzilib uning ustiga 

tushganda, himoyalovchi (izolyatsiya) qismi ishdan chiqib choólgóam simlari 

yalangóochlanib korpusga tegib qolganda, shuningdek, mashinaning toók 

yurmaydigan qismlari kuchlanish ostida qolganda toók uradi.  

 

 
 

1.1-chizma. Ishchi va himoyalovchini yerga ulash.  
A-himoyalangan neytral bilan 1000V gacha tarmogóiga; v-yerga ulangan neytrali bilan 1000V dan yuqori 

tarmogóiga. 

1-himoyalovchi ulagich; 2-yerga ulanadigan uskuna; 3- himoyalovchi ulagich; R3 

va R4 ï himoyalovchi va ishchi yerga ulashning qarshiliklari; A, V, S ï elektr 

simlari.  



 
1.2-chizma. Nol simga ulash chizmasi.  

1-toók isteômolchisi; 2-isteômolchi himoya apparatlari; Rk-himoya nol simini yerga qayta ulash qarshiligi; R0 ï 

podstansiyadagi nol simini yerga ulagichning qarshiligi; Iq-qisqa ulanish toóki; A, V, S, D ï simlar 

 

Elektrdan himoyalanish vositalari 

Elektrdan himoyalovchi vositalari, insonlarni elektr qurilmalarga xizmat 

koórsatish vaqtida himoyalashga moóljallangan. Ularni himoyalovchi (asosiy 

qoóshimcha) toósuvchi va himoyalovchilarga boólinadi. Himoyalovchi vositalar 

insonni toók oótkazuvchi qismlardan himoyalash uchun xizmat qiladi. Asosiy 

vositalar elektr qurilmalarning toóliq ishchi kuchlanishini koótaradi, ular bilan 

kuchlanishda boólgan toók oótkazuvchi qismlarga tegishi ruxsat etiladi. Yordamchi 

vositalar oóziga xizmat koórsatuvchi xavfsizlikni taôminlab berolmaydi, shuning 

uchun ularni asosiy vositalar bilan birga qoóllash lozim. Kuchlanishi 1000 V dan 

yuqori boólgan elektr qurilmalarning asosiy himoyalovchi vositalariga: shtangalar 

va elektr oólchov qisqichi, kuchlanish koórsatkichlari olinadigan balandliklar, 

narvonlar, maydonchalar kiradi. 1000 V kuchlanishgacha ega boólgan elektr 

qurilmalarining asosiy himoyalovchi vositalariga esa yuqorida koórsatilganlardan 

tashqari; dielektrik qoólqoplar va yonlari himoyalangan asboblar kiradi. 

Kuchlanishi 1000 V dan ortiq boólgan elektr qurilmalar uning asosiy himoyalovchi 

vositalariga: qoóshimcha izolyatsiyalovchi tagliklar kiradi. 1000 V gacha boólgan 

elektr qurilmalarining asosiy himoya vositalariga: dielektrik kalishlar, gilamchalar, 

tagliklar kiradi.  

Toósuvchi himoyalovchi vositalar - (qoólqoplar, toósuvchi kataklar, 

nakladkalar, vaqtinchalik koóchma yerga ulanishlar qisqartiruvchi simlar) toók 

uzatuvchi qismlarni vaqtincha toósishga moóljallangan.  

Yordamchi himoyalovchi vositalar ï (saqlovchi belkuraklar, xavfsizlik 

arqonlari, temir tutqichlar, himoyalovchi kuzoynak, qoólqop, movut) balandlikdan 

yiqilmaslik uchun elektr toókining yorugólik, issiqlik, kimyoviy va mexanik 

taôsiridan saqlaydigan maxsus kiyimlar kiradi.  

 

Jarohatlanganlarga dastlabki yordam koórsatish 

Hozirgi mashina va avtomobillar korxona maômuriyati dori-darmonlar toóplami 

bor tibbiyot aptechkasi bilan taôminlashi zarur. Aptechkada quyidagilar boólishi 

lozim: ichimlik sodasi ï 200 g, validol ï 30 tabletka, bor kislotasi ï 60g, 

leykoplastir ï (1x15 sm) ï 5 dona, vazelin ï 50 g, rezina naycha ï 1 dona, shaxsiy 

paket ï 10 dona, bint ï 10 dona, novshadil spirti ï 20 g, paxta ï 100 g, shinalar ï 

komplekt, yod eritmasi.  



Aptechkadagi tibbiy preparatlar quyidagi maqsadlarda ishlatiladi: ichimlik 

sodasi ï kislota kuydirganda (ishqor va kislotalar bilan ishlashda) koózni yuvish va 

ogóizni chayish maqsadida ichimlik sodaning 2-4% li eritmasini tayyorlash uchun; 

validol ï asab sistemasini tinchlantirish va yurak atrofidagi ogóriqlarni yoóqotish, 

bora kislota ishqori taôsirida kuyganda koózni yuvish va ogóizni chayish maqsadida 

2-4% li eritmasi tayyorlanadi. Vazelin ï 1 darajali kuyishda, tirnalganda, teri 

yalligólanganda, teriga surtishga; rezina bogólam qon ketishini toóxtatishga; shaxsiy 

paketlar, bintlar, paxta ï lat yeganda, yaralanganda bogólab quyishga; spirt ï 

xushdan ketganda hidlatib hushiga keltirishda; yod eritmasi jarohat atrofiga 

surishda (teridagi shilingan, tirnalgan joylarga) ishlatiladi.  

 

Birinchi tibbiy yordam koórsatishning umumiy qoidalari 

Jarohatlanganlarga birinchi yordam koórsatishdan oldin quyidagi ishlarni 

bajarish lozim:  

- jarohatlanish omillarini yoóqotish (masalan, jarohatlanuvchini xavfli joydan olib 

chiqish); elektr simidan ajratib olish (elektr toóki urganida; jarohatlanuvchining 

ahvolini yomonlashtiruvchi barcha narsalardan qoótqarish) jarohatlanuvchi 

ustidagi yukni, devor parchalarini olish, xonadan yoki yonayotgan joydan olib 

chiqish kerak;  

- agar bemorga xavf tugóilmaydigan boólsa, birinchi tibbiy yordam koórsatishda 

uni qoózgóatmaslik kerak;  

- hushidan ketganda xushiga keltirish va tashlab ketmaslik kerak;  

- birinchi tibbiy yordam koórsatish uchun jarohatlanganning kiyimini yechish 

yoki yaralangan joyidagi kiyimini qirqishda juda ehtiyot boólish zarur;  

- jarohatini avaylash;  

Tananing biror joyi shikastlangan yoki suyagi ochiq singan boólsa 

arteriyadan yoki venadan qon ketishi mumkin. Arteriyadan oqadigan qon och qizil 

rangli boóladi va u kuchli bosim ostida betoóxtov oqadi. Venadan oqadigan qon 

toóq qizil rangli boóladi va u jarohatdan otilib chiqadi. Tomchilab qon ketishda qon 

tomib ï tomib turadi va qon ozroq miqdorda sekin chiqadi.  

Yirik arteriyalar jarohatlanganda tezlik bilan birinchi yordam koórsatish 

zarur. Birinchi navbatda tomirni barmoqlar bilan qattiq bosib, suyakka siqish orqali 

qon ketishini toóxtatish lozim.  

Qon ketishini suyakga qon tomirlarini siqish orqali toóxtatish ham mumkin. Oyoq 

qoóllardan qon oqqanda rezina bogólam yoki tasma, gazlama parchasi, roómolga 

yoki boshqa narsalardan foydalanib burama bogólam usulida qon toóxtatiladi. 

 



 
1.3-rasm. Qon ketishini suyakga qon tomirini siqish orqali toóxtashi  

 

 
1.4-rasm. Burama bogólam usulida qon ketishini toóxtatish  

 

Burama bogólam usulida quyidagi ishlarni bajarish lozim;  

- teriga bir necha qatlam qilib taxlangan toza bint, gazlama parchasi yoki 

roómolcha qoóyilib; jarohat boósh boylanib, qon toóxtaguncha tayoqcha yoki 

ruchka bilan buraladi;  

- bogólam ostiga jarohat qachon bogólangan vaqti aniq yozilgan (masalan, 05 

soat 35 min.) qogóoz qoóyilishi shart, chunki shifokorni yordam 

koórsatishiga qayta yordam beradi.  

Vena va kapilyar qon oqishni toóxtatishda bosib turadigan bogólam 

qoóyishning oózi kifoya. Jarohat atrofiga yod suriladi va ustidan sterillangan bint 

parchasi yoki toza ip ï gazlama qoóyilib bint bilan mahkam bogólanadi.  

 

Zaharlanganda birinchi yordam 

Zaharlanish odam organizmida uzoq vaqt mobaynida zaharli changlar, 

suyuqlik va gazlarning taôsiridan kelib chiqadi. Buning natijasida hid sezish va his 

etish organlarini ishdan chiqaradi. shuningdek, umumiy holsizlanish paydo boóladi. 

Zaharlangandagi birinchi belgi bosh ogórishi, koóngil aynishi, quloqda shovqin 

paydo boóladi, bosh aylanadi va yurak urishi tezlashadi. Zaharlangan odamning 

zaharlangan muhitda boólishining davom etishi uni yanada holsizlantiradi, uyquga 

tortadi, hushidan ketkazadi va nafas olish markazining falajlanishidan oólim 

yuzaga keladi.  

Zaharlanganda birinchi navbatda nafas olish yoóli, teri, oshqozon ï ichak 

traktidan zaharli moddalarning oótishi toóxtatiladi. Zararli modda teriga tushishi 



bilan suvda yuvib tashlansin. Agar zahar oshqozon ï ichak trakti orqali 

organizmga oótsa, bir necha stakan iliq suv yoki kuchsiz kaliy permanganat 

aralashmasi ichirilib, qayt qilishi bir necha marta qaytariladi, yaôni koóngil aynashi 

toóxtatiladi. Soóngra yarim stakan suvga ikki ï uch qoshiq aktivlashtirilgan koómir 

aralashmasini va ichni boóshashtiradigan dorilar ichiriladi.  

 

Teri kuyushi va unga birinchi yordam berish 

Kuyish - teriga yuqori haroratlar taôsirida (termik) shuningdek kislota, 

ishqor, fosfor va boshqalarni (kimyoviy) taôsiri natijasida sodir boóladi. Kuyish 

holatiga qarab toórt darajaga boólish mumkin. Birinchi darajali kuyganda terida 

qizarib shishi seziladi; ikkinchi darajali kuyishda suyuqlikka toólgan pufakchalar 

hosil boóladi; uchinchi darajali kuyishda teri kuyib tirishadi va jonsizlanadi, 

toórtinchi darajali kuyishda teri kuyib koómirga aylanib inson hayoti toóxtaydi.  

Birinchi darajali kuyishda kuygan joylari toza suvda yuviladi, undan keyin 

spirt, odekolon yoki kaliy permaganatning kuchsiz aralashmasi bilan xoóllanadi.  

Ikkinchi darajali kuyishda terining kuygan qismlarida paydo boólgan 

pufakchalar koóchirilmasdan sterillangan bogóich quyiladi. Kiyim va oyoq 

kiyimlarni yechganda teriga tegib ketmasligi va yara ifloslanmasligi lozim. 

Konsentrlangan kislotalardan kuyganda (sulfat kislotadan tashqari) terining kuygan 

yuzasi 15 ï 20 minut davomida sovuq suv, sovunli suv va ichimlik (3% li) soda 

aralashmasi bilan yuviladi. Ishqordan kuygan teri suv bilan yuviladi, soóng 2 % li 

sirka yoki limon kislota aralashmasi bilan tozalanadi. Ishlov berilgandan keyin 

terining kuygan yuzasiga zararsizlantirilgan bogóich qoóyiladi. Soóndirilmagan 

ohakdan kuygan teri qismlariga hayvon yoki oósimlik yogólari bilan tozalanadi.  

 

Qismlarga ajratish-yigóish ishlarini bajarganda 

 xavfsizlik qoidalari. 

Umumiy qoidalar. Avtomobil yigóma birliklarini qismlarga ajratish va 

yigóish uchun ularni turgóun holatini taôminlovchi maxsus stend, aravacha yoki 

moslamalardan foydalanish lozim. Bu ish unumini oshirib, xavfsiz ishlashni 

taôminlab va qulaylik yaratibgina qolmay balki ish sifatini ham oshiradi.  

Koótarish-tushirish jihozlari yaroqli, ishlashga qulay va xavfsiz boólishi 

lozim. Ogóir vaznli agregat va detallarni olishda maxsus qamragich (strop) 

ishlatilib kamida toórt joyidan ilinib mahkamlanishi kerak. Agregat aylanib 

ketishga yoól qoóymasdan koótariladi. Agregat yoki mexanizm koótarilgan holatda 

qismlarga ajratish yoki yigóish man etiladi. Ilgak, zanjir, qamragich va yuk 

koótarish kamida bir yilda ikki marta tekshirilib, sinab koóriladi. Yukni koótarishda 

ogóirlik markazi hisobga olinmasa aylanib ketishi yoki surilishiga sabab boóladi va 

xavfli vaziyatni yuzaga keltiradi.   

Yukni sekinlik bilan koótarib uni turgan joyidan ajratish paytida ehtiyot 

boólish maqsadga muvofiq, aynan shu holatda oógirilib yoki surilib ketishi 

mumkin. Agregat yoki qismlarni ajratish va yigóish ishlarida yaroqli asbobï

uskunalarni ishlatish xavfsiz ishlashning eng muhim shartidir. Oólchami toógóri 

kelmaydigan kalitlar bilan bolt yoki gaykani burab boóshatish, kalitni boshqa kalit 

yoki truba bilan uzaytirib tortish mumkin emas, bu shikastlanishga olib keladi. 



Burab chiqarib boólmaydigan holatlarda gaykani kesib olish va gaz alangasidan 

foydalanish mumkin. Qoózgóalmas birikmalar vtulka, podshipnik halqa va boshqa 

detallar maxsus moslama va press yordamida chiqarib olinadi yoki oórnatiladi. Har 

bir asbob-uskuna foydalanishda oóz vazifasi boóyicha qoóllanish shart! Prujina yoki 

siqilib turuvchi detalni boóshatish vaqtida chiqib ketishdan saqlovchi moslama 

yoki himoyalovchi vositadan foydalanish kerak. Detal yoki agregatlarni yuvish va 

tozalash ishlarini bajarishda yuvish uskunalaridan toógóri foydalanish zarur. 

Siqilgan havo bilan tozalashda himoya koózoynagi taqib olinadi va havo oqimini 

oóziga qarama-qarshi tomonga yoónaltiriladi. Uchli va kesib ketish ehtimoli 

boólgan detallarni qoólqop bilan mahkam ushlab, sirpanib ketishga yoól 

qoóymasdan olish kerak. Moy, suyuqlik va loyli yuzalarni tozalab, artib quruq 

holda ishlashga ruxsat etiladi. Ish joyida moy va suyuqliklarning yerga toókilishi-

yiqilish va jarohatlanishga sabab boóladi.  

Asbob-uskunalarni oóz joyiga tartib bilan qoóyish, ish joyini toza tutish, oyoq 

kiyimni oyoqda mustahkam turishi va ishchi kiyimni loyiq hamda qulay boólishi, 

ish joyini toógóri tashkil qilinishi-xavfsiz ishlashning zaruriy talablaridan biridir. 

Har bir ish bajarilishining oóziga xos texnika xavfsizligi boólib, ularni bajarishdan 

avval barcha oóquv amaliyotida yoóriqnoma asosida tushuntiriladi hamda 

muhandis-pedagog amalda koórsatishi maqsadga muvofiqdir. 

 

Ish oórnini tashkil etish 

Har qanday texnologik jarayonni toógóri va muvafaqqiyatli bajarish uchun 

ish oórnini ilmiy asosda toógóri tashkil etish katta ahamiyatga ega. Ish oórni-ishlab 

chiqarish sexi, avtokorxonasi yoki avtoservisning bir qismini tashkil qilib, bir yoki 

bir necha ishchilarga biriktiriladi. Kasb-hunar kollejlarida esa laboratoriya yoki 

oóquv amaliyoti kollej ustaxonasida tashkil etilib guruh guruhchalarga boólib 

oótiladi. Guruh va guruhchalarga sardor tayinlanib u ish oórniga javobgar boóladi.  

Ish oórni quyidagi talablarga javob berishi lozim:  

- ish oórniga oórnatilgan dastgohning balandligi oóquvchi uchun qulay, ish 

bajarishni taôminlash;  

- asbob-uskunalar joylashishi qoól yetadigan darajada qulay boólishi;  

- ish qurollari maôlum tartibda va bir joyda turishi, toza, soz holatda boólishi; 

- ish oórnida ortiqcha narsalar boólmasligi;  

- ishlayotgan predmet bilan ishchining koózi orasidagi masofa taxminan 450-

550 mm boólishiga harakat qilish zarur.  

- asbob turadigan shkaf va dastgohlarda tortma qutilar boólishi;  

- ish oórni bir meôyorda yoritilishi;  

- xona harorati meôyorda boólishi;  

- ish oórni ozoda va tartibli boólishiga rioya qilish.  



 1.5-rasm. Ish stoli 

Ishchi kiyim (jomakor) havo ï bugó oótkazadigan, ishchini tashqi muhitning 

noqulay taôsiridan asrashi, xarakatga halaqit bermasligi kerak. Ish oldidan 

yengining tugmalari qadalgan, kiyimning etaklari yoyilib ketmasligi, sochni bosh 

kiyim ostiga joylash zarur. Oyoq kiyim  

oyoqdan chiqib ketmaydigan, sirpanmaydigan va oyoqni ifloslanish hamda 

jarohatlanishdan saqlay oladigan boólish kerak.  

     
 
                        1.6-rasm. Predmetlarni foydalanish masofasi.                         1.7-rasm. Ishchi kiyim (jomakor). 

 

Ishlab chiqarishdagi jarohatlanishlar va kasalliklar 

Ishlab chiqarishda yuz beradigan jarohatlanishlar. Jarohatlanish 

(grekcha trauma-yara) deb odam organizmiga ishlab chiqarish omillarining xavfli 

taôsiri natijasida, yaôni baxtsiz hodisa tufayli organizm toóqimalarining 

jarohatlanishi va ishlash faoliyatini buzilishiga aytiladi. Ular beixtiyor (lat yeyish, 

kesib olish, sinish, chiqish va boshq), kimyoviy (kislota va ishqorlar taôsirida 

kuyish), termik (odam organizmiga yuqori yoki past harorat taôsir etib, kuyish, 

yoki sovuq urishi), elektrdan kuyish, toók urish va boshq. ï psixologik (qattiq 

hayajonlanish, qoórquv va boshqa) turlariga boólinadi.  



Jarohatlanish natijasida odam ish qobiliyatini vaqtinchalik yoki doimiy yoóqotishga 

olib kelishi mumkin. Bunda ishchi umumiy ish qobiliyatini yoki kasbiy ish 

qobiliyatini yohud ikkalasini ham yoóqotishi mumkin;  

Ishlab chiqarishdagi kasallanishlar. Kasbiy va umumiy kasallanishlar 

noqulay ish sharoitlaridan kelib chiqishi mumkin. Kasbiy kasalliklar zararli ishlab 

chiqarish omillari taôsiridan kelib chiqadi (kasbiy zararlar). Ular vaqtinchalik, uzoq 

vaqtgacha yoki umuman ish qobiliyatini yoóqotishga (nogironlikka) olib kelishi 

mumkin.  

Kasb kasalliklarining ayrim hollari kasbiy zaharlanish deb hisoblanadi 

(oótkir yoki surunkali). Kasb kasalliklarning etiologiyasi (kelib chiqishi) boóyicha 

fizikaviy omillar, chang, kimyoviy moddalar va biologik omillarning odam 

orgnizmiga taôsir etishidir. Fizikaviy omillar natijasida sodir boóladigan kasbiy 

kasalliklarga qaltirash kasalligi kiradi va u odam organizmini titrashi natijasida 

kelib chiqadi. Odam organizmiga ogóir jismoniy mehnat, odam tanasining ish 

vaqtida doimiy egilib turishi taôsir koórsatadi. Sovuqning taôsiri natijasida bel 

ogórishi-radikulit paydo boóladi. Odam organizmiga changning taôsir qilishi 

natijasida sodir boóladigan kasb kasalliklariga surinkali kasbiy oópka fibrozi, 

pnevmokoioz va changlardan uzoq vaqt nafas olish natijasida kelib chiqadigan 

kasalliklar kiradi.  

Kimyoviy moddalar taôsiri natijasida kelib chiqadigan kasbiy kasalliklarga 

surunkali va oótkir zaharlanish, oótkir va surunkali teri kasalliklari (dermatitlar va 

ekzemalar), konyuktivitlar va boshqalar kiradi. Noqulay ish sharoitlari havo 

haroratining keskin oózgarishi, yelvizaklar, namlik, neft mahsulotlari bilan bogóliq 

boólgan chang, kuchli jismoniy zoóriqish, ovqatlanish tartibining buzilishi va 

bemorlar bilan aloqada boólish vaqtinchalik ish qobiliyatini yoóqotishga olib 

kelishi mumkin. Shuningdek, dalada ishlaydiganlar ichida keng tarqalgan 

kasalliklardan shamollash (21%), suyak muskul kasalligi (8,2% va yurak-tomir 

sistemasi (7,8%), ovqat xazm qilish aôzolari (6,8%) va boshqalar. Umumiy kasallik 

bilan ogórish kasbiy kasalliklardan ancha koóp. Ish vaqtida kasallanish tufayli 

yoóqotiladigan ish vaqti, jarohatlanishlar sababli yoóqotilganga qaraganda 30 

barobar koópdir.  

Ishlab chiqarishdagi jarohatlanish va  

kasallanishlarning sabablari 

Ishlab chiqarishdagi 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, toósiq qurilmalari, tormoz 

tizimining ishlamasligi yoki nosozligi, gidravlik tizimning soz emasligi tufayli 

kelib chiqadi.  

Tashkiliy sabablar: ish joylarining uskuna, moslama va yordamchi 

asboblar bilan yetarli taôminlanmaganligi, yuk koótarish vositalarida bogólab 

qoóyuvchi moslamalarning yoóqligi, yoól-yoóriqning oóz vaqtida berilmaganligi va 

mehnat muhofazasi boóyicha oóqitish ishlarining yetarli olib borilmaganligi, 



mehnat xavfsizligi boóyicha koórsatmalarning yoóqligi, ishchilarning oóz vaqtida 

maxsus kiyimlar bilan taôminlanmaganligi, dam olish va mehnat qilish tartibining 

buzilishi tufayli kelib chiqadi.  

Sanitariya ï gigienik sabablar: ish joyida noqulay mikroiqlim (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 ï choómilish 

xonalari, hojatxona va boshq) yoóqligi natijasida kelib chiqadi.  

Ruhiy holat sababi: ishning hamisha bir xilligi, qattiq jismoniy mehnat 

tufayli zoóriqish, kishi organizmiga ish joyining ruhiy anatomik fiziologik jihatdan 

mos kelmasligi, charchash, jamoatchilik orasidagi nosogólom muhit tufayli kelib 

chiqadi.  

Iqtisodiy sabablar: mehnat muhofazasi masalalariga sovuqqonlik bilan 

qarash, shuningdek, oylik moashlarini oóz vaqtida bermaslik va ishchilarning 

yuqori ish unumiga erishishga intilmasligi, ish sharoitlarini yaxshilash tadbirlariga 

yetarli mablagó ajratilmasligi tufayli kelib chiqadi.  

Ishchining aybi bilan sodir boóladigan baxtsiz hodisalar qatoriga: ishchining 

intizomsizligi, ishga betob yoki mast holda kelishi kiradi.  

 

Xavfsiz va zararsiz mehnat sharoitlarini yaratishning  

asosiy yoóllari 

Xavfsiz va zararsiz mehnat sharoitlariga quyidagilar kiradi: qulay 

texnologiya, ish tartibi, ishlab chiqarish vositalaridan toógóri foydalanish, qulay ish 

sharoitlari, xom ashyolar, yarim mahsulotlar, ish oórnini toógóri tashkil qilish va 

yaroqli jihozlar, himoya vositalaridan oqilona foydalanish, xavfsizlik talablarini 

bajarish, kasbga qarab tanlov oótkazish va ishchilarni oóqitish, texnik-meôyoriy 

hujjatlarga xavfsizlik vositalarini kiritish bilan taôminlanadi.  

Texnologik jarayonlarni toógóri loyihalash, tashkil etish va oótkazishda 

xavfsiz ishlash talablari oldindan nazarga olinadi. Buning uchun ishlab chiqarishda 

zararli taôsirlarning oldini olish, ishdagi operatsiya va jarayonlarni oózgartirish, 

ishlab chiqarishni avtomatlashtirish hamda masofadan turib boshqarishni qoóllash, 

gipodinamiyaga eôtibor berish, ishni oqilona tashkil etish shu bilan bir qatorda 

ogóir mehnatni chegaralashni ham hisobga olish kerak. Shuningdek oóz vaqtida 

ishlab chiqarish xavfsizliklari toógórisidagi maôlumotga, jarayonni boshqarish va 

nazorat qilish tizimiga, oóz vaqtida chiqindilarni zararlantirishga, chiqarib tashlash 

xavf va zarar tugódiradigan manbalarga alohida eôtibor qaratish lozim.  

 

Mehnat muhofazasining huquqiy asoslari 

Oózbekiston Respublikasi Oliy Majlisi 1995 yil 21 dekabrda 161-1 raqamli 

Oózbekiston Respublikasining Mehnat kodeksini tasdiqladi. Respublikamizda 

mehnatni muhofaza qilishning huquqiy asoslari Oózbekiston Respublikasi 

Konstitutsiyasi va Oózbekiston Respublikasining çMehnatni muhofaza qilish 

toógórisidaè gi Qonunda mustahkamlangan. Ushbu Qonun ishlab chiqarish usullari, 

mulk shaklidan qatôiy nazar korxonalarda muhofaza qilishni tashkil etishning 



yagona tartibini belgilaydi hamda fuqarolarning sogóligi va mehnatini muhofaza 

qilishni taôminlashga qaratilgan.  

Mehnatni muhofaza qilish ï bu tegishli qonun va boshqa meôyoriy 

hujjatlar asosida amal qiluvchi, insonning mehnat jarayonidagi xavfsizligi, sihat-

salomatligi va ish qobiliyati saqlanishini taôminlashga qaratilgan ijtimoiy-iqtisodiy, 

tashkiliy, texnikaviy, sanitariya- gigiena va davolash profilaktika tadbirlari hamda 

vositalari tizimidan iborat.  

 

Ish va dam olish tartibi 

Dam olish va ish jarayoni toógóri takrorlanib turishi shikastlanishlar oldini 

olishning birdan bir asosiy shartidir.  

Kishining ish qobiliyati uning sezgirligiga, ishlab chiqarishdagi har xil xavfli 

va zararli omillarga taôsirchanligiga, ish jarayonining uzluksizligiga bogóliq.  

Agar kishi kun mobaynida uzluksiz koórsatilgan vaqtdan ortiqcha ishlasa, 

unda jismoniy charchash bilan bir qatorda ruhiy charchash ham paydo boólishi 

mumkin. Buning ustiga ishchiga uzoq vaqt mobaynida juda koóp qarorlar qabul 

qilish yoki juda koóp asboblarning koórsatkichlariga qarash toógóri kelsa, unda 

ruhiy charchash jismoniy charchashdan oldin kelishi mumkin. Ish joyida shovqin, 

titrash, gaz, chang va nurlanishning boólishi ruhiy charchashni tezlashtiradi va 

kishining notoógóri harakat qilishiga, shikastlanishiga yoki avariya holatiga olib 

kelishi mumkin. Shuning uchun maômuriyat ish va dam olish tartibiga qatôiyan 

rioya qilishi kerak.  

Mehnat kodeksining 115-moddasiga asosan xodim uchun ish vaqti haftasiga 

40 soatdan oshmasligi kerak. Yaôni ish tartibi haftasiga besh ish kunida ikki dam 

olish kuni yoki haftasiga olti ish kunida bir dam olish kuni boólishi 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 qisqartiriladi (121-modda). Agar xodim uchun belgilangan kundalik ish 

(smena) muddatining kamida yarim tungi vaqtga toógóri kelsa, tungi ish muddati 

bir soatga, ish haftasi muddati ham shunga muvofiq ravishda qisqartiriladi. Soat 

22
00

 dan to soat 6
00

 gacha boólgan vaqt tungi vaqt hisoblanadi (122-modda).  

 

Oósmirlar mehnatini muhofaza qilish 

Respublikamizda yoshlarni ijtimoiy foydali mehnatga jalb qilish, ularni 

ishga joylashtirish masalalariga katta eôtibor berilmoqda. Oósmirlarni ishga qabul 

qilishdagi kafolatlar Oózbekiston Konstitutsiyasi 239-moddasida quyidagicha qayd 

etilgan.  

Oósmirlar doimiy ishga 16 yoshdan qabul qilishga ruxsat etiladi, ayrim 

hollarda 15 yoshga toólgan shaxslar ota-onasidan birining roziligi bilan ishga qabul 

qilinishi mumkin.  

Yoshlarni mehnatga tayyorlash maqsadida umumtaôlim maktablari, kasb-

hunar kollej oóquvchilarini 14 yoshga toólganlaridan keyin ota-onasidan birining 

yoki ular oórnini bosuvchi shaxsning roziligi bilan oósmirlarning sogóligiga va 

kamol topishiga ziyon yetmaydigan va taôlim olish jarayonini buzmaydigan yengil 



ishlarni, oóqishdan boósh vaqtlarida bajarish uchun ishga qabul qilishga yoól 

qoóyiladi. (77-modda).  

16 dan 18 yoshgacha oósmirlar uchun bir ish haftasidagi ish soati 36 soat, 

15-16 yoshda esa 24 soatgacha qisqartilgan. Oóquv yili mobaynida ishlaydigan 

oóquvchilar uchun, 14 dan 16 yoshgacha boólganlarga 2 soat, 16 dan 18 yoshgacha 

boólganlarga 3 soat ish soati belgilangan (242-modda). 18 yoshga toólmagan 

oósmirlarni ish vaqtidan tashqari dam olish kunlari ishga jalb qilish mumkin emas 

(245-modda). 16-18 yoshdagi oósmirlar uchun tashiydigan va siljitadigan yukning 

ogóirligi oógóil bolalar uchun 13 kg, qizlar uchun 7 kg dan ortiq boólmasligi kerak. 

Oósmirlar uchun uzluksiz tashiydigan va siljitadigan yukning miqdori 4,1 kg dan 

koóp boólmasligi lozim, 14-15 yoshdagi oósmirlar uchun esa meôyor 2 martagacha 

kamaytiriladi. (San K va M N 0052-96).  

 

 Mehnat muhofazasini nazorat qilish va tekshirib turish 

Mehnatni muhofaza qilishning holati ustidan davlat nazorati va tekshiruvini 

davlat organlari amalga oshiradi. Mehnatni muhofaza qilishning meôyor va 

qoidalariga roiya etilishini jamoat tekshiruvini kasaba uyushmalari va 

xodimlarning boshqa vakillik organlari amalga oshiradi (223-modda).  

Texnik nazorat ï jamoa xoójaliklari va texnik xizmat koórsatish korxonalari 

hamma tashkilotlardagi mashina va uskunalarning texnik holatining shahar va 

viloyat Davlat mehnat texnik inspeksiyalari orqali amalga oshiriladi.  

Sanitariya nazorati ï respublikamiz davlat sanitariya nazorati ishlab 

chiqarishda kasalliklarni kamaytirish, tashqi muhitni (suv havzalari, tuproq va 

atmosfera havosi) ifloslanishining oldini olishga, mehnat sharoitini 

sogólomlashtirishga yoónaltirilgan sanitariya gigiena, sanitariya-epidimiologik 

chora-tadbirlarini oótkazilishini nazorat qiladi, shuningdek, kasallanishning oldini 

olishga qaratilgan chora-tadbirlarning oótkazilishini tekshirib turadi.  

Energetika nazorati ï elektr texnik holatini, ularga xizmat koórsatishda 

xavfsizlikni taôminlaydigan chora-tadbirlar oótkazilishini nazorat qilib turadi.  

Yongóin nazorati - uning vazifasiga, yangi qurilayotgan va 

taômirlanayotgan korxona, tashkilotlar va aholi yashaydigan joylar uchun 

muhandislik ï texnikaviy yongóinga qarshi chora-tadbirlarni ishlab chiqish, 

ularning amalga oshirilishini nazorat qilish, ishlab turgan korxonalarda yongóinga 

qarshi profilaktika chora-tadbirlarni tashkil qilish, yongóinni oldini olish va 

oóchirishga keng jamoatchilikni jalb qilish ishlarini olib borish kiradi.  

Avtomobil inspeksiyasi ï oóziga qarashli viloyat, tuman inspektorlari orqali 

avtomobillarning, texnik holatini, haydovchilarning yoól harakati qoidalariga rioya 

qilishlarini nazorat qilib turadi, shuningdek, yoól-transport hodisalarini oldini 

olishga doir profilaktik ishlarni olib boradi. Mehnat texnik inspektorlari tekshiruv 

oótkazganida agar mehnat muhofazasi qoidalari buzilganligi va natijada 

ishlovchilar sogóligiga zarar yetishi mumkinligi aniqlangan boólsa buyruq berish 

yoki ish xonalarini, ayrim uchastka, stanok yoki uskunalarda ishlashni taqiqlab 

quyishga haqlidir.  



Korxona nazorati ï xoójalikda, shuningdek mehnat muhofazasiga doir 

ishlarni tashkil qilishda va unga umumiy rahbarlik qilish korxonalarda 

oórinbosarlardan biriga, jamoat xoójaliklarida rahbarlar zimmasiga yuklatiladi.  

Jamoat nazorati ï bu ishni mehnat jamoalari va kasaba uyushmasi 

organlari tomonidan mehnat muhofazasi boóyicha saylangan vakil tomonidan 

tekshiriladi.  

 

Ishlab chiqarishda va oóquv ustaxonalarida sanitariya holatlari. 

Sanitariya meôyorlari va qoidalari  

Mehnat gigienasi ishlab chiqarish muhitini va mehnat jarayonini kishi 

organizmiga taôsirini oórganadi va ularning sanitariya-gigiena holatlarini 

yaxshilash boóyicha tavsiyanomalarni ishlab chiqadi. Bularning hammasi 

ishchilarning sogóligóiga va ish qobiliyatini saqlab qolishga yordam beradi.  

Ishlab chiqarish sanitariyasi - ishlab chiqarish korxonalari hududlarining 

holatini yaxshi saqlash, sanitariya-obodonlashtirish, ishlab chiqarish binolarini va 

xonalarini, sanitariya-texnik qurilmalari (havo almashish, istish, yoritish), 

sanitariya-maishiy xonalar qurilmalari, shaxsiy himoyalanish vositalaridan 

foydlanish, mehnat sharoitlarini yaxshilash, ishlab chiqarishdagi zaharlanishlarni 

hamda kasb kasalliklarini oldini olish, xizmatchilar sogóligini muhofaza qilish, 

shuningdek mehnatni ilmiy tashkil qilish va ishlab chiqarish estetikasi bilan 

bogóliq boólgan gigiena chora-tadbirlarini ishlab chiqish masalalarini hal qiladi.  

Shaxsiy gigiena tushunchasi - bu badanni toza tutish, ishlaganda shaxsiy 

gigienaga rioya qilish, oózi ishlaydigan joyni ozoda tutish va boshqalar. Shaxsiy 

gigiena qoidalarini bajarish faqat individual emas, balki ijtimoiy ahamiyatga ham 

bogóliq boóladi. Agar har bir odam shaxsiy gigiena qoidalariga amal qilmasa u oóz 

oilasida va ishlaydigan jamoada yuqumli kasalliklarning tarqalishiga sababchi 

boólishi mumkin.  

 

Ishlab chiqarishdagi zararli omillar va ularning inson organizmiga taôsiri 

Ishlab chiqarishning zararli omillar odamning ish qobiliyatiga taôsiri har xil 

boóladi va ularni ruxsat etilgan meôyordan ortishi kishining ish qobiliyatini birdan 

oózgartirib yuborishi, shuningdek kasallikning kelib chiqishiga sabab boólishi 

mumkin.  

Issiqlik ï barcha jismlarni tashkil etgan mikrozarralarning tartibsiz harakati. 

Ruxsat etilgan meôyordan havoning issiqligi yuqori boólsa, odam toliqadi, yurak-

tomir kasalligiga chalinishi mumkin. Bosh ogórigói paydo boólishi, issiq urishi 

mumkin. Agar havoning harorati meôyoridan past boólsa, issiqlikni yoóqotish 

koópayadi. Havo namligi ham maôlum darajada kishining ishlash qobiliyatiga taôsir 

qiladi. Havoning nisbiy namligi 75 % dan oshmasligi va 30% dan kam boólmasligi 

kerak.  

Gazlar va bugólar qattiq va suyuq kristall holatdagi moddalar zaharli 

preparatlardan, yonilgóilardan va moylash materiallaridan ajralib chiqishi mumkin. 

Gaz va bugó inson organizmini zaharlabgina qolmay, balki gaz portlash va 

yongóinga ham olib kelishi mumkin.  



Chang. Zaharli boólmagan mineral yoki organik moddalar tomoq, koóz, 

havo yoóli va oópkani kasallanishiga olib kelishi mumkin. Zaharli moddadan iborat 

changlar organizmning zaharlanishiga olib keladi. Kishi ishlayotgan joydagi 

havoning zaharlangan chang 10 mg / m
3
 dan, kvars changi esa 2 mg / m

3
 dan koóp 

boólmasligi kerak.  

Titrash ï kishi organizmiga uzoq vaqt davomida taôsir qiladigan boólsa, 

yurak qon-tomir tizimini kasallanishiga, qon tarkibining oózgarishiga, 

gipertoniyaga, hushdan ketishga sabab boólishi mumkin.  

Yoritilganlik. Ishlab chiqarish xonalari va ish joylarining yaxshi 

yoritilganligi koóz toliqishini kamaytiradi, nafas olishni yaxshilaydi, jarohat 

sabablarini yoóqotadi. Ish joylari tabiiy va sunôiy yorugólik bilan yoritiladi. Joyidan 

qoózgóalmaydigan mashinalarda ish bajarilganda ularni yoritishda soya va 

yorugólik nurlarni odam koóziga toógóridan-toógóri tushishidan saqlash kerak.  



Oóquvchilarni bilimlarini tekshirish uchun test savollari  

 

1. Kasbiy kasalliklarni kelib chiqishi omillariga nimalar kiradi?  

A) Fizikaviy  

B) Kimyoviy  

V) Biologik  

G) Barchasi kiradi  

 

2. Nima sababdan elektr uskunalari sim bilan yerga ulanadi?  

A) Uskunani himoya qilish uchun;  

B) Toók kuchini uzatish uchun  

V) Insonni toók urishidan himoyalash uchun  

G) Yaxshi massa boólishi uchun  

 

3. Ishlab chiqarishdagi jarohatlanishga nima sabab boólishi mumkin?  

A) Texnik holat  

B) Tashkiliy sabab 

V) Sanitariya ï gigiena holati 

G) Ruhiy holat 

D) Barcha sabablar kiradi  

 

4. Ishchining aybi tufayli sodir boóladigan baxtsiz hodisaga 

quyidagilarning qaysi biri kiradi?  

A) Ishchining qoida buzishi 

B) ishga betob kelishi 

V) Mast holatda ishlash 

G) A va V javoblar  

G) Barcha javoblar toógóri 

 

5. Mehnatni muhofaza qilishga quyidagilarning qaysi biri kiradi?  

A) Xavfsiz ishlash usuli 

B) Iqtisodiy ï tashkiliy ishlar  

V) Sanitariya ï gigienik holat 

D) Davolash ï profilaktik ishlar  

G) Barcha javoblar kiradi.  

 

6. Nima uchun oósmirlar mehnati muhofaza qilinadi?  

A) Mehnatga oórgatish uchun  

B) Hunarli boólishi uchun  

V) Oósmirlarni sogólom kamol topishi uchun  

D) Oóqishga halaqit qilmasligi uchun 

G) Barcha javoblar toógóri  

 

 



7. 16-18 yoshdagi oósmir bolalar uchun necha kg gacha yuk koótarish 

xavfli emas.  

A) 13 kg 

B) 15 kg  

V) 16 kg  

D) 20 kg 

G) 10 kg  

 

8. Mehnat muhofazasini nazorat qiluvchilarni toping?  

A) Texnik 

B) Sanitariya 

V) Energetika 

D) Yongóin 

G) Koórsatilganni barchasi kiradi.  

 

9. Sanitariya meôyorlariga qaysi biri kiradi?  

A) Ishlab chiqarish muhiti 

B) Atrofni obodonlashtirish 

V) Isitish, yoritish va ventelyatsiya 

D) Ishlash va dam olish  

G) Barchasi kiradi  

 

10. Ish oórnini tashkil etish nima uchun kerak?  

A) Ishlab chiqarish normasini oshirish uchun 

B) Ishlash uchun  

V) Ishlashga qulay boólishi uchun  

G) Xavfsiz ishlash, inson salomatligini saqlash ishlashga qulay va ish unumini 

oshirish uchun.  



Oóquvchilarning oózlashtirishini baholash mezonlari  
 

Mashgóulot raqami: ˉ 1 

1.Mavzu: Oóquv ustaxonasida ish oórnini 

tashkil etish va yongóin va texnika 

xavfsizligi qoidalari  

2.Ajratilgan vaqt ï 6 soat. (240 daqiqa) 

3.Mashgóulotni oótkazish sanasi ñ_______ò 

 
BAHOLASH VARAQASI 

Oóquvchilarning ismi sharifi: 

Baxo           

Baholash mezonlari  1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

Nazariy bilim (berilgan savollarga javob 

berish). 
           

-Savollarga toliq javob berish,misollar va 

dalillar keltirish. 
5           

-Savollarga notoóliq javob berish.. 4           

-Savollarga qisman javob berish.. 3           

-Savollarga umuman javob bermaslik. 2           

Ish oórnini tashkil etish:            

-ish oórnini toógri tashkil etish,amallarni 

xatosiz bajarish. 
5           

-asbob uskunalarni toógóri tanlash, ICHTU 

koómagi bilan ishni mustaqil relalashtirish va 

bajarish. 

4           

-amallarni bajarishda xatoliklarga yoól 

qoóyish va bajara olmaslik. 
3           

-ishni mustaqil bajara olmaslik hamda TXQ 

lariga rioya qilmaslik. 
2           

Texnika xavfsizligi qoidalariga 

rioya qilish. 
           

-TXQ larini mukammal bilish va ularga toóliq 

rioYa qilish. 
5           

-TXQ larini bilish va ularga toóliq rioya 

qilish. 
4           

-TXQ lariga rioya qilishda xatoliklarga yoól 

qoóyish. 
3           

-TXQ lariga rioya qilmaslik va xatoliklarga 

yoól qoóyish. 
2           

Amaliy koónikmalar:            

-ish oórnini toógri tashkil etish,amallarni 

xatosiz belgilgan vaqtda bajarish. 
5           

-asbob uskunalarni toógóri tanlash, ICHTU 

koómagi bilan ishni mustaqil relalashtirish va 

bajarish. 

4           

-amallarni bajarishda xatoliklarga yoól 

qoóyish va oóz vaqtida bajara olmaslik. 
3           

-ishni mustaqil bajarishda malaka va 

koónikmalari yetarli emas 
2           

IV. Qoóshimcha savol va topshiriqlar            

JAMI:            
 

Izoh: Topshiriqning bajarilishi besh balli tizim asosida baholanadi. Bunda ushbu 

topshiriqning tarkibiga kiruvchi barcha faoliyat turlari inobatga olinib, ularning har biriga 

baho berilishi shart.  



Topshiriq boóyicha oóquvchining yakuniy bahosi esa har bir faoliyati turi boóyicha 

olingan baholarni jami topilib, ushbu faoliyat turlarining soniga boólinadi. 

Test javoblari (kalit) 
1.  2.  3.  4.  5.  6.  7.  8.  9.  10.  

G V D D G V A G G G 



2-Mavzu: Avtomobillarni qismlarga ajratish va yigóish oóquv 

amaliyotida qoóllanadigan asbob-uskuna, moslama va jihozlar  

 
Oóquv amaliyoti mashgóulotining oóqitish texnologiyasi modeli 

 

Vaqt: 240 daqiqa 

Oóquv mashgóulotining shakli va turi Amaliy (oóquv amaliyoti) 

Oóquv mashgóuloti rejasi 1. Asboblar  

2. Uskunalar  

3. Moslamalar va jihozlar 

Oóquv mashgóuloti maqsadi: Oóquvchilarga oóquv amaliyotida Avtomobillarni 

qismlarga ajratish va yigóishda qoóllanadigan 

asbob-uskuna, moslama va jihozlarni ishlatish 

boóyicha amaliy bilimlar berish va 

mustahkamlash, koónikma va kompetensiyalarini 

shakllantirish.  

Oóqitish natijasi Oóquvchilar oóquv amaliyotida Avtomobillarni 

qismlarga ajratish va yigóishda qoóllanadigan 

asbob-uskuna, moslama va jihozlarni ishlatish 

boóyicha amaliy bilim, koónikma va 

koónikmalarga ega boóladilar. 

Pedagogik vazifalar: 

1.Oóquv amaliyotida foydalaniladigan 

asboblarni ishlatish boóyicha tushuncha 

beradi: 

2.Oóquv amaliyotida foydalaniladigan 

uskunalarni ishlatish boóyicha tushuncha 

beradi: 

3.Oóquv amaliyotida foydalaniladigan 

moslama va jihozlarni ishlatish boóyicha 

tushuncha beradi: 

Oóquv faoliyati natijalari: 

1.Oóquv amaliyotida foydalaniladigan asboblarni 

ishlatish boóyicha bilim va koónikmalarga ega 

boóladilar. 

2.Oóquv amaliyotida foydalaniladigan 

uskunalarni ishlatish boóyicha bilim va 

koónikmalarga ega boóladilar. 

3.Oóquv amaliyotida foydalaniladigan moslama 

va jihozlarni ishlatish boóyicha  bilim va 

koónikmalarga ega boóladilar. 

Oóqitish usullari Tushintirish, koórsatish, yoóriqnoma berish 

Oóquv faoliyatini tashkil etish Kichik guruxlarda, yakka tartibda 

Oóqitish vositalari  Yoóriqli texnalogik xarita, plakatlar, 

yoóriqnomalar, asboblar, uskunalar, moslamalar 

hamda jihozlar. 

Oóqitish sharoiti  Maxsus jixozlangan oóquv ustaxonasi 

Qaytar aloqaning usul va vositalari Nazorat, tekshirish, tezkor savol-javob, mashqlar.  



Oóquv mashgóulotining texnologik xaritasi 

Ish bosqich 

lari va vaqti 

Faoliyat mazmuni 

Oóqituvchi Oóquvchi 

Oóquv 

mashgóulotlar

iga kirish. (15 

daqiqa) 

Tashkiliy qism 

¶ Salomlashadi. 

¶ Oóquvchilarning mashgóulotga 

tayyorgarligi va davomatini tekshiradi.  

 Maqsad va vazifani belgilaydi: 

¶ Amaliy mashgóulot nomi, rejasi, maqsad 

va kutilayotgan natijalar bilan tanishtiradi.  

¶ Natijalarni baholash mezonlari bilan 

tanishtiradi. 

¶ Xavfsizlik texnikasi qoidalariga amal 

qilishni uqtiradi.  

Mashgóulotga 

tayyorlanadilar 

yongóin va texnika 

xavfsizligi qoidalari, 

sanitariya va gigiena 

talablariga rioya qilgan 

xolda maxsus kiyim 

kiyadilar va xavfsizlik 

texnikasi jurnaliga 

imzo qoóyib 

tinglaydilar. 

2-bosqich  

Asosiy qism.  

(215 daqiqa) 

Kirish yoóriqnomasi (30 daqiqa)  

Tayanch bilimlarni faollashtirish: 

¶ Tezkor soórov, savol-javob, aqliy hujum 

metodi orqali bilimlarni faollashtiradi. 

Yangi oóquv materialini bayon qiladi: 

¶ Oóquv amaliyoti mavzusi boóyicha 

umumiy maôlumot beradi, ish jarayonini 

tushintiradi.  

¶ Oóquv ustaxonasida yongóin va texnika 

xavfsizligi qoidalari oót oóchirish asboblarini 

ishlatish haqida maôlumot beradi. 

Joriy yoóriqnoma ( 165 daqiqa) 

Yangi oóquv material boóyicha amaliy mashq 

bajarish: 

¶ Oóquvchilarini ish joylariga taqsimlaydi, 

yoóriqnomali texnologik xaritalar, mustaqil ish 

bajarish uchun ishlatiladigan xom ashyo va 

materiallar boóyicha koórsatma beradi va 

tarqatadi.  

¶ Mustaqil ishlarni bajarilishini nazorat qilib 

boradi va ish jarayonida yoól qoóyilgan xatoliklar 

va tuzatish yuzasidan koórsatma beradi.  

Yakuniy yoóriqnoma (20 daqiqa): 

¶ Mashgóulot tugagandan soóng ish joylarini 

tartibga keltiradi tayyorlangan mahsulotni (detal, 

andoza, yarim tayyor mahsulot, nusha) qabul 

qiladi.  

 

 

Savollarga javob 

beradilar. 

 

 

Mavzu nomi va rejasini 

yozib oladi. 

 

Oóquvchilar oóz ish 

joylarini egallaydilar, 

mashgóulot raxbari va 

yoóriqli texnologik 

xaritaga rioya qilgan 

xolda topshiriqni 

bajaradilar, xatolarni 

toógórilaydilar 

foydalanilgan jixozlarni 

raxbariga qayta 

topshiradilar va ish 

joylarini tozalaydilar. 

Taqdimot qiladilar.  

3-bosqich 

Yakuniy 

 qism. 

10- daqiqa 

 Mashgóulotni yakunlash: 

¶ Oóquvchilarni amaliy mashgóulot boóyicha 

olgan baholarini eôlon qiladi. 

¶ Kelgusi kasbiy faoliyatda bajargan 

ishlarining ahamiyati va muhimligiga oóquvchilar 

diqqatini qaratadi  

Kelgusi mashgóulot mavzusi Krivoship ï shatun 

mexanizmini qismlarga ajratish va yigóish bilan 

tanishtiradi va uyga vazifa beradi. 

 

Tinglaydilar.  

Baxolar bilan 

tanishadilar. 

Topshiriqlarni yozib 

oladilar. 



Mavzu yuzasidan asosiy maôlumotlar 
  

Avtomobilni qismlarga ajratish va yigóish jarayonida foydalaniladigan 

narsalarni toórt guruhga boólish mumkin:  

 

1.Asboblar  

2.Uskunalar  

3.Moslamalar  

4.Jihozlar  

 

1. Asboblar shartli ravishda ikkiga qismga boólinadi:  

A) Universal asboblar;  

B) Maxsus asboblar.  

Universal asboblarga turli konstuksiyada ishlangan klitlar, kalit dastaklari, 

kallaklar toóplami, aylantirgich, bolgóa, zubilo, aylanma dastak, ombir, otvertka, 

zubila va boshqalar kiradi.  

Maxsus aboblarga faqat biror ishni bajarish uchun moóljallangan asboblar 

kiradi. Bunga quyidagilar misol boóla oladi.  

- góildirakni boóshatish va mahkamlash kaliti;  

- gubchakni podshipniklari tirqishini sozlovchi kalit va boshqalar.  

Qirqish asboblari zubilo yoki krosmeysel, asosan boóshatib boólmaydigan 

gaykalarni qirqib rezbali birikmalarni ajratish imkonini beradi. Ushlab turish yoki 

noqulay joydan mayda detallarni olishga ombir yoki pinsetdan foydalaniladi.  

2. Uskunalar - asosan avtomobilga texnik xizmat koórsatishda 

foydalaniladi. Masalan: Svechani tozalash va tekshirish uskunasi, akkumulatorni 

holatini tekshirish uskunasi va shu kabilar. Uskuna haqidagi barcha maôlumotlarni 

çAvtomobil va dvigatelga TXKè oóquv amaliyotida tanishib olasiz.  

3. Moslamalar - biror ishni bajarishda qulaylik yaratish uchun 

foydalaniladi. Moslamalar ikki guruhga boólinadi.  

A) Universal moslamalar;  

B) Maxsus moslamalar;  

Universal moslamalar har xil detallarni chiqarishda foydalaniladi. Masalan: 

universal chiqarish asboblari. Maxsus moslamalar faqat bir xil ishni bajarish 

imkonini beradi. Masalan: avtomobilning old osmasining prujinasini qisib 

boóshatib olish va oórnatish uchun moóljallangan moslama yoki klapan prujinasini 

siqib undagi qulfni olish imkonini beruvchi moslama. Moslamalarning turlari koóp 

ular bilan oóquv yoki ishlab chiqarish amaliyotida ish davomida tanishib, ishlash 

usulini oórganib olish mumkin.  

4. Jihozlar - asosan avtomobilni qismlarga ajratish-yigóish, texnik xizmat 

koórsatish, tashxiz qoóyish va taômirlashda foydalaniladi.  

Avtomobilni qismlarga ajratish-yigóishda quyidagi jihozlarni namuna 

sifatida koórsatib oótamiz. (rasmlar).  



4.1. yoki 4.2. avtomobil dvigatelini koótarish uchun foydalaniladi. Albatta 

mavjud boólgan boshqa yuk koótargichlar ham har xil sharoitdan kelib chiqib 

foydalaniladi.  

4.1. Gidravlik yuk koótargichning afzalligi yengil xarakatlanishi, yukni oson 

koótarish va tushirishi uchun kam kuch sarflashi.  

4.4. Dvigatelni oórnatib mahkamlash stendida dvigatellarni 360¯ burchakka 

aylantirish imkoniyati mavjud. Bu dvigatelning barcha detallarini yechib olish 

uchun qulaylik tugódiradi.  

4.5. Gidropress taranglik bilan birikkan detallarni bosib chiqarish yoki 

kiritish imkonini beradi.  

4.6. Gidrodomkrat yukni koótarish uchun juda qulay boólib undan detallarni 

yechish yoki oórnatishda foydalanish mumkin.  

 



Kalitlar, asbob-uskunalar, moslamalar hamda jihozlarning oórganish 

ketma-ketligi 
 

Asbob uskuna, moslama 

va jihozlarni turlari 
Nomi Rasm (koórinish) 

1-bosqich: Kalitlar 

1.1.Kalitlar toóplami. Gaykali kalit toóplami. 

 
 

1.2.Kalitlar toóplami. Yon kalit. 

 

1.3.Kalit. Z shaklli uch kalit. 

 

1.4.Kalit. Ikki yoqli uch kalit. 

II.  

 
 

1.5. Kalitlar toóplami. G shaklli toórt qirra. 

 

1.6. Kalitlar toóplami. G shaklli olti qirra. 

III.  

 

 

1.7. Maxsus kalitlar. 

1. Gubchakning gayka 

kaliti 

2. Svecha boóshatuvchi. 

IV.  

 
V.  

 
 

1.8. Kallaklar toóplami. Kallak kalitlar. VI.  



 
 

1.9. Kalit dastak. 
G shaklli kallakka 

oórnatiladigan dastak. 

VII.  

 
 

1.10. Kalit dastak. 
Aylanma dastak. 

(trenitka). 
 

 

1.11. Kalit dastak. Dinometrik dastak.  

1.12. Kalit aylantirgich. Kolovorot 

VIII.  

 
IX.  

1.13. Kalit. Toórt yoqli kalit. 

X.  

 
XI.  

2-bosqich: Asbob-uskunalar 

2.1. Balkalar. 
a) Dumaloq boltga 

b) kvadrat boltga. 

a) 

 
b) 

2.2. Bolgóalar. 
Mis yoki alyumin bolgóa 

shakli. 

XII.  

 
XIII.  

2.3. Toóqmoqlar. 
Yogóoch yoki rezina 

toóqmoq shakli. 

XIV.  

 
 

2.4. Qirqimlar. Zubilo, krosmeysel. 
 



 

2.5. Otvertkalar. 

Buragichlar 

ç-è shaklda 

ç+è shaklda. 

XV.  

 
 

 

2.6. Ombirlar. 
a) Yassi jagóli. 

b) Dumaloq jagóli. 

a) 

 

 
b) 

2.7. Ushlagich. Pinset. 

XVI.  

 
 

2.8. Belgi qoóygich. Kerner. 

XVII.  

 

2.9. Yoónaltirgich. Borodok. 

 

3-bosqich: Moslamalar va jihozlar 

3.1. Podshipnik va shkiv 

chiqargich. 
Vintli chiqargich. 

 

  



3.2. Moslama. Urib chiqargich. 

 
 

3.3. Moslama. Halqa yechgich. 

XVIII.  

 
 

3.4. Moslama. Halqa qisgich. 

XIX.  

 
 

3.5. Moslama. Klapan prujinani qisgich. 

XX.  

 
 

3.6. Moslama. Prujina qisgich. 

XXI.  

 
 

3.7. Moslama. Mexanik zarb chiqargich. XXII.  

XXIII.  



 
 

4.1. Yuk koótargich. 
Kranli gidravlik yuk 

koótargich. 

 

4.2. Yuk koótargich. 
Zanjirli mexanik yuk 

koótargich. 

 

4.3. Koótarish-ilish 

moslamasi. 
Ilgóoqlar. 

XXIV.  

 

4.4. Dvigatelni oórnatish 

stendi. 
Universal stend. 

XXV.  

 
 

4.5. Jihoz. Press. 

XXVI.  

 
 



4.6. Koótargich. Gidravlik domkrat. 

 

 



Oóquvchilarni bilimlarini tekshirish uchun test savollari 

 

1. Avtomobilni qismlarga ajratish va yigóishda foydalanadigan kalitlar 

qanaqa guruhlarga boólinadi?  

A) kallaklar toóplami;  

B) maxsus kalitlar toóplami;  

V) universal kalitlar;  

G) universal va maxsus kalitlar toóplami.  

 

2. Moslamaning vazifasi nimadan iborat?  

A) ushlab turish; 

B) qulaylik yaratish;  

V) ishni osonlashtirish; 

G) barcha javoblar toógóri.  

 

3. Moslamalar qanaqa turlarga boólinadi?  

A) murakkab; 

B) maxsus; 

V) universal; 

G) B va V javoblar.  

 

4. Dinamometrik dastak nima ish bajaradi?  

A) kalit oólchamini koórsatadi; 

B) tortish kuchini cheklaydi;  

V) burash momentini koórsatadi; 

G) kallakni burash uchun xizmat qiladi;  

 

5. Kalit turlari toóliq yozilgan javobni toping?  

A) gaykali, yon va uch kalit;  

B) kallakli, gaykali, maxsus, ajraladigan, yon va uch kalitlar;  

V) gaykali, maxsus, ikki tomonli, toórt tomonli va koóp tomonli kalitlar;  

G) nostandart kalitlar.  

 

6. Jihozlarning vazifasi nimadan iborat?  

A) ushlab tushirish; 

B) qulaylik yaratish;  

V) biror ishni bajarishda foydalanilanish; 

G) barcha javoblar toógóri.  

 

7. Jihozda necha xil ish bajarish mumkin? 

A) turli ishni bajaradi; 

B) maôlum bir ishni bajaradi;  

V) cheklanmagan;  

G) barcha javoblar toógóri.  



 

8. Asboblar nomi toógóri yozilgan javobni toping? 

A) kalit, ombir, press, burash dastagi, zubilo;  

B) kalit, burash dastagi, dinamometrik dastak, gidravlik yuk koótargich, bolgóa, 

toóqmoq;  

V) zubilo, yon kalit, prujina qisgich, otvertka;  

G) kalit, burash dastagi, zubilo, bolgóa, otvertka.  

  

9. Bolgóa turlari toógóri yozilgan javobni toping? 

A) dumaloq, kvadrat, toórtburchak, yogóoch, mis yoki rezina bolgóa; 

B) dumaloq, kvadrat, maxsus, mis, rezina bolgóa;  

V) har xil shakldagi bolgóalar;  

G) barcha javoblar toógóri. 

 

10.  Qaysi hollarda asbob-uskunalar yaroqsiz hisoblanadi?  

A) shikastlanishga olib keluvchi;  

B) ish unumini kamaytiruvchi;  

V) texnika xavfsizlik talabiga javob bermaydigan; 

G) barchasi holatlar hisoblanadi.  



Oóquvchilarning oózlashtirishini baholash mezonlari 
 

Mashgóulot raqami: ˉ 2 

1.Mavzu: Avtomobillarni qismlarga 

ajratish va yigóish oóquv amaliyotida 

qoóllanadigan asbob-uskuna, moslama 

va jihozlar. 

2.Ajratilgan vaqt ï 6 soat. (240 daqiqa).  

3.Mashgóulotni oótkazish sanasi 

ñ_________ò 

BAHOLASH VARAQASI 

Oóquvchilarning ismi sharifi: 

              

 

Baholash mezonlari 

 

1.  2.  3.  4.  5.  6.  7.  8.  9.  10.  11.  12.  13.  14.  

1. Kalitlar bilan tanishish                

2. Asbob ï uskunalar bilan tanishish                

3. Moslamalar bilan tanishish                

4. Jihozlar bilan tanishish               

TEST NATIJALARI 
              

 

JAMI: 

 

              

 

Izoh: Topshiriqning bajarilishi besh balli tizim asosida baholanadi. Bunda ushbu 

topshiriqning tarkibiga kiruvchi barcha faoliyat turlari inobatga olinib, ularning har biriga 

baho berilishi shart.  

Topshiriq boóyicha oóquvchining yakuniy bahosi, har bir faoliyati turi boóyicha olingan 

baholarini jamlab faoliyat turlarining soniga boólinadi. 
 

Test javoblari (kalit) 

 

1.  

 

2.  3.  4.  5.  6.  7.  8.  9.  10.  

G G G V B G B G B G  



3-Mavzu: Krivoship ï shatun mexanizmi (KSHM) ni qismlarga 

ajratish va yigóish 
 

Oóquv amaliyoti mashgóulotining oóqitish texnologiyasi modeli 

 

Vaqt: 240 daqiqa 

Oóquv mashgóulotining shakli va turi Amaliy (oóquv amaliyoti) 

Oóquv mashgóuloti rejasi 1.Ish oórninin tashkil qilish va asbob uskunalarni 

tanlash. Mehnat muhofazasi va sanitariya qoidalari. 

2.Krivoship ï shatun mexanizmini qismlarga 

ajratish; 

3.Krivoship ï shatun mexanizmini qismlarini 

yigóish. 

Oóquv mashgóuloti maqsadi: Krivoship ï shatun mexanizmini qismlarga ajratish 

va yigóish amaliyot mashgóuloti orqali koónikma va 

malakalarni shakllantirish. 

Oóqitish natijasi Krivoship ï shatun mexanizmini qismlarga ajratish 

va yigóish mavzuni oózlashtirish natijasida 

oóquvchida shakillanadigan asosiy bilim, koónikma 

yoki kompetensiyalar  

Pedagogik vazifalar: 

1. Ish oórninin tashkil qilish va asbob 

uskunalarni tanlashni koórsatish. 

2. Mehnat muhofazasi va sanitariya 

qoidalari bilan tanishtirish. 

3. Krivoship ï shatun mexanizmini 

qismlarga ajratish boóyicha yoóriqnoma 

berish; 

4. Krivoship ï shatun mexanizmini 

qismlarga yigóish boóyicha yoóriqnoma 

berish; 

5.Amaliyot jarayonida yoól qoóyilgan 

hatolarni koórsatish.: 

Oóquv faoliyati natijalari: 

1. Ish oórninin tashkil qilish va asbob uskunalarni 

tanlashni koórsatib beradi. 

2. Mehnat muhofazasi va sanitariya qoidalari bilan 

gapirib beradi. 

3. Krivoship ï shatun mexanizmini qismlarga 

ajratish boóyicha mashqlarni yoóriqnoma asosida 

bajarish; 

4. Krivoship ï shatun mexanizmini qismlarga 

yigóish boóyicha mashqlarni yoóriqnoma asosida 

bajarish; 

5.Amaliyot jarayonida yoól qoóyilgan hatolarni 

ustida ishlaydilar. 

Oóqitish usullari Tushintirish, koórsatish, yoóriqnoma berish 

Oóquv faoliyatini tashkil etish Kichik guruxlarda, yakka tartibda 

Oóqitish vositalari  Yoóriqli texnalogik xarita, plakatlar, stend, 

dvigatel, krivoship ï shatun mexanizmi 

Oóqitish sharoiti  Maxsus jixozlangan oóquv ustaxonasi 

Qaytar aloqaning usul va vositalari Nazorat, tekshirish, tezkor savol-javob, mashqlar.  



Oóquv mashgóulotining texnologik xaritasi 

Ish bosqich 

lari va vaqti 

Faoliyat mazmuni 

Oóqituvchi Oóquvchi 

Oóquv 

mashgóulotlar

iga kirish. (15 

daqiqa) 

Tashkiliy qism 

¶ Salomlashadi. 

¶ Oóquvchilarning mashgóulotga 

tayyorgarligi va davomatini tekshiradi.  

 Maqsad va vazifani belgilaydi: 

¶ Amaliy mashgóulot nomi, rejasi, maqsad 

va kutilayotgan natijalar bilan tanishtiradi.  

¶ Natijalarni baholash mezonlari bilan 

tanishtiradi. 

¶ Xavfsizlik texnikasi qoidalariga amal 

qilishni uqtiradi.  

Mashgóulotga 

tayyorlanadilar, 

yongóin va texnika 

xavfsizligi qoidalari, 

sanitariya va gigiena 

talablariga rioya qilgan 

xolda maxsus kiyim 

kiyadilar, xavfsizlik 

texnikasi jurnaliga imzo 

qoóyib tinglaydilar. 

2-bosqich  

Asosiy qism.  

(215 daqiqa) 

Kirish yoóriqnomasi (30 daqiqa)  

Tayanch bilimlarni faollashtirish: 

¶ Tezkor soórov, savol-javob, aqliy hujum 

metodi orqali bilimlarni faollashtiradi. 

Yangi oóquv materialini bayon qiladi: 

¶ Oóquv amaliyoti mavzusi boóyicha 

umumiy maôlumot beradi, ish jarayonini 

tushintiradi.  

¶ Oóquv ustaxonasida yongóin va texnika 

xavfsizligi qoidalari oót oóchirish asboblarini 

ishlatish haqida maôlumot beradi. 

Joriy yoóriqnoma ( 165 daqiqa) 

Yangi oóquv material boóyicha amaliy mashq 

bajarish: 

¶ Oóquvchilarini ish joylariga taqsimlaydi, 

yoóriqnomali texnologik xaritalar, mustaqil ish 

bajarish uchun ishlatiladigan xom ashyo va 

materiallar boóyicha koórsatma beradi va 

tarqatadi.  

¶ Mustaqil ishlarni bajarilishini nazorat qilib 

boradi va ish jarayonida yoól qoóyilgan xatoliklar 

va tuzatish yuzasidan koórsatma beradi.  

Yakuniy yoóriqnoma (20 daqiqa): 

¶ Mashgóulot tugagandan soóng ish joylarini 

tartibga keltiradi tayyorlangan mahsulotni (detal, 

andoza, yarim tayyor mahsulot, nusha) qabul 

qiladi.  

 

 

Savollarga javob 

beradilar. 

 

 

Mavzu nomi va rejasini 

yozib oladi. 

 

Oóquvchilar oóz ish 

joylarini egallaydilar, 

mashgóulot raxbari va 

yoóriqli texnologik 

xaritaga rioya qilgan 

xolda topshiriqni 

bajaradilar xatolarni 

toógórilaydilar, 

foydalanilgan jixozlarni 

raxbariga qayta 

topshiradilar va ish 

joylarini tozalaydilar. 

Taqdimot qiladilar.  

3-bosqich 

Yakuniy 

 qism.  

10- daqiqa 

 Mashgóulotni yakunlash: 

¶ Oóquvchilarni amaliy mashgóulot boóyicha 

olgan baholarini eôlon qiladi. 

¶ Kelgusi kasbiy faoliyatda bajargan 

ishlarining ahamiyati va muhimligiga oóquvchilar 

diqqatini qaratadi.  

¶ Kelgusi mashgóulot mavzusi Gaz 

taqsimlash mexanizmi bilan tanishtiradi va uyga 

vazifa beradi. 

 

Tinglaydilar.  

Baxolar bilan 

tanishadilar. 

Topshiriqlarni yozib 

oladilar. 



Mavzu yuzasidan asosiy maôlumotlar 
 

Mexanizmni qismlarga ajratish va yigóishda quyidagilarga eôtibor beriladi:  

- birikish holati;  

- ishlov berilgan yuzalar tozaligi;  

- birikish va oórnatish holatlari;  

- detallar qanday sharoitda ishlashi va qanday yuklanishlarda boólishi;  

- muhofazalovchi zichlagichlarning tuzilishi va oórnatilishi;  

- ishqalanuvchi yuzalarga moy yuborish joylari;  

- mexanizmning rostlash detallarini joylashishi.  

 

KSHMning vazifasi yonilgói aralashmasining yonishidan hosil boólgan gaz 

bosimi hisobiga, porshenning ilgarilanma-qaytma harakatini, tirsakli valning 

aylana harakatiga oózgartirib berishdan iborat. KSHMning detallari ikki guruhga 

ajratiladi. qoózgóalmas va qoózgóaluvchi. 

Qoózgóalmas guruhga silindrlar bloki 1, kallagi 11 bilan, oldingi va ketingi 

qopqoqlar 8 mahkamlovchi va zichlovchi detallar; qoózgóaluvchi 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 choóyan (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-oózak podshipnigi; 4-tirsakli val; 5-tayanch yarim halqalari; 6ðorqa salnik; 7-

orqa qopqoq zichlagichi; 8-orqa qopqoq; 9-birlamchi valning podshipnigi; 10-maxovik; 11-silindrlar kallagi; 12-

porshen guruhi; 13-shatun; 14-zichlovchi qistirma. 

1

10
9

 8

7

    6

  4

3

 2

 5
 

11

 

14

 

12

  13

 



Silindrlar bloki yuqori yuzasi va blok kallagining pastki yuzasini zich 

biriktirish maqsadida yuzaga tekis, toza ishlov beriladi. Bu yuzalar orasiga 

metalasbestli zichlovchi qistirma 14 oórnatilib, qistirma gazlarni tashqi muhitga 

chiqishi, sovitish suyuqligi va moyni silindrlarga kirishidan saqlaydi. Blok kallagi, 

silindrlar blokiga mahkamlovchi gayka va boltlarni maôlum ketma-ketlikda, 

dinamometrik dastak yordamida, bir tekisda tortib mahkamlanadi. Choóyandan 

tayyorlangan blok kallagi issiq dvigatelda, alyumin qotishmali blok kallagi 

sovugan dvigatelda tortib mahkamlanadi.  

Porshen ish taktidagi gazlar bosimini qabul qilib barmoq va shatun orqali 

tirsakli valga uzatadi. Yuqorigi va pastki chetki nuqtalarda (Yu.Ch.N va P.Ch.N) 

uning tezligi noólga teng boólib, harakat tezligi oldin maksimalga va maksimal 

qiymatdan noólga tenglashadi. Shu sababdan katta inersiya kuchlari sodir boólib, 

uning kattaligi porshen massasi va tirsakli valning burchak tezligi taôsir koórsatadi.  

Bundan tashqari, yonuvchi aralashma yonishi va gazlarni kengayishi, hamda 

ishqalanish hisobiga porshenga yuqori harorat taôsir etadi.  

Alyuminli qotishmadan tayyorlangan porshenlar yetarli darajada 

mustahkam, yengil, yuqori haroratga chidamli va antifriksion xususiyatga ega.  

Porshen uchta asosiy qismdan iborat, bular porshen tubi, porshen kallagi va 

yoónaltiruvchi qism. Porshen kallagining sirtida zichlovchi (kompression) va moy 

sidirgich halqalarni oórnatish uchun ariqchalar oóyilgan. Moy sidirgich halqalarini 

oórnatadigan ariqchalar aylanasida moyni oótishi uchun teshik mavjud.  

Suyuqlik bilan sovitiladigan silindrga nisbatan porshen koóproq kengayishi 

sababli, porshen kallagining diametri, silindr ichki diametridan kichik qilib 

tayyorlangan. Undan tashqari porshenning yoónaltiruvchi qismini diametri, porshen 

kallagi diametridan kattaroq, yaôni kesik konus shaklida boóladi. Porshen silindrda 

siqilib qolishini oldini olish maqsadida, porshenning yoónaltiruvchi qismi kesilgan 

(kengayish koeffitsienti katta boólgan porshenlarda) va oval shaklida (ovalning 

katta oóqi, porshen barmogóining oóqiga perpendikulyar) boóladi.  

Porshenlarni silindrlarga toógóri oórnatish va shatun bilan toógóri biriktirish 

uchun, shatunlarda va porshenlarda maxsus belgilar mavjud. Porshenni dvigatelga 

oórnatishdan oldin oólchami va massasi boóyicha tanlab olinadi. Massalardagi farq 

minimal boólishi talab etiladi, shunda dvigatelni muvozanatlanganligi buzilmaydi.  

Porshenga oórnatilgan halqalar, porshen va silindlar orasida zich, 

harakatlanuvchi birikish hosil qiladi. Porshenda zichlovchi va moy sidirgich 

halqalar boóladi.  

Halqalar legerlangan poólatdan yoki issiqga chidamli choóyandan 

tayyorlanadi. Halqalar toógóri kesilgan qulfga ega. Erkin holatda porshen 

halqasining diametri silindrning ichki diametridan katta boóladi. Shu sababdan 

porshen ariqchalariga halqalar oórnatilib, silindrga siqib kiritilganida, kengayish 

hisobiga silindrning ichki yuzasiga jips joylashadi. Halqadagi qulf tirqishi halqa 

qiziganida kengayish imkoniyatini yaratadi.  

Zichlovchi halqalarning koóndalang kesim shakli konussimon tashqi yuzali, 

faskali yoki oóyiqchali boóladi. Faskali va oóyiqchali zichlovchi halqalarni 



porshenga oórnatilganida faskasi yoki oóyiqchasi yuqoriga, blok kallagiga 

yoónalgan boólishi kerak.  

Moy sidirgich halqani, zichlovchi halqalarning ostidagi ariqchaga 

oórnatiladi. Bu halqalar zichlovchi halqalardan farqli boólib, ularning tashqi 

yuzalarida halqasimon ariqchalar va moy oótishi uchun teshikchalar boóladi. 

Halqalarni porshenga oórnatishda, qoóshni halqalarning qulflari bir-biriga nisbatan 

maôlum burchakga (90¯, 180¯) surilgan boólishiga ahamiyat berish kerak.  

Porshen shatunning yuqorigi kallagi bilan porshen barmogói yordamida 

biriktiriladi. Porshen barmogói yengil, mustahkam, yeyilishga chidamli boólishi 

talab etilishi sababli, uglerodli yoki kam uglerodli poólatdan truba shaklida 

tayyorlanib, yuzasi 1 · 1,5 mm chuqurlikda toblanib, jilvirlab, silliqlangan. 

Barmoq uyasiga oórnatilganidan soóng cheklovchi halqalar oórnatiladi.  

Ishlab turgan dvigatelda alyumin qotishmasidan tayyorlangan porshen, 

poólatdan tayyorlangan barmoqga nisbatan koóproq kengayishi sababli porshendagi 

barmoq uyasida taqillashlar sodir boólishi mumkin. Shu sababdan porshen 70¯·80¯ 

S qizdiriladi, soóngra barmoq oórnatiladi.  

Porshen guruhi tirsakli val bilan shatun yordamida birikadi. Shatunning 

asosiy qismlari yuqorigi ajralmas kallakdan, unga presslab bronzali vtulka 

oórnatiladi, koóndalang kesimi qoóshtavr shaklidagi oózakdan va pastki ajraluvchi 

kallakdan iborat. Shatun poólatdan presslab tayyorlanadi va termik ishlov beriladi.  

Tirsakli valning shatun boóyinlari silindrlar soni va joylashishiga, 

dvigatelning ish tartibi va taktiga bogóliq boóladi. Tirsakli val oózak va shatun 

boóyinlaridan, jagólardan, posangilardan, oldingi va ketingi uchliklardan, moy 

qaytaruvchi rezba va flanesdan tashkil topgan.  

Shatun boóyinlari tirsakli valni shatunlar bilan biriktirish uchun xizmat 

qiladi. Valning oózak boóyinlari silindrlar blokiga oórnatilgan sirpanuvchi 

podshipniklar yordamida qopqoq orqali mahkamlangan.  

Jagólar valning oózak va shatun boóyinlarini biriktirib, tirsakni (krivoship) 

hosil qiladi. Tirsakli valda joylashgan posangilar markazdan qochma inersiya 

kuchlarini va ular hosil qiladigan momentlarni qabul qiladi, valni muvozanatlaydi.  

Oózak va shatun boóyinlarining yeyilishiga chidamliligi va ishlash muddatini 

oshirish maqsadida yuqori chastotali toókda qizdirib toblab, jilvirlab silliqlangan. 

Oózak va shatun podshipniklari sifatida yupqa devorli vkladishlar oórnatiladi.  

Ilashish muftasi ishlatilganda yoki gaz taqsimlash mexanizmida qiya tishli 

shesternyalar qoóllanilganda tirsakli valni oóq boóylab suruvchi kuch hosil boóladi. 

Shu sababdan tirsakli valning oózak podshipniklaridan biri tayanchli boóladi. 

Tirsakli valni oóq boóylab siljishdan saqlash uchun uchinchi oózak podshipnikiga 

(TICO) da ikki yoniga poólatli qoózgóalmas yarim halqalar oórnatiladi. Tirsakli 

valning oóq boóyicha siljishi 0,11 · 0,31 mm., ruxsat etilgan eng katta tirqich 0,4 

mm(TICO) da boólishi kerak.  



Kerakli oóquv-jihoz, asbob-uskuna va ashyolar 

 

- KSHM ga taôluqli plakatlar, albomlar, qoóllanma;  

- KSHM detallarining jamlanmasi;  

- MATIZ avtomobilining dvigateli;  

- Dvigatelni qismlarga ajratish va yigóish stendi;  

- Chilangarlik dastgohi, ish stoli, kalitlar toóplami;  

- Yuvish-tozalash uskunalari va ashyolar;  

- Yongóinga qarshi uskunalar.  

 



Krivoship-shatun mexanizmini qismlarga ajratish va yigóish texnologik 

jarayonini ketma-ketligi 
(MATIZ avtomobilining dvigateli misolida) 

Faoliyat turlari 

Asbob 

uskuna, 

moslama va 

ashyo. 

Rasm (koórinish) 
Ish bajarishda 

quyiladigan talablar. 

 QISMLARGA AJRATISH 

1.1. Dvigatelni 

stendga 

oórnatish. 

Kalitlar 

toóplami, 

koótargich. 

KM 412 

stendi. 

 

 

Osma uskunalar 

yechilgan. Karterdan 

moy toókilgan boólish 

kerak. 

1.2. Karter 

tagligini 

zichlagichi bilan 

va moy qabul 

qilgichni yechib 

olish. 

Kalitlar 

toóplami.  

 

Rasmdagi: 1-boltlarni 

yechish; 2-gaykalarni 

yechish; 3-karter 

tagligini va 

zichlagichini olish; 4-

boltlarni yechish; 5-

moy qabul qilgichni 

zichlagichi bilan 

yechib olish. Bolt va 

gaykalar rasmda 

koórsatilgan ketma-

ketlikda boóshatilsin. 

1.3. Tirsakli val 

shkivini yechish. 

Kalitlar 

toóplami, 

otvertka, 

maxsus asbob. 

 

 

Maxsus asbob 1 bilan 

maxovik 

mahkamlansin. 



1.4. Tishli 

tasmaning tashqi 

góilofini 

yechish. 

Kalitlar 

 
 

 4

  3

  2

  1

 
1-oórnatish belgilari; 

2-tishli shkiv; 

3-ichki góilof; 

4-bolt. 

Tirsakli valni soat 

millari boóyicha 

aylantirib, taqsimlash 

valining 

shesternyasidagi 1 

belgini, tishli 

tasmaning ichki 

góilofidagi 1 belgiga 

mos keltirilsin. 

1.5. Taqsimlash 

valining 

shesternyasini 

va ichki góilofini 

yechish. 

Kalitlar 

toóplami, 

maxsus asbob 

 

1

2

 
 

Maxsus asbob bilan 

maxovikni 

aylanmaydigan qilib 

mahkamlab qoóyilsin. 

(1.3.ga qarang!) 

shesternyani bolti 1 va 

ichki góilofning boltlari 

2 yechib olinadi. 

1.6. Tishli 

tasmani yechish. 

Kalitlar 

toóplami. 

 

 
 

Tishli tasmaning 

taranglovchi 

moslamasini 1 bolti 

boóshatilib, tasma 2 

olinadi. 

1.7. Maxovikni 

yechish. 

Kalitlar 

toóplami, 

maxsus asbob. 

 

 

Maxsus 1 asbob 

oórnatib, boltlar 

boóshatib olinadi va 

belgi qoóyilib maxovik 

yechilsin. 

 \  



 

1.8. Tirsakli 

valning orqa 

qopqogóini 

yechish. 

Kalitlar 

toóplami. 1

 
 

Rasmda koórsatilgan 1 

boltlar yechib olinsin. 

1.9. Silindrlar 

kallagining 

qopqogóini 

yechish. 

Kalitlar 

toóplami. 

    1

 
 

 

Boltlar 1 yechib olinib, 

qopqoq bilan 

zichlagich ajratib 

olinsin. 

1.10. Silindrlar 

kallagini 

yechish. 

Kalitlar 

toóplami. 

 

 
 

Boltlar rasmda 

koórsatilgan ketma-

ketlikda boóshatilsin. 

1.11. Moy 

nasosining 

korpusini 

yechish. 

Kalitlar 

toóplami. 

 

1

 
 

Rasmda koórsatilgan 

boltlar 1 boóshatilsin. 

1.12. Shatun 

qopqoqlarini 

yechish. 

Kalit toóplami, 

moslama. 

 

 
 

 

Boltlardagi gaykalar 

yechilsin. 



1.13. Porshen 

bilan shatun 

guruhlarini 

yechish. 

Kalitlar 

toóplami. 

1

2

3

4

 
 

1-porshen; 

2-strelka; 

3-shatun; 

4-moy kanali. 

 

Silindrlar kallagi 

tomonga itarib 

chiqarilsin. 

1.14. Tirsakli 

valni yechish. 

Kalitlar 

toóplami. 

 

 1

 1  1

 
 

Oózak boóyin 

qopqoqlarining boltlari 

1 yechib olinsin. 

1.15. Porshen 

halqalarini 

yechish. 

Maxsus 

moslama. 

 

 
 

Birinchi halqadan 

yechish boshlansin. 

1.16. Porshen 

armogóini 

chiqarish. 

Moslama 

 

 
1-porshen; 

2-zichlovchi halqalar; 

Cheklovchi halqalar 

yechib olinib, barmoq 

chiqarilsin. 



3-moy sidirgich halqa; 

4-porshen barmogói; 

5-cheklovchi halqa. 

2.1. Porshen 

bilan shatunni 

biriktirish. 

Moslama  

 

1

2

3

4

 
1-porshen;  

2-strelka;  

3-shatun;  

4-moy kanali.  

Belgilarni moslab 

yigóiladi. Shatun bilan 

porshenga barmoq 

oórnatilib, cheklovchi 

halqalar joyiga 

qoóyilsin.  

2.2. Porshen 

halqalarini 

oórnatish  

Moslama  

 

 
 

 
 

1-belgi;  

2- birinchi halqa qulfi;  

3-ikkinchi halqa qulfi;  

4-moy sidirgich halqaning qulfi 

(yuqori halqa) 

5-halqalarni kiritish tarafi;  

6-halqalarni siqarish tarafi;  

7-45¯ 

8-moy sidirgich halqaning qulfi 

(oraliq halqa) 

9-moy sidirgich halqaning qulfi 

(pastki halqa).  

Uchinchi halqadan 

oórnatish boshlanadi, 

rasm çaè.Halqalarning 

qulflari rasmga qarab 

oórnating rasm çvè.  

2.3. Tirsakli 

valni oórnatish.  

Kalitlar 

toóplami.  
 

Qopqoqning boltlari 

5,5·6,0 kg.m burovchi 

moment bilan tortib 

ʈʘʩʤ çʘè  

ʈʘʩʤ çʚè  



 
 

mahkamlanadi.  

2.4. Porshen 

bilan shatun 

guruhini 

silindrlarga 

oórnatish. 

Moslamalar, 

motor moyi. 

 
1-porshenni silindrga oórnatish 

moslamasi. 

Silindr va porshen 

guruhi motor moyi 

bilan moylansin. 

Porshen belgiga qarab 

toógóri oórnatiilsin.  

 

2.5. Shatun 

qopqoqlarini 

oórnatish.  

Kalitlar 

toóplami, 

motor moyi. 
 

1-shatun qopqogói;  

2-strelka; 

3-tirsakli valning tishli shkiv 

tarafi; 

4-gayka.  

Sirpanish 

podshipniklari qulfiga 

oórnatilib moylansin. 

Gaykalar 3,1 · 3,5 

kg.m burovchi moment 

bilan tortib 

mahkamlansin. 

2.6. Moy 

nasosining 

korpusini 

oórnatish. 

Kalitlar 

toóplami.  

1
 

1-moy nasosining korpusi.  

Boltlar 0,9 · 1,2 kg m 

burovchi moment bilan 

tortib mahkamlansin. 

Zichlagich yangisiga 

almashtirilsin.  

2.7. Silindrlar 

kallagini 

oórnatish. 

Kalitlar 

toóplami, 

qistirma.  

 

 

Metall asbest qistirma 

yangisiga 

almashtirilsin. Boltlar 

2-rasmda koórsatilgan 

ketma-ketlikda 6,5 · 

7,0 kg.m burovchi 

moment bilan tortib 

mahkamlansin.  

1 

 

3 



 
 

2.8. Silindrlar 

kallagining 

qopqogóini 

oórnatish 

Kalitlar 

toóplami, 

qistirma.  
 

 

Silindrlar kallagi 

qopqogóining boltlarini 

tortish tartibi boóyicha, 

0,9·1,2 kg.m burovchi 

moment bilan tortib 

mahkamlancin.  

2.9. Tirsakli 

valning orqa 

qopqogóini 

oórnatish. 

Kalitlar, 

toóplami 

qistirma, motor 

moyi.  

 

 

Qistirmani yangisiga 

almashtirilib, motor 

moyi surtilsin. Boltlar 

0,9 · 1,2 kg.m 

burovchi moment bilan 

tortib mahkamlansin. 

Qistirmani ortiqcha 

qismi qirqib olib 

tashlansin.  

2.10. Maxovikni 

oórnatish. 

Maxsus 

moslama, 

kalitlar 

toóplami.  

 

Maxovik oldin 

qoóyilgan belgilarga 

moslab oórnatilsin. 

Boltlar 4,0 · 4,5 kg.m 

burovchi moment bilan 

tortib mahkamlansin.  

2.11. Ichki 

góilofni va 

taqsimlash 

valining tishli 

shkivini 

oórnatish. 

Maxsus 

moslama, 

kalitlar 

1

  3

  2

 

Ichki 1 góilofning 2 

boltlarini 0,9·1,2 kg.m 

moment bilan, tishli 

shkiv 3 boltini  

6,5·7,5 kg.m moment 

bilan tortib 

mahkamlansin. 

2.12. Tishli 

tasmani 

oórnatish.  

Kalit, prujina. 

 
 3

 
1-bolt; 2-tishli tasma;  

3-prujina.  

 

Tishli tasma oórnatilib, 

taranglovchi moslama 

yordamida tasma 

taranglashtiriladi  

va 1 bolt 6,5 · 7,5 

kg.m burovchi moment 

bilan tortib 

mahkamlanadi. 

Taranglovchi 

moslamaning prujinasi 

yangisiga 

almashtiriladi.  



2.13. Tishli 

tasmaning tashqi 

góilofini 

oórnatish. 

Kalitlar 

toóplami.  

 

 
 

Boltlar 0,9 · 1,2 kg.m 

moment bilan tortib 

mahkamlansin.  

2.14. Tirsakli 

val shkivini 

oórnatish. 

Maxsus 

moslama, 

dinamometrik 

dastak.  

 

1

  2

 
1-maxsus moslama;  

2-dinamometrik dastak.  

 

Bolt 6,5 · 7,5 kg.m 

burovchi moment bilan 

tortib mahkamlansin.  

2.15. Moy qabul 

qilgichni va 

karter 

tagligining 

zichlagichini 

oórnatish. 

Kalitlar 

toóplami, yangi 

zichlagichlar. 

 

 
1-moy qabul qilgich;  

2-karter tagligi.  

 

Boltlar 0,9 · 1,2 kgm 

burovchi moment bilan 

tortib mahkamlansin.  

2.16. Dvigatelga 

moy qoóyish. 
Motor moyi   

3,0 litr SAE 10W30 

motor moyi quyilsin.  

 



Oóquvchilarni bilimlarini tekshirish uchun test savollari  
 

1. KShM qanday qismlardan tashkil topgan?  

A) shatun, tirsakli val, maxovik;  

B) qoózgóaluvchan va qoózgóalmas;  

V) harakatlanuvchan va aylanuvchan;  

G) porshen, shatun va tirsakli val.  

 

2. Tirsakli valning shatun boóyinlari 4 silindrli, 4 taktli dvigatellarda 

qanday burchak ostida joylshgan?  

A) 90¯ 

B) 180¯  

V) 120¯ 

G) 160¯ 

 

3. Porshen bilan silindr orasidagi tirqish, porshenning qaysi qismida 

kichik boóladi?  

A) yoónaltiruvchi qismida;  

B) kallagida;  

V) porshen tubida;  

G) barmoqda.  

 

4. Quruq gilza deb qanday 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 oólchanadi?  

A) bir (yuqori yoki pastda); 

B) ikki (yuqori va pastda);  

V) uch (yuqorida, oórta va pastda);  

G) ikki yoki uch (yuqori va oórtada yoki yuqorida, oórtada va pastda).  

 

6. Shatundagi belgi mos ravishda oórnatilmasa nima sodir boóladi?  

A) dvigatel ishlamaydi;  

B) qizigan dvigatelda taqillashlar sodir boóladi;  

V) sovuq dvigatelda taqillashlar sodir boóladi; 

G) digatelni ish jarayoniga taôsir etmaydi.  

 

7. Porshenni chetki nuqtalardan chiqishiga nima yordam beradi?  

A) tirsakli val;  

B) maxovik;  

V) tirsakli val va shatun;  

G) posangilar.  



 

8. Porshenga birinchi boólib qanday halqa oórnatiladi?  

A) moy sidiruvchi halqa;  

B) 1-zichlovchi halqa;  

V) 2-zichlovchi halqa;  

G) cheklovchi halqa.  

 

9. KShM ning qaysi detallari massasi boóyicha guruhga ajratilgan?  

A) tirsakli val, maxovik, shatun;  

B) porshen va shatun; 

V) porshen, shatun, maxovik;  

G) qoózgóaluvchi detallar.  

 

10. KShM ning qaysi detallari geometrik oólchamlari boóyicha guruhlarga 

ajratiladi?  

A) porshen, shatun, tirsakli val, silindr, porshen barmogói;  

B) porshen, gilza, tirsakli val, shatun;  

V) porshen, gilza, porshen halqalari, vkladishlar, porshen barmogói, tirsakli val;  

G) barcha javoblar toógóri. 



 

Oóquvchilarning oózlashtirishini baholash mezonlari 
 

Mashgóulot ˉ3 

1. Mavzu: Krivoship ï 

shatun mexanizmini 

qismlarga ajratish va 

yigóish 

2.Ajratilgan vaqt ï 6 soat. 

(240 daqiqa).  

3.Mashgóulotni oótkazish 

sanasi ñ_________ò 

BAHOLASH VARAQASI 

Oóquvchilarning ismi sharifi: 

              

Baholash mezonlari  1.  2.  3.  4.  5.  6.  7.  8.  9.  10.  11.  12.  13.   

I. Ish oórnini tashkil etish:               

-Asbob uskunalarni toógóri  

  tanlash.  

-ulardan toógóri foydalanish. 

              

II. Texnika xavfsizligi 

qoidalariga  

rioya qilish 

              

- yongóin xavfsizligiga rioya 

qilish  

              

- sanitariya qoidalariga rioya 

qilish  

              

III. Amaliy koónikmalar:  

QISMLARGA AJRATISh 

ISHLARI  

              

1.1. Dvigatelni stendga 

oórnatish. 

              

1.2. Karter tagligini 

zichlagichi bilan va moy 

qabul qilgichni yechib olish. 

              

1.3. Tirsakli val shkivini 

yechish.  

              

1.4. Tishli tasmaning tashqi 

góilofini yechish.  

              

1.5. Taqsimlash valining 

shesternyasini va ichki 

góilofini yechish. 

              

1.6. Tishli tasmani yechish.               

1.7. Maxovikni yechish.                

1.8. Tirsakli valning orqa 

qopqogóini yechish. 

              

1.9. Silindrlar kallagining 

qopqogóini yechish.  

              

1.10. Silindrlar kallagini 

yechish.  

              

1.11. Moy nasosining 

korpusini yechish. 

              

1.12. Shatun qopqoqlarini 

yechish.  

              

1.13. Porshen bilan shatun 

guruhlarini yechish. 

              



 

1.14. Tirsakli valni yechish.               

1.15. Porshen halqalarini 

yechish. 

              

1.16. Porshen armogóini 

chiqarish. 

              

IV. Amaliy koónikmalar:  

DETALLARNI YIGóISH 

ISHLARI 

              

2.1. Porshen bilan shatunni 

biriktirish. 

              

2.2. Porshen halqalarini 

oórnatish  

              

2.3. Tirsakli valni oórnatish.                

2.4. Porshen bilan shatun 

guruhini silindrlarga 

oórnatish. 

              

2.5. Shatun qopqoqlarini 

oórnatish.  

              

2.6. Moy nasosining 

korpusini oórnatish. 

              

2.7. Silindrlar kallagini 

oórnatish. 

              

2.8. Silindrlar kallagining 

qopqogóini oórnatish 

              

2.9. Tirsakli valning orqa 

qopqogóini oórnatish. 

              

2.10. Maxovikni oórnatish.               

2.11. Ichki góilofni va 

taqsimlash valining tishli 

shkivini oórnatish. 

              

2.12. Tishli tasmani 

oórnatish.  

              

2.13. Tishli tasmaning tashqi 

góilofini oórnatish. 

              

2.14. Tirsakli val shkivini 

oórnatish. 

              

2.15. Moy qabul qilgichni va 

karter tagligining 

zichlagichini oórnatish. 

              

2.16. Dvigatelga moy 

qoóyish. 

              

IV. TEST NATIJALARI:                

JAMI:                

Izoh: Topshiriqning bajarilishi besh balli tizim asosida baholanadi. Bunda ushbu 

topshiriqning tarkibiga kiruvchi barcha faoliyat turlari inobatga olinib, ularning har biriga baho 

berilishi shart.  

Topshiriq boóyicha oóquvchining yakuniy bahosi, har bir faoliyati turi boóyicha olingan 

baholarini jamlab faoliyat turlarining soniga boólinadi 

Test javoblari (kalit) 
1.  2.  3.  4.  5.  6.  7.  8.  9.  10.  

B B A B V V B A B V 



 

4-Mavzu: Gaz taqsimlash mexanizmini qismlarga ajratish va yigóish 

 
Oóquv amaliyoti mashgóulotining oóqitish texnologiyasi modeli 

 

Vaqt: 240 daqiqa 

Oóquv mashgóulotining shakli va turi Amaliy (oóquv amaliyoti) 

Oóquv mashgóuloti rejasi 1. Ish oórninin tashkil qilish va asbob uskunalarni 

tanlash. Mehnat muhofazasi va sanitariya 

qoidalari. 

2. Gaz taqsimlash mexanizmini qismlarga ajratish; 

3. Gaz taqsimlash mexanizmini qismlarga yigóish. 

Oóquv mashgóuloti maqsadi: Gaz taqsimlash mexanizmini qismlarga ajratish 

va yigóish amaliyot mashgóuloti orqali koónikma 

va malakalarni shakllantirish. 

Oóqitish natijasi Gaz taqsimlash mexanizmini qismlarga ajratish 

va yigóish mavzuni oózlashtirish natijasida 

oóquvchida shakillanadigan asosiy bilim, 

koónikma yoki kompetensiyalar. 

Pedagogik vazifalar: 

1. Ish oórninin tashkil qilish va asbob 

uskunalarni tanlashni koórsatish. 

2. Mehnat muhofazasi va sanitariya 

qoidalari bilan tanishtirish. 

3. Gaz taqsimlash mexanizmini qismlarga 

ajratish boóyicha yoóriqnoma berish; 

4. Gaz taqsimlash mexanizmini qismlarga 

yigóish boóyicha yoóriqnoma berish; 

5.Amaliyot jarayonida yoól qoóyilgan 

hatolarni koórsatish. 

Oóquv faoliyati natijalari: 

1. Ish oórninin tashkil qilish va asbob uskunalarni 

tanlashni koórsatib beradi. 

2. Mehnat muhofazasi va sanitariya qoidalari bilan 

gapirib beradi. 

3. Gaz taqsimlash mexanizmini qismlarga ajratish 

boóyicha mashqlarni yoóriqnoma asosida bajarish; 

4. Gaz taqsimlash mexanizmini qismlarga yigóish 

boóyicha mashqlarni yoóriqnoma asosida bajarish; 

5. Amaliyot jarayonida yoól qoóyilgan hatolarni 

ustida ishlaydilar. 

Oóqitish usullari Tushintirish, koórsatish, yoóriqnoma berish 

Oóquv faoliyatini tashkil etish Kichik guruxlarda, yakka tartibda 

Oóqitish vositalari  Yoóriqli texnologik harita, kalitlar toóplami, 

stend, dvigatel, gaz taqsimlash mexanizimi.  

Oóqitish sharoiti  Maxsus jixozlangan oóquv ustaxonasi 

Qaytar aloqaning usul va vositalari Nazorat, tekshirish, tezkor savol-javob, mashqlar.  



 

Oóquv mashgóulotining texnologik xaritasi 

Ish bosqich 

lari va vaqti 

Faoliyat mazmuni 

Oóqituvchi Oóquvchi 

Oóquv 

mashgóulotlar

iga kirish. (15 

daqiqa) 

Tashkiliy qism 

¶ Salomlashadi. 

¶ Oóquvchilarning mashgóulotga 

tayyorgarligi va davomatini tekshiradi.  

 Maqsad va vazifani belgilaydi: 

¶ Amaliy mashgóulot nomi, rejasi, maqsad 

va kutilayotgan natijalar bilan tanishtiradi. 

¶ Natijalarni baholash mezonlari bilan 

tanishtiradi. 

¶ Xavfsizlik texnikasi qoidalariga amal 

qilishni uqtiradi.  

Mashgóulotga 

tayyorlanadilar 

yongóin va texnika 

xavfsizligi qoidalari, 

sanitariya va gigiena 

talablariga rioya qilgan 

xolda maxsus kiyim 

kiyadilar va xavfsizlik 

texnikasi jurnaliga imzo 

qoóyib tinglaydilar. 

2-bosqich  

Asosiy qism.  

(215 daqiqa) 

Kirish yoóriqnomasi (30 daqiqa)  

Tayanch bilimlarni faollashtirish: 

¶ Tezkor soórov, savol-javob, aqliy hujum 

metodi orqali bilimlarni faollashtiradi. 

Yangi oóquv materialini bayon qiladi: 

¶ Oóquv amaliyoti mavzusi boóyicha 

umumiy maôlumot beradi, ish jarayonini 

tushintiradi.  

¶ Oóquv ustaxonasida yongóin va texnika 

xavfsizligi qoidalari oót oóchirish asboblarini 

ishlatish haqida maôlumot beradi. 

Joriy yoóriqnoma ( 165 daqiqa) 

Yangi oóquv material boóyicha amaliy mashq 

bajarish: 

¶ Oóquvchilarini ish joylariga taqsimlaydi, 

yoóriqnomali texnologik xaritalar, mustaqil ish 

bajarish uchun ishlatiladigan xom ashyo va 

materiallar boóyicha koórsatma beradi va 

tarqatadi.  

¶ Mustaqil ishlarni bajarilishini nazorat qilib 

boradi va ish jarayonida yoól qoóyilgan xatoliklar 

va tuzatish yuzasidan koórsatma beradi.  

Yakuniy yoóriqnoma (20 daqiqa): 

¶ Mashgóulot tugagandan soóng ish joylarini 

tartibga keltiradi tayyorlangan mahsulotni (detal, 

andoza, yarim tayyor mahsulot, nusxa) qabul 

qiladi.  

 

 

Savollarga javob 

beradilar. 

 

 

Mavzu nomi va rejasini 

yozib oladi. 

 

Oóquvchilar oóz ish 

joylarini egallaydilar, 

mashgóulot raxbari va 

yoóriqli texnologik 

xaritaga rioya qilgan 

xolda topshiriqni 

bajaradilar xatolarni 

toógórilaydilar 

foydalanilgan jixozlarni 

raxbariga qayta 

topshiradilar va ish 

joylarini tozalaydilar. 

Taqdimot qiladilar.  

3-bosqich 

Yakuniy 

 qism.  

10- daqiqa 

 Mashgóulotni yakunlash: 

¶ Oóquvchilarni amaliy mashgóulot boóyicha 

olgan baholarini eôlon qiladi. 

¶ Kelgusi kasbiy faoliyatda bajargan 

ishlarining ahamiyati va muhimligiga oóquvchilar 

diqqatini qaratadi.  

¶ Kelgusi mashgóulot mavzusi Sovitish 

tizimini qismlarga ajratish va yigóish. bilan 

tanishtiradi va uyga vazifa beradi. 

 

Tinglaydilar.  

Baxolar bilan 

tanishadilar. 

Topshiriqlarni yozib 

oladilar. 



 

Mavzu yuzasidan asosiy maôlumotlar 
 

 GTM - kiritish va chiqarish klapanlarini oóz vaqtida ochib-yopish asosida, 

silindrlarga yonuvchi aralashma (benzinli dvigatellarda) yoki havoni (dizel 

dvigatellarida) kiritib, yonishdan hosil boólgan chiqindi gazlarni tashqariga 

chiqarish, hamda dvigatelning yonish kamerasini zich yopish va ish taktlarida 

tashqi muhitdan ajratib turish uchun xizmat qiladi. 

 GTM klapanlari joylashishi boóyicha 2 turga boólinadi: 1-klapanlari pastda 

joylashgan: 2-klapanlari yuqorida joylashgan. Agarda klapanlar silindrlar blokida 

joylashgan boólsa, klapanlari pastda joylashgan turiga yoki silindrlar kallagida 

joylashgan boólsa-yuqorida joylashgan turiga kiradi. 

 Vali yuqorida joylashgan ayrim avtomobillarning dvigatellarida taqsimlash 

vali silindrlar kallagida ham oórnatiladi (M-412, TICO). Vali pastda joylashgan 

baôzi bir avtomobillarning dvigatellarida GTMning taqsimlash vali silindrlar 

blokida oórnatiladi (GAZ-24, ZIL-130). 

 GTMni tirsakli val tishli góildiraklar (GAZ-24), zanjirli uzatma (M-412) va 

(TICO) da tishli tasma orqali harakatga keltiriladi.  

 çTICOè dvigatelida GTMning klapanlari va vali yuqorida joylashgan, 

klapanlari dvigatelning koóndalang yuzasiga nisbatan çVè shaklidagi koórinishda.  

Taqsimlash vali quyma usul orqali kulrang choóyandan tayyorlangan va u toórtta 

tayanch boóyini va oltita mushtchaga egadir. 

Valni dvigatelga oórnatishni qulaylashtirish maqsadida tayanch 

boóyinlarining diametrlari har xil oólchamda tayyorlangan : a) 43,450·43,425 mm, 

b)43,625·43, 650 mm, v) 43, 825·43,850mm, g) 44, 025·44, 050mm. 

Klapanlar ogódirib oórnatilganligi 

va valga nisbatan qarama-qarshi 

joylashganligi tufayli 

mushtchalarning profili 

nosimmetrik shaklga ega. 

Mushtchalarni yeyilishiga 

chidamligini oshirish maqsadida 

taqsimlash valini 2 mm dan ortiq 

chuqurlikda, qattiqligi HRC-

50ga yetkazilib toblanadi.  

 Kiritish va chiqarish 

klapanlarining koromislosi bir xil 

boólib, kulrang choóyandan quyib 

tayyorlangan. Koromislo 

yelkalarining nisbati 1,25:1 ga 

teng. Koromisloning taqsimlash 

validagi mushtchalar bilan 

ilashadigan yuzalari HRC 50 

qattiqlikga ega. Koromisloni 

kalta yelkasining uchida klapan 

 
 

1-rasm. Gaz taqsimlash mexanizmi  
1-koromislo oóqi; 2-koromislo; 3-taqsimlash vali; 4-chiqarish 

klapani; 5- kiritish klapani;  

6-yoónaltiruvchi vtulka; 7-prujina; 8-prujina tayanchi; 9-

rostlovchi vint; 10-kontrgayka. 
 

1 

2 

3 

4 5 

6 

7 

8 

10 

9 



 

yuritmasidagi issiqlik tirqishini rostlashga moóljallangan tayanch bolti mavjud. 

Ikkita oóqning har biriga klapanlarning koromislosi uchtadan qilib, vtulkasiz 

oórnatilgan. Koromislo oóqida moy chiqishi uchun uchtadan teshigi mavjud. Chap 

va oóng tarafda joylashgan koromislo oóqidagi moylash teshiklari bir-biridan farq 

qiladi, shu sababli koromislo oóqlarini yechib qayta qoóyishda 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 chiqarish klapanlarining egariga teguvchi 

faskasi oótga chidamli poólat bilan qoplangan. Klapan kallagi yassi shaklda, ish 

faskasi 45¯ ° 5
1
 ga teng.   

 

Kerakli oóquv-jihoz, asbob-uskuna va ashyolar 

 

- GTMga taôluqli plakat, albomlar va qoóllanmalar.  

- GTM detallarining jamlamasi;  

- çMATIZè avtomobilining dvigateli;  

- dvigatelni qismlarga ajratish va yigóish stendi; 

- chilangarlik dastgohi, ish stoli, kalitlar toóplami; 

- yuvish-tozalash moslamalari va ashyolari; 

- yongóinga qarshi uskunalar.  

Barcha koórsatilgan oóquv jihozlari 3 toóplamda taôminlanishi kerak.  

 



 

GTM detallarini qismlarga ajratish va yigóish texnologik jarayonning ketma-

ketligi 
(çMATIZè) avtomobilining dvigateli misolida) 

Faoliyat turlari 

Asbob uskuna, 

moslama va 

ashyo. 

Rasm (koórinish)  

Ish bajarishda 

quyiladigan 

talablar. 

1.1. Dvigatelni 

stendga oórnatish.  

Kalitlar toóplami, 

KM 412 stendi.  

 

Dvigateldagi 

uskunalar 

yechilgan, 

karterdagi moy 

toókilgan boólishi 

kerak.  

1.2. Tirsakli val 

shkivini yechish.  

Kalit, otvertka va 

maxsus asbob. 

 

 

 

 

2  
1-maxsus asbob;  

2-shkivning bolti.  

Maxsus asbob 1 

bilan maxovik 

mahkamlansin. 

Shkivning bolti 2 

yechib olib, shkiv 

ajratilsin.  

1.3. Tishli 

tasmaning tashqi 

góilofini yechish.  

Kalitlar toóplami.  

5

 

 4

  3

  2

  1

 
1-oórnatish belgisi;  

2-tishli shkiv; 3-ichki góilof;  

4-bolt; 5-tashqi góilof.  

Tirsakli valni soat 

millari boóyicha 

aylantirib, 

taqsimlash valining 

shesternyasidagi 1 

belgini, tishli 

tasmaning ichki 

góilofidagi 1 

belgiga mos 

keltirilsin. 



 

1.4. Taqsimlash 

valining tishli 

shkivini va ichki 

góilofini yechish.  

Kalitlar toóplami, 

maxsus asbob.  

1

2

  

Maxsus asbob bilan 

maxovikni 

aylanmaydigan 

qilib mahkamlab 

qoóyilsin. (1.2. ga 

qarang!) tishli 

shkivini bolti 1 va 

ichki góilofning 

boltlari 2 yechib 

olinsin.  

1.5. Tishli tasmani 

yechish.  

Kalit.  1
2

 

Tishli tasmaning 

taranglovchi 

moslamasini 1 bolti 

boóshatilib, tishli 

tasma 2 olinsin. 

1.6. Kiritish 

kollektorini 

yechish.  

Kalitlar toóplami.  

1

2
3  

1-kiritish kollektori;  

2-qistirma; 3-shpilka;  

Kiritish kollektori 1 

ni silindrlar 

kallagiga 

mahkamlovchi 

gaykalarni yechib, 

kollektorni qistirma 

2 si bilan ajratib 

olinsin.  

1.7. Silindrlar 

kallagining 

qopqogóini 

yechish.  

Kalit.   
    1

 
 

Boltlarni 1 ni 

boóshatib olinib, 

qopqoq bilan 

zichlagich ajratib 

olinsin.  

1.8. Silindrlar 

kallagini yechish.  

Kalit.  

 

Boltlar rasmda 

koórsatilgan ketma-

ketlikda 

boóshatilsin.  

Silindrlar 

kallagining 

qistirmasi bilan 

yechib olinsin.  

1.9. Uzgich ï 

taqsimlagichning 

korpusini yechish.  

Kalit.  

 

Bolt va gaykalar 

boóshatib olinsin.  



 

1.10. Koromislo 

oóqlarining 

boltlarini yechish.  

Kolovorot 

(aylantirgich).  

 

Chiqarish va 

kiritish 

klapanlarining 

koromislo oóqlarini 

siljishdan saqlovchi 

boltlari yechib 

olinsin.  

1.11. Koromislo 

oóqlarini 

chiqarish. 

Qoólda.  

 

Koromislolar oóqi 

belgilab qoóyilsin. 

Koromislolar, 

prujinalar belgilab, 

chiqarib olinsin.  

1.12. Taqsimlash 

valini yechish.  

Kalit.  

 

Taqsimlash valini 

oóq boóyicha 

siljishini 

cheklovchi 

tirgakning boltlari 

yechib olinsin. 

Taqsimlash vali 

chiqarib olinsin.  

1.13. Klapanning 

prujinasiga 

siquvchi 

moslamani 

oórnatish.  

Moslama.  1

2

 
1-Moslama  

2-Prujina  

Moslama rasmda 

koórsatilgan 

holatda oórnatilsin, 

prujina siqilsin.  

1.14. Klapan 

qulfini olish.  

Pinset  21

3

 
1-moslama;  

2-pinset;  

3-klapanning qulfi. (suxariklar).  

Konussimon 

shakldagi ikkita 

qulf chiqarib 

olinsin. Prujina 

tayanch shaybalari 

bilan olinsin.  

1.15. Klapan 

shtokining 

zichlovchi 

qolpoqchasini 

(salnigini) 

yechish.  

Otvyortka  

1

3

2

 
1-zichlovchi qalpoqcha  

2-otvyortka.  

3-prujina tayanchi. 

Klapan chiqarib 

olinsin.  

 



 

1.16. Klapanning 

yoónaltiruvchi 

vtulkasini yechish.  

Chiqargich, 

bolgóa.  

 

 
1-yoónaltirgich.  

2- bolgóa.  

Bolgóa 2 bilan 

chiqargichga 1 

urib, yoónaltiruvchi 

vtulka chiqarilsin.  

2.1. 

Yoónaltiruvchi 

vtulkani oórnatish.  

Moslamalar 

bolgóa, 

yoónaltiruvchi 

vtulka.  

 

1

143

2

ì ì

 
1-moslama;  

2-moslama dastagi;  

3-yoónaltiruvchi vtulkaning 

chiqib turgan qismi. 

Silindrlar kallagi 

bir tekisda 80-

100¯S ga 

qizdirilsin.  

Yoónaltiruvchi 

vtulka yangisiga 

almashtirilsin. 

Yoónaltiruvchi 

vtulka qoqib 

kiritilsin.  

Yoónaltiruvchi 

vtulkaning chiqib 

turgan qismi 14mm 

qolsin.  

2.2. Klapanni va 

zichlovchi 

qalpoqchalarni 

oórnatish.  

Moslama, motor 

moyi, zichlovchi 

qolpoqcha.  

 

Klapanni 

oórnatishdan oldin 

yoónaltiruvchi 

vtulka, zichlovchi 

qalpoqcha va 

klapan shtokiga 

motor moyi 

surtilsin. Klapan 

joyiga oórnatilib, 

zichlovchi 

qalpoqcha 

moslama 

yordamida qoqib 

oórnatilsin.  

2.3. Klapanni 

prujinaga 

mahkamlash.  

Moslama, pinset.   

4

 
    1     2 

               

Prujina tayanchlari 

bilan oórnatilsin. 

Prujinaning mayda 

qadami pastga, 

klapan egari 

tarafiga qaratib 

oórnatilsin. 

Prujinani moslama 

yordamida siqilib, 

qulflar joyiga 

oórnatilsin.  

2 
1 



 

 
1-moslama;  

2-pinset;  

3-klpanning qulfi (suxariklar);  

4-prujina.  

2.4. Taqsimlash 

valini va oóq 

boóyicha siljishni 

cheklovchi 

halqani oórnatib 

mahkamlash.  

Motor moyi, kalit.  

 

Taqsimlash valiga 

motor moyi 

surtilib, joyiga 

oórnatilsin. Oóq 

boóyicha siljishni 

cheklovchi 

halqaning boltlari 

0,9·1,2 kg.m 

moment bilan tortib 

mahkamlansin.  

2.5. Koromislo 

prujina va oóqlarni 

oórnatish.  

Kalitlar, motor 

moyi.  

 

 

 
A-kiritish klapanining koromislo 

oóqi.  

B-chiqarish klapanining 

koromislo oóqi.  

Detallarga motor 

moyi surtilsin. 

Koromislo va 

prujina joyiga 

oórnatilib, oóqi 

kiritilsin. 

Koromislo oóqlari 

rasmda koórsatilgan 

A va B koórinishda 

oórnatilsin.  

2.6. Koromislo 

oóqlarining 

boltlarini joyiga 

oórnatib 

mahkamlash.  

Kalit.   

 
 

Boltlar 0,9·1,2 

kg.m. moment 

bilan 

mahkamlansin.  

3 

 

 

ɸ 

ɹ 



 

2.7. Uzgich-

taqsimlagichning 

korpusini 

oórnatish.  

Kalitlar  

 

Bolt va gaykalar 

0,9·1,2 kg.m 

moment bilan tortib 

mahkamlansin.  

2.8. Kiritish 

kollektorini 

oórnatish.  

Kalitlar toóplami.  

1

2
3  

1-kiritish kollektori;  

2-qistirma; 3-shpilka;  

Qistirma 3 ni va 

kollektor 1 ni 

joyiga oórnatilib, 

shpilka 3 larning 

gaykalarini 1,8·2,8 

kg.m. moment 

bilan 

mahkamlansin.  

2.9. Silindrlar 

blokiga 

qistimyasini 

oórnatish  

Zichlagich, metal 

asbestli qistirma.  

 

Yangisiga 

almashtirilsin.  

2.10. Silindrlar 

kallagini oórnatish.  

Kalit, motor 

moyi.  

 

Boltlarga motor 

moyi surtilsin. 

Koórsatilgan 

ketma-ketlikda 

6,5·7,0 kg.m 

moment bilan 

mahkamlansin.  

2.11. Silindrlar 

kallagining 

qopqogóini 

oórnatish. 

Kalitlar, qistirma.      1

 
 

Yangi qistirma 

oórnatilsin. Boltlar 

0,9·1,2 kg.m 

moment bilan 

mahkamlansin.  

2.12. Tishli 

tasmaning ichki 

góilofini va 

taqsimlash 

valining tishli 

shkivini oórnatish.  

Kalitlar.                     4 

 
1-taqsimlash valining tishli 

shkivi; 2-tishli tasma; 3-ichki 

Ichki góilof boltlari 

0,9·1,2 kg.m va 

taqsimlash valining 

tishli shkivini  

6,5·7,5 kg.m 

moment bilan 

mahkamlanasin. 

Oórnatish belgilari 

bir-biriga mos 

keltirilsin.  

1

1 

2 

3 



 

góilof; 4-oórnatish belgilari. 

2.13. Tishli 

tasmani 

taranglash.  

Kalit, prujina.  

 
 

1-tishli tasma; 2-bolt.  

Tishli tasmani 1 ni 

oórnatib, tirsakli 

valni aylanishi 

boóyicha aylantirib, 

taranglovchi 

moslamaning 

boltini 2 ni 1,5·2,3 

kg.m moment bilan 

mahkamlansin.  

2.14. Tishli 

tasmaning tashqi 

góilofini oórnatish.  

Kalit 

 
1-tashqi góilof. 

Boltlar 0,9·1,2 

kg.m moment bilan 

mahkamlansin.  

2.15. Tirsakli val 

shkivini oórnatish. 

Kalit, moslama, 

dinamometrik 

dastak.  

 

Bolt 6,7·7,5 kg.m 

moment bilan 

mahkamlansin.  

 

1 

1 

2 



 

Oóquvchilarning bilimlarini tekshirish uchun test savollari 

 

1. Qaysi turda joylashgan GTM da silindrlarni yonuvchi aralashmaci yoki 

havo bilan toólishi yaxshi?  

A) Klapanlari yuqorida joylashgan GTM da.  

B) Klapanlari pastda joylashgan GTM da.  

V) Har ikki turida ham  

G) GTM toógóri rostlanganida.  

 

2. Gaz taqsimlash fazasi qanday dvigatellarda mavjud?  

A) Benzinli dvigatellarda.  

B) Dizel dvigatellarida.  

V) Har ikki turida ham.  

G) Reaktiv dvigatellarda.  

 

3. GTM ning detallarini oózaro almashtirsa boóladimi?  

A) Faqat qoózgóalmas detallarni.  

B) Faqat qoózgóaluvchan detallarni.  

V) Oózaro almashtirib boólmaydi.  

G) Oózaro almashtirib boóladi.  

 

4. Kiritish va chiqarish klapanlarining farqi nimada?  

A) Kallagining diametrida.  

B) Kallagining diametri va materialida.  

V) Klapanning diametri, materiali va uzunligida.  

G) Farqi boólmaydi.  

 

5. Qaysi avtomobilning GTMi da issiqlik tirqishini rostlab turish talab 

etilmaydi?  

A) NEXIA da. 

 B) TICO da.  

V) VAZ da.   

G) Hammasida.  

 

6. Koromislo yelkalarining uzunligi qanday maqsadda bir xil qilinmagan?  

A) Klapanni yoónaltiruvchi vtulkada toógóri chiziqli xarakatini taôminlash.  

B) Mushtchalarni yeyilishini kamaytirish.  

V) Konstruksiya jihatdan majburiyligi.  

G) Metall sarfini kamaytirish.  

 

7. Silindr kallagini boóshatishni qaysi boltlardan boshlanadi?  

A) Oórtadagi boltlardan.  

B) Chetki boltlardan.  

V) Farqi yoóq.  

G) Chapdan oónga.  



 

8. Razvertka nim uchun ishlatiladi?  

A) Teshik diametrini kengaytirish uchun.  

B) Parmalash uchun.  

V) Teshik yuzasini silliqlash uchun.  

G) Rezba ochish uchun.  

 

9. Taqsimlash vallari qanday materiallardan tayyorlanadi?  

A) Poólat yoki aluminiy qotishmasidan.  

B) Poólatdan yoki choóyandan. 

V) Choóyan yoki yeyilishga va issiqlikda chidamli qotishmadan.  

G) Qattiq qotishmadan.  

 

10. GTM qismlarga ajratilib, qayta yigóilishda qaysi detallar yangisiga 

almashtirilishi kerak?  

A) Silindrlar kallagining kistirmasi. 

B) Klapanlar va zichlovchi qalpoqchasi 

V) Qistirma va zichlovchi qalpoqchalarni.  

G) Zichlovchi qalpoqchalarni.  

  

 



 

Oóquvchilarning oózlashtirishini baholash mezonlari 
 

Mashgóulot : ˉ 4 

1.Mavzu: Gaz taqsimlash 

mexanizmini qismlarga 

ajratish va yigóish 

2.Ajratilgan vaqt ï 6 soat. (240 

daqiqa).  

3.Mashgóulotni oótkazish 

sanasi ñ_________ò 

BAHOLASH VARAQASI 

Oóquvchilarning ismi sharifi: 

              

Baholash mezonlari 1.  2.  3.  4.  5.  6.  7.  8.  9.  10.  11.  12.  13.  14.  

I. Ish oórnini tashkil etish:               

-Asbob uskunalarni toógóri 

tanlash ulardan toógóri 

foydalanish. 

              

II. Texnika xavfsizligi 

qoidalariga  

rioya qilish 

              

- yongóin xavfsizligiga rioya 

qilish  

              

- sanitariya qoidalariga rioya 

qilish  

              

III. AMALIY 

KOóNIKMALAR:  

 QISMLARGA AJRATISH 

ISHLARI 

              

1.1. Dvigatelni stendga 

oórnatish.  

              

1.2. Tirsakli val shkivini 

yechish.  

              

1.3. Tishli tasmaning tashqi 

góilofini yechish.  

              

1.4. Taqsimlash valining tishli 

shkivini va ichki góilofini 

yechish.  

              

1.5. Tishli tasmani yechish.                

1.6. Kiritish kollektorini 

yechish.  

              

1.7. Silindrlar kallagining 

qopqogóini yechish.  

              

1.8. Silindrlar kallagini 

yechish.  

              

1.9. Uzgich ï taqsimlagichning 

korpusini yechish.  

              

1.10. Koromislo oóqlarining 

boltlarini yechish.  

              

1.11. Koromislo oóqlarini 

chiqarish. 

              

1.12. Taqsimlash valini 

yechish.  

              



 

1.13. Klapanning prujinasiga 

siquvchi moslamani oórnatish.  

              

1.14. Klapan qulfini olish.                

1.15. Klapan shtokining 

zichlovchi qolpoqchasini 

(salnigini) yechish.  

              

1.16. Klapanning 

yoónaltiruvchi vtulkasini 

yechish.  

              

QISMLARNI YIGóISH 

ISHLARI 

              

2.1. Yoónaltiruvchi vtulkani 

oórnatish.  

              

2.2. Klapanni va zichlovchi 

qalpoqchalarni oórnatish.  

              

2.3. Klapanni prujinaga 

mahkamlash.  

              

2.4. Taqsimlash valini va oóq 

boóyicha siljishni cheklovchi 

halqani oórnatib mahkamlash.  

              

2.5. Koromislo prujina va 

oóqlarni oórnatish.  

              

2.6. Koromislo oóqlarining 

boltlarini joyiga oórnatib 

mahkamlash.  

              

2.7. Uzgich-taqsimlagichning 

korpusini oórnatish.  

              

2.8. Kiritish kollektorini 

oórnatish.  

              

2.9. Silindrlar blokiga 

qistimyasini oórnatish  

              

2.10. Silindrlar kallagini 

oórnatish.  

              

2.11. Silindrlar kallagining 

qopqogóini oórnatish. 

              

2.12. Tishli tasmaning ichki 

góilofini va taqsimlash valining 

tishli shkivini oórnatish.  

              

2.13. Tishli tasmani taranglash.                

2.14. Tishli tasmaning tashqi 

góilofini oórnatish.  

              

2.15. Tirsakli val shkivini 

oórnatish. 

              

IV. TEST NATIJALARI:                

JAMI:                
 

Izoh: Topshiriqning bajarilishi besh balli tizim asosida baholanadi. Bunda ushbu 

topshiriqning tarkibiga kiruvchi barcha faoliyat turlari inobatga olinib, ularning har biriga baho 

berilishi shart.  

Topshiriq boóyicha oóquvchining yakuniy bahosi, har bir faoliyati turi boóyicha olingan 

baholarini jamlab faoliyat turlarining soniga boólinadi 



 

 

Test javoblari (kaliti): 

 

1.  2.  3.  4.  5.  6.  7.  8.  9.  10.  

A V V B B A B V B V 
 



 

5-Mavzu: Sovitish tizimini qismlarga ajratish va yigóish 

 
Oóquv amaliyoti mashgóulotining oóqitish texnologiyasi modeli 

 

Vaqt: 240 daqiqa 

Oóquv mashgóulotining shakli va turi Amaliy (oóquv amaliyoti) 

Oóquv mashgóuloti rejasi 

 

1. Ish oórninin tashkil qilish va asbob uskunalarni 

tanlash. Mehnat muhofazasi va sanitariya 

qoidalari. 

2. Sovitish tizimini qismlarga ajratish  

3. Sovitish tizimini qismlarini yigóish 

Oóquv mashgóuloti maqsadi: Sovitish tizimini qismlarga ajratish va yigóish 

amaliy mashgóuloti orqali koónikma va 

malakalarni shakllantirish. 

Oóqitish natijasi Sovitish tizimini qismlarga ajratish va yigóish 

qismlarga ajratish va yigóish mavzusini 

oózlashtirish natijasida oóquvchida 

shakillanadigan asosiy bilim, koónikma yoki 

kompetensiyalar 

Pedagogik vazifalar: 

1. Ish oórninin tashkil qilish va asbob 

uskunalarni tanlashni koórsatish. 

2. Mehnat muhofazasi va sanitariya 

qoidalari bilan tanishtirish. 

3. Sovitish tizimini qismlarga ajratish va 

yigóish qismlarga ajratish boóyicha 

yoóriqnoma berish; 

4. Sovitish tizimini qismlarga ajratish va 

yigóish qismlarga yigóish boóyicha 

yoóriqnoma berish; 

5.Amaliyot jarayonida yoól qoóyilgan 

hatolarni koórsatish. 

Oóquv faoliyati natijalari: 

1. Ish oórninin tashkil qilish va asbob uskunalarni 

tanlashni koórsatib beradi. 

2. Mehnat muhofazasi va sanitariya qoidalari 

bilan gapirib beradi. 

3. Sovitish tizimini qismlarga ajratish va yigóish 

qismlarga ajratish boóyicha mashqlarni 

yoóriqnoma asosida bajarish; 

4. Sovitish tizimini qismlarga ajratish va yigóish 

qismlarga yigóish boóyicha mashqlarni 

yoóriqnoma asosida bajarish; 

5.Amaliyot jarayonida yoól qoóyilgan hatolarni 

ustida ishlaydilar. 

Oóqitish usullari Tushintirish, koórsatish, yoóriqnoma berish 

Oóquv faoliyatini tashkil etish Kichik guruxlarda, yakka tartibda 

Oóqitish vositalari  Yoóriqli texnologik harita, kalitlar toóplami, 

stend, dvigatel 

Oóqitish sharoiti  Maxsus jixozlangan oóquv ustaxonasi 

Qaytar aloqaning usul va vositalari Nazorat, tekshirish, tezkor savol-javob, mashqlar.  



 

Oóquv mashgóulotining texnologik xaritasi 

Ish bosqich 

lari va vaqti 

Faoliyat mazmuni 

Oóqituvchi Oóquvchi 

Oóquv 

mashgóulotlar

iga kirish. (15 

daqiqa) 

Tashkiliy qism 

¶ Salomlashadi. 

¶ Oóquvchilarning mashgóulotga 

tayyorgarligi va davomatini tekshiradi.  

 Maqsad va vazifani belgilaydi: 

¶ Amaliy mashgóulot nomi, rejasi, maqsad 

va kutilayotgan natijalar bilan tanishtiradi.  

¶ Natijalarni baholash mezonlari bilan 

tanishtiradi. 

¶ Xavfsizlik texnikasi qoidalariga amal 

qilishni uqtiradi.  

Mashgóulotga 

tayyorlanadilar 

yongóin va texnika 

xavfsizligi qoidalari, 

sanitariya va gigiena 

talablariga rioya qilgan 

xolda maxsus kiyim 

kiyadilar va xavfsizlik 

texnikasi jurnaliga imzo 

qoóyib tinglaydilar. 

2-bosqich  

Asosiy qism.  

(215 daqiqa) 

Kirish yoóriqnomasi (30 daqiqa)  

Tayanch bilimlarni faollashtirish: 

¶ Tezkor soórov, savol-javob, aqliy hujum 

metodi orqali bilimlarni faollashtiradi. 

Yangi oóquv materialini bayon qiladi: 

¶ Oóquv amaliyoti mavzusi boóyicha 

umumiy maôlumot beradi, ish jarayonini 

tushintiradi.  

¶ Oóquv ustaxonasida yongóin va texnika 

xavfsizligi qoidalari oót oóchirish asboblarini 

ishlatish haqida maôlumot beradi. 

Joriy yoóriqnoma ( 165 daqiqa) 

Yangi oóquv material boóyicha amaliy mashq 

bajarish: 

¶ Oóquvchilarini ish joylariga taqsimlaydi, 

yoóriqnomali texnologik xaritalar, mustaqil ish 

bajarish uchun ishlatiladigan xom ashyo va 

materiallar boóyicha koórsatma beradi va 

tarqatadi.  

¶ Mustaqil ishlarni bajarilishini nazorat qilib 

boradi va ish jarayonida yoól qoóyilgan xatoliklar 

va tuzatish yuzasidan koórsatma beradi.  

Yakuniy yoóriqnoma (20 daqiqa): 

¶ Mashgóulot tugagandan soóng ish joylarini 

tartibga keltiradi tayyorlangan mahsulotni (detal, 

andoza, yarim tayyor mahsulot, nusxa) qabul 

qiladi.  

 

 

Savollarga javob 

beradilar. 

 

 

Mavzu nomi va rejasini 

yozib oladi. 

 

Oóquvchilar oóz ish 

joylarini egallaydilar, 

mashgóulot raxbari va 

yoóriqli texnologik 

xaritaga rioya qilgan 

xolda topshiriqni 

bajaradilar xatolarni 

toógórilaydilar 

foydalanilgan jixozlarni 

raxbariga qayta 

topshiradilar va ish 

joylarini tozalaydilar. 

Taqdimot qiladilar.  

3-bosqich 

Yakuniy 

 qism.  

10- daqiqa 

 Mashgóulotni yakunlash: 

¶ Oóquvchilarni amaliy mashgóulot boóyicha 

olgan baholarini eôlon qiladi. 

¶ Kelgusi kasbiy faoliyatda bajargan 

ishlarining ahamiyati va muhimligiga oóquvchilar 

diqqatini qaratadi  

¶ Kelgusi mashgóulot mavzusi: Moylash 

tizimini qismlarga ajratish va yigóish bilan 

tanishtiradi va uyga vazifa beradi. 

 

Tinglaydilar.  

Baxolar bilan 

tanishadilar. 

Topshiriqlarni yozib 

oladilar. 



 

Mavzu yuzasidan asosiy maôlumotlar 
  

 Sovitish tizimining vazifasi - dvigatelni qisqa muddatda meôyoriy 

haroratgacha qizdirishga koómaklashish, qizigan detallardan ortiqcha issiqlikni 

atrof muhitga tarqatish va dvigatelni meôyoriy haroratda ishlashini taôminlashdan 

iborat. 

 Sovitish tizimi ikki xil usulda havo yoki suyuqlik yordamida sovitadi. 

Sovitish tizimi dvigatel issiqlik haroratini 25-35 % kamaytiradi.  

Dvigatel yaxshi ishlashi uchun silindrlar kallagidagi meôyoriy harorat 80¯-

85¯ S boólishi kerak. Silindrlardagi harorat kiritish takti oxirida 80¯-120¯S ga va 

yonilgói aralashmasining yonishi oxirida 2000¯-2200¯ S ga yetadi. Yuqori harorat 

natijasida dvigatel detallari kengayib siqilib qolishi, silindr va porshenlardagi 

moylar kuyishi va detallarning yeyilishi ortib ketadi. Shu sababli dvigatellar 

sovitiladi. Dvigatel oóta sovib ketsa, yonilgói silindrlar devorida suyuqlikka 

aylanib, moyni yuvib yuborishi natijasida karterdagi moy suyuqlanib, detallar 

yeyilishi kuchayadi. Dvigatelni meôyoriy haroratda ishlashi uning yuqori quvvatga 

erishishi, yonilgói sarfini kamayishi va dvigatelni taômirlanmasdan uzoq muddatli 

xizmatini taôminlaydi. 

 Havo bilan sovitish tizimida shovqin, meôyoriy haroratni yuqoriligi, soviq 

dvigatelni ishga tushirish qiyinligi, kabinani istish uchun qoóshimcha yonilgói 

sarflanishi hamda issiq sharoitda dvigatelni tez qizib ketishi sababli zamonaviy 

dvigatellarda qoóllanilmaydi. 

 Suyuqlik bilan sovitish tizimi barcha zamonaviy talablarga toóla javob 

beradi, shu sababli barcha zamonaviy dvigatellarda qoóllanilmoqda. Suyuqlik bilan 

sovitish tizimi yopiq, suyuqlikni majburiy harakatlantiruvchi, termostatli va 

sovitish parragi elektron tizim bilan boshqariladigan turlariga boólinadi.  

Yopiq sovitish tizimida (sovitish tizimi tashqi muhitdan ajratilgan), 

suyuqlikning qizishi hisobiga bosimning ortishi, sababli suyuqlikning qaynash 

harorati 110-115¯S ga koótariladi.  

 Suyuqlik nasos yordami orqali dvigatelning sovitish tizimida majburiy 

harakatlanib, sovitish jarayonini tezlashtiradi. 

Termostat sovitish tizimi haroratni avtomatik ravishda ushlab turadi va 

sovuq dvigatelni oót oldirganda yetarli haroratgacha tez qizishini taôminlaydi. 

Termostat toóldirgichi qattiq toóldirgichli (ZIL-130, çTikoè) va suyuq toóldirgichli 

(YaMZ-236) turlariga boólinadi. Suyuq toóldirgich sifatida yengil bugólanuvchan 

70 % etil spirti, 30 % distillangan suv, qattiq toóldirgich sifatida-serezin bilan mis 

kukuni aralashmasi (ZIL-130) parafin granulasi-(çTikoè) ishlatiladi. Termostat 

korpusi latundan tayyorlanadi. 

Sovitish parragi radiatorining trubkalari orasidan oótadigan havo oqimini 

tezlashtirib beradi. Xarakatni tirsakli valdagi shkivdan tasmali uzatma orqali (M 

412) yoki elektron tizim bilan boshqariladi (çTikoè). Parrak shkivi tasma 

yordamida suv nasosning oóqidagi shkivga oórnatilgan boólsa, dvigatel soviq 

holatida ham parrak ishlab turadi. Elektron tizimli parrak dvigatel harorati 82¯S ga 



 

(çTikoè) yetganda ishga tushadi va dvigatel ishlamay turganida ham qizigan 

dvigatel meôyoriy haroratga tushmagunicha ishlab turadi.  

 Radiator suv issiqligini parrak shamoli taôsirida, havoga tarqatadi. Radiator 

yuqorigi va pastki bachoklardan iborat boólib oózak bilan biriktirilgan. Yuqorigi 

bachokda suyuqlik quyish boógózi qopqoq bilan berkitilgan. Qopqoq sovitish 

tizimini tashqi muhitdan ajratib turadi. Unda havo hamda bugó klapanlari mavjud. 

Bugó klapani tizimidagi bosim 0,9 kg|sm
2
 dan ortsa, bugó klapani ochilib ortiqcha 

suyuqlik kengaytirish idishiga chiqarib yuboriladi. Dvigatel soviganida tizimni 

siyraklanishdan saqlash uchun havo klapani ochilib, kengaytirish kiritish idishidagi 

suyuqlikni tizimga kiritadi. Suyuqlik quyish boógózining yonida bugó chiqarish 

uchun naycha mavjud. Unga kengaytirish idishidan kelgan shlang biriktiriladi. 

Radiatorning yuqorigi bachogiga issiq suv naychani biriktirish uchun patrubka 

kavsharlangan. 

 Radiatorlarning oózak qismidagi trubka-plastinali yoki trubka-lentali boólishi 

mumkin. Oózak qismida bir necha qator trubkalar, yuqorigi va pastki bachoklarni 

tutashtiradi. Trubkalar orasiga yupqa plastina va lentalar oórnatilgan. Lenta va 

plastinalar latun, aluminiy yoki misdan tayyorlanib radiatorning sovitish yuzasini 

oshirish uchun xizmat qiladi. Sovitish koóylagi bilan radiator egiluvchan nayga va 

xomutlar orqali biriktirilgan. Bunday birikish dvigatel bilan radiatorni bir-biriga 

nisbatan siljish imkoniyatini beradi.  

 Sovitish tizimi: radiator, termostat, isitgich, silindrlar kallagidagi suv 

koóylagi, suv nasosi, silindrlar blokidagi suv koóylakgi, parrak, birlashtiruvchi 

naychalar va nazorat-oólchov asboblaridan iborat. (1-rasm).  

6

 
 

1-rasm. Sovitish tizimi: 

1-radiator; 2-termostat; 3-salon isitgichi; 4-silindrlar kallagi;5-suv nasosi; 6-sovitish koóylagi. 

 

 Sovuq dvigatel ishga tushirilganida termostatning klapani yopiq boólib, suv 

koóylaklaridagi suyuqlikni nasosga qaytarib, dvigatelni tez qizishini taôminlaydi, 2-

rasm. 



 

 
2-rasm. Sovuq dvigatelda suyuqlikni aylanishi: 

1-radiator; 2-dvigatel; 3-suv nasosi; 4-kiritish kollektori; 5-salon isitgichi; 6-kichik doirada suyuqlikni aylanish 

shlangi; 7-termostat; 8-kengaytirish bachogi; 9-parrak. 

 

Sovitish suyuqligining harorati 82¯S dan ortganda termostatning klapani 

ochilib, suv koóylaklarida qizigan suyuqlikni radiatorga oótkaza boshlaydi, 3-rasm. 

 

 
3-rasm. Issiq dvigatelda suyuqlikni aylanishi: 

 

- Sovitish tizimiga taôluqli plakatlar, albomlar, qoóllanma;  

- Sovitish tizimining jamlamasi;  

- MATIZ avtomobilining dvigateli, radiator va parragi bilan yigóilgan;  

- Dvigatelni qismlarga ajratish va yigóish stendi;  

- Chilangarlik dastgohi, ish stoli, kalitlar toóplami;  

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

- Yongóinga qarshi uskunalar.  
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Sovutish tizimini qismlarga ajratish va yigóish texnologik jarayonining ketma-

ketligi 
(MATIZ avtomobili misolida). 

 

Faoliyat turlari 

Asbob 

uskuna, 

moslama va 

ashyo. 

Rasm (koórinish) 

Ish bajarishda 

quyiladigan 

talablar 

QISMLARGA AJRATISH ISHLARI 

1.1. Sovitish 

suyuqligini toókish. 

Kalitlar 

toóplami, 

suyuqlikni 

toókish uchun 

idish. 

 

 
 

Idishni avtomobil 

radiatori ostiga 

qoóying. Kengaytirish 

bachogining 

qopqogóini oching (1). 

Radiatorning pastki 

(2) shlangini ajrating. 

1.2. Kengaytirish 

bachogini yechish. 

Kalitlar 

toóplami. 

 

 
 

Kengaytirish bachogi, 

shlangalari, (1) 

xomutlarni 

boóshating. 

Kengaytirish 

bachogini (2) yechib 

oling. 

1.3. Elektr 

yuritmali parrakni 

yechish. 

Kalitlar 

toóplami. 

 

 
 

Elektr yuritmali 

parrakni toók ulagichi 

(1) ajratilsin. 

Boltlar (2) boóshatib 

olinsin. Elektr 

yuritmali parrakni (3) 

yechib olinsin. 

1.4. Radiatorni 

yechishga 

tayyorlash. 

Kalitlar 

toóplami. 

 

 
 

Radiatorni yuqorigi 

shlangi xomutini (1) 

boóshatilsin. 

Kengaytirish bachogi 

shlangi 2 xamutini 

boóshatib ajratilsin. 

1.5. Radiatorni 

yechish. 

Kalitlar 

toóplami. 

 

 
 

Boltlarni (1) yechib, 

mahkamlash 

kronshteynlari (2) 

olinsin. Radiatorni (3) 

chiqarib olinsin. 

1.6. Havo 

tozalagich 

trubkasini yechish. 

  

Havo kiritish 

trubkasining (1) 

xomuti boóshatilsin. 

Havo tozalagichning 

korpusidan (2) trubka 

ajratilsin. 



 

 
 

1.7. Havo 

tozalagich 

qismlarini yechish. 

Kalitlar. 

 

 
 

Havo trubkasi (1) 

bolti va (2) boltlarni 

boóshatib oling. Havo 

tozalovchi elementlar 

(3) ajratib olinsin. 

1.8. Radiatorning 

yuqorigi shlangini 

termostatdan 

yechish. 

Kalitlar 

toóplami. 

 

 

 
 

 

Shlangni (1) xomuti 

boóshatilsin. 

Radiatorning (2) 

shlangi chiqarib 

olinsin. 

1.9. Termostatni 

yechish. 

Kalitlar 

toóplami. 

 

 

 
 

Boltlar (1) boóshatilib, 

termostat góilofi (2) 

ajratilsin. Termostat 

(3) zichlagichi bilan 

chiqarib olinsin. 

1.10. Sovitish 

tizimi haroratini 

oólchovchi 

datchikni yechish. 

Kalitlar 

toóplami. 

 

 

 
 

 

Elektr toóki simi (1) 

ajratilsin. Datchik (2) 

boóshatib olinsin. 

1.11. Sovitish 

suyuqligi haroratini 

oólchovchi 

datchikni yechish. 

Kalitlar 

toóplami. 

 

 

 
 
 

Elektr toki ulagichi 

(1) ajratilsin. Datchik 

(2) yechib olinsin. 



 

1.12. Tishli 

tasmaning yuqorigi 

góilofini yechish. 

Kalitlar 

toóplami. 

 

 
 

Boltlarni (1) yechib, 

góilof (2) ajratib 

olinsin. 

 

 

 

 

 

 

1.13. Tirsakli val 

va taqsimlash vali 

shkivlaridagi 

belgilarini 

oórnatish. 

Kalitlar 

toóplami. 

 

 
 

Tirsakli val shkivini 

soat millari boóyicha 

aylantirib çaè va çbè 

belgilarni bir-biriga 

mos keltiring. 

1.14. Tirsakli val 

shkivini yechish. 

Kalitlar 

toóplami, 

otvertka. 

 

 
 

Bolt (1) ni boóshatib. 

(tirsakli valni 

aylanmasligini 

taôminlab). (modullar 

1.2. va 1.3.), otvertka 

yordamida shkiv (2) 

chiqarib olinsin. 

1.15. Tishli 

tasma góilofining 

pastki qismi va 

moy shchupining 

naychasini yechish. 

Kalitlar 

toóplami. 

 

 
 

Bolt (1) yechilib, moy 

shchupining naychasi 

olinsin. Boltlarni (3) 

boóshatib, góilof (4) 

ajratib olinsin. 

1.16. Tishli 

tasmani yechish. 

Kalitlar 

toóplami. 

 

 
 

Tishli tasmani 

taranglovchi 

moslamaning bolti (1) 

boóshatilib, tishli 

tasma (2) yechib 

olinsin. 

1.17. Taqsimlash 

valining tishli 

shkivini yechish. 

Kalitlar 

toóplami, 

maxsus 

otvertka. 

 

 
 

Bolt (1) boóshatilib, 

taqsimlash valining 

tishli shkivi (2) ajratib 

olinsin. 

1.18. Tishli 

tasmaning orqa 

góilofini yechish. 

Kalitlar 

toóplami. 
 

Boltlar (1) boóshatilib, 

góilof (2) ajratib 

olinsin. 



 

 
 

1.19. Suv 

nasosini yechish. 

Kalitlar 

toóplami. 

 

 
 

Boltlar (1), (2), 

boóshatilib, suv nasosi 

(3) ajratib olinsin. 

2.1. Suv nasosini 

oórnatish. 

Kalit, yangi 

qistirma. 

 

 
 

Qistirma yangisiga 

almashtirilsin. Boltlar 

(a) 2,9·1,2 kg.m 

moment bilan tortib 

mahkamlansin. 

2.2. Tishli 

tasmaning orqa 

góilofini oórnatish. 

Kalitlar 

toóplami. 

 

 
 

Boltlar (6) 0,9·1,2 

kg.m moment bilan 

mahkamlansin. 

2.3. Taqsimlash 

valining tishli 

shkivini oórnatish. 

Kalitlar 

toóplami, 

maxsus 

otvertka. 

 

Bolt (3) 5,0·6,0 kg.m 

moment bilan 

mahkamlansin. 

2.4. Tishli tasmani 

oórnatish. 

Kalitlar 

toóplami. 

 

Bolt (1) 1,5·2,3 kg.m 

moment bilan 

mahkamlansin. 

2.5. Tishli tasma 

góilofining pastki 

qismi va moy 

shchupi naychasini 

oórnatish. 

Kalitlar 

toóplami. 

 

Moy shchupi (1) va 

góilofi (3) boltlari 

0,9·1,2 kg.m moment 

bilan mahkamlansin. 



 

2.6. Tirsakli val 

tishli shkivini 

oórnatish. 

Kalitlar 

toóplami, 

maxsus 

moslama. 

 

Shkiv va boltini 

oórnating. Boltni 

oórnatishda otvertka 

(a) dan foydalaning. 

Boltni 6,5·7,5 kg.m 

moment bilan 

mahkamlansin. 

2.7. Tishli 

tasmaning yuqori 

góilofini oórnatish. 

Kalitlar 

toóplami. 

 

 
 

Boltlar (1) 0,9·1,2 

kg.m moment bilan 

mahkamlansin. 

2.8. Sovitish 

suyuqligi haroratini 

oólchovchi 

datchikni oórnatish. 

Kalitlar 

toóplami. 

 

 
 

Datchikni (1) 

oórnating. Datchik 2,0 

kg.m. moment bilan 

tortib mahkamlansin. 

Elektr toók oótkazgichi 

ulansin. 

2.9. Sovitish tizimi 

haroratini 

oólchovchi 

datchikni oórnatish. 

Kalitlar 

toóplami. 

 

 
 

Datchikni 1,0 kg.m 

moment bilan tortib 

mahkamlansin. Elektr 

toók oótkazgichi (1) 

ulansin. 

2.10. Termostatni 

oórnatish. 

Kalitlar 

toóplami, yangi 

zichlagich. 

 

 
 

Termostat zichlagichi 

bilan joyiga 

oórnatilsin, termostat 

góilofining boltlari (1) 

0,8·1,5 kg.m moment 

bilan mahkamlansin. 

Termostat góilofiga 

radiatorni biriktirib 

xomuti (2) 

mahkamlansin. 

2.11. Havo 

tozaligichi 

detallarini 

oórnatish. 

Kalitlar 

toóplami. 

 

 
 

Barcha qismlarini 

oórnatib boltlar (a) 

0,7·0,9 kg.m moment 

bilan mahkamlansin. 

2.12. Havo Kalitlar  Trubka (2) oórnatilib 
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