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K I R I SH

aziz o‘quvchilar! qo‘lingizdagi 6-sinf  “texnologiya”  darsligi Sizning 
insonlar hayotida muhim o‘rin tutuvchi amaliy mehnat faoliyatiga tayyor-
garlik ko‘rishingizda muhim o‘rin tutadi. Voyaga yetib, qaysi kasbni egalla-
mang, kim bo‘lmang, “Texnologiya” fanidan olgan bilim va ko‘nikmalaringiz 
Sizga hayotda, albatta, naf keltiradi. 

“Texnologiya” darslarida materialshunoslik, asbob-uskunalar, mosla-
malar va ulardan  foydalanishga oid bilimlarni o‘zlashtirasiz. mahsulot ishlab 
chiqarish va uy-ro‘zg‘or buyumlarini ta’mirlashga oid ko‘nikma va malaka-
larga ega bo‘lasiz.

Mualliflar Siz, aziz farzandlarning turli materiallarga ishlov berish 
usul larini egallashingizda o‘z qobiliyatlaringizni namoyon etishingizga 
imkoniyat yaratishga intilganlar. Zero, materiallarga ishlov berish bilan 
bog‘liq umummehnat ko‘nikmalari har bir inson hayotida muhim o‘rin tuta-
di. Jamiyatimizning har bir a’zosining bilim va salohiyatini to‘la ro‘yobga 
chiqarishga qaratilgan bozor munosabatlarining rivojlanib borayotganligi bu 
ko‘nikmalarning zaruratini yanada oshirmoqda.

ijodkorlik – bu yangi g‘oyaga asoslangan moddiy va ma’naviy boy-
liklarni yaratishdir. ijodiy faoliyat tufayli hayotimiz yanada qulay va qiziqar-
li bo‘lib bormoqda. Sizni o‘rab turgan barcha buyumlar, jihoz va uskunalar 
ijodkor insonlar tomonidan yaratilgan texnik vosita va texnologiyalarning 
mahsuli hisoblanadi. Ular mehnati natijasida ulkan samolyotlar, zamonaviy 
avtomobillar, katta imkoniyatlarga ega kompyuterlar va biz uchun qadrli 
boshqa ne’matlar yaratilgan. Siz ham kelajakda voyaga yetib, tanlagan kas-
bingizni mukammal egallab, bu taraqqiyotga o‘z hissangizni qo‘shasiz deb 
umid qilamiz. 

Bu vazifalarni uddalashingizda muvaffaqiyatlar tilaymiz.
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TEXNOLOGIYA VA DIZAYN YO‘NALISHI

1-BOB. YOG‘OCHGA ISHLOV BERISH TEXNOLOGIYASI

1.1. UMUMIY TUSHUNCHALAR

Yog‘ochning fizikaviy xossalari
materiallarning butunligiga ta’sir etmaydigan va uning kimyoviy tarki-

bini o‘zgartirmaydigan xossalar yog‘ochning fizik xossalari deb ataladi. 
Yog‘ochning fizik xossalari uning rangi, tovlanishi, tob tashlab eshi-

lishi, tabiiy guli (teksturasi), hidi, namligi, nam ta’sirida bo‘kishi, quruv-
chanligi, zichligi, nam o‘tkazuvchanligi, issiqlik o‘tkazuvchanligi, tovush 
o‘tkazuvchanligi, elektr o‘tkazuvchanligidan iborat.

Yog‘och rangi. yog‘och materiallarining turlarini va ularning sifatlarini 
aniqlashga imkon beradigan muhim xossalaridan biri uning rangi hisoblanadi. 
Yog‘ochning rangi, avvalo, uning turiga va o‘sish sharoitiga bog‘liq. Qayin,  
tol, arg‘uvon, terak, archadan olinadigan yog‘ochlar  oqish rangli bo‘lib, 
nursiz izlari bo‘ladi. Eman, shumtol – jigarrang; qoraqayin, akatsiya – oq 
qizg‘ish; yong‘oq, qayrag‘och qoramtir bo‘ladi. 

Yog‘ochning tovlanishi. Yog‘och o‘zak nurlari tufayli, ularning yo‘na-
lishi va zichligiga bog‘liq holda tovlanadi. yog‘och tovlanishini sun’iy 
ravish da orttirish uchun loklash va mumlash ishlari bajariladi. 

Yog‘ochning tabiiy guli (teksturasi). randalash vaqtida yog‘och to-
lalari, o‘zak nurlari va yillik halqalarining kesilishi natijasida yog‘ochning 
tabiiy guli namoyon bo‘ladi. 

Yog‘ochning hidi. Yog‘och undagi smolalari, efir moylari, oshlash 
kislotalaridan qaysi birining mavjudligiga va miqdoriga bog‘liq holda 
har xil hidli bo‘ladi. yangi kesilgan yog‘ochning  o‘zak qismi o‘tkir hidli 
bo‘ladi.  yog‘och qurigan sayin hidsizlanib boradi, ba’zan hidi o‘zgarib 
ketadi. hidning o‘zgarishi yog‘ochning buzilishiga ham bog‘liq.   
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Yog‘ochning namligi. namlik daraxtning hayoti va uning o‘sishi uchun  
kerak bo‘lgan asosiy omillardan biridir. namlik – daraxtning o‘sish sharoiti-
ga va turiga, yangi kesilgan yoki eski kesilganiga, quritilgan yoki quritil-
maganiga qarab oz yoki ko‘p bo‘ladi. 

Yog‘ochning qurishi. yog‘ochda erkin va bog‘langan suvlar bo‘ladi. 
Yog‘ochning ichki bo‘shliqlarini, ya’ni hujayralar  ichidagi va hujayralar  
orasidagi fazoni to‘ldiruvchi suvlar erkin yoki kapillar namlik, hujayra 
pardalari tomonidan shimilgan suvlar bog‘langan yoki gigroskopik namlik 
deyiladi. 

Yog‘ochning nam tortib bo‘kishi. agar quruq yog‘ochni zax xonalar-
da yoki ochiq havoda saqlasa, u nam tortib bo‘kadi va o‘lchamlari, hajmi, 
og‘irligi ortadi, shakli o‘zgaradi. 

Yog‘ochning zichligi. yog‘ochning bu xossasi uning og‘irligiga aloqa-
dor bo‘lib, yog‘ochdagi nam va havo miqdoriga bog‘liq. Yog‘ochda nam va 
havo qanchalik kam bo‘lsa u shunchalik zich bo‘ladi. 

Yog‘ochning tovush o‘tkazuvchanligi. yog‘ochning tovush o‘tkazuv-
chanligi deb, yog‘ochning tovushni o‘tkazish qobiliyatiga aytiladi. Yog‘och-
ning tovush o‘tkazish qobiliyati yuqori. yog‘och tolalari yo‘nalishi bo‘yi-
cha tovushni havoga nisbatan 15–18 marta, eni bo‘yicha 3–6 marta tez 
o‘tkazadi. 

Yog‘ochning issiqlik o‘tkazuvchanligi. yog‘ochning issiqlik o‘tkazish 
qobiliyatiga issiqlik o‘tkazuvchanlik deyiladi. yog‘och boshqa materiallar-
ga qaraganda issiqlikni yomon o‘tkazadi. 

Duradgorlikda ishlatiladigan yelimlar  va bo‘yoqlar turlari,                  
xususiyatlari hamda  ishlatilish sohalari

duradgorlikda yasaladigan buyumlarning barcha tirnoqli birikmalari ye-
lim bilan birlashtiriladi. yelim yog‘och to‘qimalari orasidagi bo‘shliqlarga 
kirib qotadi va shu tariqa yelimlanayotgan sirtlar son-sanoqsiz iplar bilan 
tikilgandek bo‘ladi. Bunda o‘zaro biriktirilayotgan sirtlar orasida yupqa ye-
lim plyonkasi vujudga keladi. Duradgorlik buyumining mustahkamligi ana 
shu plyonkaning qattiqligiga bog‘liqdir. Shuningdek, yelimlashning mus-
tahkamligi yopishtirilgan sirtlarga yelim eritmasining bir xil singishi, ana 
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shu sirtlarning zichlashib turishiga ham bog‘liq bo‘ladi. taxta yelimi va 
kazein yelimi duradgorlikda eng ko‘p ishlatiladi.

Taxta (duradgorlik) yelimi hayvonlarning suyagi, tuyog‘i, shoxi, 
tog‘aylari va terisidan jigarrang plitkalar shaklida tayyorlanadi. Yelimning  
sifatini uning shaffofligiga qarab aniqlash mumkin. U qanchalik tiniq bo‘lsa, 
shunchalik sifatli  bo‘ladi.

taxta yelimini ishlatishga tayyorlash uchun uni suvda bo‘kkunicha 10–12  
soat ivitiladi, so‘ngra yelim qaynatkichda qaynatiladi. Yelim qaynatkich bir-
birining ichiga qo‘yiladigan ikkita metall idishdan iborat bo‘lib, yelim kuyib 
ketmasligi uchun katta (tashqi) idishga suv quyiladi, kichik (ichki) idishga 
yelim  solinadi (1-rasm). yelim qaynatkich taxminan 70–80°C gacha qizdi-

riladi. ana shu darajadagi haroratda yelim 
eriydi. Yelim qaynatkichni elektr plitada, 
kerogaz va hokazolarda qizdirish mumkin. 

yelim qaynatishda qattiq qaynab ket-
masligini  va uzoq vaqt qizimasligi ni ku-
zatib turish kerak. Chunki ana shunday 
hollarda uning sifati yomonlashadi. odat-
da, yelim bir-ikki kunlik ishga yetarli qilib   

tayyorlanadi. Negaki, u qayta qizdirilsa, 
buziladi. Juda quyuq yoki juda suyuq yelim buyumlarni yelimlashga yara-
maydi. Yelimning ishga yaroq liligini aniqlash uchun unga bitta payrahani 
tiqib olib, uning tomishiga qaraladi. Agar yelim payrahadan uzluksiz oqib 
tushsa, sifatli bo‘ladi, tomchilab tushsa (yoki butunlay oqib tushmasa) ish-
latishga yaramaydi.

Qattiq (dub, buk va boshqa) yog‘och buyumlarni yelimlash uchun suyuq 
va yumshoq yog‘och buyumlarni yopishtirish uchun quyuq yelim ishlatila-
di. yelimlangan buyumlarni namgarchilikdan saqlash zarur.

Kazein yelimi. bu yelim tarkibining asosiy qismi yog‘i olingan quruq 
tvorog – kazeindan iborat bo‘ladi. U yog‘siz sutdan tayyorlanadi. ye-
limning tarkibida kazeindan tashqari kerosin va yelim buzilmasligi uchun 
qo‘shiladigan maxsus antiseptik modda ham bo‘ladi.

kazein yelimi quyidagicha tayyorlanadi: emallangan toza idishga xona 
haroratidagi suv quyiladi va uning ustiga yelim kukuni (ikki hissa suvga 

1-rasm. yelim qaynatkich.

Yelim

Suv
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bir hissa qilib) sepiladi, keyin bir jinsli massaga aylangunicha yaxshilab 
aralash tiriladi. Suvni yoki yelim aralashmasini isitmaslik kerak. Chunki 
bunda yelim buziladi.

Kazein yelimi o‘zining yopishtirish qo-
biliyatini 3–4 soatgacha saqlaydi. Shunga 
ko‘ra, uni faqat ish uchun yetarli miqdorda 
tayyorlash kerak.

qotib qolgan kazein yelimi aralashmasi-
ni ikkinchi marta suvda eritish yoki yangi 
yelimga qo‘shish mumkin emas.

yog‘och detallarni yelimlashning mus-
tahkamligi faqat tayyorlangan yelim eritma-
sining sifatiga emas, balki biriktirilgan de-
tallar orasida hosil qilingan yelim qat lami  ning qalinligiga ham bog‘liqdir. 
Mazkur  de tallar yog‘och orasida 0,1–0,15 mm li qat  lam hosil qilib, ularni 
mustahkam bi rik tiradi.

detallarni mustahkam biriktirish uchun  ularning orasida tirqish qol-
dirmay mos lashtirish lozim. detallarning o‘zaro birikadigan sirtlarini chang-
dan yaxshilab tozalash, keyin ularga qo‘l bilan tegmaslik kerak, chunki 
changlar yelimlashning mustahkamligiga putur yetkazadi.

yelim  biriktiriladigan sirtiga cho‘tka bi    lan bir tekis qatlam qilib surtila-
di (2-rasm) , shundan keyin yog‘och yelimni shi      mib olishi uchun biroz kutib 
turiladi, shun  da yelim aralashmasidagi namlik ham bug‘lanadi. Lekin yelim 
qurib qolmasidan oldin detallarni biriktirish kerak.

yelimlash bir tomonlama va ikki tomonlama ham bo‘lishi mumkin. bir 
tomonlama yelimlashda, yelimni faqat bitta detal sirtiga, ikki tomonlama 
yelimlashda esa ikkala detal sirtiga surtiladi. bir tomonlama yelimlash bilan 
detallarning tolalari bo‘ylamasiga, ikki tomonlama yelimlash bilan esa tola-
lari  ko‘ndalangiga biriktiriladi. ho‘l yog‘ochlarni yelimlash mumkin emas.

to‘g‘ri tirnoqli va t simon birikmalarni yelimlashga tayyorlashda 
ularning  sirtiga duradgorlik yoki kazein yelimi surtiladi. Shundan keyin 
tirnoqli birikmaning detallari biriktiriladi. bunda tirnoq uyaga yoki go‘shaga 
zich joylashuvi hisobga olinadi. buning uchun tirnoqli birikma detallarining 
biriga to‘qmoq bilan yog‘och qistirma orqali sekin-sekin uriladi (3-rasm).

2-rasm. yelimni surtish:
 a – go‘sha va tirnoq;  b – uya va 

tirnoq.

 a)  b) 
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yig‘ilgan tirnoqli birikmalar dagi bur-
chaklarning 90° bo‘lishi go‘ niya bilan tek -
shiriladi. Ana shu talablar bajarilgach, 
tirnoq li bi rikmalar bilan yig‘ilgan buyumlar 
tirnoq, uya va go‘shaning zich birikishini 
ta’minlaydigan maxsus iskanja moslama-
larga joylashtiriladi (4-rasm) va shu holatda 
yelim batamom qotgunicha saqlanadi.

ishlab chiqarish sharoitida tirnoqli bi-
rik mali buyumlarni yig‘ish maxsus usku-
nalar yordamida bajariladi. bu uskunalar 
buyumlarning geometrik shakli to‘g‘ri 
bo‘ lishini, moslashtirilgan birikmalarning 
mus tahkamligini va mehnatning yuqori 
unum dorligini ta’minlaydi.

Lok – sirtga surtilganda qotib, yaltiroq 
qattiq parda hosil qiluvchi organik mod dalar 
aralashmasi. loklash yog‘och bu yum larni 
yaltiratib pardozlashning eng keng tarqalgan 
usullaridan biri bo‘lib, bu ish buyumning  
sirtiga bir necha qatlam qi lib lokni surtish-
dan iboratdir. Loklashda spirt li, moyli va 
nitroloklardan foydalani la di. buyumlarni 
loklashni quruq, iliq, yax shi shamollatiladi-
gan xonada, chang va qipiqlardan xoli joyda 
bajarish kerak. Lok  lar cho‘tka yoki tampon 
bilan surtiladi. Tam pon nam o‘tkazmaydigan 
bir bo‘lak pax tani yupqa ip gazlamaga o‘rab 
tayyorlanadi. 

Loklash. loklangan yog‘ochning 
ran  gi  va gullari yaltiroq lok qatlamida 
chi   roy li ko‘rinib turadi. rangli  lok lar 
yog‘och rangini o‘zgartirib, shu lok ning  
ran gidagi yaltiroq qatlam hosil qila  di. 

4-rasm. tirnoqli birikmalarni 
yig‘ish va yelimlash uchun              

moslamalar: 
a – yog‘och iskanja;   
b – richagli iskanja;                                    
d – vintli iskanja.

a)                   b)            d)

 a) 

         b)                               d)
  3-rasm. tirnoqli birikmalarni  yi-   
g‘ish: a – to‘g‘ri tirnoq; b – ochiq           
tirnoq; d – t simon tirnoq.
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Loklashni maxsus pur kagich asbob-
lar yordamida yoki cho‘t ka hamda 
aylanadigan valiklar yorda mida baja-
riladi. bunda lokni buyum sirtiga bir 
xil qalinlikda va bir xil tezlikda surtib 
borishga erishish lozim. loklar tarki-
bida tez yonuvchi moddalar bo‘lgani 
sababli, ularni ishlatish va saqlashda 
yong‘inga qarshi qoidalarga qat’iy 
rioya qilish zarur. buyum sirtini tam-
pon bilan loklash usul lari 5-rasmda tasvirlangan.

Bo‘yoq – yupqa qatlami qurigandan so‘ng shaffof bo‘lmagan, sirtni 
yemiruvchi moddalardan saqlaydigan va unga chiroyli tashqi ko‘rinish 
beradigan parda hosil qiladigan modda. Moyli bo‘yoqlar, guash, ak-
varel va boshqa bo‘yoq turlari mavjud. Bo‘yoqlar qog‘oz, karton, tunu-
ka, yog‘ochdan tayyorlangan  buyumlarni bo‘yash uchun ishlatiladi. Har 
bir bo‘yoq turi o‘ziga xos xususiyatga va ishlatish texnologiyasiga ega. 
Bo‘yoqlardan bo‘yoqchilikda, texnikada, xalq amaliy san’atining ko‘pgina 
turlarida keng foydalaniladi.

buyumlar sirtini pardozlashda moy bo‘yoqlar ham juda keng qo‘llanadi. 
Ular buyumning sirtida  namga chidamli, mustahkam himoyalash xossasi-
ga ega bo‘lgan qatlamni hosil qiladi. moyli bo‘yoqning kamchiligi yaxshi 
yaltiramasligi va sekin (taxminan 24 soatda) qurishidir. moyli bo‘yoq bi-
lan bo‘yaladigan buyum sirti yaxshilab silliqlanishi, yaxshi quritilishi va 
changlardan tozalanishi lozim. buyumning sirtiga moy bo‘yoq  cho‘tkalar 
bilan har xil yo‘nalishlarda surtiladi. 

Bo‘yash yog‘ochning tabiiy rangini o‘zgartirgan holda pardozlovchi 
hamda tashqi ta’sirlardan saqlovchi himoya qatlami hosil qilishdan iborat 
jarayondir. Bunday usullarda eshiklar, deraza romlari, ayrim mebellar va 
boshqa buyumlarga pardoz beriladi. Yog‘ochni bo‘yash uchun ko‘proq moyli 
bo‘yoqlar, nitrobo‘yoqlar, emallar, suv emulsiya bo‘yoqlari ishlatiladi. 

Bo‘yash ishlari purkash mashinalari yordamida yoki cho‘tkalar va du-
maloq valiklar yordamida bajariladi.

bo‘yoqni buyum sirtiga bir tekis ko‘ri nishda hosil bo‘lguncha 2–3 marta 
surtiladi. yetarlicha  qalinlikda surtilgan emal bo‘yoqlari yaltiroq ko‘ rinish 

5-rasm. buyum sirtini 
tampon bilan loklash.
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hosil qiladi. boshqa bo‘yoq lar yaltira-
maydigan qatlam hosil qiladi. bo‘yash 
ishlari baja rilgandan so‘ng xona sha -
mollatiladi. bo‘ yoq larni saqlashda shax-
siy xavfsizlik ham  da yong‘inga qarshi 
qoidalarga rioya qilsh zarur. bo‘yoqlarni 
surtishda turli xil cho‘t kalardan foydala-
niladi. Cho‘t kalardan foydalanish va uni 
saqlash qoidalari 6-rasmda ko‘rsatilgan.

Xavfsizlik texnikasi qoidalari:
1. tirnoq  birikmali buyumlarni yig‘ish va ye-

limlashda foydalaniladigan asboblar hamda mos-
lamalar sozlangan bo‘lishi kerak.

2. Ish o‘rnidagi pol va verstakning qopqog‘i 
toza va duradgorlik yelimi tegmagan bo‘lishi lo-
zim.

3. yelim qaynatkich  va suvi isitiladigan idish-
ning tubi keng, butun bo‘lishi shart.

4. Elektr plita, shnur, rozetka va shtepsel vil-
kasi soz langan va elektr xavfsizligi qoidalariga 
muvofiq bo‘lishi kerak.

    Mustahkamlash uchun savol va topshiriqlar

1. Yog‘ochning fizikaviy xossalarini sanab bering va izohlang.
2. tirnoqli birikmalarni yelimlash jarayonining mohiyatini ayting.
3. Siz qanday duradgorlik yelimlarini bilasiz va ularning tarkibi qanday?
4. duradgorlik yelimini tayyorlash usullarini ayting.
5.tirnoqli birikmalarni yelimlashga tayyorlash va yelimlash jarayonlarini 

tushun tiring.

Mustaqil amaliy ish

1. Yog‘ochlarning fizikaviy xossalarini sinash usullarini bajarish. Yelimni tayyor-
lash hamda yog‘och bo‘laklarini yelim yordamida  biriktirish usullarini mashq qilish.  

6-rasm. moy bo‘yoq sur tish:  
a – moy bo‘yoq cho‘tkasini 

saqlash;   b – moy bo‘yoqni sur-
tish yo‘nalishi.

a) 

 b)



11

2. Yog‘och bo‘laklarini loklash va moy bo‘yoq bilan ishlov berish hamda pardoz-
lash ishlarini amalga oshirish. 

Jihozlar 

Yog‘och bo‘laklari, yelim namunalari, siqish iskanjalari, tampon, cho‘tka, lok va 
moy bo‘yoq.

Muammoli topshiriq 

yog‘ochni yelimlashda yelim qotib qolsa amalga oshiriladigan ishlarni 1. 
bilasizmi?
Tirnoqli birikmalarni biriktirishda yog‘och iskanjasi yog‘och sirtiga botib ketsa, 2. 
ya’ni buyum sifatiga salbiy ta’sir ko‘rsatsa nima qilish kerak?

1.2. ASBOB-USKUNALAR, MOSLAMALAR VA ULARDAN FOYDALANISH

Yog‘ochlarni rejalash asboblarining turlari, ularni ishlatish                              
va saqlash qoidalari

yog‘ochdan turli buyumlar tayyorlash va boshqa ishlarni bajarish uchun  
yog‘och materiallarni o‘lchash va rejalash kerak bo‘ladi. buning uchun 
maxsus asboblardan foydalaniladi. o‘lchash deb yog‘och materialining 
o‘lchamlarini va shaklini aniqlashga aytiladi. Bu asboblarga chizg‘ichlar,  
metr,  o‘ramametr,  go‘niyalar,  xatkash, sirkul,  shtangensirkul va o‘lchov 
andazalari kiradi.

Chizg‘ichlar yog‘och, metall, plastmassa yoki boshqa materiallardan 
bir necha santimetrdan bir metrgacha uzunlikda,  millimetrlarga bo‘lingan 
holda tayyorlanadi. Ular millimetrgacha aniqlikda o‘lchash, kerakli to‘g‘ri 
chiziqlar chizish va yog‘och qirralarining to‘g‘ri chiziq shaklida ekanligini 
tekshirish uchun ishlatiladi. 

buklama metr uni olib yurish va saqlash qulay bo‘lishi uchun buklana-
digan qilib yasaladi.

o‘ramametrlar bir necha metr uzunlikdagi metall va boshqa materialdan 
foydalanilgan santimetr va millimetrlarga bo‘lingan tasmadan iborat. Ular 
bir necha metrgacha bo‘lgan uzunliklarni aniq o‘lchash uchun ishlatiladi. 
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Go‘niyalar yog‘och yoki boshqa materiallarni rejalashda foydalaniladi. 
Ular to‘g‘ri burchaklarni o‘lchash, belgilash, chizish va tekshirib ko‘rish 
uchun ishlatiladi (7-rasm). boshqa burchaklar uchun moslashtirilgan 
go‘niyalar ham mavjud.                          

 a) chizg‘ich                  b) o‘ramametr             d) go‘niya

        e) xatkash                f) shtangensirkul                 g) sirkul
7-rasm. o‘lchash va rejalash asboblari.

O‘lchov andazalari bir xil buyumni ko‘plab tayyorlashda qo‘llaniladi. 
O‘lchov andazasi bir xil uzunlikni ko‘p marta o‘lchash uchun kerakli kat-
talikda tayyorlangan reyka, tayoqchalardan iborat. Shu maqsadda tayyor 
buyum namunasidan ham foydalanish mumkin.

rejalash deb tayyorlanadigan buyumning kerakli o‘lchamlardagi shakl-
larini yog‘och materiallariga chizishga aytiladi. rejalash uchun yuqorida 
aytilgan o‘lchash asboblari bilan birga xatkash, qalam, turli xil rejalash 
andazalaridan foydalaniladi. 

Xatkash yog‘ochning belgilangan qirrasiga tayangan holda unga parallel 
chiziqlar chizish uchun ishlatiladigan moslama. U kunda, uning teshiklariga 
o‘rnatiladigan reykalar, o‘ziga o‘rnatiladigan bir yoki bir necha mix yoki 
qalamlardan iborat bo‘ladi.

Xatkash yordamida bir vaqtda bir necha parallel chiziqlar chizish mum-
kin. 

Sirkul turli aylanalar, aylana yoylari chizish hamda uzunliklarni 
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o‘lchash uchun ishlatiladi. U metall, yog‘och yoki plastmassadan tayyorlan-
gan, umumiy o‘qqa o‘rnatiladigan ikkita oyoqdan iborat. Chizuvchi pargar 
oyoqlaridan birinchi uchiga igna, ikkinchisining uchiga qalam o‘rnatiladi. 
O‘lchagich pargarning ikkala oyog‘i uchiga igna o‘rnatiladi.

o‘lchash va rejalash ishlarida qora yoki boshqa rangdagi yumshoq 
qalamlardan foydalaniladi.

Rejalash andazalari karton, qog‘oz, faner, metall, plastmassa, yog‘och 
kabilardan zarur shakllarda tayyorlanadi. Ular turli burchaklar, aylanalar, 
aylana yoylari, ko‘pburchaklar, egri chiziqli shakllar andazalaridan iborat 
bo‘ladi. Ular kerakli shaklni ishlatilayotgan yog‘och material ustiga qo‘yib 
chizib olish  ishlarini  bajarish uchun qo‘llaniladi. ba’zan tayyor buyum na-
munasidan ham foydalanish mumkin.

Rejalash tayyor buyumning o‘zi, uning texnik rasmi, eskizi yoki chiz-
masiga qarab bajarilishi mumkin. 

Tayyor buyumning o‘ziga qarab rejalashda, buyumning har bir detali 
qanday shaklda va o‘lchamlarda ekanligi aniqlanadi, so‘ng shu o‘lchamdagi 
o‘lchamlar yog‘och materialga tegishli rejalash asboblari yordamida 
ko‘chirib chiziladi.

bunda ayrim detalning o‘zidan andaza sifatida foydalanib chizish ham 
mumkin. 

Buyumning texnik rasmi, eskizi yoki chizmasi, ularda ko‘rsatiladigan 
o‘lchamlarga muvofiq ravishda tegishli detallarning shakllari yog‘och mate-
rialiga chiziladi.

Yog‘ochni rejalash asboblarini nam tegmaydigan, quruq, toza joyda 
saqlash kerak. maxsus jomadonlar  yoki sumkalarda tartibli saqlash ushbu 
asboblarning uzoq muddat xizmat qilishini kafolatlaydi.

Mustahkamlash uchun savol va topshiriqlar

1. o‘lchash deganda nimani tushunasiz?
2. o‘lchash asboblariga nimalar kiradi?
3. rejalash deganda nimani tushunasiz?
4. rejalash asboblari qaysilar?
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Mustaqil amaliy ish

o‘lchash va rejalash asboblaridan foydalangan holda o‘lchash va rejalash amallarini 
bajarish.  

Jihozlar

o‘lchash va rejalash asboblari. 

Qo‘l randa va parmalash qurilmalarining tuzilishi va ulardan                                  
foydalanish qoidalari

Qo‘l randalarining tuzilishi, ulardan foydalanish qoidalari. 
randalash vaqtida randaga suruvchi va bosuvchi kuchlar qo‘yiladi. bu 

kuchlar noto‘g‘ri qo‘yilsa, ko‘pincha, taxtaning ikki uchi o‘yilib, o‘rtasi 
do‘ng bo‘lib qoladi, sirtning tekisligi buziladi.

Buning uchun randalardan foydalanish ketma-ketligi, randalash tarti-
bi va tekislikni tekshirish to‘g‘risida tushuncha berilib, yetarli ko‘nikma 
va malakalar hosil qilinadi. taxta materiallar talab etilgan o‘lchamga 
keltirib randalangandan so‘ng, ularning qaysi usulda biriktirilishi, tayyor-
lanadigan buyumlarning turi, qanday maqsadda ishlatilishiga qarab, ularga 
qo‘shimcha ishlov berish yo‘li bilan zakrov, konish, chok ochiladi. Gultola-
larining o‘sish yo‘nalishiga teskari randalashga to‘g‘ri keladi. bunday hol-
larda to‘g‘ri tig‘li randani  ishlatish qiyin bo‘ladi va sirti silliq chiqmaydi.

Zakrov randa bilan hamma vaqt kesim yuzi 1 sm2 bo‘lgan zakrov 
ochiladi. Zakrov randaning yon va ustki (yo‘naltiruvchi va cheklovchi) 
to‘sqichlari bo‘lib, ular tig‘ning taxtaga yon va ustki tomondan 1 sm dan 
ortiq botishiga yo‘l qo‘ymaydi. kesimi 1 sm2 bo‘lgan zakrov ochilishini 
ta’minlash uchun randalash payraha chiqmay qolguncha davom ettiriladi. 
aks holda qismlarni yig‘ishda ulardagi zakrovlar bir-biriga mos kelmasdan 
(bir tekislikda yotmasdan) buyum sifatining buzilishiga, oynalarning bir te-
kis jips yotmasligiga sabab bo‘ladi.

Konish randa – vintlar yordamida biriktirilgan  ikki korpusdan iborat 
bo‘lib, ulardan biriga pichoq o‘rnatilgan. Korpus orasidagi masofani ochi-
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ladigan ariqchaga bo‘lgan masofaga qarab moslashtiriladi. ariqcha kengli-
gi pichoqlar to‘plamiga qarab o‘rnatiladi. Reyka, brusok, kesaki kabilarda 
konish (faner, eshiklarda ariqchalar) ochishda 
ishlatiladi.

Konish randa kundasiga vintlar o‘rnatilib, 
unga yo‘naltiruvchi taxtacha kiydiriladi. ran-
dani ishga sozlashda taxtacha bilan kundani 
bir-biriga parallel o‘rnatib, ular orasidagi 
o‘lcham gayka va nazorat  gaykalarni surish 
yo‘li bilan sozlanadi.

ochiladigan konishning  enli va ensiz bo‘-
li shiga qarab (har xil qalinlikdagi faner, eshik-
larda jipslashish izlariga moslab) randaga enli 
yoki ensiz tig‘lar o‘rnatiladi (8-rasm).

Chok randa. yog‘och taxtalarni bir-biri-
ga tirqish qoldirmay ulash, ya’ni choklab bi-
rik tirish maqsadida chok randa qo‘llaniladi. 
Taxta materiallardan pol, g‘ov, darvoza, rov-
vot kabilar tayyorlashda, ularning qurishi nati-
jasida tirqish ochilib qolmasligini ta’minlash 
uchun choklab biriktiriladi. 

Chok randa zakrov randaga o‘xshash to‘g‘-
ri va qiyshiq tig‘li bo‘lib, tig‘ining eni 30 mm 
gacha bo‘ladi. tig‘ni charxlash 9-rasmda ko‘r-
satilgan. bu randaning yo‘nal tiruvchi va chek-
lovchi to‘sqichlari yo‘q. Uni taxta bo‘ylab 
to‘g‘ri yurgizish qiyin. Shuning uchun chok 
ran da konish randadan so‘ng chok ochish va 
sirt larni tozalash maqsadida ishlatiladi. ayrim 
hol larda taxtaning  chetiga chok o‘lchamiga 
moslab parallel holda yo‘naltiruvchi chekla-
gich mixlab qo‘yib ran da lanadi. bu narsa 
chok randani to‘g‘ri yurgizish imkonini bera-
di. taxtalarni choklab biriktirishda chokning  

8-rasm. randalarni ishga 
sozlashda tig‘ni kundadan 

chiqarish va qayta o‘rnatish:   
a, b – tig‘ni chiqarishda kun-

da shunday tutiladi; 
d, e – tig‘ni kundaga 

o‘rnatish; f – ponani qotirish;   
g – tig‘ning to‘g‘ri 

o‘rnatilganligini tekshirish.

9-rasm. randalarni ishga 
sozlashda tig‘ni charxlash va 

qayrash; a – charxlash;  
b – qayrash;  

d – qirov tushirish.

 a) 
 b) 

 d)  e) 

 f)  g) 

 a)  b) 

 d) 
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chuqurligi hamma vaqt taxta qalinligining yarmiga teng qilib olinadi. 
Shuning  uchun kundaning o‘ng tomoniga mixlanadigan ustki cheklagich 
shu o‘lchamga moslab o‘rnatiladi. Chok randaning tig‘i kundadan enli 
bo‘ladi. Tig‘ kundadan ensiz bo‘lsa, u bilan chuqur randalab bo‘lmaydi.

Elektr qo‘l parmalarining tuzilishi, ulardan foydalanish qoidalari. 
Mashina asosiy dasta bilan yaxlit qilib yasalgan, plastmassa korpusdan ichiga 
uzgich yoqilgan holatdagi fiksator va radio to‘siqlarni so‘ndirgich qurilma-
si o‘rnatilgan plastmassa korpus, qo‘sh izolatsiya bo‘lgan kollektorli elektr  
dvigatel, ventilator, shpindel, aylanishlar tezligini uzib-ulagichi bo‘lgan ikki 
bosqichli, ikki tezlikli reduktor, qo‘shimcha dasta, parmalash patroni va shtep-
sel vilkasi bo‘lgan tok o‘tkazish kabelidan tashkil topgan (10-rasm).

Mashina korpusida elektr va mexanik detallar orasiga izolatsiyalovchi 
to‘siqlar o‘rnatilgan bo‘lib, ular mashinadan foydalanishda elektr xavfsiz-
ligini ta’minlaydi. 

Ikki pog‘onali, ikki tezlikli reduktor uch juft tishli g‘ildirakdan tashkil 
topgan bo‘lib, ulardan ikkitasi shpindelga o‘rnatiladi, ular shpindel o‘qi 
bo‘ylab harakatlanib, shpindel aylanishlar chastotasini o‘zgartirishi mum-
kin. Reduktor g‘ildiraklarining o‘q bo‘ylab harakatlanishi almashtirilib,  
ulagichni 180º ga burish bilan amalga oshiriladi. 

Uchlik va qo‘shimcha dastani mahkamlash uchun reduktor korpusida 
o‘tkazish belbog‘i mavjud. Shpindelning tashqi tomoni konus ko‘rinishida 

10-rasm. Elektr qo‘l  parmasining           
tuzilishi:

1 – elektr kabel; 
2 – tezlik rostlagich;
3 – plastmassa korpus; 
4 – cho‘t ka; 
5 – ushlagich; 
6 – elektr dvigatel; 
7 – reduktor; 
8 – shpindel; 
9 – patron. 
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bo‘lib, uchlik shpindelga aylanma harakatini uzatish uchun kesim yuzasi 
kvadrat bo‘lgan qismga ega. 

Elektr qo‘l parmasi dvigatel ulab-uzgichning tugmasini bosish bilan ishga 
tushiriladi. Buruvchi moment dvigatel va reduktor orqali mashinaning shpin-
deliga uzatiladi, shpindel esa unga o‘rnatilgan patron yoki uchlik bilan birga 
aylana boshlaydi va parma yoki boshqa ish jihozini harakatga keltiradi. 

Uzib-ulagichning ulangan holati fiksatorning tugmasini bosish orqali 
saqlab turiladi. 

Ishlarni bajarish usullari. Ish boshlangunga qadar bajariladigan ope-
ratsiyalar, ishlov beriladigan materiallar va parmalanadigan teshiklarning  
o‘lchamlariga qarab, shpindelning aylanishlar chastotasi aniqlanadi va 
kerak li diametrdagi sozlangan parma tanlanadi. Tezlikni qayta ulagichni 
burab, aylanishlar chastotasi rostlanadi. 200 ayl/daq aylanishlar chastota-
si plastmassa, yog‘ochda diametri 9 mm gacha, po‘latda esa 3 mm gacha 
bo‘lgan teshiklarni parmalash, 940 ayl/daq aylanishlar chastotasi po‘latda 
diametri 9 mm gacha bo‘lgan teshiklarni katta yuklanish ostida parmalash 
uchun mo‘ljallangan. Parma patronda puxta mahkamlangach, mahkamlash 
kaliti mashina g‘ilofiga solib qo‘yiladi. 

Ishlov beriladigan buyum yoki konstruksiya mahkamlanib, chiqindilar-
dan tozalangach, parmalanadigan nuqta aniqlanadi. Po‘latni parmalashda 
parmalanadigan joyga sovitish suyuqligi qanday kelishini tekshirish zarur. 
Qayd etilgan ishlar bajarilgandan so‘ng shtepselli vilka rozetkaga tiqiladi va 
himoya ko‘zoynagi taqiladi. 

Ishni bajarish uchun o‘ng qo‘l bilan parmalash mashinasining asosiy 
dastasidan, chap qo‘l bilan qo‘shimcha dastasidan ushlanadi. Parma uchi 
to‘g‘ri burchak ostida parmalanadigan nuqtaga yo‘naltiriladi. 

Ko‘rsatkich barmoq bilan uzib-ulagichning tugmasini bosib, mashina 
ishga tushiriladi. mashinaning muntazam ishlashi uchun bosh barmoq bilan 
fiksator tugmasi bosiladi.

Mashinani kerakli vaziyatda tutib turib, qo‘l va gavdani parmaning o‘qi 
bo‘ylab ravon bosib, parmalanadi. Katta diametrli teshik ochishda avval ki-
chik diametrli teshik parmalanishi lozim. Parmalash jarayonida chiqadigan 
chang va qirindilarni ketkazish uchun parmani tez-tez teshikdan chiqarib 
turish zarur. Ikkinchi tomonda ham ochiq teshik parmalanayotgan bo‘lsa, 
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parma teshikdan chiqishiga yaqin unga tushadigan bosimni kamaytirish 
lozim.     

Mustahkamlash uchun savol va topshiriqlar

1. yog‘ochlarni o‘yish deganda nimani tushunasiz?
2. randa tig‘ini o‘tkirlash va ishga tayyorlash ketma-ketligini aytib bering. 
3. randa tig‘ini qotirish ketma-ketligini aytib bering. 
4. Elektr qo‘l parmalarining tuzilishini tushuntiring.  

Mustaqil amaliy ish

1. Ustaxonadagi randalarning nomlarini va qaysi maqsadlarda ishlatilishini aniqlang.
2. randalar bilan to‘g‘ri ishlash mashqlarini bajaring.

 Jihozlar

Randa tig‘lari, elektr qo‘l parmalari.

Muammoli topshiriq

taxta materialidan  darvoza yasashda kamchilikka yo‘l qo‘yildi va natijada darvoza 
o‘rnatilgach, eshik kengayishi kuzatilib, yopilishi qiyin bo‘ldi. Bunday holatda qanday 
yo‘l tutish kerak?

Yog‘ochga ishlov berish asboblaridan to‘g‘ri foydalanish.                          
Qalamdon yasash

yog‘ochdan uy-ro‘zg‘or buyumlarini yasash qulay hisoblanadi. Uy-
ro‘zg‘or buyumlaridan har birini tayyorlashda uning bajariladigan vazifasi-
ga qarab qanday yog‘och turidan foydalanish maqsadga muvofiqligi aniq lab 
olinadi. Unda, asosan, ishlatiladigan yog‘och materialining qattiqligi hamda 
undan tayyorlanadigan buyumdan foydalanish jarayonida ro‘y beradigan 
ta’sirlarga chidamlilik darajasi hisobga olinadi. 

Qalamdonlar haqida tushuncha. qalamdon – turli xil ko‘rinishdagi, 
har xil o‘lchamdagi qalam, ruchka, chizg‘ich, o‘chirg‘ich, qaychi  kabi 
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mayda hamda ko‘p miqdordagi  buyumlarni bir joyga 
to‘plab turish uchun mo‘ljallangan buyum hisoblanadi.

qalamdonda buyumlar tartibli saqlanadi. Shuning  
uchun ham qalamdon tayyorlashda uning dizayniga kat-
ta e’tibor qaratiladi. qalamdonga solinadigan narsalar-
ning soni, hajmi inobatga olinadi. Qalamdonlarning 
turlari har xil bo‘ladi. Ularni tayyorlashda yoki xarid 
qilishda qanday joy uchun mo‘ljallangani e’tiborga oli-
nadi. maktab o‘quvchilari uchun mo‘ljallangan qalam-
donlarda ruchka, qalam, qaychi, sirkul, chizg‘ich kabi 
narsalar uchun joy ajratiladi. Ofis va boshqa joylarga 
mo‘ljallangan qalamdonlarda ruchka, qalam, qaychi-
lardan tashqari qog‘oz, modem qurilmalari, fleshka, 
to‘g‘nog‘ichlar uchun ham joy ajratiladi. qalamdon 
tayyorlashda uning rangi, tuzilishi, hajmiga qarab xom-
ashyo tanlanadi. Qalamdonlar yog‘och, plastik, karton 
qog‘ozi kabi xomashyolardan tayyorlanadi. 11-rasmda 
qalamdonlarning turlari ko‘rsatib o‘tilgan. 

    

AMALIY MASHG‘ULOT.  Qalamdon chizmasini chizish va tayyorlash. 

qalamdon yasash tartibi: 
qalamdon tayyorlash uchun eni 50 1. mm, qalinligi 50 mm, uzunligi  

200 mm o‘lchamdagi yog‘och bo‘lagi tanlab olinadi.
yog‘och namunasining ustki qismiga belgilangan nuqtalar asosida 2. 

chiziqlar chiziladi. 
yog‘ochning yon tomonlaridan 7 3. sm qoldirib, ko‘ndalangiga chiziq 

tortiladi.
Chizib olingan chiziqning o‘rtasidan teng ikkiga ajratilib, uzunasiga 4. 

chizib olinadi. Chiziqlar yog‘ochning barcha tomonlariga bir xilda chiziladi. 
Chiziqning bosh nuqtasi qolgan nuqtalar bilan birlashtirilib, uchbur-5. 

chak shakli hosil qilinadi.

11-rasm.
 qalamdon turlari.
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yog‘och bo‘lagi duradgorlik dastgohiga qotiriladi. randa yordamida 6. 
burchak qismlari randalanadi. ish ketma-ketligi yog‘ochning to‘rtta tomoni-
ni ham randalash orqali davom ettiriladi. 

yog‘ochning markazidan o‘tkazilgan chiziqqa nuqtalar chizib olinadi. 7. 
nuqtalarni chizish barcha bo‘laklarda amalga oshiriladi. 

Yog‘ochga teshik ochish ishlari parmalash stanogida bajariladi. Te-8. 
shik ochishda maxsus burchaklik moslamasidan foydalaniladi. burchaklik 
moslamasiga zagotovka o‘rnatiladi. Tayyor zagotovkaga parmalash stanogi-
da teshiklar ochiladi. Zagotovka ustidan parma tushirilib, asta-sekinlik bilan 
teshikchalar ochiladi. 

Qalamdonning pastki qismidan bezak berish ishlarini bajarish uchun 9. 
chiziqlar chiziladi. Chiziqlar egov yordamida egovlanadi. Chuqurcha hosil 
qilinadi. 

ish oxirida qalamdon qumqog‘oz yordamida silliqlanadi. 10. 

Qalamdon yasashning texnologik xaritasi

T/r Ishning
ketma-ketligi Ish eskizi

Ishni bajarish 
bo‘yicha 

ko‘rsatma

Asbob va 
moslamalar

O‘lchov Ish

1

qalamdon tayyor-
lash uchun eni 
50 mm, qalinligi 
50 mm, uzunligi 
200 mm   o‘lcham-
dagi yog‘och 
bo‘lagi tanlab 
olinadi

Chiz-
g‘ich, 
qalam  

Egov, 
randa, 
par- 

malash 
stanogi,

qum- 
qog‘oz

2

yog‘och 
namunasining 
ustki qismiga  
belgilangan 
nuqtalar asosida 
chiziq chiziladi 

  
 

Chiz-
g‘ich, 
qalam
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3

yog‘ochning yon 
tomonlaridan                     
7 sm uzunlikda 
chiziq tortiladi

 Chiz-
g‘ich, 
qalam  

4

Chizib olingan 
chiziqning 
o‘rtasidan teng 
ikkiga ajratilib, 
uzunasiga chizib 
olinadi. Chiziqlar 
yog‘ochning 
barcha tomonlariga 
birdek  chiziladi 

 

Chiz-
g‘ich, 
qalam  

5

Chiziqning bosh 
nuqtasi qolgan 
nuqtalar bilan 
birlashtirilib,  
uchburchak shakli 
hosil qilinadi 

   
 Chiz-

g‘ich, 
qalam  

6

randa yordamida 
burchak qismlari 
randalanadi. ish 
ketma-ketligi 
yog‘ochning to‘rt 
tomonini ham 
randlash orqali 
davom ettiriladi 

  

  

Chiz-
g‘ich, 
qalam, 
randa

randa 

7

yog‘ochning 
markazidan 
o‘tkazilgan 
chiziqqa nuqtalar 
chizib olinadi.  
nuqtalarni chizish 
barcha bo‘laklarda 
amalga oshiriladi 

  Chiz-
g‘ich, 
qalam  
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8

tayyor zagotov-
kaga  parmalash 
stanogida 
teshiklar ochiladi. 
burchaklik mosla- 
masiga zagotovka 
o‘rnatiladi. Zago-
tov ka ustidan 
par  ma tushirilib, 
asta-sekinlik bi-
lan teshikchalar 
ochiladi 

 

 

parma-
lash 

stanogi 

9

qalamdonning 
pastki qismidan 
bezak berish 
ishlarini bajarish 
uchun chiziqlar 
chiziladi. Chiziq lar 
egov yordamida 
egovlanadi. 
Chuqurcha hosil 
qilinadi 

 

 

Chiz-
g‘ich, 
qalam  

egov 

10

ish oxirida 
qalamdon 
qumqog‘oz 
yordamida 
silliqlanadi

    qum- 
qog‘oz 

Muammoli topshiriq

yuqoridagi rasmda ko‘rsatilgan qalamdon yasash uchun  yog‘ochga teshik ochish 
ishlari parmalash stanogida bajarilayotgan vaqtda  teshik qalamdonning tagida ham hosil 
bo‘ldi. endi unga qalam solsak tagidan tushib ketadi. Sizning qaroringiz?
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Yog‘ochdan yasalgan buyumlarga ishlov berish usullari
Yog‘ochni pardozlash. yog‘ochdan bu yum tayyorlashning oxir-

gi bosqi chi par doz lash dan iborat. Pardozlash yog‘och buyu mining sir-
tini silliqlash, unga turli usulda bezaklar ishlash bilan chiroyli ko‘rinish 
hosil qilish hamda loklash va bo‘yash orqali yog‘ochni tez buzilishdan 
saqlaydigan himoya qatlami hosil qilishdan iborat. yog‘och buyum sirtini 
silliqlash uchun randalash, egovlash, jilvirlash usullari qo‘llaniladi.

Randalashda yog‘ochning tabiiy ranglari yaltiroqligi, guldorligi yaqqol 
ko‘rinadi.  Bu ishlar maxsus randalash stanoklarida yoki qo‘lda pardoz ran-
dalar yordamida bajariladi.

Egovlash. yog‘ochsozlik egovlarining quyidagi xillaridan foydalanila-
di: parallel qovurg‘ali; to‘mtoq uchi yassi egovlar; oval qovurg‘ali egovlar; 
romb shaklidagi egovlar; uchqirrali (burchak shaklli) egovlar; kvadrat egov-
lar; dumaloq egovlar. 

tishlarning kattaligi va ish qismining 10 mm uzunlikdagi soniga qarab 
egovlarning turlari har xil bo‘ladi.

egovlash orqali yog‘och sirtidagi turli kattalikdagi g‘adir-budurliklar 
silliqlab tekislanadi. egovlar sirti turli shakllarda hamda tishlarining shak-
li va kattaligi ham turlicha bo‘ladi. (12-rasmda parallel qovurg‘ali egov 
ko‘rsatilgan).

Yirik g‘adir-budurliklarni tekislash uchun yirik tishli egovlar, mayda-
lari uchun mayda tishli egovlar ishlatiladi. ayrim egri sirtlarni tekislashda 
tegishli egri shakldagi egovlar asosiy 
vosi ta hisob lanadi. Egov bilan pardoz-
lash ning  oxirida eng mayda tishli 
egovlar ishlatiladi. egovdan to‘g‘ri va 
xavfsiz foydalanish mashqlar davo-
mida o‘zlashtirib boriladi. egovni qo‘l 
bilan to‘g‘ri ushlash va uni egovlay-
otgan yog‘och ustida bir tekis bosgan 
holda yurgizish kerak. egov bilan ish-
lashdan oldin uning dastasi mustahkam 
o‘rnatilganligini tekshirib olish kerak. 
egovlash vaqtida qo‘llar shikastlanmas-

12-rasm. egov tuzilishi. 

70-80o 45-60o
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ligi uchun egovning dastasi tegishli yo‘g‘onlikdagi silliqlangan yog‘ochdan 
tayyorlanadi. Uni ishlatishda bir qo‘l bilan dastasidan mahkam ushlagan 

holda yog‘ochga bosib harakatlantirila-
di. egov bilan ishlaganda qo‘llarga ish 
qo‘lqopi kiyib olish lozim. Egov dasta-
sini qotirish 13-rasmda, egovni tozalash 
usullari 14-rasmda ko‘rsatilgan.

Jilvirlash. Jilvirlash yog‘och sirtida-
gi mayda g‘adir-budurliklarni silliqlab 
tozalashdan iborat. buning uchun tabiiy 
va sun’iy abraziv materiallarning mayda 
donador yoki kukunsimon zarrachalarini 
qog‘oz yoki lattaga yelim bilan yopish-
tirib tayyorlangan jilvirlar ishlatiladi. 
Buyum larning sirtlarini pardoz lashdan 
oldin uni jilvir qog‘oz bilan ishqalab 
tozalanadi. Jilvir qog‘oz mayda qat-
tiq mine ral shisha kukuni yelimlab yo-
pishtirilgan ip matodan iborat. Ular yirik-
ligiga qarab dag‘al, o‘rtacha, mayda jil-
virlarga bo‘linadi (15-rasm).

yog‘ochda g‘adir-budur liklarning  yi-
rik yoki maydaligiga qarab avval dag‘al 
yoki o‘r ta jilvir bilan ishqalanadi. Jilvir 
bilan ish  lashda uni to‘rtburchak yoki du-
maloq yog‘och bo‘lagiga o‘rab o‘rnatiladi 
(16-rasm). Unda silliqlanayotgan yog‘och 
sirti ga bir tekisda tegib ishqalanishi ta’-
min  la na di. qo‘l bilan ishlaganda asosiy 
ay lanma ha rakatlar yo‘nalishida jilvirla-
nadi. Elektr jil virlash mashinasi bilan, 
asosan, to‘g‘ri chiziqli yo‘nalishda jilvir-
la nadi. qo‘l bilan jilvirlashda albatta ish 

13-rasm. egov dastasini qotirish 
usullari.

14-rasm. egovni tozalash                    
usullari.

15-rasm. Jilvir qog‘ozlarning              
turlari.
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qo‘lqopi kiyish zarur (17-rasm). Jilvirlash ishlarini bajarishda changdan 
saqla nish qoidalariga rioya qilish kerak.

Yog‘och buyumlarni pardozlashdan tashqari ularni turli usullarda 
bezash ham mumkin (18–19-rasmlar). Ushbu bezash usullariga  buyum sir-
tiga naqshlar, tasvirlar ishlash, yog‘och o‘ymakorligi usulida bezash hamda 
buyum sirtiga turli materiallarni yopishtirish orqali tasvirlar va naqshlar ho-
sil qilish kiradi.

Mustahkamlash uchun savol va topshiriqlar

1. Yog‘ochni pardozlash deganda nimani tushunasiz?
2. egovlarning qanday turlari mavjud? 
3. Jilvirlash deganda nimani tushunasiz?

17-rasm. buyum yuzasini jilvirlash 
qoidasi.

16-rasm. Jilvir qog‘ozlarni yog‘ochga 
o‘rnatish usullari.

18-rasm. Yog‘och sirtini pardozlash: 
a – mayda tishli moslama yordamida;                    

b – egov yordamida; d – iskana yordamida.

19-rasm. turli xil burchaklarni 
pardozlash usullari.

a)

b)

d)
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Mustaqil amaliy ish

Yog‘ochlarga ishlov berish usullarini sinab ko‘rish. Egovlash, jilvirlash, pardozlash 
hamda loklash ishlarini bajarishning tayyorlanayotgan buyum sifatiga ta’sirini aniqlash. 

 Jihozlar

Yog‘och bo‘laklari, egovlash, jilvirlash, pardozlash  uchun lozim bo‘lgan asboblar. 

Yog‘ochlardan rejalash  asboblaridan foydalanib buyumlar yasash
Yog‘ochdan yasaladigan uy-ro‘zg‘or buyumlari turli xil bo‘lib, ulardan 

oshxona buyumlari,  mehmonxona, yotoqxona hamda ro‘zg‘orda ishlatiladi-
gan turli asboblar, esdalik uchun sovg‘alar va ramka yasaladi.  Uy-ro‘zg‘or 
buyumlaridan har birini tayyorlashda uning bajariladigan vazifasiga qarab, 
qanday yog‘och turidan foydalanganda maqsadga muvofiqligi aniqlab oli-
nadi. Unda, asosan, ishlatiladigan yog‘och materialining qattiqligi hamda 
undan tayyorlanadigan buyumdan foydalanish jarayonida ro‘y beradigan 
ta’sirlarga chidamlilik darajasi hisobga olinadi. Uy-ro‘zg‘or buyumlari-
dan rasm uchun ramkani tayyorlashda o‘rtacha qattiqlikdagi yog‘ochlardan 
foydalaniladi. Bu buyumni tayyorlash uchun yog‘ochni tanlash, unda re-
jalash chizmasini chizish, arralash, randalash, jilvirlab silliqlash va qism-
larni biriktirish ishlari bajariladi. Ushbu ramka yon-atroflarini turli bezak-
lar bilan bezatiladi. Bunday ko‘rinishdagi ramkalarni oshxona devorlariga, 
yotoqxona va mehmonxona tokchalariga qo‘yish mumkin.  osib qo‘yishga 
mo‘ljallangan ramkalarning chetlari  chiroyli gulli naqshlar yoki boshqa 
tasvirlar bilan  bezatiladi. tokchalar uchun mo‘ljallangan ramkalarga oyoq-
chalar, maxsus tirgaklar qo‘shib tayyorlanadi. 

AMALIY MASHG‘ULOT.  Ramka chizmasini chizish va tayyorlash. 

ramkani tayyorlashda shakldor reykadan foydalaniladi. 10x15 1. sm 
o‘lchamli ramkani tayyorlash uchun 50–60 sm li  shakldor reyka qirqib olinadi.

porsi usulida 10 2. sm li reykadan 2 dona, 15 sm li reykadan 2 dona 
qirqiladi.
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Qirqilgan reyka qismlarining to‘g‘riligi porsi go‘niya yordamida 3. 
tekshirib ko‘riladi. kesilgan reykalarning burchagi 450º ni tashkil etishi 
lozim. Xatolikka yo‘l qo‘yilganda ramka shakli noto‘g‘ri chiqadi hamda 
shakldor reykaning naqshlari bir-biriga mos kelmasligi mumkin (20-rasm). 

4. Ramka qismlari bir-biriga porsi usulida biriktiriladi. Porsi usulida bi-
rik tirishda qismlar bir-biriga tirnoqli va tirnoqsiz qilib biriktirilishi mumkin. 
Tirnoqsiz porsi usulida detallarning uchlari mixlab yoki tunuka lenta 
yordamida qoplab biriktiriladi. Qismlar orasiga yelim surtilganda ish sifati 
yanada samarali bo‘ladi. (21-rasm). 

                          
Mustahkamlash uchun savol va topshiriqlar

yog‘ochdan yasaladigan uy-ro‘zg‘or buyumlarini sanang.1. 
yog‘ochdan uy-ro‘zg‘or buyumlarini tayyorlashda nimalarga e’tibor qaratish 2. 
lozim?
porsi usulida biriktirishni tushuntiring.3. 
rasm soladigan ramkani tayyorlash ish ketma-ketligini tushuntiring.4. 

Muammoli topshiriq

bizga ramka yasash uchun 2 ta 15 sm li, 1 ta 10 sm li, 1 ta 5 sm li reykalar ham-
da biriktirish uchun mix berildi. ramkani mix yordamida biriktirish jarayonida ramka 
burcha gi biroz yorildi. ramkani berilgan yog‘och reyka o‘lchamlarini o‘zgartirmasdan 
qanday shaklda yasaysiz hamda yasash vaqtidagi yoriqni qanday yo‘qotish mumkin?

20-rasm. ramka namunalari. 21-rasm.  ramka chizmasi.

qismlarni 
lentali 
tunuka 

yordamida
biriktirish

qismlarni 
porsi 

usulida 
biriktirish
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1.3. MASHINA, MEXANIZM, STANOKLAR VA ULARDAN FOYDALANISH

Stanoklarning asosiy qismlari va vazifalari.                                                            
Stanoklar tuzilishidagi umumiylik

yog‘ochga ishlov berish stanoklarining konstruksiyasi ularning baja-
radigan ishiga bog‘liq. Ba’zi stanoklar yog‘ochni arralash uchun, yana biri  
randalash uchun, boshqalari parmalab, teshish va hokazolar uchun ishlatila-
di. Biroq stanoklar tuzilishi jihatdan bir-biridan farq qilgani bilan, ularning  
konstruktiv elementlari bir xil vazifani bajaradi: staninalar, stollar yoki 
karet kalar detallar uchun baza bo‘lib xizmat qiladi, uzellari esa kesish as-
bobini mahkamlash va ish vaqtida asbob yoki zagotovkaga harakat uzatish 
uchun xizmat qiladi. Stanoklarning konstruksiyasini o‘zgartirish ularning  
elementlari konstruksiyasining prinsipial o‘zgarishiga hamma vaqt ham 
sabab bo‘lavermaydi. Shunga ko‘ra, stanoklarning qismlarini bilish yangi 
konstruksiyadagi stanoklar va avtomatik liniyalarni tez o‘zlashtirishga im-
kon beradi.

Stanoklarning elementlari asosiy va yordamchi elementlarga ajratila-
di. Asosiy elementlar jumlasiga staninalar, supportlar, ish organlari, surish 
mexanizmlari, yuritmalar, boshqarish organlari, tayanch va yo‘naltiruvchi 
qurilmalar, qisqichlar, siqish moslamalari va tirgaklar kiradi. Kesish asbobi-
ni charxlash, stanokni sozlash, rostlash va moylash, chiqindidan xalos qilish 
uchun mo‘ljallangan qurilmalar yordamchi elementlar bo‘lib hisoblanadi. 
Ko‘pgina stanoklar stanok yoniga o‘rnatiladigan mexanizmlar – zagotovka 
bilan ta’minlab turuvchi va taxlash qurilmalari bilan jihozlanadi, biroq aytib 
o‘tilgan elementlar kompleksi bilan hamma stanoklar ham jihozlanaver-
maydi.

Stanina stanokning asosi bo‘lib, barcha uzellar va detallar staninaga 
mahkamlanadi. Stanina stanokning ayrim elementlari o‘rtasida ta’sir kuch-
larini, titrama yuklamalarni hamda ishlov berilayotgan material yuklamasini 
qabul qiladi.

Staninalar quyib va payvandlab tayyorlangan bo‘ladi. Kesish asboblari 
aylanadigan stanoklarning ish organlari: shpindellari, pichoqlar va arralar 
o‘rnatiladigan vallari asboblarni mahkamlash va aylantirish uchun xizmat 
qiladi. kesish asbobi ilgarilanma harakat qiladigan stanoklarda ish organ-
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lari kesish asbobini mahkamlash, to‘g‘ri chiziqli kesish harakatini uzatish, 
to‘g‘ri yo‘nalishda surish uchun mo‘ljallangan. 

Xavfsizlik texnikasi qoidalari. Stanokni dastlabki mashqlarda faqat 
o‘qituv chining zarur tekshiruvlaridan keyin, uning ruxsati bilan, ya’ni na-
zorati ostida ishlatishga ruxsat beriladi. bu qoidalarga stanokni boshqarish 
va unda xavfsiz ishlash ko‘nikmalarini mukammal o‘zlashtirgunga qadar 
qat’iy rioya qilish shart.

Stanoklarda harakat uzatish mexanizmlari
Mashina va mexanizmlarni harakatga keltirish uchun, eng avvalo, biror 

energiya manbayi bo‘lishi kerak. Bundan tashqari, mexanikaviy uzatish-
lar vallarning o‘zaro joylashishiga qarab, parallel, kesishgan, ayqash vali 
turlicha, uzatish sonining o‘zgarishiga qarab esa uzatish soni o‘zgarmas, 
pog‘onali o‘zgaruvchan va pog‘onasiz turlarga bo‘linadi. 

Bundan tashqari, o‘quvchilarga uzatishlar to‘g‘risida ham qisqacha va 
yetarli ma’lumotlar berish zarur. 

energiya manbayi mashinaning ish bajaruvchi qismi oralig‘ida joy-
lashib, ularni o‘zaro bog‘lovchi hamda harakat talab qilinganidek boshqa-
rish ga imkon beruvchi mexanizmlar uzatmalar deb ataladi.

Mashinasozlikda  mexanikaviy, elektrik, gidravlik uzatmalardan foy-
dalaniladi. Ulardan eng ko‘p ishlatiladigani mexanikaviy uzatmalardir. Bu 
uzatmalar alohida va boshqa tur uzatmalar bilan birgalikda ishlatilishi mum-
kin. 

mexanikaviy uzatmalar ikki turga bo‘linadi:
1. ishqalanish hisobiga ishlaydigan uzatmalar (funksional tasmali uzat-

malar).
2. ilashish hisobiga ishlaydigan uzatmalar (tishli uzatmalar).
Demak, mexanikaviy uzatmalarni tashkil etuvchi asosiy detallar o‘zaro 

te gib turadi yoki egiluvchi zveno bir tasma zanjir orqali bog‘langan bo‘ladi. 
Ilashish  hisobiga ishlovchi uzatmalarning  asosiy detallari (g‘ildirak, 

shkiv va shu kabilar) silliq sirtga ishqalanish hisobiga ishlaydigan uzatma-
lar  ning asosiy detallarining  (tishli g‘ildirak, chervyak va shu kabilar) uza-
ti  li shini ta’minlaydigan tishlarga ega bo‘ladi. Uzatmalar  energiya manbayi-
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dan energiyani bevosita qabul qilib, ish bajaruvchi 
qismiga uzatuvchi vall  yetaklovchi vall deb, bu vall-
dan energiyani qabul qilib,  ish bajaruvchi qismiga 
uzatuvchi vall esa yetaklanuvchi vall deb ataladi.

Agar uzatma bir necha pog‘onali bo‘lsa, har bir 
pog‘onaning manbayi tomonidan birinchi vall  ikkin-
chi vallga nisbatan yetaklovchi, ikkinchi vall esa 
pog‘onadagi yetaklanuvchi vall bo‘ladi.

yuqorida bayon qilingan mashinasozlik element-
larini o‘zlashtirmasdan turib, texnikaga oid bo‘l gan 
bilim-ko‘nikma va malakalar samarali natija ber-
maydi. Uzatmalar to‘g‘ ri sida ham qisqacha va yetar-
li ma’lumotlar berilgan. quyida uzatmalar haqida 
qisqacha to‘xtalib o‘tamiz.

Tasmali uzatmalar. tasmali uzatmalarning eng 
oddiysi yetaklovchi, yetaklanuvchi va ularga tarang-
lik bilan kiydirilgan tasmadan iborat bo‘ladi. ochiq 
uzatmada vallar bir-biriga parallel bo‘ladi va shkivlar 
bir yo‘nalishda aylanadi (22-rasm). 

Zanjirli uzatmalar. bir-biridan uzoqda joylash-
gan vallar orasida aylanma harakatda uzatish uchun 
tasmali uzatmalardan tashqari zanjirli uzatmalar ham 
ishlatiladi. Zanjirli uzatma maxsus tuzilishdagi tishli 
ikkita g‘ildirak va ularga kiydirilgan cheksiz zanjir-
dan tuzilgan bo‘ladi (23-rasm). 

Friksion uzatmalar. Friksion uzatmalar aylanma 
harakat yetakchi zvenosidan yetaklanuvchi zvenoga 
bir-biriga siqib qo‘yilgan silindrik yoki konussimon 
silliq g‘ildiraklar, disklar, kataklar yordamida uzati-
ladi (24-rasm).

Tishli uzatmalar. tishli uzatmalar sanoat ji hoz  -
larining deyarli hamma yig‘ish birikmalarida bo‘ladi. 
Shuningdek, tishli uzatmalar yordamida burovchi 

22-rasm. tasmali 
uzatma.

23-rasm.  Zanjirli 
uzatma.

24-rasm.  
Friksion uzatma.
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momentla rini o‘zgartirish imkoniyati mavjud. tishli uzatmada harakat 
bir juft g‘ildiraklar yordamida uzatiladi. bu g‘ildiraklar ham vallarga 
qo‘zg‘almas qilib o‘rnatiladi (25-rasm).

Vallarning geometrik usullari ixtiyoriy burchak bilan kesish-
gan hollarda konussimon g‘ildiraklardan foydalaniladi. konussimon 
g‘ildiraklarni tayyor lash silindrik g‘ildiraklarni tayyorlashga qara-
ganda birmuncha murakkab bo‘lib, tishlar uchun maxsus asbob-usku-
nalardan foydalanishga to‘g‘ri keladi. konus simon tishli g‘ildiraklar 
tishlarning  shakliga ko‘ra, to‘g‘ri tishli, qiya tishli va doiraviy profil 
tishli g‘ildiraklarga ajratiladi.

Chervyakli uzatmalar. Chervyakli 
uzatmalar vallarning o‘qlari bo‘lgan hol-
larda kuzatiladi. Chervyakli uzatmalar 
katta uzatish sonini hosil qilishga imkon 
bergani uchun ular yetaklanuvchi sifatida 
aylanishini ta’minlaydi. Chervyakli uzat-
malarni tishli uzatmalarga qaraganda ki-
chikroq joyni egallashi muhim ahamiyatga 
ega. Chervyakli uzatma yetakchi vallga 
o‘tkaziladigan yoki bu bilan yakka qilib 
tayyorlangan chervyak  va   yetaklanuvchi 
vallga mahkamlangan chervyak g‘ildirak-
lardan  tashkil topgan bo‘ladi (26-rasm).

25-rasm.  tishli uzatmalar.

26-rasm.  Chervyakli uzatma.
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27-rasm. tSd – 120 tipdagi 
o‘yuvchi moslamali yog‘ochga 

ishlov beruvchi tokarlik stanogi: 
1 – stanina; 2 – oldingi babka; 
3 – ketingi babka;  4 – tirgak;       
5 – o‘yuvchi moslama stoli.

1

42

5

3

Mustahkamlash uchun savol va topshiriqlar

Stanoklarning asosiy qismlariga nimalar kiradi?1. 
harakat uzatish mexanizmlari haqida ma’lumot bering.2. 

Mustaqil amaliy ish

1. yog‘ochga ishlov berish stanoklarida harakatni uzatish mexanizmlarining ishlash 
jarayonini o‘rganib chiqing va namunalarda harakatini kuzating.

2. Stanokda ishlatiladigan keskichlar shakli, ular bilan bajariladigan ishlar,  ularni 
stanokka o‘rnatish qoidalari o‘qituvchi tomonidan ko‘rsatiladi. 

Jihozlar

Yog‘ochga ishlov berish tokarlik stanogi, keskichlar, harakatni uzatish mexanizmi 
namunalari.

Yog‘ochga ishlov beruvchi tokarlik stanogining tuzilishi, ularni ishga 
tayyorlash hamda xavfsiz ishlatish qoidalari

duradgorlik o‘quv ustaxonalarida  
TD–120 yoki TSD – 120 tipidagi yo g‘och    -
ga ishlov berish tokarlik stanoklaridan foy-
dalaniladi (27-rasm). 

TD – 120 tipidagi yog‘ochga ishlov be-
rish  tokarlik stanogining asosiy uzellariga 
sta nina – 1, oldingi babka – 2, ketingi bab-
ka – 3 va tirgak – 4 kiradi. TSD – 120 tipi-
dagi sta nokda bulardan tashqari o‘yuvchi 
moslama – 5 ham bo‘lib, uning yordamida 
o‘yish-teshish shakllari bajariladi.

Tasmani shkivning turli pog‘onalariga 
almashtirish yo‘li bilan shpindelning ayla-
nishlari soni o‘zgartiriladi. Shpindelga ish-
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lanadigan yog‘och materialni tutib turish imkonini beradigan vilka, plan-
shayba, rumka-patron o‘rnatiladi. (Shpindelga o‘z-o‘zidan markaz lanuvchi 
uch kulachokli patron o‘rnatilsa, u vilka, planshayba va rumka-patronlarning  
o‘rnini bosadi va bu bilan yog‘och materialni o‘rnatish vaqtidagi qiyinchi-
liklardan xoli bo‘linadi.)

tayyorlanadigan detal va buyumlarning o‘lchamiga qarab ishlanadigan 
yog‘ochlar stanokka turli xil moslamalar: vilka va markaz, planshayba, rum-
ka-patron, kulachokli patronlar (moslangan bo‘lsa) yordamida o‘rnatiladi. 
Bunda uzun o‘lchamli, kichik diametrli yog‘ochlar vilka va markaz orasi-
ga, qisqa o‘lchamli, kichik diametrli yog‘ochlar rumka-patronga, qisqa 
o‘lchamli, katta diametrli yog‘ochlar esa planshaybaga o‘rnatiladi. Tirgakni 
markaz bo‘yicha yog‘ochga moslab o‘rnatish 28-rasmda ko‘rsatilgan.

yog‘och ishlanadigan tokarlik stanoklari-
da yo‘nish, qirqish ishlari maxsus tokarlik is-
kanalari yordamida bajariladi. yo‘nuvchi va 
qirquvchi iskanalar bo‘ladi. yog‘ochni xo-
maki yo‘nish, sirtlar hosil qilish, ichki sirt-
larni yo‘nib kengaytirish yo‘nuvchi iskana 
yordamida bajariladi. bu iskana nov shaklida 
bo‘lib, tig‘i yoysimon ko‘rinishda bo‘ladi. 
Xomaki yo‘nilgan sirtlarni pardozlash, qa-
variq sirtlar hosil qilish, tayyor detallarni 
qirqib tushirish ishlari qirquvchi iskana yor-
damida bajariladi.

Xavfsizlik texnikasi qoidalari:
1. tig‘li va o‘tkir uchli asboblar bilan ishlash qoidalariga qat’iy rioya qiling. bunday 

asboblarni saqlash joyiga to‘g‘ri qo‘ying. Ularni zarur bo‘lganda ko‘chada yoki transportda 
maxsus g‘iloflarda, qutichada yoki tig‘ini qalin latta bilan o‘ragan holda olib yuring.

2. o‘tkir tig‘larga barmoq tegizib sinab ko‘rish mumkin emas.
3. Faqat dastasi mustahkam o‘rnatilgan asboblardan foydalaning.
4. asboblar bilan ishlayotganda boshqa odamlarga shikast yetmasligi choralarini 

ko‘ring.

28-rasm. tirgakni markaz 
bo‘yicha yog‘ochga moslab 

o‘rnatish.

2 – Texnologiya 6
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5. Qo‘lga zirapcha kirmasligi va har turli shikastlar yetmasligi uchun zarur hollarda 
qo‘lqop kiyib ishlang. 

6. Bo‘yoqlar, lok va erituvchi moddalar bilan ishlash joyi shamollatiladigan bo‘lishi 
lozim.

Mustahkamlash uchun savol va topshiriqlar

1. TD – 120 tipidagi yog‘ochga ishlov berish tokarlik stanogining asosiy uzellarini 
aytib bering.

2. tirgakni o‘rnatish jarayonini izohlang. 
3. yog‘ochga ishlov beradigan tokarlik stanogida ishlash vaqtidagi xavfsizlik tex-

nikasi qoidalarini sanab bering.

Mustaqil amaliy ish

yog‘ochga ishlov beruvchi tokarlik stanogining rasmini chizish. Ularning asosiy 
uzellarining vazifalarini va kinematikasini ko‘rinarli tarzda tasvirlash. Ushbu stanoklarda 
murakkab bo‘lmagan mehnat operatsiyalarini bajarish. 

 Jihozlar

 O‘quv jarayoni uchun mo‘ljallangan stanoklar, yog‘och bo‘laklari, iskanalar.

1.4. MAHSULOTLAR ISHLAB CHIQARISH TEXNOLOGIYASI

Yog‘ochga ishlov berish texnologiyasi asosida uy-ro‘zg‘or buyumlarini 
tayyorlash

Uy-ro‘zg‘or buyumlari turli xil bo‘lib, ularni ko‘pincha yog‘ochdan 
yasash qulay hisoblanadi. Ularning asosiy turlari oshxona buyumlari, meh-
monxona, yotoqxona hamda ro‘zg‘orda ishlatiladigan turli asboblar va 
buyumlar bo‘lib, ular yog‘ochdan yasalgan. Uy-ro‘zg‘or buyumlaridan har 
birini tayyorlashda uning bajariladigan vazifasiga qarab qaysi yog‘och tu-
ridan foydalanish maqsadga muvofiqligi aniqlab olinadi. Unda, asosan, ish-
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latiladigan yog‘och materialining qattiqligi hamda undan tayyorlanadigan 
buyumdan foydalanish jarayonida ro‘y beradigan ta’sirlarga chidamlilik 
darajasi hisobga olinadi. Uy-ro‘zg‘or buyumlaridan biri bo‘lgan quticha, 
odatda, o‘rtacha qattiqlikdagi yog‘ochlardan turli shakllarda tayyorlanadi. 

AMALIY MASHG‘ULOT.  Quticha tayyorlash.

O‘rta asr xattot va musavvirlari o‘z asarlarini, asosan, maxsus ishlov 
berilgan, silliqlab, ba’zida turli ranglarda bo‘yalgan qog‘oz va qutilarda ifo-
da etishgan. Kitob varaqlari va qutichalarni qog‘ozdan, yog‘ochdan tayyor-
lab, turli tus va rangga bo‘yab, uning ustiga rasmlar chizishgan (29-rasm). 

29-rasm. quticha namunalari.

30-rasm. quticha tayyorlashda rejalash  va tirnoqli birikmalarni arralash: 
a – chizg‘ich yordamida rejalash; b – go‘niya yordamida chizish;  d – xatkash 
yordamida rejalash va belgilash; e – arra bilan uyalarni arralash; f – arra bilan 

go‘shalarni arralash.

a)                   b)                        d)                   e)                              f)
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Yuzaga nozik chiziqlar chizish,  ravon yozish,  ranglar bilan ishlash, mus-
tahkamligini oshirish uchun qutichalarga tirnoqli biriktirish kabi qo‘shimcha 
ishlov berilgan. bezaklar asosida bezatilgan qutichalar shu davrda xaridor-
gir buyumlardan biriga aylangan. 

Qutichani yasash tartibi: 
qutichani tayyorlash uchun 30x25 1. sm o‘lchamdagi faner bo‘lagi, 

10x110 sm o‘lchamdagi reyka bo‘lagi kerak bo‘ladi.
qutichaning yon tomonlarini tayyorlash uchun 10x30 2. sm hamda 

10x25 sm o‘lchamdagi reykalardan 2 donadan qirqib olinadi.
qirqib olingan reyka bo‘laklaridan 2 tirnoqli birikmalar hosil qili-3. 

nadi. birikmalarning o‘lchamlari 30-rasmda ifodalangan.
Qutichaning pastki qismiga mo‘ljallangan fanerni joylashtirish uchun 4. 

yon tomonlariga rejalashtirilgan reykalardan uzunligi 28 sm, eni 23 sm,  
qalinligi 1 sm bo‘lgan  chuqurcha ochiladi.

birikmalar bir-biriga biriktiriladi. 5. 
pastki qismidan faner o‘rnatiladi.6. 
qutichaning ortiqcha kamchiliklari to‘g‘rilanadi. qumqog‘oz yor-7. 

damida silliqlanadi.     
 Yelimlarni ishga tayyorlash va ulardan foydalanish qoidalari

Yelimlash. yog‘ochdan buyumlar tayyorlashda detallarni biriktirish-
ning asosiy usuli yelimlashdir. yelimlanadigan yog‘och detallari quruq 
bo‘lishi lozim. bu detallarni yelimlab biriktiriladigan sirtlari bir-biriga zich 
yopishadigan aniq shakllarda tayyorlanib, changlardan tozalanadi. Yelim-
lab yopishtirilgan yog‘och sirtlari orasidagi yelim qatlami hosil qiladigan 
chokning qalinligi 0,1 mm dan 0,15 mm gacha bo‘lishi lozim. Chokning 
qalinligi bundan yupqa bo‘lsa ham, qalin bo‘lsa ham yelimli birikma mus-
tahkam bo‘lmaydi.

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

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

presslash usulida ikki yoki undan ortiq detallarni bir-biriga biriktiruvchi 
yelim qatlami quriguncha press ostida tutib turiladi.
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kichik reykachalarni bir-biriga yaxshilab yelimlash orqali uzunligi    
12 metrgacha bo‘lgan yog‘och to‘sinlar hamda kerakli egri shakldagi katta 
yog‘och detallari tayyorlanadi.

yog‘ochdan tayyorlanadigan buyumlarning yuzasidagi ortiqcha kam-
chiliklarni bekitish yoki uning ko‘rinishini yanada yaxshilash maqsadida 
gulqog‘oz, mato, qog‘oz  kabi materiallarni yelimlash mumkin. Bugungi 
kunda yog‘ochning tabiiy rangini aks ettiruvchi turli xildagi gulqog‘ozlar 
ishlab chiqarilmoqda. Mebel qoplamalarini yelimlashda ana shunday 
gulqog‘ozlardan foydalaniladi. Duxoba, vilur, to‘r matolaridan foydalanib 
ham yog‘ochdan yasalgan uy-ro‘zg‘or buyumlarining ustki qismlarini beza-
tish mumkin. 

AMALIY MASHG‘ULOT. Quticha ustiga mato tanlash va uni amaliy       
                                         tayyorlash (31-rasm).

Quticha ustiga qoplamani yelimlash tartibi: 
1. Qutichaning ustiga qoplamani yelimlash uchun 

qutichaga mos mato tanlanadi.
2. qutichaning o‘lchamlari asosida matoga chizma 

chiziladi va qirqib olinadi.
3. matoga pVa yelimi bir tekis qilib surtiladi.
4. qutichaning ustki va ichki qismlari changlardan 

tozalanadi. Chunki chang yelimning bir tekis yopishi-
shiga xalaqit beradi. keyinchalik yelimning ko‘chib 
ketishiga olib keladi.

5. mato qutichaning ichki qismiga bir tekis qo‘yi-
ladi va ustidan tekislanadi.

6. mato qutichaning ustki qismiga bir tekis qo‘yi-
la di va yaxshi yopishmagan joylari tekislanadi. Ye lim -
ning ortiqcha chiqib qolgan qismlari mato bilan artib 
tashlanadi. 

7. yelim  qurishi  uchun quticha bir necha soatga 
tekis joyga qo‘yiladi.

31-rasm. yog‘ochga 
yelimlangan mato 

tasviri.
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8. Quticha  xohishga ko‘ra turli xildagi bezak toshlari, mixlar yordamida 
bezatiladi. 

Mustahkamlash uchun savol va topshiriqlar

1. yelimlarning qanday turlarini bilasiz?
2. yelimlash deb nimaga aytiladi? 
3. yelimlab biriktirishning qanday usullarini bilasiz?

Yog‘ochga ishlov berishga oid xalq hunarmandchiligi turlari bo‘yicha 
ish usullari. Yog‘och o‘ymakorlik san’ati tarixi va rivojlanishi

 yog‘och o‘ymakorligi o‘zbek xalqi amaliy bezak san’atining keng tar-
qalgan turi. bunda biror naqsh yoki tasvir taxta yoki boshqa yog‘och buyum-
larga chizib, kesib va o‘yib ishlanadi. Badiiy san’atning bu turi deyarli bar-
cha xalqlarda bo‘lib, qadimgi Sharqda, dunyo mamlakatlari arxitekturasida 
keng ishlatilgan. Asrlar davomida Yevropa va Osiyo mamlakatlarida yog‘och 
o‘ymakorligining rivojlanib, o‘ziga xos badiiy uslublari kelib chiqqan. O‘rta 
Osiyoda ham yog‘och o‘ymakorligi qadimdan rivojlanib, uy-ro‘zg‘or buyum-
larini  tayyorlashda juda keng qo‘llanilgan. bu o‘ymakorlik qa di miy arxitek-
turaning eshik, darvoza, ustunlar, har xil to‘sinlar, stol, stul, xontaxta, quticha, 
ramka, qalamdon va boshqa buyumlarni bezashda ishlatilib kelingan. 

Yog‘och  o‘ymakorligida ishlatiladigan yog‘och turlari va o‘ziga xos 
xususiyatlari 

yog‘och o‘ymakorligida ota-bobolarimiz qadimda har xil yog‘ochlardan 
turli maqsadda foydalanib kelganlar. Yog‘och o‘ymakorlikda shumtol, 
eman, arg‘uvon, terak, chinor va boshqa daraxt yog‘ochlaridan keng foyda-
la niladi. mamlakatimizda yog‘och o‘ymakorligi ustalari o‘z ishlari uchun 
eng yaxshi yong‘oq, qarag‘ay, chinor, tut, archa,  terak, o‘rik kabi mahalliy 
da raxt larning eng a’lo navlarini ishlatadilar. Shu bilan birga boshqa joylar-
dan keltirilgan shamshod, eman, qarag‘ay kabi daraxt yog‘ochlaridan ham 
foydalanadilar.  
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AMALIY MASHG‘ULOT.  Silindr shaklidagi detallar. 
                                           Egov dastasi eskizini chizish 

yog‘ochga ishlov berish ishlarini bajarishda ularga ishlov berishda ish-
latiladigan ish asboblari muhim sanaladi. Chunki yog‘och oson ishlanadi-
gan, turmushda ko‘p ishlatiladigan materiallar sirasiga kiradi. Yog‘ochga 
randa, arra, xatkash, qumqog‘oz, turli xil markali stanoklar, iskana hamda 
egov yordamida ishlov beriladi. asboblar ishlov beriladigan yuzaning  ish 
jara yoniga qarab tanlanadi. Masalan, randadan yog‘och yuzasidagi g‘a-
dir-budurlikni olib tashlash va tekislashda foydalaniladi. arra yordami-
da esa yog‘och arralanadi. iskana yordamida yog‘och yuzasiga turli xil 
ko‘rinishdagi naqsh elementlarini o‘yib ishlash orqali tushirish mumkin. 
egov yordamida esa yog‘ochning yuzasi tekislanadi va turli xil kattaliklarda 
chuqurchalar ochiladi. 

Silindr shakl deb, geometrik tanasi aylana shaklga ega bo‘lgan buyum-
ga aytiladi. Buyumlar silindr shaklda yasalgan bo‘lib, oddiy va murakkab 
o‘yiqlar bilan kesilgan bo‘ladi. bunga misol qilib egov dastasini olishimiz 
mumkin (32-rasm).

32-rasm. egov dastasining o‘lchamlari.
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Egov dastasi yasashning texnologik xaritasi

T/r Ish ketma-ketligi Ish eskizi
Asbob va 

moslamalar
O‘lchov Ish 

1

eni 40 mm, qalinligi       
40 mm, uzunligi         
140 mm o‘lchamdagi 
yo g‘och bo‘lagi tanlab 
oli  na di

Chiz-
g‘ich, 
qalam

Egov, randa, 
tokarlik 
stanogi, 

qumqog‘oz,
iskana

2

tanlangan yog‘och 
bo‘lagini rejalash. 
tokarlik  stanogiga 
o‘rnatish 

Chiz-
g‘ich, 
qalam

tokarlik 
stanogi

3

tokarlik stanogi 
yordamida  
belgilangan yuzalarni 
qirqish

Chiz-
g‘ich, 
qalam

qirquvchi 
iskana, 
tokarlik 
stanogi

4

o‘yuvchi iskana 
yordamida uzunligi   
80 mm, diametri             
25 mm bo‘lgan yarim 
aylana hosil qilinadi

Chiz-
g‘ich, 
qalam

o‘yuvchi 
iskana, 
tokarlik 
stanogi

5

egov dastasining dasta 
bet qismiga ishlov 
berish 

Chiz-
g‘ich, 
qalam,
sirkul

Iskana, 
tokarlik 
stanogi

6

egov dastasining ustki 
qismidan ko‘rsatilgan 
kattalikda yo‘nib 
ishlash

Chiz-
g‘ich, 
qalam,
sirkul

Iskana, 
tokarlik 
stanogi
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7
egov dastasini tokarlik 
stanogida qirqib 
tushirish

tokarlik 
stanogi, 
iskana

8
egov dastasini 
silliqlash qumqog‘oz

Yog‘ochga ishlov beruvchi tokarlik stanoklarida tayyorlanadigan 
buyumlar

Dastalar. Iskana, egov, bigiz, otvyortka 
kabi asboblarning dastalari qattiq, qayish-
qoq tut, qayin, qayrag‘och, akatsiya kabi 
yog‘ochlardan tayyorlanadi (33-rasm).

Dastalar yakka tartibda rumka-patronga 
o‘rnatilib yoki ko‘plab markazlar orasiga 
o‘rnatib tayyorlanadi.

Rumka-patron yordamida buyum tay-
yor  lashda ortiqcha yog‘och isrof bo‘ladi. 
Shuning uchun ko‘plab talab etilmaydigan 
buyumlar donalab rumka-patron yordamida, 
qolgan hollarda markazlar orasiga o‘rnatib tayyorlanadi.

Jo‘va. Tol, tut, o‘rik, chinor kabi quruq, hidsiz, butoqsiz daraxt shox-
laridan olingan g‘o‘lalardan tayyorlanadi. Jo‘va uzun o‘lchamli bo‘lganligi 
uchun stanokning markazlari orasidagi masofaga qarab donalab yoki ikkita-
dan jo‘vaga mos yog‘och o‘rnatib tayyorlash mumkin.

Yog‘ochni xomaki yo‘nib, silliqlab, diametrini 60 mm ga keltirib, silin-
drik sirt hosil qilinadi. So‘ngra o‘ng tomondan 100 mm uzunlikda dasta 
o‘lchami rejalanib, uning diametrini 25 mm ga keltirib yo‘niladi. Jo‘vaning 
dasta va tanasi kerak shaklga keltirilgandan so‘ng jilvirlanib, payraha bilan 
silliqlanadi. talab etilishiga qarab tana va dastalar hoshiyalanadi. hoshi-
yalash ponasimon qilib tayyorlangan qattiq yog‘ochni silliqlangan sirtga, 
stanok yurib turgan vaqtda bosib tutish bilan kuydirib gul solishdan (halqa 
hosil qiladi) iborat (ponasimon qattiq yog‘ochni aylanib turgan yog‘och 

33-rasm. dastalarni quritish.
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bilan ishqalanishi natijasida silliqlangan sirt kuyib, hal-
qa-hoshiya hosil bo‘ladi). ba’zan hoshiyalar rangli bo‘-
yoqlar bilan ham tushiriladi. Hoshiya-halqalarning soni, 
o‘l cha mi qanday sifat berilishiga qarab tushiriladi.

Jo‘vaning sirtini bo‘yash, loklash tavsiya etilmay-
di. Chunki jo‘vaga yopishgan xamirni tozalash vaqti-
da lok-bo‘yoq pardalari ko‘chib ketadi (34-rasm).

Chakich. Tol, terak, tut, akatsiya, chinor shoxlar-
idan olingan g‘o‘lalardan tayyorlanib, katta-kichikli-
giga qarab non chakich, patir chakichlari bir-biridan 
farq qilinadi.

Chakichlar qisqa o‘lchamli bo‘lganligi uchun yak-
ka tartibda rumka-patron yordamida, ko‘plab markaz-
lar orasida tayyorlanadi. Chakich rumka-patron yor-
damida donalab tayyorlanganda kerak o‘lchamdagi 
g‘o‘la olinib, patronga qoziq qilib qoqiladi va vint 
yoki burama mix bilan qotiriladi.

yog‘och diametrini 70 mm ga keltirib yo‘nil gandan 
so‘ng dasta qismi rejalanib, uni 70 mm uzunlikda dia-
metrini 25 mm ga keltirib yo‘niladi. dasta uchidan   
12 mm qalinlikda tugma qoldirib, qolgan qismining  
dia metrini 20 mm ga keltirib yo‘nilib, tutqich - bo‘yin 
hosil qilinadi. So‘ngra 50 mm uzunlikda chak-
ich kundasi rejalanib, dasta tomoni suriladi va tekis 
ko‘ndalang qirqim hosil qilinib, unga ketma-ket ay-

lanalar – mix o‘rni chiziladi. tayyor bo‘lgan chakichni jilvirlab silliqlan-
gandan so‘ng alif yoki lok surtib pardozlanadi, talab etilishiga qarab rangli 
bo‘yoqlar bilan hoshiyalanib, so‘ng qirqib tushiriladi.

Chakich ostiga (ko‘ndalang qirqimiga) aylanalar bo‘yicha non yoki 
patir ga mos uzunlikdagi mixlarni qoqib, mix kallaklarini tekislab qirqib 
tashlanadi.

Chakichlar markazlar orasida tayyorlanganda yog‘och diametri 70 mm 
ga keltirib yo‘nilgandan so‘ng bir nechta chakich rejalanib, ketma-ket tay-
yor  lanadi (35-rasm).

34-rasm. Jo‘valar.

35-rasm. Chakich.
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To‘qmoq. yo‘nish yo‘li bilan stanok-
da tayyorlanadigan yog‘och to‘qmoqlar tut, 
akatsiya, qayrag‘och, zarang kabi zichligi ortiq 
bo‘lgan puxta, qayishqoq yog‘ochlardan boch-
kasimon yoki kesik konussimon qilib tayyorla-
nadi. Duradgorlikda, ko‘pincha, bochkasimon 
to‘qmoqlar ishlatiladi (36-rasm).

to‘qmoq uchun tanlangan g‘o‘lani markaz-
lar orasiga o‘rnatib, diametrini talab etilgan 
o‘lchamga keltirib yo‘niladi va sirkul yoki 
chiz g‘ich bilan qirqib tushirish uchun qo‘yim 
qol dirib rejalab chiqiladi. Qirqim chiziqlari bo‘yicha o‘yib, bo‘yinlar hosil 
qilingach, bochkasimon shaklga keltirib yo‘niladi, so‘ng dasta o‘rinlari reja-
langach, jilvirlab silliqlanadi va aliflangandan keyin qirqib tushiriladi.

Ularga mos dastalar stanokda tayyorlanadi. to‘qmoqning dasta o‘rni 
parmalanib teshiladi va dasta yelimlab o‘rnatiladi. Dastaning puxta o‘rna-
shishi uchun qo‘shimcha ponalanadi.

Shakldor oyoqlar. Xontaxta to‘g‘ri to‘rtburchakli yoki yumaloq shakl-
da tayyorlanib, ularning oyoqlari, ko‘pincha, shakldor qilib yo‘nish yo‘li bi-
lan stanokda tayyorlanadi. Shakldor oyoqlar tayyorlash uchun unga mos quruq 
yog‘och olib, uni talab etilgan o‘lchamda kvadrat shakliga keltirib randala-
nadi. Oyoqlarga yog‘och o‘rinlari rejalanib, 
parmalash yoki o‘yish yo‘li bilan uya lar ochil-
gandan so‘ng stanokka o‘rnatiladi va yo‘nib, 
kerakli shakl ga keltiriladi (37-rasm).

Shakldor oyoqlar, ko‘pincha, sifatli, tabiiy  
guli chiroyli bo‘lgan yog‘ochlardan tayyor-
lanadi. Shuning uchun bunday yog‘ochlardan 
tayyorlangan oyoqlar jilvirlangandan so‘ng 
payraha bilan silliqlab jilolanadi va lok yoki 
politur surtilib pardozlanadi. Bu vaqtda xontaxtalar ham shu turda gi yog‘och 
materialdan tayyorlanib, ular ham loklanadi yoki politurlanadi.

Xontaxta va uning oyoqlari tabiiy guli chiroyli bo‘lmagan yog‘ochlardan 
tayyorlansa, pardozlash bo‘yash bilan tugallanadi.

37-rasm. Shakldor oyoqlar 
turlari. 

36-rasm. to‘qmoq bolg‘a: 
1 – muhrasi;  2 – dastasi.

1

2
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Mustahkamlash uchun savol va topshiriqlar

1. yog‘ochga ishlov berishda ishlatiladigan tokarlik stanoklarida qanday buyumlar 
yasaladi?

2. Shakldor buyumlarni tayyorlash ketma-ketligini aytib bering. 

Mustaqil amaliy ish

Ustaxonadagi yog‘ochlarga ishlov beruvchi tokarlik stanoklarida shakldor buyumlar 
tayyorlash.

Jihozlar 

Yog‘ochga ishlov berish tokarlik stanoklari, yog‘och namunalari.

Muammoli topshiriq

Silindr shaklidagi rasmda ko‘rsatilgan buyumlarni yasashda tanlangan yog‘ochning 
ko‘zi bo‘lsa, rejalashtirilgan shaklga erisha olish mumkinmi?

Yog‘och va boshqa materiallardan xalq hunarmandchiligi ish usullari 
asosida buyum yasash. Salfetka uchun taglik yasash 

markaziy osiyoda qadimdan hunarmandchilik taraqqiy etib kelgan. hu-
narmandlar xalqning ehtiyojidan kelib chiqib, kerakli buyumlar yasagan-
lar. Shahrixon, Urgut, Qo‘qon, Marg‘ilon, Chustda hunarmandlar alohida-
alohida mahalla bo‘lib yashaganlar, ya’ni hunarmandlar qaysi kasb bilan 
shug‘ullansalar, shu hunar nomi bilan mahalla nomi ham aytilgan. Chunon-
chi, zargarlik bilan shug‘ullangan mahalla bo‘lsa “zargarlik mahallasi”, 
pichoqchilik bilan shug‘ullansa “pichoqchilik mahallasi” deb yuritilgan. 
O‘sha vaqtlarda miskarlik, zargarlik, bo‘yrachilik, tandirchilik, sandiqchilik, 
pichoqchilik, aravasozlik, kulolchilik, toshtaroshlik, savatchilik mahallalari 
mavjud bo‘lgan. 
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AMALIY MASHG‘ULOT.  Salfetka uchun taglik  chizmasini chizish 
                                         va amaliy  tayyorlash (38-rasm). 

Salfetka uchun taglik yasash texnologiyasi: 
buyumni yasash uchun yog‘och tanlanadi.1. 
yog‘ochga buyumning chizmalari va o‘lchamlari chizib olinadi.2. 
Chizmalar asosida qirqiladi. 3. 
qirqilgan bo‘laklar qumqog‘oz yor-4. 

damida silliqlanadi.
buyumning ikkita yon tomoni va asos 5. 

qismi bir-biriga biriktiriladi.
Xohishga ko‘ra turli xildagi rasmlar 6. 

bilan bezatiladi. 

             

                      
Salfetka uchun taglik tayyorlashning texnologik xaritasi

T/r Ishning
ketma-ketligi Ish eskizi Asbob va moslamalar

O‘lchov Ish

1

Salfetka uchun taglik 
yasashda kerak 
bo‘ladigan xomashyo 
materiallari va 
asbob-uskunalar 
tanlab olinadi 

Chizg‘ich, 
qalam, 

shablon, 
sirkul

lobzik arra, 
qumqog‘oz, 

yelim, 
bo‘yoqlar, 
kichkina 
cho‘tka

2

Fanerga shablonlar 
asosida salfetka 
uchun taglik 
chizmasi chizib 
olinadi

Qalam, 
chizg‘ich, 
shablon

38-rasm. Salfetka uchun 
taglik chizmasi.
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3

Chizib olingan 
chizma asosida 
salfetka uchun 
taglikning yon 
tomonlari  lobzik 
arra yordamida 
arralab chiqiladi

Chizg‘ich, 
sirkul lobzik arra 

4
Salfetka uchun 
taglikning asos qismi 
qirqiladi

Chizg‘ich lobzik arra 

5

arralangan qismlar 
qumqog‘oz 
yordamida 
silliqlanadi

Sirkul 
yoki 

shablon 
qumqog‘oz 

6

tayyor zagotovkalar 
bir-biriga mos 
ravishda yelimlab 
chiqiladi

mix Yelim, 
qisqich 

7
oxirgi ishlov berish 
va pardozlash ishlari 
bajariladi

Bo‘yoq, 
lok

kichkina
cho‘tka 

Mustahkamlash uchun savol va topshiriqlar 

yog‘ochga ishlov berish asosida qaysi xalq hunarmandchiligi ish usullaridan foy-1. 
dalaniladi?
hunarmandchilikning qanday turlarini bilasiz?2. 
Salfetka uchun taglik yasash tartibini tushuntiring. 3. 
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           Kasb-hunarlarga oid ma’lumotlar

Yog‘ochlarga ishlov berish asosida turli xil buyumlarni yasash bo‘yicha bilim, 
ko‘nikma va malakalarga ega bo‘lganingizdan so‘ng,  yog‘ochga ishlov berish ish-
lari bilan shug‘ullanadigan kasb egalari  haqida ham bir qator ma’lumotlarni o‘qib-
o‘rganishimiz  mumkin. bular quyidagilardan iborat: 

•  Mebelga ishlov berish texnik-texnologi.
•  Yog‘ochni qayta ishlash mashina va dastgohlari sozlovchi-chilangari.
•  Yog‘ochni qayta ishlash dastgohlari dastgohchisi.
•  Arralovchi-dastgohchi.
•  Mebellarni qoplovchi-pardozlovchi.
•  Duradgorlik va pol yotqizish ishlari ustasi.
•  Duradgorlik ishlari ustasi.

2-BOB. POLIMER MATERIALLARGA ISHLOV BERISH                                      
TEXNOLOGIYASI

Plastmassa va ularning turlari. Rezinalar. To‘ldirgichlar                                        
va plastifikatorlar 

Polimerlar bir necha mingdan tortib, to bir necha milliongacha atom-
dan iborat birikmalardir. Polimerlar tabiiy va sun’iy bo‘ladi. Tabiiy poli-
merlarga selluloza, jun, ipak, tabiiy kauchuk va boshqalar, sun’iylariga 
esa organik shisha, polietilen, viskoza, kapron, neylon, sintetik kauchuk 
va boshqalar kiradi.  

Yuqori molekular organik birikmalar yoki ularning guruhlari, ko‘ pincha, 
smolalar deb ataladi.  

Plastiklik barcha polimerlarga ham xos bo‘lavermaydi. 
Polimer materiallardan istalgan shakldagi xilma-xil buyumlar, shuning-

dek, ip, plyonka, list, truba va hokazo mahsulotlar tayyorlanadi.
Polimerlarning o‘ziga xos fizikaviy va texnologik xususiyatlari ularni 

buyumlarga va yarimfabrikatlarga aylantirishda maxsus usullardan foyda-
lanishni talab etadi. polimerlarni buyumlarga aylantirishning asosiy usullari 
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ekstruziyalash, odatdagi usulda quyish, bosim ostida quyish, presslash, 
quyma presslash, ko‘pirtirish, payvandlash, qizdirib purkash, randa-
lash, shuning dek, dastgohlarda qirindi kesib olish yo‘li bilan ishlash 
mumkin.

Yuqori molekular birikmalar, sun’iy ravishda tayyorlangan va muayyan 
temperatura va bosimda plastiklik xossalariga ega bo‘lgan materiallar plas-
tik massalar (plastmassalar) deyiladi.  

Hozirgi vaqtga kelib, o‘z xossalari jihatidan xilma-xil plastmassalar, 
rezina buyumlar, shu jumladan, juda puxta konstruksion plastmassalar, 
yarimo‘tkazgichlar, o‘tkazgichlar va boshqa plastmassalar turmushda foy-
dalaniladi.

Bu materiallar, ko‘pgina hollarda qimmat turadigan metallar o‘rnida 
ishlatilmoqda. Bundan tashqari, texnika taraqqiyoti sanoatga plastmassalar-
ning joriy qilinishiga ko‘p darajada bog‘liqdir.       

Ko‘pincha, plastmassalar bir necha xil moddadan iborat bo‘ladi. Masa-
lan, ular tarkibiga bog‘lovchi va to‘ldiruvchi moddalar, plastifikatorlar, 
bo‘yoq moddalar va boshqalar kiradi. Ba’zi plastmassalar, masalan, organik 
shisha, poliamid, polietilen faqat polimerlarning o‘zidangina iborat bo‘ladi.  

Murakkab tarkibli plastmassalarda bog‘lovchi moddalar vazifasini poli-
merlar o‘taydi.  

Polimerlash yo‘li bilan polistirol, polivinilxlorid, poliakrilat (organik 
shisha) va boshqa polimerlar olinadi.  

Ikkita har xil monomerni birgalikda polimerlash yo‘li bilan ham yangi 
polimer olish mumkin. Bu holda olingan yuqori molekular moddalar sopo-
limerlar deb ataladi. Sopolimerda ikkala monomerning xossalari mujassam-
langan bo‘ladi.  

plastmassani ishlab chiqarishning quyidagi usullari bor: ishlov berishda  
bosim ostida quyish, ekstruziya, puflab yoki vakuumli shakllantirish, issiq 
siqish, shtamplash va boshqalar. 

Termoplastlarga ishlov berishning nisbatan rivojlangan usuli. Kukun si-
fatidagi materialni issiq silindr ichiga solib, suyuq holatga keltirib,  bosim 
ostida sovuq qolipga quyiladi va sovitilib, tayyor mahsulot olinadi.

Bosim ostida quyilgan buyumlar o‘zining yaltirashi va qolipning to-
zaligi bilan ajralib turadi. Shu usulda polistrol, polietilen va boshqalardan 
buyum yasaladi. 
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Eksruziya – bu bosim ostida quyishning bir turi. to‘xtovsiz bosim 
berish  natijasida truba, tola, plyonka olish mumkin. 

Puflab yoki vakuumli shakllantirish – atmosfera yoki havoni, biror-bir 
gazni purkab yumshoq termoplastdan shakl hosil qilish. Puflab yasalgan 
buyumlarda biriktirilgan joylarning belgisi qoladi.

Shtamplash – termoplast listlarni matritsa ostida puansonga bosib 
shakllantiradi. bu usulda attorlik buyumlari yasaladi. plastmassa buyum-
larining bezagida quyidagi usullar qo‘llaniladi: bo‘yash, qisish, shtamplash, 
metallash va boshqalar. 

Bo‘yash – buyumni bo‘yoqqa tiqib olish, sepish, cho‘tka bilan bo‘yash 
orqali amalga oshiriladi. Biroq ko‘p hollarda ishlab chiqarishda rangli poli-
merlar ishlatiladi.

Issiq siqish – bu bo‘yoqli tasvirni jihozning ustki qismiga metalli yoki 
pigmentlangan folgani bosim ostida issiq shtamlashdir.  Issiq siqishda bir 
rangli yoki ko‘p rangli tekis yoki relyefli rasmlar polistrol, termoplastlar us-
tida hosil bo‘ladi.

Plastmassalardan,  asosan, qoliplash, quyish,  presslash, siqib chi qa  rish, 
payvandlash,  yelimlash  usullarida  buyumlar  tayyorlanadi. Ularni  me tall   
kesuvchi dastgohlarda osongina kesib ishlash, qirqish, frezalash, par  doz-
lash, jilvirlash mumkin.

Qoliplash. Qoliplash orqali  plastmassalardan  murakkab  shaklli  katta  
buyumlar olinadi. Bu usulda buyumning modeli (qolipi) maydalab qirqilgan 
tola, epoksid smola  va qotirgich  aralashmasi  bilan  qoplanadi.  Buning  
uchun  maxsus  purkagichdan  foydalaniladi.  Zaruriy  materiallar  suyuq 
holatda purkagichning  aralashtirish  kamerasiga  beriladi,  undan  esa  siqil-
gan havo  bosimi  ostida purkagichning  uch qismi  orqali  model  sirtiga  
pur ka ladi,  natijada  modelning sirti aralashma bilan bir tekis qoplanadi va 
qotib, zarur buyum hosil bo‘ladi.   

Bosim ostida quyish. bosim ostida quyish  usuli turli plastmassalar,  
po  li etilen, kapron va detallar  tayyorlashda qo‘llaniladi. Quyish ma shi na  si-
ning silindrida plastmassa zarur haroratgacha qizdiriladi va juda qo vu shqoq 
holatga keltiriladi. Shundan  keyin  plastmassa  press-qolipga  bo sim  ostida  
to‘ldiriladi.  Buyum qotgach, qolip ochilib, tayyor buyum chi qarib olinadi. 
hozirgi  vaqtda  mavjud quyish  avtomatlarida  soatiga  2000  tagacha  bu -



50

yum ishlab chiqariladi. Bu usulda olingan buyumlar zich, tekis va aniq 
chiqadi.

Bosimsiz quyish. bosimsiz  quyish quyma buyumlar olishda ishlatila-
di.   plastmas saning tarkibiy qismlari  aralashmasi  suyuqlantiriladi  va  te-
gish li qoliplarga quyiladi, qotgandan keyin qolipdan  ajratib  olinadi  va  ke-
rakli qismlarga  ishlov beriladi.

Presslash. presslash usulida qizdirilgan press-qolip  bo‘shlig‘i ga tegish-
li material solinib, bosim  bilan bosiladi. Qizdirilgan press material qolip 
bo‘shlig‘ini to‘ldiradi va u qotgach bosim olinib, buyum ajratiladi.

Payvandlash. Payvandlash  usulida termoplastdan tayyorlangan detallar 
elektr-kontakt usulidan  foydalanib  ulanadi.  Termoreaktiv  plastmassalarni  
payvandlash  esa yuqori chastotali tok yoki ultratovush orqali amalga oshi-
riladi.    

Plastmassa mahsulotlarining turlari. 
Plastmassadan turli xo‘jalik, attorlik va madaniy tovarlar ishlab chiqariladi.
Xo‘jalik tovarlari ishlatilishi bo‘yicha idishlar  ko‘zalar, non idishi, pat-

nislar, tuzdon, elektr sovitkich idishlari, vannaxona va hojatxona buyumlari, 
bog‘ va poliz anjomlari hamda uy jihozlariga  (gultuvaklar, suyanchiqsiz 
kursilar, parda dorlari)  bo‘linadi.

Plastmassadan attorlik buyumlari: taroqlar, tugmalar, turli bezaklar va 
pardoz-andoz buyumlari, turli o‘yinchoqlar, gullar, devonxona hamda fo-
tografiya buyumlari kabi madaniy tovarlar ham ishlab chiqariladi. Mahsu-
lotlar  ishlab chiqarishda ularni bezararligi va yong‘in xavfsizligiga e’tibor 
beriladi. Fenoplastlardan oziq-ovqat uchun ishlatiladigan idishlar ishlab 
chiqarish taqiqlanadi. Ulardan ajralib chiqadigan fenol va formaldegid in-
sonning asab tizimiga salbiy ta’sir qiladi. Ammo plastmassalardan faqat 
sovuq holatda iste’mol qilinadigan oziq-ovqat uchun ishlatiladigan idishlar 
ishlab chiqarishga ruxsat berilgan. poliamidlardan issiqlikda ajralib chiqa-
digan kaprolaktan tomir nevrozi kasalligiga yo‘liqtirishi va jigar faoliyatiga 
salbiy ta’sir ko‘rsatishi mumkin. polistirol  o‘zidan issiq holatda asab tomir-
lariga zarar yetkazadigan  stirol ajratib chiqaradi. oziq-ovqat buyumlari 
uchun  ishlatiladigan plastmassalarning sertifikati bo‘lishi kerak.

Rezinalar. hozirgi zamon texnikasida yuqori elastiklikka ega bo‘lgan  
materiallar juda  katta  ahamiyatga  ega.  bunday  materiallardan  zarbli  
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kuch  ta’sirini yumshatadigan  vositalar  (amortizatorlar) hamda  tebranishni  
pasay tiruvchi  yoki yutuvchi  asbob  va qurilma  (dempfer)lar  yasaladi.  
Bun  dan  tashqari,  ulardan jipslovchi  vositalar  tayyorlashda,  uskunalarni  
tash   qi  muhit  ta’siridan saqlashda ham foydalaniladi. yuqori elastik mate-
rial  lar ga tabiiy va sintetik polimerlarni  misol qilib ko‘rsatish mumkin. Bun-
day materiallar, odatda, juda katta qaytar  deformatsiyaga  ega  bo‘ladi.  

kauchuklar  muhim  tabiiy  yuqori elastik xususiyatga  ega bo‘lgan 
materiallarga kiradi. Hozirgi vaqtda juda ko‘p xilma-xil sun’iy  kauchuklar  
ishlab  chiqarilmoqda. bunday  materiallar  rezina  ishlab chiqarishning  
aso sini tashkil qiladi. 

hozirgi zamon mashinasozligida rezinadan tayyorlangan vositalar juda 
keng qo‘llaniladi. Bulardan  eng  muhimi  avtomobil shinalari, har  xil  
jipslovchi vositalar, amortizatorlar, harakat o‘tkazuvchi vositalar, shlanglar 
va hokazolar.

rezinalardan  uskuna  va qurilmalarni  tashqi  muhitdan muhofaza qi-
lish    da, elektr  simlarining  sirtini  qoplash  (kabellar  tayyorlash)da foyda la-
niladi.

Kauchuk  vulkanizatsiyalanib, rezina mahsulotlari olinadi. Kauchuklar-
ga turli  qo‘shimchalarni qo‘shish  bilan  yorug‘lik  va  radiatsiya  nuriga  
chidamli  arzon rezinasimon  mahsulotlar  olinadi.  bu  yo‘l  bilan  maxsus  
sharoitlarga  chidamli rezinalarni ham  olish mumkin.  keyingi  vaqtda  
sin tetik  kauchuk  ishlab  chiqarish  juda  keng  rivojlangan.

To‘ldirgichlar va plastifikatorlar. 
To‘ldirgichlar. to‘ldirgichlar tarkibi jihatidan organik va anorganik 

to‘ldirgichlarga, strukturasi jihatidan esa tolali va donador (ba’zan kukun) 
to‘ldirgichlarga bo‘linadi. plastmassalar ishlab chiqarishda to‘ldirgichlar 
sifatida organik to‘ldirgichlardan – yog‘och kukuni, yog‘och selluloza-
si, yog‘och shponi (yupqa taxtalar), paxta taramlari, ip-gazlama, sintetik 
tolalardan to‘qilgan mato; anorganik to‘ldirgichlardan – asbest tolasi va 
to‘qimasi, shisha tolasi, shisha tolasidan to‘qilgan mato, qisqa tolali as-
best (kukun to‘ldirgich sifatida), kaolin, kvars kukuni, ohak va boshqalar 
ishlatiladi. plastmassalar tarkibiga kirgan to‘ldirgichlar ularning xossalarini 
yaxshilaydi, bundan tashqari, nisbatan arzon bo‘lgani uchun buyumlarni ar-
zonlashtiradi.  
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Organik to‘ldirgichlar polimerlarni yaxshi singdiradi. Tolali to‘ldir-
gichlar buyumlarning uzilishdagi va egilishdagi mustahkamligini oshiradi. 
anorganik kukun to‘ldirgichlar buyumlarning suvga va issiqqa chidam-
liligini va qattiqligini oshiradi, ularning g‘ovakliligini va gidroskopikligini 
pasaytiradi.  

Termoplastik smolalarga qo‘shiladigan plastifikatorlar ularning yum-
shash temperaturasini pasaytiradi, bu esa ularni qoliplashni osonlashtiradi. 
Plastifikatorlar sifatida hammadan ko‘proq yuqori temperaturada qaynovchi 
kichik molekular suyuqliklar: murakkab efirlar, xlorlangan uglevodorodlar 
va boshqalar ishlatiladi. Polimerlar plastifikatorlarni shimib bo‘kadi, bunda 
plastifikatorning molekular qatlamlari zanjiriy makromolekulalar atrofida 
joylashib, ular orasidagi bog‘lanishlarni zaiflashtiradi. Polimerning yum-
shash temperaturasining pasayishi va uning shishalanishiga, ya’ni qizdiril-
ganda shishasimon holatdan qovushqoq-oquvchan holatga va sovitilganda 
yana shishasimon holatga o‘tishining sababi ham ana shu.  

Mustahkamlash uchun savol va topshiriqlar

1. polimerlarga nimalar kiradi?
2. To‘ldirgichlar va plastifikatorlar deganda nimani tushunasiz?
3. plastmassani ishlab chiqish usullari haqida ma’lumot bering.
4. rezinalar haqida ma’lumot bering.

Mustaqil amaliy ish

polimerlarning tuzilishi va tarkibini aniqlashga doir mashqlar bajarish.

 Jihozlar

 polimer namunalar.

Polimer materiallardan  buyumlar yasash texnologiyalari
Polimer materiallardan istalgan shakldagi buyumlar: ip, plyonka, list 

trubalar tayyorlanadi. polimerlarni buyumlarga ay lantirishning asosiy usul-
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lari quyidagilardan iborat: ekstruziyalash, bosim ostida quyish, odatdagi 
presslash, ya’ni quyma presslash, ko‘pirtirish, payvandlash, qizdirib puxta-
lash, randalash va shu bilan birga stanoklarda qirindi kesib olish yo‘li bilan 
ishlash usullaridan iborat.

Polimer loyi hunarmandchilikda keng ishlatiladi.  Polimer  loyi plastik 
mahsulot bo‘lib, ko‘rinishi plastilinga o‘xshash bo‘lgan hidli massadan 
iborat. Barcha polimer loylari polivinilxlorid va suyuq plastik  massani 
o‘z ichiga oladi. Polimer loyi turli ranglar bilan bo‘yalgan shaffof, yorqin 
toshga o‘xshaydi. Polimer loyini germaniyalik olima Fifi Rexbinder ix-
tiro qilgan. loydan turli xil ko‘rinishdagi buyumlarni tayyorlash mumkin. 
masalan:

 ◊ Yodgorlik va zargarlik buyumlari.
 ◊ Kviling va gullar.
 ◊ Bayram sovg‘alari.
 ◊ Qo‘g‘irchoqlar, haykallar.
polimerdan tayyorlangan buyumlarni uzoq muddat saqlash mumkin. 

Loy bilan ishlaganda xavfli holatlar kuzatilmagan. Lekin toza va ozoda ish 
joyi har doim ham inson sog‘lig‘iga foydali hisoblanadi. 

AMALIY MASHG‘ULOT.  Polimer loyidan gul yasash. 

Ish bajarish tartibi: 
Ishni boshlashdan oldin polimer loyi tayyorlab olinadi. Polimer loyini 

tayyorlash uchun kerak bo‘ladigan xomashyo va asbob-moslamalar:
– 1 stakan kraxmal (200 gramm);
– 1 osh qoshiq limon sharbati (15 ml);
– sirli idish;
– yog‘och qoshiq;
– 200 gr pVa yelimi;
– rang berish uchun turli xil rangli bo‘yoqlar;
– qo‘l kremi; 
– 2 tomchi glitserin.
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Polimer loyini tayyorlash texnologiyasi:
polimer  loyini tayyorlash uchun sirli idishga pVa yelimi va suv 1. 

quyib ilitiladi.
Kraxmal solib, yog‘och qoshiq bilan aralashtiriladi. 2. 
Quyuq massaga keltirilgach, ustidan mineral moy, limon sharbati, 3. 

glitserin solib, yana bir xil massaga  kelguncha aralashtiriladi. 
tayyor bo‘lgan massa yaxshi ishlanishi uchun qo‘l kremi solinadi va 4. 

aralashtirish davom ettiriladi.  
polimer loyi yaxshi turishi uchun yelim xaltada saqlanadi.5. 

Polimer loyidan gul yasash ishining ketma-ketligi:
polimer loyidan gul yasash uchun 6 dona doira shakli tayyorlab oli-1. 

nadi.
doira shaklidagi bo‘laklar bir tekis qilib yoyiladi.2. 
Shaklning bir uchi barmoqlar yordamida biriktiriladi.3. 
barcha bo‘laklar bir-biriga biriktirilganda gul hosil bo‘ladi. 4. 
Gulning barg qismlari ham tayyorlab olinadi. 5. 

1-jadval

T/r Ishni bajarish ketma-ketligi
Ishni bajarish bo‘yicha 
amalga oshiriladigan 

ishlar tasviri

1 polimer loyidan gul yasash uchun loy bir nechta  
bo‘laklarga ajratiladi

2 ajratilgan bo‘laklar doira shakliga keltiriladi 

3 Doiraning bir chetidan  bukib, gul bargi hosil 
qilinadi
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4 hosil qilingan barg qismlari bir-biriga 
biriktiriladi

5 polimer loyidan tayyorlangan gullarni qotishi 
uchun  ochiq va iliq havoli xonada qoldiriladi 

 
AMALIY MASHG‘ULOT. Polimerdan gul yasash va ramkani bezatish.

tayyor holatga keltirilgan gul shakllari oldindan tayyorlanib qo‘yilgan 
ramkaga tartib bilan joylashtiriladi. ramka chetlari har bir o‘quvchining qo-
biliyati va xohishiga ko‘ra bezatiladi (39–40-rasmlar). 

                        

Mustahkamlash uchun savol va topshiriqlar

1. Polimer loyi haqida gapirib bering.
2. polimer loyini tayyorlash ish ketma-ketligini tushuntiring.
3. polimer loyidan qanday buyumlar tayyorlanadi?

40-rasm. Ramkaga polimer 
loyidan bezak 

berish namunalari.

39-rasm. polimer loyidan gul yasash tartibi 
va namunalari:  a – yirik bargli gul namu-
nalari; b – mayda bargli gul namunalari.

a)

b)
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Polimerlardan ro‘zg‘orda, turmushda, maktabda foydalaniladigan  
buyumlar tayyorlash. Mevalar uchun taxtakach tayyorlash 

Uy-ro‘zg‘or buyumlarini tayyorlashda turli xil materiallardan foyda-
laniladi. Oshxona jihozlarini tayyorlashda metall, yog‘och, plastmassalar-
dan ko‘p foydalaniladi. Yog‘ochdan, asosan, oshxona jihozlari, metalldan 
idish-tovoqlar, plastmassadan lagan, tog‘oralar yasaladi. Plastmassadan 
sabzavotlarni to‘g‘rash uchun turli xil ko‘rinish va shakllarda taxtakach 
tayyorlanadi. Plastmassa mahsulotlari bugungi kunda sanoatda ko‘p ishlab 
chiqarilmoqda. Xalq hunarmandchiligi asosida ish usullarini o‘rganishda 
nafaqat yog‘och namunalaridan, balki plastmassa va boshqa mahsulotlar-
dan foydalangan holda buyum yasash maqsadga muvofiq bo‘ladi. Chunki 
plastmassa mahsulotlariga bugungi kunda talabning ortganligi hamda unga 
ishlov berish osonligini e’tiborga olish lozim. quyida sabzavot va mevalar-
ni to‘g‘rash uchun mo‘ljallangan plastmassa taglikning texnologik xaritasi 
berilgan. Texnologik xaritada ish ketma-ketligi, ish eskizi chizmasi, kerakli 
asbob va moslamalar ko‘rsatilgan. texnologik xarita asosida taxtakachni 
tayyorlab ko‘ring.

AMALIY MASHG‘ULOT.  Sabzavotlarni to‘g‘rash taxtasi texnologik 
                                         xaritasi.

T/r Ishning
ketma-ketligi Ish eskizi Asbob va moslamalar

O‘lchov Ish

1
taxtacha uchun 
mos plastmassa 

tanlash 

2
o‘lcham olish va 
uni chizmalarda 

ifodalash

Chizg‘ich, 
qalam, sirkul
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3

taxtachani 
o‘lchamlar asosida 

belgilangan 
joydan arralash  

Sirkul, qalam arra

4
belgilangan 

joydan teshik 
ochish 

Qalam, 
chizg‘ich, 

sirkul 

Parma, 
lobzik 
arra

5 taxtacha yuzasini 
pardozlash Sirkul qum-

qog‘oz

Xavfsizlik texnikasi qoidalari:
Xomashyoni arralash vaqtida ehtiyotkorlik bilan ishlang.1. 
Faqat soz asboblar bilan ishlang va asboblarni dastgohning chetiga 2. 

qo‘ymang. 
Arralashni sekin-astalik bilan bajaring. Chunki plastmassa sinib ketishi 3. 

mumkin. 

Mustahkamlash uchun savol va topshiriqlar

Uy-ro‘zg‘or buyumlarini tayyorlashda qanday xomashyolardan foydalaniladi?1. 
Sabzavot va mevalar uchun mo‘ljallangan taxtakach yasashning ish ketma-ketligi-2. 
ni sanab bering.
asbob va moslamalar bilan ishlaganda qanday xavfsizlik qoidalariga amal qili-3. 
nadi?
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Bugungi kunda polimerlardan turmushda ko‘p foydalaniladi. Polimer materiallarga 
ishlov berish texnologiyalari bo‘limida turli xildagi polimer materiallarning turlari hamda 
ularga ishlov berish usullari o‘rganiladi. polimer materiallar bilan ishlash bo‘yicha sohaga 
oid quyidagi kasb-hunar turlari mavjud: 

•  Polimer kompozitlar, plastmassa va elastomerlarni kimyoviy ishlab chiqarish tex-
nik-texnologi.

•  polimer detallari va buyumlari yelimlovchisi.
•  rezinotexnik buyumlar yig‘uvchisi.
•  plastmassa quyuvchi.
•  badiiy chinni buyumlarni bezatish rassomi.
•  kulolchilik ustasi.

3-BOB. METALLGA ISHLOV BERISH TEXNOLOGIYASI

3.1. UMUMIY TUSHUNCHALAR

Qora metallar qotishmalari – cho‘yan va po‘latning asosiy                           
mexanik xossalari: qattiqlik, elastiklik, plastiklik va mo‘rtlik

metallar har xil xossalarga ega bo‘lib, ularning ayrimlari yumshoq va 
qayishqoq, ayrimlari esa qattiq, bukiluvchan yoki mo‘rt bo‘ladi. Metall-
dan buyumlarni yasashda ularga mos ashyolarni tanlash uchun metallarning 
xos salarini bilish zarur.

Po‘lat va cho‘yan – temir va uglerodning qotishmasidir. Lekin po‘lat-
ning tarkibidagi uglerod cho‘yan tarkibidagi uglerod miqdoridan kam,                   
2 foiz  gacha bo‘ladi. Cho‘yandagi uglerod 2–4 foizni tashkil etadi. Cho‘yan 
tarkibida kremniy, marganes, fosfor va oltingugurt ham bo‘ladi. Cho‘yan 
mo‘rt, qattiq qotishmadir.

metallar issiqlik va elektr tokini o‘zidan yaxshi o‘tkazadi. metallarning 
ana shu xossasini fizika fanidan batafsil bilib olasiz.

Kasb-hunarlarga oid ma’lumotlar
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Metallarga ishlov berishda ularning qattiqlik, elastiklik, plastiklik va 
mo‘rtlik kabi mexanik xossalarini bilib olishimiz muhim ahamiyatga ega.

Metallning qattiqligi uning boshqa narsalar, ya’ni qattiqroq jismlar 
ta’siriga qarshilik qobiliyati bilan belgilanadi. Agar po‘lat plastinka ustiga 
qo‘yilgan kernerga bolg‘a bilan urilsa, plastinkada kichkinagina chuqurcha 
hosil bo‘ladi. Bordi-yu, bu ish mis plastinka bilan qilinsa, chuqurcha katta-
roq bo‘ladi. Bundan po‘lat misga nisbatan qattiqligini anglash mumkin.

Metallning elastikligi deganda metallning kuch ta’siridan keyin 
yana o‘z holatiga qaytishiga aytiladi. po‘latdan va misdan tayyorlangan 
prujinalar ni bir paytda tortib va qo‘yib yuborib ko‘ring. Bunda po‘lat pru-
jina yana o‘z holatiga kelishini, mis prujina esa cho‘zilganicha qolishini 
ko‘rasiz. Demak, po‘lat misga nisbatan bukiluvchan ekan.

Metallning plastikligi deganda esa agar metall tashqi kuch ta’sirida o‘z 
shaklini o‘zgartirsa-yu, lekin sinmasa, u plastik metall deyiladi. Metallning 
mana shu xossasidan uni tekislashda, bukishda, yoyishda va shtampovka-
lashda keng foydalaniladi.

Metallning mo‘rtligi metallning ortib boradigan kuchlarga qarshilik 
ko‘rsatish qobiliyatidir. Masalan, cho‘yan plitaga bolg‘a bilan urilsa, u si-
nadi. Cho‘yan mo‘rt metalldir.

Cho‘yan mo‘rt, qattiq qotishma bo‘lganligi uchun undan kuchli zarb 
tushmaydigan buyumlar tayyorlashda foydalaniladi. Cho‘yandan isitish ra-
diatorlari, stanok staninalari, korpusli detallar va boshqa shu kabi buyum-
lar tayyorlanadi. Cho‘yanni marten pechlarida, konvertorlarda va elektr 
pechlarda po‘lat lomlari bilan aralashtirib po‘lat hosil qilinadi. 

Po‘lat ham cho‘yan singari kremniy, fosfor, oltingugurt va boshqa 
ele mentlarning aralashmasiga ega. ammo bular cho‘yandagidan kamroq 
bo‘ladi. po‘lat faqat qattiq bo‘lishi bilan birga bukiluvchan hamdir. Shuning  
uchun unga mexanik ishlov berish qulay. po‘latning yumshoq va qattiq 
xillari mavjud. Sizlar tunukani, ya’ni yumshoq yupqa po‘lat listni bilasiz. 
Qattiqroq po‘latdan simlar, mixlar, burama mixlar, parchinmixlar va boshqa 
buyumlar tayyorlanadi. Juda qattiq po‘latdan metall konstruksiyalar, asbob-
sozlik po‘latidan kesuvchi asboblar tayyorlashda foydalaniladi. Asbobsoz-
lik po‘latining tarkibida uglerod va boshqa aralashmalar ko‘pligi sababli u 
kons truksion po‘latga nisbatan qattiqroq va mustahkamroqdir.
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41-rasm. Shkalali o‘lchov asboblari: a – chizg‘ich; b – shtangensirkul; d – mikrometr.

a)                                   b)                                                 d)

Mustahkamlash uchun savol va topshiriqlar

po‘lat va cho‘yan bir-biridan nimasi bilan farq qiladi?1. 
Cho‘yan qanday qotishma?2. 
po‘lat qanday olinadi? 3. 
po‘lat va cho‘yandan qanday buyumlar yasashda foydalaniladi?4. 

Mustaqil amaliy ish

po‘lat va cho‘yan qotishmalari bilan tanishish.

Jihozlar 

po‘lat va cho‘yan qotishmalari bo‘laklari va ulardan tayyorlangan buyum namunalari. 

Ish bajarish tartibi:
1. po‘lat va cho‘yan qotishma namunalari tashqi ko‘rinishi bilan tanishib 

chiqing.
2. har bir namunaning rangini aniqlang.
3. po‘lat va cho‘yanning farqli jihatlariga e’tibor bering.
4. Berilgan har bir namunadagi metallning po‘lat yoki cho‘yan ekanligini 

aniqlang.

3.2. ASBOB-USKUNALAR, MOSLAMALAR VA ULARDAN FOYDALANISH

O‘lchash, rejalash va dastlabki ishlov berish asboblarini ishga                     
tayyorlash va  ishlash usullari

tayyorlanayotgan detal shaklining berilgan chizmaga nisbatan to‘g‘ri-
ligini bilish uchun uni tayyorlash jarayonida o‘lchash asboblari bilan tek-
shiriladi. Ular shkalali va shkalasizlarga bo‘linadi (41-rasm). Shkalali as-
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boblarga: chizg‘ich, shtangensirkul, mikrometr 
kiradi. Chizg‘ich yordamida 1 mm aniqligi 
bilan tashqi va ichki o‘lchamlar o‘lchanadi               
(41-rasm, a).

Shtangensirkul (41-rasm, b) yordamida tash-
qi va ichki diametr uzunlik, qalinlik, chuqurlik 
o‘lchamlari o‘lchanadi. O‘lchash aniqligi 0,5 mm.  
Mikrometrlar tashqi o‘lchamlarni 0,01 mm aniqlik 
bilan o‘lchash imkonini beradi. Ular tokarlik ish-
larida ishlatiladi (41-rasm, d).

Shkalasiz asboblarga (42-rasm) go‘niya,  
malka, kronsirkul, nutromer va boshqalar kira-
di. Go‘niya, malka (42-rasm, a, b) to‘g‘ri bur-
chakni o‘lchashda eng ko‘p ishlatiladigan asbob-
lar turiga kiradi. detalni tayyorlash jarayonida 
uning  o‘lchamlarini tekshirish uchun kronsirkul 
va nutromer ishlatiladi. (42-rasm, d, e). Shablon-
lar (42-rasm, f, g) detallarning murakkab profilini 
tekshirish uchun ishlatiladi.

aylanalar chizish uchun sirkul ishlatiladi 
(43-rasm, a). Konussimon chuqurchalar tushirish 
uchun  kernerdan foydalaniladi (43-rasm, b).

Tekislash – qiyshaygan, notekis metall zago-
tovkalarining sirtini plita, bolg‘a yoki to‘qmoq 
yordamida tekislash yoki zagotovka sirtiga bosh-
qacha geometrik shakl berishdan iborat chilan-
garlik operatsiyasidir. Yupqa listli metall zago-
tovkalar qaychi bilan qirqilib, zubilo bilan kesil-
gandan keyin rejalashdan oldin tekislanadi.

Sirkul yordamida rejalash uchun dastlab 
kernerning muhrasiga bolg‘a bilan sekin-sekin urib yoyiladi va aylanalarning  
markazlari tushiriladi. mana shu markazlarga rejalash sirkulining oyog‘i 
o‘rnatiladi. Rejalashda sirkulni harakatlanayotgan tomoniga biroz og‘diriladi, 
og‘irlik esa aylana markazida turgan oyog‘iga tushadi.

42-rasm. Shkalasiz 
o‘lchash asboblari:             

a – go‘niya; b – malka;    
 d – kronsirkul;  e – nut-

romer,  f – radius shablon-
lari; g – rezba shablonlari.

43-rasm. Chizish:                  
a – sirkul bilan chizish;          
b – kerner bilan chizish. 

a)

b)
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Zagotovkani kernerda rejalashtirish 
44-rasmda ko‘rsatilgan.

Yupqa listli metall (po‘lat, mis, alu-
mi niy) qalinligi 0,5 mm gacha bo‘lsa, 
yog‘och taxtacha – tekislagich bilan 
to‘g‘   ri lanadi. buning uchun zagotovka 
tekis va qattiq yuzaga qo‘yilib, taxtacha 
zago tovka ustida u yoq-bu yoqqa yuri-
tiladi (45-rasm, a). Qalinligi 0,5 mm dan 

ortiq metall listlari to‘qmoq bilan tekislanadi (45-rasm, b). 
rejalashni andaza-detalning tekis na  mu  nasi yordamida bajarish mumkin. 

bunda andazani zagotovkaning ustiga qo‘yib bosib turiladi (buning uchun  
maxsus qisqichlardan ham foydalanish 
mumkin) va andazaning atrofini chizg‘ich 
bilan aylantirib chizib chi qiladi.

Chizma bo‘yicha to‘g‘ri burchakli 
de tal larni rejalash uchun avval zagotov-
kaning baza cheti aniqlanadi va baza 
bel gisi chiziladi. Undan boshlab rejalash 
amal ga oshiriladi: chizg‘ich bo‘ylab ba-
za belgisi ustidan chiziladi (46-rasm, a), 
burchaklik bo‘ylab 90° li ikkinchi ba za 
chizig‘i o‘tkaziladi (46-rasm, b), chiz-
g‘ich harakatlanayotgan tomonga biroz 
og‘dirilib, qattiq bosib chiziladi.

rejalashdan oldin zagotovkaning  
chang            lari, iflos joylari, zanglari tozalana di,  
reja   lash asboblarining sozligi tekshi ri la  di.

rejalash juda mas’uliyatli jarayon.  
yasa     ladigan buyumning sifati reja lash   ning 
qan chalik aniq bajarilishiga bog‘ liqdir.

Tekislash va rejalashda xavfsiz ish-
lash uchun:

zagotovka us−	 hlanadigan qo‘l jarohat-
lanmasligi uchun unga yenglik kiyib olish; 

46-rasm. Chizma bo‘yicha to‘g‘ri 
burchakli detallarni rejalash.

a)

b)

45-rasm. tunuka listlarni tekislash 
qoidalari.

a)                            b)

44-rasm. rejalash jarayoni.
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soz holatdagi bolg‘a va to‘qmoqdan foydalanish;−	
chizg‘ichni ehtiyotlik bilan ishlatish, ko‘z va qo‘lingizni jarohatlash-−	

dan saqlash;
chizg‘ichni xalatning cho‘ntagiga solmaslik, u bilan qaltis va ortiqcha −	

harakatlar qilmaslik lozim.

AMALIY MASHG‘ULOT.  Metallga ishlov beruvchi asboblarning                     
                                             ishchi  qismlarini sozlash va ta’mirlash.
Metallni qirqish. Metallni bo‘laklarga bo‘lish uchun arralash polotnosi, 

qaychi va boshqa kesuvchi asboblardan foydalaniladi.
Metallni qirqish uchun asbob. Qalin bo‘lgan listli, polosali kesimi doira 

shaklida bo‘lgan, profilli metallarni qirqish uchun qo‘l temir arrasi ishlatiladi. 
U paz, shlis, aylana bo‘ylab belgi qilish uchun ham ishlatiladi (47-rasm). 

Temir arra polotnosi tishlarini shunday o‘rnatish kerakki, uning egilgan 
tishlarining uchlari ushlagichga teskari bo‘lsin. Sal tortilgan polotnoning 
tishlari arralagan paytda sinib ketishi mumkin, aksincha, agar polotno juda 
qattiq tortilib o‘rnatilsa, sal qiyalikdan ham polotno sinib ketadi.

polotno tishlarining qayrilish burcha-
gi, odatda, 60° ni tashkil qiladi. Metallni 
qirqayotgan paytda ishqalanish kuchini 
kamaytirish uchun ikki tomonga qayrila-
di. polotno to‘lqinsimon qilib ishlangani 
uchun uning qirqish eni 0,25 – 0,6 mm 
dan  ko‘proq bo‘ladi. Temir arra polotno-
si ning uzunligi, odatda, 250–350 mm, eni 
12–15 mm, qalinligi 0,6–0,8 mm bo‘lib, 
tishlar qadami 0,6–1,2 mm ni tashkil qiladi.

Metallni qirqish usullari. ishga tushishdan oldin qirqiladigan material-
ni avval tiskida mahkam qotirib olish kerak. arralanadigan joy tiskiga 
yaqin  bo‘lishi shart. Agar u tiskidan uzoqroqda joylashsa, unda kesish 
paytida tebranib, polotnoni sindirib yuboradi. Qirqish paytida shunga aha-
miyat berish  kerakki, chizilgan  chiziq o‘chib  ketmasin. Ishlagan paytda 
temir arrani gorizontal holatda ushlash lozim. Uni keskin tortmay, asta-

47-rasm. qo‘l temir arrasi:                 
1 – qirqqich; 2 – qotiruvchi gayka; 

3 – arra stanogi; 4 – ushlagich; 
5 – arra polotnosi.
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sekin harakatlantirish va oldinga qarab surilganda sekin egish kerak. temir 
arraning  harakat tezligi taxminan ikki tomonga bir daqiqada 35–50 marta 
bo‘lishi tavsiya qilinadi. 

polotno bilan qirqilayotganda detallning devori orasidagi ishqalanish ku-
chini kamaytirish uchun unga tinmay yog‘ surtish kerak. Agar polotno ning 

tishi sinib qolsa, unda qirqishni to‘xtatib, 
singan tishni olib tashlab, o‘rniga charx 
yor damida yoysimon shakl berib, yana qir-
qishni davom ettirish mumkin (48-rasm).

bir xilda uzun zagotovkani qirqayot-
gan paytda temir arraning dastgohi zago-
tovkaning tepasiga tegib qolgani uchun 

uni qirqish imkoni bo‘lmay qoladi. Shunda dastgohni polotnoga nisbatan 
90° ga burib mahkamlab olsangiz, unda bemalol qirqishni davom ettiri-
shingiz  mumkin (49-rasm).

ingichka metall listlarni qirqish uchun uni ikkita 
yog‘och bruslar orasiga mahkamlab qirqish mumkin 
(50-rasm).

quvurlarni qirqish uchun ularni tiskida gori zontal 
holatda o‘rnatiladi. devori ingichka bo‘l gan quvurlar-
ni qirqish uchun yog‘och bruslar yoki ingichka metall 
listlardan foydalaniladi (51-rasm, a, b).

48-rasm. prokatni qirqish usuli.

49-rasm. Uzun metal-
larni qirqish usuli.

  50-rasm. listli 
metall ni qirqish usuli.

51-rasm. quvurlarni temir arra bilan qirqish usullari:             
a – yog‘och bruslar bilan; b – metall list yordamida.

              a)                                             b)
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maktab ustaxonalarida qattiq metal-
larni maxsus abraziv doiralar yordamida 
qirqish mumkin. Uning uchun abraziv doi-
rani elektr charxlagich yoki elektrodrelga 
o‘rnatish kerak bo‘ladi. (52-rasm, a, b). 
Shpindelning aylanish chastotasi 1500–
3000 ayl/daq bo‘lishi kerak.

Mustahkamlash uchun savol va topshiriqlar

1. Metallni tekislash nima, bu operatsiyani bajarishda qanday asboblar va uskunalar-
dan foydalaniladi?

2. listli  metallni  tekislash usullarini tushuntiring va ko‘rsating.
3. Listli metallni rejalash deganda nimani tushunasiz  va bu operatsiyani bajarishda 

qanday asboblardan foydalaniladi?
4. Chizg‘ich va burchaklik yordamida rejalash usullarini tushuntiring va ko‘rsating.
5. rejalashda qanday nuqsonlar ro‘y beradi?
6. listli metallni rejalashda xavfsiz ishlash uchun nimalar qilish kerak?

Mustaqil amaliy ish

Yupqa list metallni tekislash va rejalash haqida ma’lumot berish.

Jihozlar

metallarni tekislashda va rejalashda ishlatiladigan asbob-uskunalar.

Ish bajarish tartibi:
1.  Zagotovkani tekislash ishlariga doir amaliy tajriba ishlarini bajaring.
2.  rejalashtirishga oid amaliy ishlarni bajaring.
3.  rejalashtirishda hosil bo‘lgan nosoz mahsulotlarni  tuzatish usullarini qo‘llagan 

holda to‘g‘rilash operatsiyalarini bajaring.
4. Sirkul bilan markazni rejalashga oid amaliy tajriba ishlarini bajaring.

a)                           b)
52-rasm. metallni qirqish: 

a – temir brusok yordamida; 
b – elektrocharxlagich yordamida.

3 – Texnologiya 6
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3.3. MASHINA, MEXANIZM, STANOKLAR VA ULARDAN FOYDALANISH

Tokarlik vint  qirqish stanogining vazifasi, qo‘llanishi, tuzilishi, asosiy 
qismlari va ularning vazifasi. Chilangarning ish o‘rnini tashkil qilish

Stanokni boshqarish – bu qirqish jarayoni amalga oshishini ta’minlovchi 
harakatlar, ya’ni zagotovkaning aylanishi va keskichning surilib borishini 

ta’minlashdir. Stanokni ishga tushirish 
va boshqarishdan oldin uni sozlash va 
rostlash kerak.

tokarlik vint qirqish stanogini soz-
lash, avvalo, zagotovka va keskichni 
o‘r na tish bilan bog‘liq. Zagotovkani 
o‘rna tish uchun uch kulachokli patron-
dan foydalaniladi (53-rasm). patronga 
zagotovka 20–25 mm chuqurlikka joy-
lashtiriladi va u kulachoklarni kalit bi-
lan burab qotiriladi. Zagotovka ning 
chiqib turgan qismi uzunligi patron dia-

metri o‘lchamining besh barobaridan ortib ket-
masligi lozim. 

keskich (1)ni keskich tutqichga kalit (4) yor-
damida vintlar (5) orqali qotiriladi. keskichni 
keskich tutqich qirrasidan chiqib turish uzunligi 
uning balandligidan 1–1,5 barobardan ortmasligi 
lozim. keskich (1) tagiga qo‘yiladigan tagliklar 
(6) yordamida keskichning uchi ketingi markaz 
uchi bilan mos bo‘lishiga erishiladi (54-rasm).

Stanokni rostlash – stanok shpindeli aylani-
shi chastotasi va supportni surilishi tezligining 
o‘zaro muvofiqligini ta’minlash bilan bog‘liq. 
Har bir ishlov berish usuliga muvofiq ravishda 
eng mos qirqish tartibi, ya’ni qirqish tezligi va 
chuqurligi, keskichni uzatish tezligi belgilanadi.

53-rasm. Zagotovkani uch kula-
chokli patronga o‘rnatish: 1 – patron 

korpusi; 2 – planshayba; 3 – kalit 
uchun tirqish;  4 – kalit; 5 – kula-

choklar; 6 – zagotovka.

54-rasm. tokarlik keski-
chini keskich tutqichga 
o‘rnatish: 1 – keskich; 

2 – ketingi markaz;              
3 – ketin gi babka pinoli;  
4 – kalit; 5 – keskichni 

qotirish vintlari; 6 – keskich 
tagliklari.
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Chilangarlik o‘quv ustaxonasida ishlaganda o‘quvchi ish o‘rnida doi-
miy turadigan asboblar qatorida bol g‘a, zubilolar, kreystmeysel, egov lar, 
shaberlar, otvyortkalar, gayka kalitlari, abraziv qayroqlar turishi kerak. 

AMALIY MASHG‘ULOT.  Tokarlik vint qirqish stanogini boshqarish. 

Ish bajarish tartibi:
1. Stanokning bo‘yingizga mosligini tekshirib ko‘ring. oyog‘ingiz ta-

giga shunday taglik tanlangki, o‘ng qo‘lingizning 90° burchakka bukilgan 
kafti stanok markaziy o‘qidan pastda bo‘lmasin. 

2. O‘qituvchingiz bilan birgalikda support va patronning himoya qopla-
masi hamda yerga ulangan simning sozligini tekshirib ko‘ring.

3. Stanokning old panelida joylashtirilgan jadval yordamida dastaklar-
dan foydalanib, shpindel aylanishini eng kichik chastotaga o‘rnating. Sta-
nokni boshqarishning boshqa dastaklarini neytral holatga o‘tkazing. elek-
trodvigatelni tegishli tugmacha yordamida ishga tushirib, “Stop” tugmasi 
yordamida to‘xtating. 

4. Reykali uzatmani ishga tushirib, dastak yordamida ko‘ndalang izli 
surgichlarni eng keyingi va eng oldingi vaziyatlarga o‘tkazib ko‘ring. 
Shuning dek, dastak yordamida yuqori izli surgichlarni chekka o‘ng va chek-
ka chap vaziyatlarga o‘tkazib ko‘ring.

5. Shpindelni minimal aylanish chastotasiga o‘rnating, yuritish valini 
ishga tushiring va uzatish dastagini chap tomonga buring. Dastak yordami-
da stanokning old panelida joylashtirilgan jadval yordamida shpindel ay-
lanishini eng kichik chastotaga o‘rnating. elektrodvigatelni ishga tushiring 
(shpindel aylanishni boshlaydi). Dastak yordamida mexanik uzatmani ishga 
tushiring va 1–2 sekunddan keyin uni o‘chiring.

boshqa uzatish kattaliklarini o‘rnatib, mashqni takrorlang.

Xavfsizlik texnikasi qoidalari:

tokarlik  vint qirqish stanoklarida ishlash vaqtida yuz beradigan baxt-
siz hodisalarga (lat yeyish, jarohatlanish, kuyish va shu kabilar) aylanuv-
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chi qismlarda himoyalar yo‘qligi va ularning ish holatida bo‘lmasligi, 
asbobning,  moslama va elektr simlarining nosozligi, qirindining otilib chiqi-
shi, ish o‘rnining yaxshi yoritilmaganligi, ish o‘rnining bekorchi narsalar 
bilan ifloslanishi, band bo‘lib yotishi, korjomaning nomuvofiqligi, mehnat 
intizomining buzilishi va boshqalar sabab bo‘lishi mumkin.

tokarlik stanoklarida xavfsiz ishlash uchun xavfsizlik texnikasining 
quyidagi qoidalarini bilish va ularga rioya qilish zarur:

I. Ish boshlashdan oldin:
◊ Korjoma (kombinzon, xalat, bosh kiyimi) kiyib olinadi: korjomaning 

barcha tugmalari taqiladi yoki bog‘ichlari bog‘lab olinadi. bosh kiyimning 
osilib va shalvirab turgan qismlari bo‘lmasligi shart.

◊ Stanok korpusining va elektr dvigatelning yerga ulanishi tekshirib ko‘-
rilishi kerak. ishga xalaqit beradigan barcha narsalar chetga olib qo‘yiladi.

◊ Tezliklar va uzatmalar qutisidagi richaglar, dastalar, ihota va ehtiyot 
qurilmalari, asbob va moslamalarning ishga yaroqliligi, tugmacha, rubilnik, 
yurgizib yuborgichlarning sozligi tekshirib ko‘riladi.

◊ Stanokning normal moylanganligi tekshiriladi.
◊ Stanokni salt yurgizib ko‘rib, uning harakatlanuvchi qismlari bir tekis, 

ortiqcha shovqinsiz ishlashi va katta lyuftlar yo‘qligi tekshirib ko‘riladi.
◊ Ish o‘rni yetarlicha yoritilgan bo‘lishi lozim.
◊ Ish jarayonida aniqlangan barcha nuqsonlar haqida o‘qituvchi xabar-

dor qilinadi.
II. Ish vaqtida:
◊ Ish o‘rnini batartib va ozoda saqlash, stanokning staninasini qirindi, 

moy va emulsiyadan o‘z vaqtida tozalab turish zarur.
◊ Stanok ustida detallar, zagotovkalar, asbob, mahkamlash detallari, ar-

tish uchun latta, moy idishlar va boshqa narsalar turmasligi kerak.
◊ Patronga, tiskiga va moslamalarga zagotovka to‘g‘ri o‘rnatilishi va 

puxta mahkamlanishi lozim.
◊ Ishlov berilayotgan zagotovkani qo‘l bilan tutib turish yaramaydi.
◊ Patronga zagotovka yoki asbob mahkamlangandan keyin kalit pat-

ronda qolmasligi kerak.
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◊ Kalitning richagini truba yoki boshqa kalit bilan uzaytirishga yo‘l 
qo‘yil maydi.

◊ Aylanib turgan shpindel, patron, zagotovka yoki asbobni qo‘l bilan 
to‘xtatish man etiladi.

◊ texnologik xaritada ko‘rsatilgan yoki o‘qituvchi aytgan kesish tezligi-
dan yuqori tezliklardan foydalanmaslik kerak.

◊ qirindi otilib chiqadigan materiallarga ishlov berishda himoya ko‘z-
oynagi taqib olish yoki organik shishadan yasalgan himoya to‘sig‘i o‘rnatish 
zarur.

◊ Kesuvchi asbobni zagotovkaga shpindel belgilangan aylanish tezligiga 
yetgandan keyingina asta-sekin yaqinlashtirish kerak.

◊ ishlab turgan stanok oldidan uzoqlashish man etiladi.
◊ Kesuvchi asbob singanda, mahkamlash detallari bo‘shashib qolganda 

va boshqa nuqsonlar aniqlanganda stanok darhol to‘xtatilishi kerak.
III. Ish tamom bo‘lgandan keyin:
◊ Stanok elektr tarmog‘idan uziladi.
◊ Stanokdagi qirindilar ilmoq va cho‘tka bilan tozalab tashlanadi.
◊ Stanokning ishqalanuvchi yuzalari artib quritiladi va ularga yupqa 

qilib moy surtiladi.
◊ Asboblar, moslamalar tozalanadi va asboblar shkafiga qo‘yiladi.
◊ Qirindi va ishlatilib bo‘lgan lattalar maxsus yashikka solib qo‘yi ladi.

Mustahkamlash uchun savol va topshiriqlar

1. Zagotovkani patronga o‘rnatish ketma-ketligini tushuntirib bering.
2. keskichni o‘rnatish ketma-ketligini tushuntirib bering. 
3. Tokarlik vint qirqish stanogining ishlash prinsipi va boshqarish jarayonini aytib 

bering.  
4. Stanoklarda ishlashdagi xavfsizlik qoidalarini tushuntiring.  

Mustaqil amaliy ish

 tokarlik vint qirqish stanogini ishga tushirish jarayonini mashq qiling (albatta 
o‘qituvchi rahbarligida amalga oshiring).
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 Jihozlar

 tokarlik vint qirqish stanogi.

3.4. MAHSULOT ISHLAB CHIQARISH TEXNOLOGIYASI

Texnika va konstruksiyalash elementlari. Buyumlarni tayyorlash:                
loyihalash, o‘lchash, rejalash, biriktirish, pardozlash

mashina va mexanizmlarning bir bo‘lak ashyodan yasalgan qismlari 
detal lar deb ataladi. mashina va mexanizmlardagi detallar ikki guruhga bo‘-
linadi. Ko‘p mashinalarda qo‘llanadigan detallarni umumiy detallar, ayrim 
mashinalardagina qo‘llanadigan detallarni esa maxsus detallar deyiladi.

Umumiy detallar (vintlar, gaykalar, boltlar va hokazolar) mashinaning 
qismlarini biriktirish uchun, (vallar, tishli g‘ildiraklar, yulduzchalar, shkiv-
lar va hokazolar) harakatni uzatish uchun xizmat qiladi.

Bolt – olti qirrali yoki kvadrat shakldagi boshchali o‘zak bo‘lib, uning 
bir qismi gaykani burab qo‘yish uchun rezbalangan bo‘ladi.

Shpilka ikki uchi rezbalangan o‘zak bo‘lib, uning bir uchi valning asosi-
ga burab kiritiladi, ikkinchi uchi mustahkamlanadigan detalning teshigidan 
o‘tkaziladi va unga gaykani burab qo‘yiladi. ba’zi hollarda detallar ikki 
uchiga gayka buraladigan shpilka bilan mustahkamlanadi.

Gayka – rezba ochilgan teshikli detallar va u rezbali biriktirishga xizmat 
qiladi.

Vint – rezbali va boshchali o‘zak ko‘rinishidagi mustahkamlovchi detal 
bo‘lib, uning rezbali qismi detallardan birining ichidagi rezbaga burab kiritiladi.

Val – mashinaning detali bo‘lib, burovchi momentni o‘z o‘qi bo‘yicha 
ko‘chirish uchun, shuningdek, u bilan birga tanlanadigan detallarni tutib turish  
uchun mo‘ljallangan o‘zi bilan birga yoki o‘z atrofida aylanadigan detallarni 
tutib turishi va burovchi momentni uzatmasligi bilan valdan farq lanadi.

Shkiv – tasmali uzatmaning keng g‘ildirak ko‘rinishidagi detaldir.
Podshipnik – vallar, o‘qlar erkin aylanishini ta’minlaydigan tayanchning  

qismidir. Ishlash prinsipiga ko‘ra sirpanish podshipniklari va dumalash pod-
shipniklari bo‘ladi.  
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56-rasm. ajraladigan rezbali  birikmalar:
a – bolt bilan biriktirilgan detallar;                    
b – vint bilan biriktirilgan detallar;                 

     d – shpilka bilan biriktirilgan detallar.

55-rasm. ajralmas birikmalar:
a  –  parchinlangan;  b  –  payvandlangan.

         a)                                                                                 b)

     a)                b)                d)

Tishli g‘ildirak tishli mexanizmning bo‘g‘inidir. U tishlarning yopiq siste-
masiga ega bo‘ladi va detaldagi boshqa bo‘g‘inining (g‘ildirakning, rep kaning 
va hokazolarning)  uzluksiz hara kat lanishini ta’minlaydi. Shakliga ko‘ra, silin dr-
simon va konussimon tishli g‘ildi raklarga bo‘li nadi.

Detallarni biriktirish
mashinalarni tashkil qiluvchi detallar har xil usullarda biriktiriladi. 

Ayrim detallar qo‘zg‘almas qilib biriktirilsa, ay rim detallarni bir-biridan 
ajratish  va qaytadan birlashtirish mumkin. yana ayrim detallarni bir-biriga 
nisbatan suriladigan qilib biriktiriladi.

Ajralmaydigan birikmalar hosil qilishda kavsharlash, bir detalni ikkin-
chisining ustiga presslash, parchinlash va ko‘proq gaz yoki elektr payvand-
lash usullari qo‘llanadi (55-rasm).

Odatda, ajraladigan birikmalar gaykali boltlar, shpilka yoki vintlar yor-
damida amalga oshiriladi (56-rasm).

Mustahkamlash uchun savol va topshiriqlar

1. Umumiy detallar deganda nimani tushunasiz?
2. ajralmaydigan birikmalarni hosil qilish usullarini aytib bering. 
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Mustaqil amaliy ish

detallar  va birikmalarni biriktirish usullarini mashq qilish. 

Jihozlar

detallar va birikmalar namunalari.

Rejalash, arralash, kesish, egovlash, zubilo bilan ishlash usullari
Dastaki arra tuzilishi va ishlash prinsipi, egov turlari va metallarni 

kesish  mavzulari bilan Siz 5-sinfda qisman tanishgansiz. quyida Sizlar 
metall ga ishlov beruvchi asboblar va 
ulardan foydalanish tartib-qoidalari 
bilan tanishasizlar.

arra bilan metallni kesish quyi-
dagicha amalga oshirilishi kerak.

kesiladigan material ishlanayot-
gan paytda surilib yoki sakrab ket-
masligi uchun uni tiskiga mahkam 
qistirib qo‘yiladi (57-rasm).

kesiladigan materialning qattiq-
ligi, o‘lchami va shakliga qarab tish-
la ri  ning kattaligi bo‘yicha tegishli 
arra polotnosi tanlanadi.

ishlovchi  o‘zining  gavdasi va oyoq larining to‘g‘ri holatda turishiga 
e’ti  bor beradi. bu ishni bajarishda ham metallarni qirqishdagi kabi holatda 
turiladi. ishlayotganda arrani ikki qo‘l bilan ushlanadi va kesilayotgan tekis-
likka parallel holatda tutib, sakratmay hamda siltamay bir maromda yurgizi-
ladi. Har bir yurishda arra polotnosi uzunligining eng kamida 2/3 qismi 
ishlashi shart.

Arra  polotnosining tishlari tez o‘tmas la  shib qolmasligi uchun ishlovchi 
uni qarshi tomon ga yurgizishda (ishni bajarishda) bosib, orqaga qaytarishda 
(salt yurishida) bo‘shatib turishi lozim. 

57-rasm. Chilangarlik arrasi bilan ish-
lashda gavda va qo‘llarning holati.

a)                                            b)
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arralashda metallga bir yo‘la arraning  eng 
kamida ikkita-uchta tishi tegib turishi lozim. 
me tallni arralashda ishni uning o‘tkir qirra-
sidan boshlash man etiladi (58-rasm). metall-
ni arralash oxiriga yetay deb qolganida arraga 
bosimni kamaytirish zarur.

metallni reja bo‘yicha kesishda arrani belgi 
chizig‘i bo‘ylab yo‘naltirish va kesish chizig‘i 
bel gi chizig‘idan taxminan 0,5 mm oraliqda 
bo‘ lishi kerak.

Arra bir tomonga yurib (qiyshayib) ketsa, 
ishni to‘xtatish va kesishni yangi joydan bosh-
lash yoki teskari tomondan arralash lozim.

Yupqa metall listlarni yoki mayda trubalar-
ni kesishda ularni (yupqa listlarning bir nechta-
sini) yog‘och bruskalar orasiga olib tiskiga qis-
tirish va metallni shu yog‘och bruskalar bilan 
qo‘shib arralash tavsiya etiladi (59-rasm).

metall trubalar chilangarlik arrasida kesi-
ladi (60-rasm).

Sortli metallni chilangarlik arrasi bilan das-
taki arralash usulidan tashqari mexanik yurit-
mali arralash dastgohlaridan ham foydala-
niladi (61–62-rasmlar). bunday dastgohlar-

59-rasm. Uzun zagotovka-
larni polotnoni 90º burchak 

ostida burib arralash.

60-rasm. trubalarni chilan-
garlik arrasi bilan qirqish.

61-rasm. arralash  dastgo-
hi:1– stanina; 2 – tirak;                    

3 – stol; 4 –  arra polotnosi; 
5 –  arralash ramasi; 6 –  sig 
(xartum); 7 –  viklyuchatel; 
8 –  tugma (ishga tushirish-  

to‘xtatish); 9 –  mashina 
tiskisi.

62-rasm. truba kesgichda ish-
lash: 1– truba; 2,  5 – dastalar;                    
3 – vint;  4 – ha rakatli rolik; 

6 –  keskich; 7–qisqich.

58-rasm. qirqishni boshlashda arraning                
holati: a – to‘g‘ri; b – burchak ostida.

a) b)
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da, odatda, o‘lchamlari katta sortli metallar kesiladi. Trubalarni kesishda 
ishning  unumdorligini oshirish uchun truba keskichlardan foydalaniladi.

Mustahkamlash uchun savol va topshiriqlar

1. Metallni chilangarlik arrasida kesish qanday operatsiya deyiladi?
2. Arra polotnosi va uning elementlari qanday materialdan tayyorlanadi?
3. Sortli metallni chilangarlik arrasi bilan arralash usullarini tushuntiring va ko‘r sa-

ting.
4. Sortli metallni chilangarlik arrasi bilan kesishda yaroqsizlikning oldini olish tadbir-

larini ayting.
5.Yupqa metall listi va trubalarni chilangarlik arrasi bilan kesish usullarini tushuntiring  

va ko‘rsating.

Mustaqil amaliy ish

arra bilan metallarga ishlov berish. 

Jihozlar

arra turlari va arralash uchun zagotovkalar.

Ish bajarish tartibi:
1. Chilangarlik arrasi bilan arralashga doir amaliy ishlar bajaring.
2. trubalarni kesishga oid amaliy tajriba ishlarini bajaring.
3. arralash dastgohining tuzilishini o‘rganing va metallarni arralab ko‘ring.

Metallarni plita ustida qirqish
Zubilo tig‘ining o‘tkirlik (charxlash) burchagi ishlov beriladigan me tall -

ning qattiqligiga qarab tanlanadi. Masalan, cho‘yanni va bronzani qirqish  
uchun o‘tkirlik burchagiga 70° po‘latni qirqish uchun o‘tkirlik burchagi 
60º, mis va latunni qirqish uchun o‘tkirlik burchagi 40°, rux va aluminiyni 
qirqish  uchun o‘tkirlik burchagi 35° li zubilolardan foydalaniladi.

Zubiloning ishchi qismi va kallagi, odatda, birmuncha kamroq qattiq-
likda toblanadi va shunda bolg‘a bilan kuchli zarbalar berilganida qiyshayib 
va sinib ketmaydigan bo‘ladi.
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Zubiloning kesuvchi (yoki ish chi)   qismi 
pona shaklidaligi uning metallga botishini 
oson lash ti  ra di (63-rasm). Zubiloda hosil bo‘l-
gan bir sirt ni zubiloning kesuvchi qirrasi, ik-
kinchi sirt ni esa ketingi kesuvchi qirrasi deyi-
ladi. ana shu sirtlar kesishgan joyda o‘tkir 
milk ho sil bo‘ladi va uni kesuv chi qirra deyi-
ladi. Ular orasidagi burchak esa o‘tkirlik bur-
chagi bo‘ladi. ketingi qirra bilan ishlov be-
rilayotgan sirt o‘rtasidagi burchak asbob bilan 
ishlanayotgan detal orasidagi ishqalanishning 
oldini oladi va uni ketingi burchak deyiladi.

Chilangarlik bolg‘alari juda ko‘p jarayon-
larni bajarishda, masalan, rejalashda, qir-
qish da, tekislashda, bukishda, parchinlash da, 
kandakorlik va hokazolarda foydalanish ga 
mo‘ljallangan. Ular U7, U8 markali ugle-
rod asbobsozlik po‘latdan yasaladi. Bolg‘a-
ning tumshug‘i va muhrasi bo‘ladi. Uning  
tumshug‘i pona shaklida qilinib, uchi duma-
loq  lanadi va undan metallarni parchinlashda, 
to‘g‘rilashda va cho‘zishda foydalaniladi. 

bolg‘aning muhrasi kvadrat va doira  
shakl  larida bo‘lib, ular bilan asosiy ish – zar-
ba berish bajariladi. bolg‘a bilan zubi lo ning  
kal lagiga uriladi (64-rasm).

bolg‘ada dasta uchun teshik ochiladi. bolg‘aga o‘rnatilgan dastaning 
uchiga yog‘och yoki metall pona qoqib mahkamlana di. Bunday dastani 
qizil, chetan, oq qayin,  za rang va boshqa qattiq hamda bukiladigan da-
raxtlarning yog‘ochlaridan tayyorlash mum   kin.  dastaning yog‘ochi to‘g‘ri 
va quruq bo‘ lishi, unda yoriqlar va ko‘zlar bo‘lmasligi, sirti yaxshi silliqla-
nishi, unga alif shimdirilishi kerak.

qirqish vaqtida bolg‘ani o‘ng qo‘l bilan dastasining uchidan 15–20 mm 
qoldirib ushlash lozim (65-rasm).

63-rasm. Zubiloning kesuvchi 
qismi geometriyasi.

64-rasm. plita ustida kesishda 
zubiloni ushlash usullari.

65-rasm. kesishda bolg‘aning 
dastasini ushlash usullari: 
a – barmoqlarni siqmay; 
b – barmoq larni siqib.

a)                             b)
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qirqishda bolg‘a bilan urishning uch xil 
usuli qo‘llaniladi. Ularni: panja zarbi, tirsak 
zarbi va yelka zarbi deb ataladi (66-rasm). pan-
ja zarbi faqat qo‘l panjasining harakati bilan 
amalga oshiriladi va bu usul juda yupqa qirin-
dilar chiqarishda, g‘adir-budurliklarni hamda 
ozgina bo‘rtiqlarni yo‘qo tishda qo‘llanadi.

tirsak zarbi qo‘lning tirsakdagi harakati bi-
lan (qo‘l barmoqlarini yozib va siqib, panjani, 
bilakni, yuqoriga ko‘tarib va pastga tushirib) 
bajariladi.

Mustahkamlash uchun savol va topshiriqlar

1. metallni plitada qirqish usullarini tushuntiring va ko‘rsating.
2. Metallni plita ustida qirqishda yaroqsizlikning oldini olish tadbirlarini ayting.
3. truba kesish jarayonini tushuntirib bering.
4. Zubiloning kesuvchi qismlari geometriyasini tushuntiring. 
5. bolg‘aning dastasini ushlash usullarini sanab bering.
6. bolg‘a bilan zarba berish usullarini ko‘rsating.

Mustaqil amaliy ish

Metallni plita ustida kesish haqida ma’lumot berish. 

Jihozlar

Zubilo, bolg‘a va kesishda ishlatiladigan asboblar va zagotovkalar. 

Ish bajarish tartibi:
1. Metallarni plita ustida kesishga oid amaliy ishlar bajaring.
2. Zubiloning kesuvchi qismi geometriyasini o‘rganishga oid topshiriqlar bajaring. 
3. metallarni kesishda bolg‘ani ushlash va zarba berishga oid amaliy tajriba ishlarini 

bajaring.
4. Plita ustida qirqishga doir amaliy ishlarda eshik lo‘kidonining, deraza va eshik sur-

malarining, kiyim ilgichning detallarini tayyorlang.

66-rasm. bolg‘a bilan zarb 
berish: a – panja zarbi;                 

b – tirsak zarbi; 
 d – yelka zarbi.

     a)              b)              d)
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To‘g‘ri chiziqli sirtlarni egovlash
Egovlashni boshlashdan oldin ish o‘rnini to‘g‘ri tashkil qilish va avvalo, 

undagi barcha asboblar hamda zagotovkalarni maqsadga muvofiq tartibda 
joylashtirish lozim.

Shundan keyin rejalangan zagotovkani tiskiga mahkamlab o‘rnatish 
kerak.  bunda ishlov beriladigan sirt tiskining jag‘la-
ridan yuqoriroqda turishi shart.

egovlashni bajarishda to‘g‘ri ish holatida turish  
zarur (67-rasm). bunda verstakka nisbatan yarim 
o‘girilgan holda va undan 150–200 mm oraliqda, 
chap oyoqni oldinga egov harakatining yo‘nalishi 
bo‘yicha qo‘yib turiladi. egovning dumaloqlangan 
qismi o‘ng qo‘lning kaftida turadi (68-rasm). to‘rtta 
barmoq bilan dastani ushlab, bosh barmoq bilan uni 
tepasidan bosib turiladi. Chap qo‘lning barmoqlarini 
ezib, egovning uchidan 20–30 mm beriga qo‘yiladi.

ishlash vaqtida egovni ilgarilama-qaytma harakat-
lantiriladi va uning oldinga harakatlanishi ish yurishi, 
orqaga harakatlanishi salt yurish bo‘ladi. ish yuri-
shi jarayonida asbobni zagotovkaga bosiladi va salt 
yurish da bosilmaydi. Uni faqat yotiq holatda yurgizish  
kerak. egovga bosiladigan kuch uning holatiga bog‘liq 
bo‘lishi lozim (69-rasm). ish jarayonining  boshla-
nishida chap qo‘l bilan o‘ng qo‘lga nisbatan qattiqroq 
bosiladi. Zagotovkaga egovning yarmi borganida esa 
uning uchiga va dastasiga taxminan bir xil kuch bilan 
bosiladi. Ish jarayonining oxirida o‘ng qo‘l bilan chap 
qo‘lga nisbatan qattiqroq bosiladi.

egovlashning bir necha usullari bor. Ularni ko‘n-
dalang, bo‘ylama, ikki yoqlama va aylanma egovlash 
deb ataladi.

ko‘ndalang egovlash (70-rasm) katta qo‘yimlarni 
olib tashlashda bajariladi. bo‘ylama egovlashda ish-
lov berilgan sirtlarning to‘g‘ri chiziqli bo‘lishi ta’-

67-rasm. egovlashda 
ishlovchining turish  

holati: a – gav-
daning holati; b – 

oyoqlarning  holati.

b)

a)

90º
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min lanadi. egovlashning ana shu ikkala 
u sulini baravar qo‘llash yanada ma’qul-
roqdir. bunda oldin ko‘ndalangiga va 
keyin bo‘ylamasiga egovlanadi.

egovlash to‘g‘ri bajarilganini chiz-
g‘ich, shtangensirkul yoki go‘niya bilan 
tekshiriladi. Go‘niya qo‘yilganda u bilan 
detal orasida tirqish ko‘rinmasa, sirt tekis 
va to‘g‘ri chiqqan bo‘ladi.

yassi sirtlarni egovlashda nuqson-
larga yo‘l qo‘ymaslik uchun quyidagi ta-
lablarga rioya qilish shart:

1. Zagotovkani yotiq tekislikka o‘r-
na  tish kerak.

2. Sirtlarni egovlashda yuqorida ta’-
riflangan usullarni to‘g‘ri bajarish lozim.

Sirtlarni egovlashda ishning sifatini 
chizg‘ich yoki go‘niya bilan vaqti-vaqti-
da tekshirib turish zarur.

Zagotovkaning egovlangan sirtini tis-
ki jag‘ining tishlari ezmasligi uchun uni 
qistirmalar orasiga olib tiskiga o‘rnatish 
kerak.

                                                          

 Mustahkamlash uchun savol va topshiriqlar

1. egovlashni bajarayotgan o‘quvchi qanday holatda turishi kerakligini tushuntiring 
va ko‘rsating.

2. egovni ushlash qoidasini va sirtlarni egovlash usullarini tu  shun  ti ring va ko‘rsating.
3. yassi sirtlarni egovlashda ishning sifatini nazorat qilish usullarini tushuntiring va 

ko‘rsating.
4. yassi sirtlarni egovlashdagi xavfsizlik texnikasi qoidalarini ayting.

68-rasm. egovlashda qo‘l holati va 
kuch ta’siri.

69-rasm. egovlashda kuchni 
taqsimlash.

70-rasm. egovlash usullari.

a)                         b)

       a)                     

              b)
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Mustaqil amaliy ish

egov bilan metallarga ishlov berish. 

Jihozlar 

egovlashda ishlatiladigan  asboblar va zagotovkalar. 
Ish bajarish tartibi:
1. egovlash usullarini o‘rganishga doir amaliy ishlarni bajaring.
2. egovlashda kuchni taqsimlashni o‘rganishga doir amaliy ishlarni bajaring. 
3. egovlangan detallarning sirtlarini tekshiring.
4. Eshik lo‘kidoni, deraza surmasi va boshqa buyumlarning detallarini tayyorlang.

AMALIY MASHG‘ULOT. Bir necha detal va tayyorlanmaga ishlov berish. 
Tunuka buyum tayyorlash. Yupqa metall list (tunuka) simga o‘xshash 

bukiluvchan bo‘ladi. tunukani yog‘och bolg‘a bilan to‘g‘rilash mumkin. 
Juda ham yupqa (0,2 mm) listlar metall plita ustida yog‘och brusok yor-
damida to‘g‘rilanadi (71-rasm).

Mustaqil amaliy ishni bajarish tartibi

Tekislangan zagotovkada rejalash ishlari bajariladi, keyin buyum kesib  
olinadi. tunuka qo‘l qaychisi bilan kesib olinadi. kesish oson bo‘lishi 
uchun  qaychining bitta dastasini tiskiga mahkamlab qo‘yiladi. Simlar-
ni bukish  va ulardan shakl yasashda ehtiyot bo‘lib ishlash kerak, qo‘lni 
simning  o‘tkir burchaklari kesib ketishi mumkin (72-rasm). 

Simlarga shakl berish, bukish va to‘g‘rilash ishlarini bajarish

72-rasm. Simni bukish va undan 
turli xil shakllar hosil qilish.

71-rasm. Yupqa metall listlarni bukish usullari: a – tiskida; b – metall asosda.

      a)       b) 
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Metallarga ishlov berishga oid xalq hunarmandchiligi turlari bo‘yicha 
ish usullari

Yurtimiz hududida qadimdan metallni qayta ishlash, ya’ni hunarmand-
chilik qurollari ishlab chiqarish uchun sharoitlar mavjud bo‘lgan. misning  
tabiiy zaxiralari, kumush, qo‘rg‘oshin, aluminiy kabi materiallar juda ko‘p 
edi. Hunarmandlar qadimdan bir-biri bilan birikib, bir mahallada yashaganlar, 
shuning  uchun mahallalarining nomi ko‘pchilik qaysi hunar bilan shug‘ullansa 
shu nom bilan yuritilgan. Yurtimizda bunday mahallalar ko‘p bo‘lgan. 
Farg‘ona vodiysi, Samarqand, Buxoro, Toshkent, Xorazm, Qashqadaryo, 
Surxondaryo qadimdan pichoqchilik markazlari bo‘lib, ular o‘zining ishlash 
texnologiyasi, shakli, katta-kichikligi va bezaklari bilan farq qilgan.

pichoqlarni badiiy bezash katta o‘rin tutgan. Shuning uchun ham Sharq 
madaniyatining eng yaxshi an’analarini qayta tiklash va o‘zlashtirish nati-
jasida yurtimiz pichoqsozlari milliy pichoqni san’at darajasiga ko‘targanlar. 

o‘zbek xalq amaliy bezak san’atining keng tarqalgan turlaridan biri 
kandakorlikdir. kandakorlik deganda metalldan yasalgan badiiy buyum-
larga o‘yib yoki bo‘rtiq qilib naqsh ishlash tushuniladi. o‘zbekiston hudu-
dida joylashgan shaharlarda metalldan yasalgan badiiy buyumlarni ishlab 
chiqarish qadimdan rivojlanib kelayotgan san’at bo‘lib, bu san’at o‘zining 
qadimiyligi bilan kulolchilikdan keyin ikkinchi o‘rinda turadi. Savdo-sotiq-
da qadimda kandakorlik buyumlariga talab katta bo‘lgan. bu asarlar ramziy 
ifodalarning yangi uslublari hamda g‘oyalarini tarqatish manbayi bo‘lib xiz-
mat qilgan. mahalliy san’at asarlari qo‘shni mamlakatlar san’atining eng 
yaxshi yutuqlari bilan boyib borgan. qadimda buyum yasash urf bo‘lib 
qolgan. Mahalliy ustalar oltin, kumush, jez, mis va boshqa metallardan har 
xil buyumlar yasaganlar. Qadimgi va ilk o‘rta asr kandakorligi, asosan, hal-
langan kumush buyumlarda o‘z ifodasini topdi.

Suv keltirish, suv saqlash va choy damlash uchun mis choynak, mis 
ko‘za, choydish, kashkil o‘zbek xalqi orasida eng ko‘p tarqalgan mis idish-
lardan biridir. Choydishda suv tashiladi yoki choy qaynatiladi. Uning bo‘yi 
25–30 sm, qorni esa balandligiga yaqin kattalikda bo‘ladi. Ular har xil 
ko‘rinishga ega bo‘lib, tagida chambaragi bo‘ladi. Uning dastasi quyilib, 
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idishning o‘rtasiga ikki mix bilan parchinlab mahkamlanadi. Choydishning 
qopqog‘i ko‘pincha shabaka, ya’ni panjarali o‘yma qilib ishlanib, dastasiga 
o‘rnatiladi. Dastalari yoy shaklida qayrilgan bo‘lib, pastki uchi tumorcha 
“madoxil” shaklida tugaydi. Ba’zi hollarda ilon boshiga o‘xshatib quyilib, 
ilonning og‘zi ochiq yoki yopiq holda tasvirlanadi. Qadimgi miskarlarning 
aytishicha, ilon boshining tasviri idishni jinlardan saqlaydi. Idishlar dasta-
siga idishni ishlagan ustaning nomi, ayrim hollarda buyurtma berganning 
nomi yozib qo‘yilgan. Choydishlarning yumaloq, yapaloq qorinli “satranj” 
va ingichka bo‘g‘izli “isfaxon”lari bo‘lgan.

ko‘za – ariq yoki quduq suvlarini tashishda ishlatiladigan kattaroq idish. 
Ko‘za ikki xil: qorni yumaloq, bo‘g‘zi yuqoriga kichrayib ketuvchi hamda 
konussimon qorinli bo‘ladi. Suv olib kelish uchun mis Chelak – kashkil 
ham ishlatilgan. 

Mustahkamlash uchun savol va topshiriqlar

Xalq hunarmandchiligi asosida tayyorlanadigan buyumlar haqida ma’lumot be ring.

Tayyorlanadigan  detal  eskizi chizmalarini, texnologik  xaritalarni  
tuzish va o‘qish 

har qanday buyumni yasash uchun uning tegishli chizmasi va tex-
nologik jarayonning asosini tashkil qiladigan texnologik xaritasi bo‘lishi 
shart. Texnologik jarayon deganda, umuman, ishlab chiqarish jarayonining  
bir qismi tushuniladiki, unda zagotovkani tayyor detalga (buyumga) aylanti-
riladi. Texnologik jarayon, o‘z navbatida, texnologik mehnat operatsiyalari-
ga bo‘linadi. Har bir texnologik operatsiya texnologik jarayonning tugal 
bir qismi bo‘lib, ularda bir ish o‘rnida va asbobni almashtirmay, masalan, 
kesish,  egovlash, parmalash, parchinlash, kavsharlash kabi biror ish bajari-
ladi. Shuningdek, texnologik operatsiya ham texnologik jarayonning yanada 
kichik elementlariga, texnologik o‘tishlarga bo‘linadi. Bular texnologik ope-
ratsiyaning tugal qismlaridan iborat bo‘lib, foydalaniladigan asbobning va 
ishlov beriladigan sirtning doimo bir xilligi bilan xarakterlanadi. Masalan, 
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sirtni egovlash, ichki qiyshiq chiziqli sirtni egovlash, tashqi qiyshiq chiziqli 
sirtni egovlash va hokazo.

texnologik jarayonning yuqorida aytilgan har bir elementini bajarish 
tegishli mehnat usullaridan foydalanishni taqozo etadi. mehnat usullari 
o‘quvchining ish o‘rnidagi turish holati, asboblarni ushlashi va bajaradigan 
mehnat harakatlari bilan bog‘liqdir.

texnologik xaritalarni tuzish va ulardan foydalanish o‘quvchilarning 
ijodiy faolligini oshiradi, texnik tafakkurini rivojlantiradi va mustaqil ish-
larni o‘rganishiga yordam beradi. Bundan tashqari, texnologik xaritalarni 
tuzishda buyumning namunasiga yoki chizmasiga qarab, uning murakkab 
konstruksiyasini ishlab chiqish; buyum uchun zagotovka tanlash va uning 
o‘lchamlarini aniqlash; texnologik operatsiya va o‘tishlarni hamda ularni 
bajarish tartibini belgilash; asboblar, uskuna va moslamalarni tanlash kabi 
muhim ishlarni bajara oladi.

tuzilgan texnologik xaritalar bo‘yicha rejalashtirilgan buyumning ham-
ma detallarini yasashingiz va ularni yig‘ishni bajarishingiz mumkin.

Bu mashg‘ulotdagi amaliy ishlar eshik lo‘kidonining qolip detallarini 
yasash uchun texnologik xaritalar tuzishga qaratilishi lozim.

Mustahkamlash uchun savol va topshiriqlar

1. buyumni tayyorlashning texnologik jarayoni deganda nimani tushunasiz?
2. texnologik jarayonning tarkibiy qismlarini ayting.
3. Sterjen qotirgichini yasashning texnologik xaritasini tuzish tartibini ayting.
4. Sterjen qoplagichini yasashning texnologik jarayonini tashkil qilishni qanday tushu-

nasiz?

Amaliy ish
metall listga o‘tkazish uchun tunuka quti o‘lchamlarini o‘lchab chiqing.  

qutining qisqa yon tomoni 30x40 mm, uzun yon tomoni 30x60 mm, ostki 
tomoni esa 40x160 mm.

Qutining yoyilmasini chizish uchun yupqa list (tunuka)ning umumiy 
o‘lchami 100x120 mm kattalikda olingan.
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Pecheniy uchun qolip yasashning texnologik xaritasi
     

T/r Ishning
ketma-ketligi Ish eskizi

Asbob va moslamalar
O‘lchov Ish

1
Qolip uchun 
mos tunuka  

tanlash 
Chizg‘ich

Tunuka, 
bolg‘a, qalam, 
chilangarlik 

dastgohi, temir 
qaychi 

2
o‘lcham 

olish va uni 
chizmalarda 

ifodalash
Chizg‘ich qalam 

3
tunukani 

belgilangan 
joylaridan 

qirqib olish 

Chizg‘ich, 
qalam temir qaychi

4
qirqib olingan 

tunukani 
to‘g‘rilash

Bolg‘a, 
chilangarlik 

dastgohi 

5

tunukani 
yuqori qismini 
qayirish uchun 
joyni belgilash, 
uni chizmalarda 

ifodalash

Chizg‘ich,
qalam

6

tunukani  
o‘lchamlar 

asosida 
belgilangan 

joylardan bukib 
chiqish  

bolg‘a

A
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7

Qolipning 
ikkita chetini 

biriktirish 
uchun 

mo‘ljallangan 
joylarini 
belgilash

Qalam, 
chizg‘ich

8
birikmani 

parchinlash 
orqali 

biriktirish

Bolg‘a, 
duradgorlik 

dastgohi

9
parchin 

birikmalarni 
bir-biriga ulash 
va shakl berish

Qalam, 
chizg‘ich bolg‘a

10 Qolipga oxirgi 
ishlov berish

egov yoki 
qumqog‘oz
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Metallarga ishlov berishga oid xalq hunarmandchiligi turlari bo‘yicha 
ish usullarini o‘rgatish

Konserva qutilari tayyorlangan listlar juda yupqa va yumshoq bo‘ladi. 
Ulardan har xil buyumlar tayyorlash mumkin. bir nechta shunday qutilarni 
tozalab, yuvib, maktab ustaxonasiga keltirib qo‘ying, keyin yaxshilab tekis-
lasangiz, bu sizga biror buyum tayyorlashga kerak bo‘ladi.

AMALIY MASHG‘ULOT. Bo‘shagan metall ichimlik idishidan                  
                                        uy-ro‘zg‘or uchun buyum tayyorlash.

Bo‘shagan metall ichimlik idishidan ziravorlar, ya’ni tuz, shakar,  murch, 
quruq choylarni saqlash uchun turli xil ko‘rinishda buyumlar  tayyor lash  
mumkin.  Buning uchun bizlarga bir nechta ichimlik idishi, gulqog‘oz, ye-
lim, yelim idish kerak bo‘ladi. Buyumni tayyorlash quyidagi bos qich  larda 
amal  ga oshiriladi. 

Kerakli asbob va moslamalar: qaychi, qalam, chizg‘ich, fen, qog‘oz 
skoch,  bolg‘a.

Ish bajarish tartibi: 
1.  bo‘shagan metall idish yaxshilab suvda chayiladi.
2. Idishning tepa qismidagi qirrali joylari bolg‘a yordamida bolg‘alab 

chiqiladi.
3. bolg‘alangan joylari qo‘lni shikastlamasligi uchun uning ustidan 

qog‘oz skoch yelimlanadi.
4.  idishning ustki qismiga moslab chiroyli ko‘rinishdagi gulqog‘oz tan-

lanadi.
5.  Gulqog‘oz  idish o‘lchamiga moslab  qirqib  olinadi va yelimlanadi. 
 Ziravorlar uchun mo‘ljallangan idish doimo oshxonada saqlanishini 

inobatga olib, uni sirti suv o‘tkazmaydigan material bilan qoplanishi lozim. 
buning uchun bo‘shagan yelim idishdan foydalaniladi. 

6.  idish ustini suv tushib zararlamasligi uchun uning  o‘lchamiga mos-
lab yelim idish qirqib olinadi. tanlangan yelim idish toza va rangi xira 
tortib qolmagan bo‘lishi lozim.

7.  qirqib olingan yelim idish bo‘lagi tayyor holatga keltirilgan buyum 
ustidan kiydiriladi.
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8.  Yelim idish buyumning yuzasini butkul va tekis qoplashi uchun soch 
quritish moslamasi, ya’ni fen yordamida asta-sekinlik bilan eritilib boriladi. 
Bu jarayonni sirli idishda suvni  qaynatib, qaynab turgan suvga buyumni 
asta-sekinlik bilan  solib amalga oshirish mumkin. 

9.  ish oxirida buyumning yuzasi silliq va yaltiroq tusga kiradi.
10. tayyor buyumdan oshxonadagi turli xil mahsulotlarni saqlash uchun  

bemalol foydalansa bo‘ladi. 

Bo‘shagan metall ichimlik idishidan ziravorlar uchun buyum 
tayyor lashning texnologik xaritasi

T/r Ishning ketma-
ketligi Ish eskizi Asbob va moslamalar 

O‘lchov Ish 

1

Ziravorlarga 
mo‘ljallangan buyum 
yasash uchun kerakli 
xomashyo va asbob, 
moslamalar tanlanadi

Chizg‘ich 

bir nechta metall 
idish, qaychi, 

qalam, fen, qog‘oz 
skoch,  bolg‘a, 

gulqog‘oz, yelim, 
yelim idish

2
bo‘shagan metall 
idishini yaxshilab 

suvda chayib olamiz
Suv 

3

Idishning tepa 
qismidagi qirrali 

joylari bolg‘a 
yordamida bolg‘alab 

chiqiladi

bolg‘a 
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4

bolg‘alangan 
joylari qo‘lni 

shikastlamasligi 
uchun uning ustidan 

qog‘oz skoch 
yelimlanadi

qog‘oz skoch

5

idishning ustki 
qismiga moslab 

chiroyli ko‘rinish dagi  
gulqog‘oz tanlanadi,  

idish o‘lchamiga 
moslab  qirqib olinadi 

va yelim lanadi

Chizg‘ich Qaychi, yelim

6
idish o‘lchamiga 

moslab yelim idish 
qirqib olinadi

Chizg‘ich Yelim idish, qaychi 

7

qirqib olingan 
baklajka bo‘lagi 
tayyor holatga 

keltirilgan buyum 
ustidan kiydiriladi

8

yelim idish 
buyumning yuzasini 

butkul va tekis 
qoplashi uchun soch 
quritish moslamasi, 
ya’ni fen yordamida 
asta-sekinlik bilan 

eritilib boriladi

Fen 

9

buyum yuzasidagi 
ortiqcha nuqsonlar 
ko‘rib chiqiladi va 

bartaraf etiladi

Qaychi, mato 
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Siz metallarga ishlov berish texnologiyasi bo‘limida metallni qirqish, bukish, arralash, 
pardozlash va ular asosida buyumlar yasash texnologiyasini o‘rganganingizdan so‘ng, 
sohaga oid yurtimizda tarkib topgan bir qator kasb-hunarlar haqida ham ma’lumotlarga 
ega bo‘lishingiz mumkin: 

• Qora va rangli metallarni erituvchi-quyuvchi.
• Qora  metallar mahsulotlari nazoratchisi.
• Qo‘lda va mashinada qoliplash (shakl berish) qoliplovchisi.
• Qo‘lda va mashinada qoliplash sterjenchisi.
• Metall konstruksiyalarni yig‘ish bo‘yicha chilangar.
• Metallarga ishlov berish mexanigi.
• Tokar.

4-BOB. ELEKTROTEXNIKA ISHLARI

Bir va ko‘p lampali yoritqichlar hamda elektr armaturalar 

AMALIY MASHG‘ULOT.  Elektr  armaturalarni qismlarga ajratish 
va yig‘ish (lampochka patroni, shtepsel vilkasi, osma vikluchatel).
Bir lampali yoritqichni yig‘ish va montaj qilishdan oldin boshqa har 

xil yoritqichlarning tuzilishi va vazifalari bilan tanishish zarur. hozir-
gi payt da ta’lim muassasalarida, korxona hamda tashkilotlarda va uy-
ro‘zg‘or sharoitida bir necha xil ko‘rinishdagi yoritqichlardan foydalani-
ladi (73-rasm). 

73-rasm. Maishiy elektr yoritqichlar: a – qandil; b – stol lampasi;
d – devor  lampa; e – polga qo‘yiladigan torsher.

                               a)                                       b)                          d)                                 e)

Kasb-hunarlarga oid ma’lumotlar
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Sharoitga qarab, yoritqichlardan to‘g‘ri foy-
dala nish inson salomatligini muhofaza qilishda, 
xususan, ko‘rish qobiliyatini saqlashda katta aha-
miyatga ega. 

Devor lampaning asosiga bitta yoki ikkita 
tutqich  – kronshteyn o‘rnatilib, ularga yoritqichlar 
mahkamlanadi. bu yoritqich uydagi dam olish xo-
nasini yoritishga xizmat qiladi. polga qo‘yiladigan 
torsherning tuzilishi stol lampasining tuzilishiga 
o‘xshaydi. Ularning farqi shundaki, torsher ustun-
cha (stoyka)si uzun (va bir nechta) bo‘ladi. lam-
palarning kaliti (uzib-ulagich)lari bevosita korpus-
ga o‘rnatiladi. polga qo‘yiladigan torsherlar ham 
dam olish joylarini yoritishga xizmat qiladi va 
ularni yumshoq stol hamda stul, divan va hokazo-
larning yonlariga qo‘yiladi. 

Qandil bir nechta lampalardan iborat bo‘ladi. 
U turarjoy binosini umumiy yoritishga xizmat 
qiladi. qandil shiftdagi mahalliy armaturaga ula-
nadi. maishiy yoritqich asboblari tashqi ko‘rinishi 
jihatidan farqlansa-da, ularning tuzilishi bir xil, 
chunki ular bir xil sxemaga asoslanadi. Qandil, de-
vorbop lampa kabi umumiy yoritish asboblarining        
farqi shuki, ularda tutashtiruvchi shnurli shtepsel 
rozetkasi bo‘lmaydi va ular to‘g‘ridan to‘g‘ri  yori tish tarmog‘iga ulanadi. 
Uzib-ulagich devorga o‘rna tiladi. 

Stoykaning ichidan patronga ulangan sim o‘tkazilgan va unga shtepsel 
vilkasi o‘rnatilgan shnur ulanadi. Shnurning bitta simi patrondan kelgan 
o‘tkazgichga ulanadi va ikkinchi simi kalit orqali patronga ulanadi. 

Sodda stol lampasining tuzilishi 74-rasmda ko‘rsatilgan.

74 -rasm. Stol lampasi:        
1 – qaytarg‘ich; 2 – spi-
ral;  3 – lampa;  4 – pat-
ron; 5 – trubka; 6 – asos; 
7 – kalit (uzib-ulagich);   

8 – shtepsel vilkasi;                
9 – shnur va 10 – yorit- 
qichni mahkamlovchi 

gayka.
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AMALIY MASHG‘ULOT.   Maishiy yoritish asboblaridan       
                                          nuqsonlarni  topish va bartaraf etish.

maishiy yoritish asboblari uzoq muddat ishlaganidan so‘ng buzili-
shi mumkin. Bunday hollar, asosan, stol lampalarida, devorbop va polga 
qo‘yiladigan yoritqichlarda ko‘p uchraydi. Bunda ularning lampasi kuyishi, 
kaliti, patroni, shtepsel vilkasi yoki tutashtiruvchi shnuri ishdan chiqishi 
mumkin. Ana shunday hollarda eng oldin shtepsel rozetkasi (ta’minlash 
punkti)ning butunligi tekshiriladi. Buning uchun unda tok bor-yo‘qligini 
nazorat lampasi, indikator yoki boshqa butun asbob bilan tekshiriladi. Agar 
shtepsel rozetkasi butun bo‘lsa, asbobning nuqsoni qidiriladi. Buning uchun  
esa uni tarmoqdan uzib, elektr lampasi, shtepsel vilkasi, tutashtiruvchi 
shnuri, kaliti va patroni butunligini tekshiriladi. Asbobdagi nuqsonlar esa 
tuzatish yoki yangi qism bilan almashtirish orqali bartaraf etiladi. tuzatil-
gan asbobni tarmoqqa ulashdan oldin nazorat tekshiruv shitchasi yordamida 
yana tekshiriladi, unda qisqa tutashuv bor-yo‘qligi aniqlanadi.

Mustahkamlash uchun savol va topshiriqlar

1. maishiy elektr yoritqich turlarini sanab bering.
2. Stol lampasining tuzilishi va ishlash prinsipini tushuntiring. 

Mustaqil amaliy ish

Maishiy yoritish asboblaridan nuqsonlarni topish va bartaraf etishga oid amaliy 
mashq bajaring.

 Jihozlar

 maishiy yoritish asboblaridan namunalar. 
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Kavsharlash va elektromontaj asoslari.  Montajning asosiy turlari: 
osma va pechatli 

AMALIY MASHG‘ULOT. Elektromontaj 
                                        ishlari.

elektromontaj ishlarini bajarish uchun zarur 
asboblar bilan jihozlangan maxsus ish o‘rni yara-
tilishi lozim. Ish o‘rni dielektrik plastik bilan 
qoplangan maxsus stol jihozlanishi, polga ham 
dielektrik rezinali gilamcha to‘shalgan bo‘lishi 
kerak. ish o‘rnida 42 V kuchlanishga ega maxsus 
elekt rik rozetka, kavsharlagich uchun taglik, ish 
asboblari, shuningdek, kavshar va flyuslar uchun 
idish bo‘lishi lozim (75-rasm). 

Kavsharlashda simlar, kavshar, flyuslar turlari

kavsharlash boshqa metall va qotishmalar yordamida metall buyumlarni 
bir-biriga ulash dan iborat. Bunda faqat qotishma eritiladi, ulanadigan joylar 
esa faqat isitiladi.

Simlar. Radioapparatlar tayyorlashda va ularni ta’mirlashda chulg‘ambop, 
montaj simlari va radiochastota kabellari keng ko‘lamda ishlatiladi.

Chulg‘ambop simlar induktivlik g‘altaklari, transformatorlar, elektr  
dvigatellar va rele chulg‘amlari tayyorlash uchun mo‘ljallangan. Ular emal 
yoki tola izolatsiyali mis yoki aluminiy simdan ishlanishi mumkin. tola 
izolatsiyasi sifatida paxta, ip, tabiiy ipak, kapron, lavsan, shisha tola yoki 
ularning kombinatsiyasi qo‘llaniladi. Bunda emal qoplama ustidan tola izo-
latsiya o‘raladi. 

Montaj simlaridan qurilmalar va ularning kirish va chiqish elementlari 
orasida elektr ulashlar uchun foydalaniladi. radiouskunalarni montaj qilish 
va ta’mirlashda qattiq va egiluvchan montaj simlari ishlatiladi.

Qattiq montaj simlari diametri 0,03 dan 10 mm gacha bo‘lgan bir simli 
tok o‘tkazuvchi tomirga ega. Tok isrofini kamaytirish va elektr kontaktni 

75-rasm. kavsharlagich 
uchun taglik, ish asboblari, 

shuningdek, kavshar va 
flyuslar uchun idishning ish 

o‘rnida joylashishi.
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yaxshilash uchun egiluvchan simlar qa-
laylanadi. bunday simlar yerga ulash shi-
nalarini, kontakt yoki montaj tayanchlari-
ga bikr qilib mahkamlangan mayda detal-
larni bikr qilib montaj qilishda ishlatiladi. 
(76-rasm).

egiluvchan montaj simlaridagi tok o‘tka-
zuvchi tomir eshilgan bir nechta ingichka mis 
simlardan tayyorlanadi. tomirda simlar qan-
cha ko‘p va ularning diametri qancha kichik 
bo‘lsa, sim shuncha egiluvchan va elastik 
bo‘ladi. egiluvchan montaj simlaridan yum-
shoq usulda montaj qilishda foydalaniladi, 
bu usulda radioelementlar montaj panellariga 

mahkamlanadi, ulash simlari esa shassiga erkin yotqiziladi. Ishlash vaqtida egi-
luvchan ulash simlari qo‘zg‘almas bo‘lishi yoki siljishi (masalan: agar, ular ra-
dioapparatning turli bloklarini ulaydigan bo‘lsa) mumkin.

Montaj simlari namga chidamli maxsus lok bilan qoplangan polixlorvinil, 
rezina hamda ipak to‘qima, shuningdek, shisha tola, ftoroplast va plyon kali 
boshqa dielektriklar bilan izolatsiyalangan holda ishlab chiqariladi.

Kavshar deb, kavsharlash yo‘li bilan metall qismlarni ajralmaydigan qilib 
biriktirishga mo‘ljallangan rangli metallar va ularning qotishmalariga aytiladi. 
Kavsharlar suyuqlanganda metallar yuzasini ho‘llaydi, biriktiriladigan detallar 
oralig‘iga kiradi va qotgandan keyin mustahkam birikma hosil qiladi.

Kavsharlar erish temperaturasiga qarab ikkita asosiy guruhga: suyuqla-
nish temperaturasi 450°C dan past oson suyuqlanuvchan yumshoq kavshar-
lar va suyuqlanish temperaturasi 450°C dan yuqori qattiq kavsharlarga 
bo‘linadi.

Yumshoq kavsharlar tarkibiga qalay, qo‘rg‘oshin, surma, vismut, kadmiy 
va boshqa metallar kiradi. Kavshar tarkibida qalay qanchalik ko‘p bo‘lsa, 
erish  temperaturasi shunchalik past bo‘ladi. Yumshoq kavsharlar ishlatilganda 
radioelementlarni 250°C gacha qizdirish mumkin.  

qattiq kavsharlar ma’lum sabablarga ko‘ra maktab ustaxonalarida ishla-
tilmaydi.

76-rasm. elektromontaj ish 
asboblari: 1– montaj pichog‘i;                     
2 – izolatsiyani ochish mosla-

masi; 3 – ombur; 4 – o‘tkir jag‘li 
ombur; 5 – yumaloq jag‘li om-

bur; 6 – otvyortkalar; 7 – izolatsi-
ya lentasi; 8 – qotirish buyumlari.
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Kavsharlash asosida elektromontaj ishlarini bajarish usullari
kavsharlash uchun asosiy asbob kavsharlagich hisoblanadi. elektr 

kavsharlagich ish paytida doim bir xil temperaturani ushlab turadi. U sim, 
vilka, qizdiruvchi element, termoizolator va elektroizolator, po‘lat quvur-
cha, misdan tayyorlangan element va tutqichdan iborat (77-rasm, a).

Komplektga, odatda, ikkita misli element qo‘yiladi: to‘g‘ri va egrisimon. 
Birinchisi elektrosxemalarni kavsharlash uchun mo‘ljallangan, ikkin chisi esa 
sim va tunuka kavsharlash uchun. bu konstruksiyalardan tashqari sotuvda 
to‘pponchasimon (77-rasm, b) va bolg‘a ko‘rinishidagi (77-rasm,  d)  kavshar-
lagichlar ham bor. bolg‘asimon kavsharlagich katta bo‘lgani uchun  u bilan 
katta yuzaga ega bo‘lgan detallarni kavsharlash mumkin.

quvvatiga qarab kavsharlagichlar 10–250 Vt li bo‘lishi mumkin. Sim va 
tunukani kavsharlash uchun o‘rta quvvatli (60–100 Vt) kavsharlagichlar ishla-
tiladi. 

Kavsharlash uchun ajratilgan joyda, albatta, o‘tga chidamli (asbest, geti-
naks) material asos sifatida ishlatilishi kerak. Flyuslar erigan paytda nafas 
organlariga ta’sir etuvchi gazlar chiqqanligi sababli ish joyida mahalliy ven-
tilatsiya bo‘lishi shart.

Kavsharlash jarayoni uch operatsiyadan iborat: detalni tayyorlash, 
kavsharlash va kavsharlab bo‘lgandan keyin unga ishlov berish.

Sifatli kavsharlashning asosiy talabi bu – ulanayotgan yuzalarning to-
zaligida va ularning bir-biriga nisbatan jips joylanishida. Shuning uchun 
kavsharlashdan oldin ulanayotgan joylarni egov yoki qumqog‘oz bilan to-
zalab olish kerak. yog‘langan joylarni esa atseton bilan tozalash mumkin. 

77-rasm. Kavsharlagichlar: a – oddiy; b – to‘pponchasimon; d – bolg‘asimon.

              a)                                   b)                                         d) 
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kavsharlagichning uchini ish holatiga keltirish uchun uning uchidagi okis 
qop lamasini olish kerak. Uni olib tashlash uchun qumqog‘ozga flyus va 
kavshar joylashtirib, kavsharlagichning uchi kavsharga botiriladi va parallel 
ishqalanadi. Shunda qumqog‘oz okis qatlamini shilib oladi hamda birdaniga 
flyus va kavshar uning uchiga tegadi va qoplab oladi.

Ulanishning sifatli bo‘lishi uchun ulanadigan joylarga avval flyus yotqi-
ziladi va kavsharlagichning uchidagi erigan kavshar asta-sekin yotqiziladi. 
Agar detal katta bo‘lsa, unda uni obdan qizigunicha kutish kerak. Ulanadi-
gan joylarga kavshar yotqizilgandan keyin ular bir-biriga jipslab tegiziladi 
va kavsharlagich bilan yana qizdiriladi. ikki tomondagi kavshar erigani-
dan keyin ulanadigan qismlarning orasiga, agar kerak bo‘lsa, yana kavshar 
yotqi ziladi va to qotgunicha qisib, qimirlatmay ushlab turiladi.

Detallarni bir-biriga tegizib ushlab turish uchun ombur, pinset yoki 
boshqa asboblardan foydalaniladi. kavsharlagichning uchiga kavshar olish  
uchun uning qizigan uchini sovuq kavsharga tegiziladi va kavshar erib, 
kerak li miqdorda uning uchiga yopishib osilib qoladi.

Kislotali flyus bilan kavsharlangandan keyin, ulangan joy avval soda 
erit masi, keyin esa toza suv bilan yuvilishi lozim.

Elektromontaj ishlari
Elektrotexnika ishlari izolatsiya bilan qoplangan gorizontal qopqoqli 

stolda bajariladi. Elektromontaj asboblari o‘quvchining o‘ng tomoniga, ma-
teriallar chap tomonga joylashtiriladi, bunda ko‘proq ishlatiladigan asboblar 
yaqinroq qo‘yiladi. 

Elektrotexnika ishlarini bajarishda Siz turli materiallar (sim, shnur, izo-
latsiya materiallari, naychalar) va ish asboblari (otvyortka, pichoq, o‘tkir 
jag‘li ombur)dan foydalanasiz. 

Mustahkamlash uchun savol va topshiriqlar

1. kavsharlash deganda nimani tushunasiz?
2. kavsharlashda ishlatiladigan buyum turlariga nimalar kiradi? 
3. kavsharlash asosida elektromontaj ishlarini bajarish ish asboblariga nimalar 

kiradi?
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4. kavsharlash asosida elektromontaj ishlarini bajarish usullari haqida ma’lumot 
bering. 

Mustaqil amaliy ish

kavsharlagich yordamida elektromontaj ishlaridan namunalar bajaring. 

Jihozlar

kavsharlagich. 

AMALIY MASHG‘ULOT.  O‘tkazgich simlarning uchini chiqarish va                        
           kichik halqa hosil qilish. 

Ushbu mashg‘ulotdagi amaliy ish o‘z ichiga elektromontajni yakunlash, 
ulash, izolatsiya qilish vazifalarini oladi. 

ishni boshlashdan avval o‘quvchilarni simlarni ulash uchun ishlatiladi-
gan turlari bilan tanishtiradilar.

amaliy ishni bajarishning asosiy bosqichlari:
1. elektr o‘tkazgich simlar tekislanadi va uzunligi o‘lchanadi hamda ke-

sish joyi belgilanadi.
2. ombur bilan sim kesiladi. o‘qituvchi o‘quvchilarga ombur va simni 

qanday holatda ushlashni o‘rgatadi.
3. elektr o‘tkazgich simining izolatsiyasini yechish uchun o‘qituvchi 

maxsus ombur va pichoq yordamida ushbu jarayon qanday amalga oshi-
rilishini ko‘rsatadi. pichoq yordamida o‘quvchilarning diqqatini elektr 
o‘tkazgich simlarini ochishga qaratadi, xuddi qalamni uchini chiqarish usuli 
bilan ochiladi.

Elektr o‘tkazgich simlarni ochish uchun ishlatiladigan pichoqlar maxsus 
temirlardan yasaladi. pichoqning uchi o‘tkir bo‘lishi mumkin emas.

4. Elektr o‘tkazgich metall sim pichoq yoki mayda qumqog‘oz yordami-
da tozalanadi. Bunda pichoqni egib, o‘tkir tarafini orqaga qaratib ushlash 
kerak. Aluminiydan yasalgan simlarni ko‘p marotaba egish va qismlarga 
bo‘lish mumkin emas, bundan ular sinishi mumkin.

5. kontakt halqalari egiladi. o‘quvchilarga simlarni montaj qilish 
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chog‘ida ularni asbob-uskunalarga qisqichlar yordamida ulash tushuntiri-
ladi. Simlarning uchini to‘g‘rilashga qoldiriladi yoki halqa shaklida egiladi. 
Simlarning uchini chiqarish usullari ko‘rsatiladi. bir simli o‘tkazgich uchini 
ombur yordamida halqa shakliga keltiriladi, ko‘p simli o‘tkazgichlarda esa 
metall sterjen yoki diametri to‘g‘ri keladigan mix ishlatiladi.

kontakt halqalarni yasash jarayoni o‘quvchilar uchun qiyinchilik 
tug‘diradi. Shu sababli o‘qituvchi ushbu operatsiyani bajarish chog‘ida 
o‘quvchilarning ishlariga diqqat bilan qarashi, ularga yordam berishi va xa-
tolarini to‘g‘rilashi kerak.

6. o‘quvchilar elektr o‘tkazgich simlarni ulaydilar. o‘qituvchi turli xil 
o‘tkazgichlarni ulash uslublarini ko‘rsatadi. o‘quvchilar oldin bir simli 
o‘tkazgichni, keyin ikkita simli elektr o‘tkazgichlarni, so‘ngra ko‘p simli 
elektr o‘tkazgichlarning simlarini ulaydilar. keyinchalik ular juft simlarni 
ulash uslublarini o‘rganishga kirishadilar (shnur ko‘rinishida).

7. elektr o‘tkazgich simlarning ulanish joyini izolatsiya qiladilar. 
O‘qituvchi izolatsion lentalarning turlari va xususiyatlari haqida gapirib, 
ulanish joyi va izolatsion lentaning turiga ko‘ra simlarni ulash usullarini  
ko‘rsatib beradi.

O‘quvchilarga simlarni ulash, uchini chiqarish ishlarini o‘rgatish maqsa-
dida o‘qituvchining ko‘rsatmalari o‘quv texnologik xaritalarda ko‘rsatilgan. 

amaliy ish jarayonida o‘quvchilarning mehnat va texnika xavfsizligi 
qoidalariga amal qilishlarini nazorat qilish lozim:

◊  elektr o‘tkazgich simlarni izolatsiya qilishda va kesishda tagiga taxta 
qo‘yilgan holda, montaj pichog‘ini o‘zidan tashqi tarafga qaratib ushlash 
talab etiladi. 

◊  O‘tkir jag‘li ombur dastasi, yassi ombur, yumaloq jag‘li omburlarni 
dastasidan ushlash.

◊  Stol ustida elektromontaj uskunasi va o‘tkazgichlarni to‘g‘ri joylashti-
rish. 

◊  elektr o‘tkazgich simlarning tutashtirilgan yerlarini aniq va mustah-
kam izolatsiya qilish.
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Texnologik xarita

Operatsiya 
tartib raqami

Bir simli o‘tkazgich
Bir juft simli 

o‘tkazgich
Shnur

1. elektr o‘tkazgich simlarini yaxshilab tozalash

2. elektr o‘tkazgich simlaridan birini tutashtirish. Simlarni mahkamlab    
o‘rash 

3. Simlarni mahkamlab o‘rash. bir elektr o‘tkazgich simlarini izolatsiya 
qilish va ikkinchi simni mustahkam etib o‘rash

4. Ulangan yerlarni izolatsiya qilish

4 – Texnologiya 6
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Eslatma: amaliy ishlarning natijasini baholashga o‘quvchilarni ham 
jalb qilish maqsadga muvofiq. Ishlarni taqqoslab, ular eng yaxshi yoki eng 
past sifat bilan bajarilgan ishlarni aniqlaydilar. O‘qituvchi o‘quvchilarning 
dalillari asosli ekanligini nazorat etib boradi. 

O‘tkazgich simlarni ulab uzaytirish va tarmoqlash 
AMALIY MASHG‘ULOT. Elektr armaturalarni o‘tkazgich simlarga 

montaj qilish (lampochka patroni, shtepsel vilkasi, osma vikluchatel).
Xonalarga elektr o‘tkazishning hech qanday turini simlarni biriktirish 

(ulash), tarmoqlash va ularning uchlarini tayyorlash ishlarisiz amalga oshi-
rib bo‘lmaydi. 

Simni uzaytirish lozim bo‘lgan hollarda ikki sim bir-biriga ulanadi. 
elektr o‘tkazgich simlarini tarmoqlash tarmoqqa elektr iste’molchilarini 
qo‘shish maqsadida amalga oshiriladi. maishiy elektr asboblarining ham-
masi elektr tarmog‘iga shtepsel rozetkasi orqali ulanadi.

Instruksiya xaritasi. Lampa patronini qismlarga ajratish va yig‘ish. 
Shnurni patronga ulash

Bajarish tartibi Jarayonlar bo‘yicha rasmlar

Patronning ustki qopqog‘ini 
oling. patron detallarini 
stolga qo‘ying. rasmda 
ko‘rsatilgan detallarni 

toping

Shnurni patronga ulang
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patronni yig‘ing. buning 
uchun patronning 

ajraladigan korpusi 
kallagining teshigidan 

o‘tkazing. Sirtqi qopqoqni 
kallakka shunday joylash 

kerakki, patron bosh 
qismi bo‘rtiqlari qopqoq 
o‘yiqlariga tushsin. bir- 

biriga burab mahkamlang

Lampani patronga burab 
kirgizing va to‘g‘ri 

yig‘ilganini tekshiring

   AMALIY MASHG‘ULOT. Elektrotexnik doskaga bir lampali yoritqichni                     
                                           montaj qilish.  

Elektr energiya manbalari.
elektr qurilmalarini o‘rganish jarayonida uning elektr uskunalariga alo-

hida e’tibor qaratish lozim. Siz mashg‘ulot jarayonida tok manbayi qayer-
da joylashganligini topish va uni qanday turga mansubligini aniqlashingiz; 
elektr energiya iste’molchisining joylashgan o‘rni va qurilmadagi vazifasini 
aniqlashingiz; simlarning qanday o‘tkazilganini, kalit qanday o‘rnatilganini 
ko‘rib chiqishingiz va prinsipial sxemasini chizishingiz lozim.

Bu darsda o‘yinchoq stol lampasining qismlarini o‘rganish va yasash 
ko‘zda tutilgan. Siz lampaning yig‘ilgan namunasini va undagi barcha detallari 
bilan tanishib chiqing. Shundan so‘ng buyum va detallarning kons t  ruktiv ji-
hatdan o‘ziga xos xususiyatlarini ko‘rib chiqasiz. konstruksiyaning xususi-
yatlariga hamda elektr lampa patroni, kalitning mahkamlanishi, simlarning  
joylashuviga e’tibor qarating. Stol lampasini ko‘rib chiqa turib, uning  es-
tetik tomondan bezatilishiga, ishlov berilishiga e’tibor bering. Shun-
da o‘quvchilarda foydalanish uchun qulay va ko‘rinishi chiroyli, bejirim 
bo‘lgan buyum tayyorlash istagi paydo bo‘ladi.
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elektrlashtirilgan qurilmalar bilan tanishishda quyidagilarga e’tibor 
qarating: 

 Elektrlashgan buyumlar shunday konstruksiyalanishi kerakki, ularda 1. 
simlar va kontakt birikmalar ko‘rinmasligi, elektr armaturalar puxta mah-
kamlanishi kerak. Shunda buyumdan foydalanish  xavfsiz bo‘ladi.  

2. Elektrlashtirilgan buyum pishiq va xavfsiz bo‘lishidan tashqari, 
chiroyli va foydalanishga qulay bo‘lishi kerak.

3. qurilmadan uzoq foydalanish uchun 
shar nirli birikmalar, simlarning joylashishi 
ular ning ishdan chiqishiga va qisqa tuta-
shuvga olib kelmasligi kerak. 

4. material tanlashda issiqlikka va sovuq-
likka chidamliligiga hamda mustah kamligiga 
e’tibor qaratish kerakligi uqti riladi.   

AMALIY MASHG‘ULOT.  Stol lampasining  
                               qismlari bilan tanishish. 

o‘quvchilar o‘zlari olib kelgan material-
lardan yuqoridagi namunadan foydalanib, 
turli xil stol lampalarini yasaydilar (78-rasm). 

dars oxirida o‘quvchilar yasagan stol 
lampalarini o‘qituvchiga ko‘rsatadi. 

o‘quvchilar bajargan ishlariga ko‘ra ba-
holanadi.  

mustahkamlash sifatida o‘quvchilar o‘z-
lari yasagan stol lampalarining ayrim kam-
chiliklarini bartaraf etishni o‘rganadilar. 

Mustahkamlash uchun savol va topshiriqlar 

1. Bir lampali yoritqichning prinsipial sxemasini tasvirlab bering.  
2. Stol lampasi nechta qismdan iborat va ularni sanab bering?
3. elektrlashtirilgan qurilmalarni yasashda nimalarga e’tibor berish kerak? 

78-rasm. Stol lampasi: 1– tag-
lik (asos); 2 – tirgak; 3 – qay-
targichning himoya qatlami; 
4 – qaytargich; 5 – fanerdan 
yasalgan doira; 6 – plafon 

tutqich lari; 7 – tayanch oyoq-
lar; 8 – kalit (uzib-ulagich);    
9 – lampochka va patron.
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elektrotexnik doskaga bir amaliy ishni bajarish uchun o‘tkazgichlarni 
ulash va tarmoqlash bo‘yicha tegishli instruksion xaritalarga muvofiq 
tayyor garlik mashqlari elektr zanjiri o‘tkaziladi. Bundan tashqari, montaj 
shitida prinsipial elektr sxema asosida tayyor elektr armatura elementlaridan 
bir lampali elektr zanjiri yig‘iladi (79-rasm).

eng sodda elektr zanjiri sxemasi 80-rasm  -
da ko‘rsatilgan.

bu ishni bajarish tartibini quyidagicha 
belgilash mumkin: 

1. O‘quvchilar bir lampali yoritqichning  
tuzilishi va vazifasi bilan tanishtiriladi, elektr  zanjiri va uni montaj qilish 
ishlari  tushun  tiriladi.  

2. Ish daftariga bir lampali yoritqichning prinsipial elektr sxemasini chi-
zish o‘rgatiladi. 

3. elektr armaturalarni mahkamlovchi vintlar bilan montaj shitiga mus-
tahkamlash o‘rgatiladi. 

4. Ulanadigan simlarning uchlarini tayyorlash, shtepsel vilkasi o‘rna-
tilgan tutashtiruvchi shnur bilan tutashtiruvchi o‘tkazgichlarni sxema 
bo‘yicha elektr armaturaga ulash o‘qituvchi tomonidan ko‘rsatiladi.

79-rasm. Montaj shiti: 1 – probkali saqlagich; 2 – tutashtiruvchi shnur; 3 – qisqich 
gayka; 4 – lampa; 5 – lampa patroni; 6 – kalit (uzib-ulagich); 7 – shtepsel vilkasi 

ulangan tutashtiruvchi shnur; 8 – shnur. 

80-rasm. elektr zanjiri.

1 2 3

4

5

67

8
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5. o‘qituvchining ruxsati bilan elektr zanjirni 36 V kuchlanishli o‘zga-
ruvchan tok manbayiga ulanadi va lampani yoqib tekshirib ko‘riladi. 

Mustahkamlash uchun savol va topshiriqlar

1. Maishiy yoritqichlarning qanday turlarini bilasiz? Ularni  ayting va ta’riflang. 
2. Maishiy yoritqichlarni inson salomatligi uchun qanday ta’siri, ahamiyati bor?
3. Bir lampali stol yoritqichining tuzilishini ayting.
4. Bir lampali stol yoritqichining prinsipial elektr sxemasini tuzing va tushuntiring. 

Elektr energiyasini hosil qilish, uzatish va taqsimlash. 
Elektr  energiyasidan tejamli foydalanish qoidalari. Sarflangan elektr 

energiyasini hisob lash usullari va asboblari

barcha elektr stansiyalari o‘zgaruvchan tok ishlab chiqaradi va u 
o‘zgarmas tokka nisbatan muhim afzalliklarga ega. Masalan, uni kuchay-
tiruvchi va pasaytiruvchi transformatorlar yordamida uzoq masofalarga 
uzatish mumkin. Maishiy turmushda qo‘llaniladigan elektr asboblariga, 
avvalo, ularning ishonchliligi, uzoq vaqt foydalanish uchun yaroqliligi, 
tejamkorligi hamda dizayni kabi ko‘rsatkichlariga ko‘ra baho beriladi. 
Tanlangan elektr jihozi o‘rnatiladigan joyni oldindan mo‘ljallash, zarur 
bo‘lganda uning xavfsizligini ta’minlash choralarini ko‘rish lozim bo‘ladi. 

maishiy elektr asboblarini elektr tarmog‘iga ulashda amal qilinadigan 
asosiy qoida bu qisqa tutashuvga yo‘l qo‘ymaslikdir.  qisqa tutashish  – elektr  
zanjiri o‘tkazgichlarida zararli elektr kontakti hosil bo‘lishidir. o‘zga-
ruvchan tok tarmog‘i fazalar orasida (2 va 3 fazali) yoki fazalarning yer 
bilan tutashuvi (bir fazali) natijasida qisqa tutashuv sodir bo‘lishi mumkin. 
qisqa tutashuv o‘zgarmas tok tarmog‘ida qutblar orasida yoki qutb bilan yer 
orasida sodir bo‘ladi. qisqa tutashuv elektr asboblari qismlarining  yaxshi 
izolatsiyalanmaganligi va odatda, zanjirda tok kuchining ancha ortib ketishi 
natijasida vujudga keladi. bu elektr jihozlarining buzilishiga olib keladi. 
Qisqa tutashuvning xavfli oqibatlarini bartaraf qilish uchun rele yordamida 
himoyalash yoki oson eruvchan saqlagichlar qo‘llaniladi, bular zanjirning 
qisqa tutashuv qismini tezda uzilishini ta’minlaydi.
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Ko‘pchilik holatlarda qisqa tutashuv elektr asbobini tarmoqqa ulangani-
da sodir bo‘ladi. bu holat nosozlik sababini o‘sha asbobdan qidirish lozim-
ligini anglatadi. Qisqa tutashuv paytida elektr o‘tkazgichlar ishdan chiqishi 
va hatto yong‘in kelib chiqishi mumkin.

Agar qisqa tutashuv oqibatida elektr o‘tkazgichida yong‘in yuzaga kelsa, 
zudlik bilan elektr tokini uzish kerak bo‘ladi. Agar buni imkoni bo‘lmasa, 
elektr o‘tkazgich simlarni har qanday yo‘l (misol uchun bolta, bolg‘a) bilan 
uzish va shundan keyingina olovni o‘chirishga kirishish lozim bo‘ladi. bu 
kabi vaziyatlarning oldini olish uchun quyidagilarga amal qilish lozim:

ko‘p quvvat sarflovchi elektr asboblarini bir vaqtning o‘zida, hatto •	
turli rozetkalar orqali ham tarmoqqa ulamaslik; 

rozetkalarda imkon darajasida troyniklardan foydalanmaslik;•	
elektr isitish asboblaridan foydalanilganda, rozetka va vilkaning ho-•	

lati, ularning qizib ketmaganligini tekshirib turing. Vilka qanchalik qizib 
ketgan bo‘lsa, tarmoq holati shunchalik yaxshi emasligi to‘g‘risida xulosa 
chiqariladi; 

hech qachon aluminiy va mis simlarni birgalikda ulamaslik kerak. •	
elektr asboblari nosozligini tashqi belgilariga ko‘ra ham aniqlash 

mumkin. Masalan, ventilator dvigateli g‘altagi qizib ketishi, elektr pli-
tasi komforkasi yetarlicha qizimasligi, changyutkich dvigateli kollektor 
cho‘tkalari yeyilishi, kir yuvish mashinasi ichidagi rezina trubalaridagi 
yoriqlar, podshipniklar moylangan qismlarida chiqitlarning to‘planib qoli-
shi kabilar. Shu kabi kamchilik va nosozliklar vaqtida aniqlansa, ba’zi ho-
latlarda, hatto ta’mirlash ustaxonalarida ham sozlab bo‘lmaydigan buzilish-
larning oldi olinadi. Buning uchun profilaktika tariqasida bu kabi nuqson-
larni aniqlab borish, bitta detalni sozlash uchun korpus ochilganida qolgan 
qismlarni ham ko‘zdan kechirish lozim bo‘ladi.

Profilaktika tadbirlari elektr asboblari ishlash muddatini uzaytirilishini 
ta’minlaydi. Shuningdek, asboblarni asrab-avaylab ishlatish: yuklanishni 
kamaytirish, uzluksiz ishlash vaqtini qisqartirish, alohida holatlarda ishlash 
kuchlanishini pasaytirish kabi tadbirlar ham elektr energiyasini tejash, ham 
asbobning ish muddatini uzaytirilishiga olib keladi.
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Maktabni muvaffaqiyatli tugallaganingizdan so‘ng kasb-hunar kollejlarida xizmat 
ko‘rsatish sohalariga oid quyidagi kasblarni egallashingiz mumkin:

•  Elektr jihozlari  va tarmoqlari montajchisi.
• Elektr stansiyalari, jihozlari va elektr tarmoqlariga xizmat ko‘rsatish elektr 

montyo ri.  
• Elektr stansiyalari, jihozlari va elektr  tarmoqlarini  ishlatish elektr chilangari.
• Rele himoyasi va elektr o‘lchov asboblari elektr montyori.
• Elektr iste’moli nazoratchisi.
• Avtomatika vositalari va nazorat-o‘lchov asboblari  montajchisi.                                                                 
• Avtomatika vositalari va nazorat-o‘lchov asboblarini ta’mirlash  elektr chilangari.
• Avtomatika vositalari va nazorat-o‘lchov asboblarini sozlash, ishlatish va ta’mirlash 

texnigi. 

5-BOB. RO‘ZG‘ORSHUNOSLIK ASOSLARI

Uy-ro‘zg‘or texnikasi va binolarga xizmat ko‘rsatish 
hamda ularni eng oddiy tuzatish

Suv quyiladigan sopol bak                
(81-rasm) korpus, qopqoq, qalqo-
vuch  li kla  pan, quyish moslamasi va 
suv qu yish armaturasidan tuzilgan. 

Suv quyish armaturasi shtok va 
rezina nokdan iboratdir. 

Suv yon tomonidan quyiladi-
gan baklarda nok richag yordamida 
ko‘tariladi, suv yuqoridan quyiladi-
gan baklarda esa nok sterjen (shtok) 
yordamida ko‘tariladi va shtok dasta-
ga bog‘langan bo‘ladi. 

Kasb-hunarlarga oid ma’lumotlar

81-rasm. Suv quyish bakining             
tuzilishi.

Qalqovuchli
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nok qalin rezinadan yasaladi. U suv-
ning bosimi bilan chiqarish teshigining  
devorlariga zich yopishib, bakning ger-
metikligini ta’minlaydi.

82-rasmda keng tarqalgan qalqo-
vuchli klapanning tuzilishi tasvirlangan. 
Bakka suv to‘lgach, ichi bo‘sh plastmas-
sa qalqovuch yuqoriga ko‘tariladi, unga 
mahkam biriktirilgan latun richag asta-
sekin rezina tiqinni siqib, suv kiradi-
gan teshikni yopadi va suvni to‘xtatadi. 
Bakdan suv chiqib ketgach, qalqovuch pastga tushadi va rezina tiqinni 
bo‘shatadi va bakka yana suv kiradi. 

Qalqovuchli klapan buzilsa, bakka suv to‘xtovsiz kiraveradi. Bunday 
holda klapanning richagini qalqovuch bilan birga ko‘tarish kerak. Suv 
to‘xtasa, richagni biroz bukib, qalqovuchni suvga ko‘proq botib turadigan 
qilish lozim. 

Bordi-yu qalqovuch ko‘tarilganida ham suv kirishi davom etaversa, kla-
panni chiqarib olib tuzatish kerak. Bunda uning rezina tiqinini almashtirish, 
suv kiradigan teshik og‘zini tozalash lozim.

Ko‘pincha suv quyish baklaridan suv to‘xtovsiz oqaveradi. Bunga rezi-
na nokni almashtirishga va ikkinchi holda egarni rostlashga to‘g‘ri keladi. 
bunda shtok o‘rnatadigan teshik kiritish teshigining markaziga moslanishi 
lozim.

Ushbu mashg‘ulotdagi amaliy ishlar suv bakining klapan mexanizmini 
va suv ni qo‘l bilan to‘kish mexanizmini rostlashdan iborat bo‘lishi kerak.

Suv quyish baki soz bo‘lishi uchun:
1. Suvga liq to‘lishi;
2. Klapan mexanizmi kiritish teshigini zich berkitishi;
3. Rezina nok chiqarish teshigining devorlariga zich yopishib turishi lo-

zim.
   

82-rasm. qalqovuchli kranning               
tuzilishi.
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O‘yma qulflarni tuzatish va o‘rnatish
Eshik qulflari o‘yma (83-rasm) va yopishtirma (84-rasm) bo‘ladi. 
Qulflar xonadon eshigini ishonchli berkitishga mo‘ljallangan. Ularning 

uzoq vaqt ishlashi va mustahkamligi o‘z joyiga yaxshi o‘rnatilishiga, to‘g‘ri 
ishlatilishiga va vaqti-vaqtida qarab turilishiga bog‘liqdir. Odatda, har bir 
eshik qulfi bilan birga uning eng kamida uchta kaliti bo‘lishi kerak. Qulf-
larning tuzilishi har xil: oddiy va murakkab bo‘lishi mumkin. Oddiy qulflar 
arzon, lekin ishonchsizroq bo‘ladi.

Quyida o‘yma eshik qulfining tuzilishi va ishlash prinsipini ko‘rib chiqamiz.  
qulf shtreben – 1 (teshiklar ochilgan va 
eshik  kesakisiga mahkamla nadigan bur-
chakli qoplagich), plastina – 2 (uning 
teshi gidan surma zulfin – 3 va lo‘kidon – 9 
o‘tadi), uzatuvchi richag – 4, vtulka – 5, 
boshqaruvchi tutqich – 7, surma mexa-
nizmning prujinasi – 6, plastinka – 8, 
plastinka va prujinalar to‘plami – 10 dan 
tuzilgan.

Sizlar qulfning tuzilishini yaxshi 
bilib  olgach, undan to‘g‘ri foydalanish-
dan tashqari, qulfning ayrim nuqsonlari-
ni o‘zingiz bartaraf eta oladigan bo‘lasiz.

Ko‘pincha qulf zulfin prujinalari-
ning yoki qulf teshigi plastinalarining  
tushib yoki surilib ketishi natijasida 
buziladi. Bunday hollarda zulfin ham, 
lo‘kidon ham ishlamaydi. Shuning uchun 
o‘yma yoki yopishtirma eshik qulfining  
qopqog‘ini chiqarib olib, prujinalar-
ni o‘z joyiga o‘rnatish, ularni tegishli 
chek lagichlar bilan ta’minlash va ularni 
solidol bilan moylab, qopqoqni yopish 
kerak. Ularni kalit solib tekshirilganda 
ishlasa, demak, qulf tuzatilgan bo‘ladi. 

83 -rasm. o‘yma qulfning tuzilishi.

84-rasm. Yopishtirma qulflar:
a – qutisimon; b – qutisimon ikki 

aylanadigan saqlagichli; d – qutisi-
mon surmali va saqlagichli.
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Eshik qulflari buzilishining boshqa sabablari ularni qattiq kuch bilan ochib-
yopish, qoidali o‘rnatilmagani bo‘lishi mumkin. Bunday hollarda eshikning 
singan joyiga mos bruska qo‘yib mustahkamlanadi va eshik qulfining teshi-
gini boshqa joydan ochiladi.

eshikning qulf uchun ochiladigan teshigini rejalashda qulfning bo‘yi 
va eni 1–2 mm qo‘yim bilan belgilanadi. Shunda qulf uyaga bemalol joyla-
shadi. Shundan so‘ng qulf uyasi o‘yiladi, rejalanadi, parmalab kalit uchun  
teshik  ochiladi. Qulfni uyaga kiritib, uning to‘g‘ri turishi tekshiriladi, qulf-
ning tayanch plastinasi uchun o‘yiq belgilanadi. Shundan so‘ng qulfni 
chiqarib olib, plastina uchun belgilangan o‘yiq o‘yiladi va qulfni uyaga kiri-
tib, burama mixlar bilan mahkamlanadi.

Eshik tutqichlarini o‘rnatishda qulf plastinalarining o‘rnini ham belgi-
lash, tutqich va kalit uchun ochiladigan teshiklarni ham hisobga olish zarur. 
Qulf plastinalari to‘g‘ri o‘rnashgach, burama mixlar bilan mahkamlanadi. 
eshik tutqichlarini o‘rnatishda tashqari tutqichni vtulka – 5 ning uyasiga 
kiritiladi, kvadrat sterjenning bo‘sh uchiga esa ichki tutqichni tegishli ho-
latda kiydiriladi va shtift bilan mustahkamlanadi. Eshikni yopib va kalit ni 
qulfga solib, zulfin hamda lo‘kidonni bir necha marta u yoq-bu yoqqa su-
rib, ular uchun eshik kesakisining qayer laridan 
uya ochish kerakligi belgilanadi. keyin ular-
ni lo‘kidon va surma zulfinga moslab, 3–5 mm 
qo‘shib o‘yiladi. Shundan so‘ng uyalar ustiga 
qoplagich o‘rnatiladi va qulfni ochib-yopib ba-
jarilgan ish tekshirib ko‘riladi.

Qulflar ishlamasligining yana boshqa sabablari 
ham bo‘ladi. bular eshiklarning qiyshayib  yoki 
tob tashlab qolishidir. Bunday paytlarda eshik larni 
dastlabki holatiga qaytariladi. bu ishlar tegishli 
tuzatishlar orqali amalga oshiriladi va eshikning 
oshiq-moshiqlarini boshqatdan mustahkamlab 
o‘rnatiladi. Agar bu usul yordam bermasa, uyani egov bilan kengay tirish va 
zulfinni bemalol uyaga kira oladigan qilish lozim  (85-rasm).

Ushbu mashg‘ulotdagi amaliy ishlar eski qulfl arni tuzatishdan, uyalarni 
o‘yish va ularni oldin dan tayyorlab qo‘yilgan bruskalarga o‘rna tishdan 

85-rasm. Uyalarni                     
egovlab moslash.
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Kasb-hunarlarga oid ma’lumotlar

iborat bo‘lishi kerak. Agar maktab yoki uyingizdagi eshiklarning qulflarini 
tuzatish zarurati tug‘ilsa, ana shu ishni bajarishingiz lozim.

Mustahkamlash uchun savol va topshiriqlar

1. Eshik qulflarining qanday turlarini bilasiz? Ularni ta’riflang.
2. O‘yma eshik qulfining tuzilishini tushuntiring va ko‘rsating.
3.  Eshik qulfini o‘rnatish tartibini so‘zlab bering.
4. Eshik qulflarida qanday nuqsonlar bo‘ladi va ular qanday bartaraf etiladi?
5. Eshik qulfining surma zulfin yoki lo‘kidoni uyaga to‘g‘ri kelmay qolganida nima 

qilish kerakligini ayting.
6. Eshik qulflarini tuzatishdagi xavfsizlik texnikasi qoidalarini so‘zlab bering.            
7. Sopol bak tuzilishini tushuntiring. 
8. Qalqovuchli kranning tuzilishi va ishlash prinsipini sinfdoshingizga tushuntiring.
9. Yopishtirma qulfning tuzilishi va ishlash prinsipini tushuntiring. 
10. eshikka qulfni o‘rnatish ketma-ketligini izohlang. 

Mustaqil amaliy ish

Sopol bakni ta’mirlash ketma-ketligi asosida mashqlar bajaring. Yopishtirma va osma 
qulflarni ta’mirlash va o‘rnatish bo‘yicha mashqlar bajaring.  

 Ro‘zg‘orshunoslik bo‘limida  buyum va mahsulot turlari, ularni tayyorlash, ishlov 
berish usullari va amalga oshirish bosqichlarini bilish bo‘yicha  bilim, ko‘nikma, malaka-
larni egallash bilan birga sohaga oid quyidagi kasb-hunarlar bo‘yicha ham ma’lumotlarga  
ega bo‘lasiz: 

• Suv, gaz ta’minoti va kanalizatsiya tizimlarini o‘rnatish, ta’mirlash va ishlatish 
ustasi.

• Santexnika ishlari ustasi.
• elektr-gaz payvandchi.
• Gaz va suv iste’moli nazoratchi-operatori.
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• Sanitariya-texnik tizimlar, texnologik quvurlar tugunlari va detallarini tayyorlash 
bo‘yicha chilangar.

• kir yuvish mashinalari va kimyoviy tozalash jihozlariga xizmat ko‘rsatish va 
ta’mirlash bo‘yicha texnik.

• Maishiy buyum va ashyolarni tozalash, kiyimlarni oqartirish va bo‘yash mashinalari 
operatori.

• Duradgorlik va pol yotqizish ishlari ustasi.
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SERVIS XIZMATI YO‘NALISHI

1-BOB. PАZАNDАCHILIK АSОSLАRI

1.1. UMUMIY TUSHUNCHALAR

Pаzаndаchilik хоnаsini jihоzlаnishigа qo‘yilаdigаn tаlаblаr                  
Pаzаndаchilik хоnаsidа quyidаgi sаnitаriya-gigiyenа qоidаlаrigа riоya            

qilish lоzim:
1.  Оvqаt vа pаzаndаchilik mаhsulоtlаrini pishirishdа mахsus kiyimlаr – 

оchiq  rаngli fаrtuk vа  qаlpоq kiyish yoki оq ro‘mоl o‘rаb оlish;
2.  Оvqаtni tаyyorlаshgа kirishishdаn оldin  qo‘llаrni sоvun bilаn yuvish, 

tirnоqlаr оlingаn bo‘lishi;
Оvqаt tаyyorlаshdа imkоn qаdаr yangi, sifаtli mаhsulоtlаrdаn fоydа-3. 

lаnish;
Go‘shtgа, bаliqqа birlаmchi ishlоv berishdа mахsus tаmg‘аlаngаn – 4. 

“ХG”, “ХB” tахtаkаch vа pichоqlаrdаn fоydаlаnish;
 Ish o‘rnini tez-tez tоzаlаsh vа hаr dоim оzоdа, pоkizа sаqlаshgа hаrаkаt 5. 

qilish;
 Хоnа jihоzlаrining  sаrаnjоmligi vа оzоdаligini tа’minlаsh;6. 
 Tоzа idishlаrni mахsus gigiyenik jаvоnlаrdа sаqlаsh;7. 
 Chiqindilаrni mахsus qоpqоqli idishgа sоlish va o‘z vаqtidа chiqаrib 8. 

tаshlаsh kerak. 

Xavfsizlik texnikasi qoidalari:
1. Оvqаt tаyyorlаshni bоshlаshdаn оldin ishlаtilаdigаn elektr аsbоblаri 

vа jihоzlаrining sоzligini tekshirish;
Elektr   jihоzlаrini   tоk   mаnbаyigа   ulаshdа   qo‘l   quruq bo‘lishi;2. 
Go‘sht qiymаlаgichdа   ishlаshdа   ungа   mаhsulоtni   mахsus mоslаmа 3. 

bilаn surish;
Pichоqni bоshqа kishigа sоp tоmоni bilаn uzаtish;4. 

5. Kаstrulkа yoki qоzоndа suyuqlik qаynаtishdа suyuqlikni  to‘ldirib 
quymaslik;

Suyuqlik qаynаb turgаn idishning qоpqоg‘ini o‘zidаn teskаri tоmоngа 6. 
qаrаtib оchish;
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  Tоvаdаgi qizigаn yog‘gа mаhsulоtni sekin-аstа, tоvаning bir chetidаn 7. 
sоlish;

  Qаynаyotgаn suyuqlikkа turli mаhsulоtlаrni sаchrаtmаsdаn, ehti yot-8. 
kоrlik bilаn solish;

  Issiq qоzоn, tоvа, idish-tоvоqlаrni mахsus qo‘lqоp yoki mоslаmа 9. 
bilаn ushlаsh; 

Оshхоnаdа tаgi qiyshiq, bаndlаri singаn, cheti uchgаn, siri ko‘ch gаn 10. 
idish- tоvоqlаrni ishlаtmаslik kerak.

Un vа dоn mаhsulоtlаrining оziqаviy qiymаti vа аhаmiyati
Dоn  mаhsulоti  turlаri,  ya’ni  dоndаn  qаytа ishlаb оlinаdigаn mаhsu lоt-

lаrgа  yormаlаr, un, mаkаrоn mаhsulоtlаri kirаdi. Bu mаhsulоtlаr uglevоd-
lаrgа, ya’ni krахmаlgа judа bоydir.

Bоlаlаrning o‘sishidа dоn mаhsulоtlаrining fоydаsi kаttа, bоlаlаr 
bir kundа 1,2 mg dаn 2 mg gаchа vitаmin B1 iste’mоl qilishi kerаk. Dоnli 
o‘simliklаr o‘z vаqtidа yig‘ishtirib оlinsа, ulаrdаgi turli mоddаlаr yaхshi 
sаqlаnаdi, аks hоldа bu mоddаlаr eskirаdi, sifati buziladi vа undаn mоg‘оr 
hidi kelib qоlаdi.

Оldin turli аrаlаshmаlаrdаn tоzаlаngаn dоn tоrtilаdi. Un, аsоsаn, ikki usul 
bilаn: 1) dаg‘аl yoki оddiy; 2) mаyin yoki navlаb tоrtish usuli bilаn оlinаdi. 
Dаg‘аl tоrtilgаndа tegirmоn tоshidа bir yo‘lа un qilinаdi. Bundаy usul bilаn, 
аsоsаn, jаvdаr uni оlinаdi. Bug‘dоy uni (kepаkli undаn tаshqаri), оdаtdа, 
mаyin tоrtish usuli bilаn оlinаdi. Mаyin tоrtish usulining mоhiyati shundаn 
ibоrаtki, undа bug‘dоy dоni begоnа аrаlаshmаlаrdаn tоzаlаngаndаn keyin 
yormа qilib yanchilаdi, yormа yirik-mаydаligigа qаrаb navlаrgа аjrаtilgаch, 
yanа аlоhidа-аlоhidа tоrtilаdi. Un nechа nav qilib tоrtilishigа qаrаb, birinchi 
navli, ikkinchi navli vа uchinchi navli bo‘lishi mumkin.

Un tur, tip vа navlаrgа bo‘linаdi. Unning turi un оlingаn dоn ekini bilаn 
belgilаnаdi. Nimа mаqsаdgа mo‘ljаllаngаnligigа qаrаb unning turlаri tiplаrgа 
(nоnbоp, mаkаrоnbоp vа bоshqаlаrgа), uning tur vа tiplаri esа sifаtigа qаrаb 
tо vаr navlаrigа bo‘linаdi.

Unning sifаti quyidаgi ko‘rsаtkichlаrigа: rаngi, tа’mi, hidi, yirik-mаydа 
tоrtilgаnligi, nаmligi, yopishqоq ligi, kislоtаliligigа qаrаb belgilаnаdi.
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Yuqоri navli un sаrg‘imtir tiniq оq rаngli, pаst navli esа kulrаng 
bo‘lаdi.

Yaхshi sifаtli un аstа chаynаlsа, tа’mi shirinrоq bo‘lаdi. Nоqulаy shаrоitdа 
uzоq sаqlаngаn unning tа’mi yomоnlаshаdi: kislоtаliligi оrtаdi, аchigan, 
dimiqqan vа bоshqа yoqimsiz tа’mlаr pаydо bo‘lаdi.

Ungа хоs hid sаl kelib turishi lоzim. Аchigan vа bоshqа yog‘ hidlаr 
unning sifаtsizligidаn dаlоlаt berаdi.

Bug‘dоy unining sifаti uning yopishqоqlik dаrаjаsi vа sifаtigа bоg‘liq. 
Хаmir qаnchа yopishqоq bo‘lsа, nоn shunchа ko‘pchib, g‘оvаk-g‘оvаk 
bo‘lib chiqаdi. Yopishqоqligi 28–30% dаn оrtiq bo‘lgаn bug‘dоy uni yaхshi 
hisоblаnаdi.

Un quruq, o‘rtаchа quruq, nаm vа ho‘l turlаrgа bo‘linаdi. Quruq unning 
nаmligi 14% dаn оshmаydi. U uzоq sаqlаnаdi vа nоnbоp hisоblаnаdi. 
O‘rtаchа quruq undа 14,5% dаn 15,5% gаchа nаm bo‘lib, 0 dаn 8°C gаchа 
temperаturаdа yaхshi sаqlаnаdi. 15,5 dаn 17% gаchа nаmi bo‘lgаn un nаm, 
17% dаn оrtiq nаmi bo‘lgаn un esа ho‘l un hisоblаnаdi.

Suli uni pecheniy vа bоlаlаr uchun to‘yimli аrаlаshmаlаr tаyyorlаshdа 
fоydаlаnilаdi.

Аrpа unidаn nоn yopiladi. Mаkkаjo‘хоri uni nоn yopishdа vа qаndоlаt 
mаhsulоtlаri tаyyorlаshdа bug‘dоy vа jаvdаri unlаrigа аrаlаshtirib ishlа tilаdi. 

Dоn mаhsulоtlаri judа ko‘p guruhlаrgа bo‘linаdi. Ulаrgа yormаlаr ( guruch, 
grechixа, mаnniy, аrpа, suli, tаriq), dukkаkli dоnlаr (mоsh, lоviya, nо‘хat), 
mаkаrоn mаhsulоtlаri, nоn vа nоn  mаhsulоtlаri  kirаdi. Ulаrdаn tаyyorlаnаdigаn 
tаоmlаr uglevоdlаr, minerаl mоddаlаr vа vitаminlаrgа bоy bo‘lаdi.

Dоn mаhsulоtlаrining оziqlilik qiymаti ulаrdаgi оqsil, uglevоd, yog‘, 
minerаl mоddаlаr vа vitаminlаrning miqdоrigа bоg‘liq. Bu mаhsulоtlаr 
tаrkibidа оqsil 8–12%, krахmаl 65–78%, yog‘ 0,3–9%, minerаl mоddаlаr 
2% gаchа bo‘lаdi, shuningdek, ko‘p miqdоrdа B1, B2, PP, E singаri vitаminlаr 
hаm mаvjud. 

Оvqаtlаnishdа yormа, dukkаkli dоnlаr vа mаkаrоn mаhsulоtlаridаn hаr 
хil lаzzаtli tаоmlаr tаyyorlаshdа fоydаlаnilаdi. 

Оziqaviy qiymаti vа tаrkibidаgi dаrmоndоrilаrning ko‘pligi bo‘yichа 
grechiха, so‘k, suli  birinchi o‘rindа turаdi, mаnniy vа guruch keyingi 
o‘rinlаrdа turаdi. Yormаlаr tаrkibidа, аsоsаn, minerаl mоddаlаrdаn fоsfоr 
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vа kаlsiy kаm bo‘lаdi, shuning uchun ulаr sutdа pishirilаdi yoki sut qo‘shib 
tоrtilаdi.

Dоn mаhsulоtlаri tаrkibidаgi kletchаtkа mоddаsi оvqаt hаzm bo‘lishidа, 
ichаk  faoliyatini  yaхshilаshdа  yordаm berаdi. Yormаlаrdаn tаоm tаyyor-
lаshdаn оldin ulаrgа birinchi ishlоv berilаdi. Mаsаlаn, tаоm tаyyorlаshdа 
аvvаl ulаrdаgi tаshqi mоddаlаr terib tоzаlаnаdi, mаnniy yormаsi elаnаdi.

Guruch, so‘k vа perlоvkа tаrkibidаgi yog‘ оksidlаnishi nаtijаsidа аchchiq 
tа’m berishi mumkin. Shuning uchun ulаr аvvаl iliq, so‘ngrа issiq suvdа 
yuvilаdi. Mаnniy, grechiха, gerkules yormаlаri yuvilmаsdаn ishlаtilаdi. 
Yormаlаrni yuvilgаndа ulаr tаrkibidаgi оziq mоddаlаrning оzginаsi suvgа 
chiqib ketаdi. Perlоvkа yormаsi judа sekin pishаdi, shuning uchun uni 
pishirishdаn оldin 2–3 sоаt sоvuq suvdа ivitilаdi. Grechiха yormаsini hаm 
tez pishishi uchun yog‘siz qоvurib, qizаrtirib оlinаdi.

Dukkаkli dоnlаrdаn judа to‘yimli tаоmlаr tаyyorlаsh mumkin, chunki 
ulаr tаrkibidа 20% gаchа (no‘хаtdа – 28%) оqsil, yog‘ – 20%, А, B, D, 
E dаrmоndоri, fоsfоr, kаliy, kаlsiy, mаgniy, temir, minerаl tuzlаr bo‘lаdi. 
Dukkаkli dоnlаrni tаоmgа ishlаtishdаn аvvаl terib tоzаlаnаdi. Ulаrning 
pishishi  qiyinligi  sаbаbli  (оsiyo no‘хаti) 5–6  sоаt dаvоmidа iliq suvdа ivi-
tilаdi.  Dukkаkli dоnlаrni аslidа tuz, nоrdоn mаhsulоtlаr (tоmаt) sоlinmаy 
pishi rilаdi, chunki bulаr dоnlаrni qоtirib qo‘yadi. Shuning uchun no‘хаt, 
lоviya, mоsh kаbi mаsаlliqlаrga pishish оldidаn tuz sоlinаdi. Dukkаkli 
dоnlаrning pishish vаqti ulаrning turi vа nаvigа qаrаb 30 dаqiqаdаn             
3 sоаtgаchаdir.

Dоnli mаhsulоtlаrni quruq, yaхshi shаmоllаtiladigаn qоrоng‘i jоydа, 
o‘tkir hidli mаhsulоtlаrdаn uzoqroqdа sаqlаsh kerаk. Bu mаhsulоtlаrni uzоq 
vаqt (оylаb)  sаqlаsh yarаmаydi, chunki uning tаrkibidаgi yog‘ tахirlаshаdi, 
to‘yimlilik sifаti pаsаyadi. Dоnli mаhsulоtlаrni qоg‘оz idishlаrdа sаqlаsh 
tаvsiya etilmаydi.

АMАLIY MАSHG‘ULОT.  Guruch pishirish.
Аmаliy mаshg‘ulоt uchun zаrur bo‘lgаn аsbоb vа idishlаr: gаz plitаsi, 

qozon, turli kаttаlikdаgi idishlаr, kapgir, qoshiq va likоpchаlаr.

Kerаkli mаsаlliqlаr: guruch 250 g, suv guruchning ko‘milishiga qarab, 
tuz 15 g, pista yog‘i 30 g (2 osh qoshiq). 
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Ish bаjаrish tаrtibi:
Guruchni yaxshilab tozalab yuviladi va iliq suvda 20 daqiqa 1. 

ivitiladi.
Qozonni qizdirib, 2 osh qoshiq yog‘ solinadi.2. 
Guruch qozonga solinadi, aralashtiriladi va tuz qo‘shiladi.3. 
2 daqiqadan so‘ng guruchni 24.  sm   gacha ko‘mib turadigan darajada 

suv quyiladi.
Guruch suvni tortib olgach, uni 20–25 daqiqaga dimlanadi (1-rasm, a).5. 
20–25 daqiqadan so‘ng tayyor bo‘lgan guruch likopchaga solinadi 6. 

va ustidan qaylasi quyiladi, dasturxonga tortiladi (1-rasm, b).
Qayla tayyorlash uchun kerаkli mаsаlliqlаr: mol go‘shti – 100 g, 

kartoshka – 1 dona, pomidor – 1 dona, bulg‘or qalampiri – 1 dona,  sarim-
soqpiyoz – 3  bo‘lak, selderey – 0,5 bog‘.

Ish bаjаrish tаrtibi:
Qizigan qozonga 1 cho‘mich yog‘, so‘ng yupqa to‘g‘ralgan go‘sht, 1. 

birozdan keyin piyoz solib, yaxshilab qovuriladi.
Shundan so‘ng pomidor (yoki tomat) solib, yaxshilab qovurib, ketidan 2. 

kartoshka, so‘ng selderey, 3 dona sarimsoqpiyoz solinadi. 
Keyin bulg‘or qalampirini solib, biroz qovurib, so‘ng  suv solinadi.3. 
O‘rta olovda yarim soatcha qaynagandan so‘ng, selderey bargini solib, 4. 

olov o‘chiriladi.

а) b)
1-rasm. Guruch pishirish jarayoni.
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Mustаhkаmlаsh uchun sаvоl va topshiriqlar

Pаzаndаchilik o‘quv хоnаsidа qanday teхnikа xаvfsizlik qоidаlаriga riоya qilish 1. 
zаrur?
Pаzаndаchilik хоnаsidа qanday sаnitаriya-gigiyenа qоidаlаrigа riоya qilish lоzim?2. 
Dоn mаhsulоti turlаrigа nimаlаr kirаdi? 3. 
Un qаndаy tur, tip vа navlаrgа bo‘linаdi?4. 
Unning sifаti qаndаy ko‘rsаtkichlаr bilаn аniqlаnаdi? 5. 
Dоn mаhsulоtlаrining оziqaviy qiymаti qаndаy аniqlаnаdi? 6. 

7. Dоn mаhsulоtlаri insоn оrgаnizmi fаоliyatini yaхshilаshdа qаndаy yordаm 
berаdi?

8. Dоnli mаhsulоtlаrni qаndаy sаqlаsh kerаk?
9. Guruch pishirish ketma-ketligini aytib bering.

Mustaqil amaliy ish

1. Dоn mаhsulоtlаrining оziqaviy qiymаtini аniqlаshni, dоn mаhsulоtlаridаn nimаlаr 
tаyyorlаnishini hamda dоnli mаhsulоtlаrni qаndаy sаqlаsh kerаkligini o‘qib- 
o‘rganish. 

2. “Inju arpa (perlovka)” yormasini pishirishni amalda bajarish va ishni bаjаrish 
tаrtibini yozma tarzda amalga oshirish.

Jihozlar

Mavzuga oid adabiyotlar, don mаhsulоtlаrining turlari, inju arpa (perlovka) yormasi, 
gаz plitаsi, qozon, turli kаttаlikdаgi idishlаr, kapgir, qoshiq va likоpchаlаr.

1.2. ASBOB-USKUNALAR, MOSLAMALAR VA ULARDAN FOYDALANISH

Оshхоnаdа qo‘llаniladigаn idishlardan foydalanish va saqlash
Оshхоnаdа ishlаtilаdigаn jihоzlаr, аsbоb vа idish-tоvоqlаr hаrоrаt 

o‘zgаrishigа, yuvuvchi mоddаlаrgа, dezinfeksiya vоsitаlаrigа chidаmli 
bo‘lishi, sirti silliq, tiniq bo‘lishi lоzim. Оshхоnаdа tаоm tаyyorlаshdа turli 
idishlаrdаn fоydаlаnilаdi.
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 Idish-tоvоq metаll, sоpоl, chinni, shishа, plаstmаssаdаn tаyyorlаnаdi. 
Metаll idishlаrning аluminiy, po‘lаt, jez, cho‘yan, mis vа bоshqа metаll 
hamda qоtishmаlаrdаn ishlаnаdigаn turlаri bоr.

Аluminiy idishlаr shtаmpоvkа qilib, quyib tаyyorlаnаdi. Shtаmpоvkа 
qilib tаyyorlаnаdigаn аluminiy idishlаr ishlаtilishigа qаrаb hаr хil оg‘irlikdа 
bo‘lаdi: yengil idishlаrning tubini qаlinligi 1,5 mm, o‘rtаchаlаriniki 2 mm, 
оg‘irlаriniki esa  2,5 mm bo‘lаdi. Qаlin qilib quyilgаn аluminiy idishlаr 
(tоvа, kаstrulka, qоzоn vа shu kаbilаr), аsоsаn, yog‘ dоg‘lаb, mаsаlliqni 
qоvurishgа, quyuq tаоmlаr pishirishgа mo‘ljаllаngаn. Yengil va o‘rtacha qilib 
quyilgan aluminiy idishlar (kastrul, tovoqchalar)da oziq-ovqat mahsulotlarini 
saqlash hamda suyuq taomlarni tayyorlash mumkin. Аluminiy idishlаrni 
kumushsimоn хirа sirlаb, silliqlаb, jilоlаb, хrоmlаb, bo‘yamаy yoki hаr хil 
rаnggа sirlаb bo‘yab ishlаnаdi. Аluminiy idish-tоvоqlаr issiqqа chidаmli 
(658°C dа eriydi) bo‘lаdi, hаrоrаtning tez o‘zgаrishi tа’sir ko‘rsаtmаydi, 
bundаy idishlаrdа tаоmning rаngi, hidi, tа’mi buzilmаydi. Bunday idishlarda  
sho‘r, оrgаnik kislоtаlаrgа bоy mаsаlliqlаrni qоvurib yoki qаynаtib pishirish 
mumkin. Lekin оvqаtni 2 sutkаdаn оrtiq sаqlаb bo‘lmаydi. Tuzlаngаn kаrаm, 
sho‘r  bоdring kаbilаrni аluminiy idishlаrdа sаqlаsh mumkin emаs, tuz, 
kislоtа ishqоrdаn tez аyniydi. Yangi аluminiy idishni hаyvоn yoki o‘simlik 
yog‘i surtib qаynаtib tаshlаb, keyin fоydаlаnish kerаk.

Po‘lаt  idishlаr emаllаb, ruхlаb, qаlаy bilаn оqаrtirib ishlаnаdi. Emаl-
lаngаn po‘lаt idishlаrgа оrgаnik kislоtаlаr, tuz, sоvun, ishqоr tа’sir etmаydi, 
tez yuvilаdi, оvqаt tаyyorlаshdаn tаshqаri, оziq-оvqаt mаhsulоtlаrini uzоq 
vаqt sаqlаshgа hаm yarаydi. Lekin quyuq tаоmlаrni, аyniqsа, bo‘tqа, pаlоv 
kаbi tаоmlаrni bundаy idishlardа tаyyorlаmаslik kerаk. Hаrоrаt tez o‘zgаrishi 
оqibаtidа emаli tez ko‘chib ketаdi. 

Zаnglаmаydigаn po‘lаtdаn tаyyorlаngаn idishlаr suyuq tаоmlаr tаyyor-
lаshgа mоs, ulаrdа tаоmlаrni uzоq sаqlаsh hаm mumkin.

Melхiоr (mis bilаn nikel qоtishmаsi) vа neyzilber (mis, nikel, ruх 
qоtishmаsi) idishlаr, аsоsаn, dаsturхоn ustigа qo‘yilаdi. Bu qоtishmаlаr 
mustаhkаm bo‘lib, tаshqi tоmоnidаn nikel bilаn, ichkаri tоmоndаn qаlаylаb, 
nikellаb оqаrtirilаdi. Tez-tez ishlаtilib turgаndа, bundаy idishlаrni hаr 7–10 
kundа sоvunli suvdа 1 litr suvgа 1 chоy qоshiq nоvshаdil spirt qo‘shib 
yuvilаdi. Nаmdаn qоrаygаn jоylаri iliq sirkаli suv bilаn yuvilаdi, keyin tоzа 
suvgа chаyqаlаdi. 
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Chinni idishlаr 2 turgа bo‘linаdi: nаfis chinni (fаrfоr) vа dаg‘аl chinni 
(fаyans). Nаfis chinni limоn vа sirkа kislоtаlаrigа chidаmli, yupqа sirlаngаn 
bo‘lаdi, qаttiq (qirilmаydi), jаrаnglаydi, аsоsаn, оq, bа’zаn rаngli sirlаnаdi. 
Dаg‘аl chinni qаlin, sirlаngаn, nаfis chinnigа nisbаtаn аnchаginа chidаmsiz 
(tez sinuvchаn), nisbаtаn yengil, yirik idishlаr uchun (mаsаlаn, kаttа kоsа, 
guldоn, sut vа yog‘ sоlinаdigаn idishlаr, qаnddоn) qulаy. 

Sоpоl idish-tоvоqlаr ichi sirlаngаn bo‘lаdi, оziq-оvqаt mаhsulоtlаrini 
sаqlаshdа vа ulаrni iste’mоl qilishdа ko‘p ishlаtilаdi. Piyolа, kоsа, tоvоq, 
ko‘zа, хum vа shu kаbi idishlаr qаynоq suvdа (bа’zаn yuvish vositalari 
ishlаtib) yuvilаdi. 

Shishа idishlаr ikki usuldа: cho‘yan yoki po‘lаt qоliplаr yordаmidа 
presslаb vа puflаb tаyyorlаnаdi. Puflаb tаyyorlаngаn shishа idishlаr yupqа, 
nаfis bo‘lаdi, tiniq, bа’zаn rаngli ishlаnаdi. Presslаngаn shishа idishlаr qаlin, 
rаngsiz, rаngli, kаmrоq miqdоrdа billurdаn ishlаnаdi. Suv, chоy vа turli 
ichimliklаr ichilаdigаn stаkаn, qаdаhlаr, sаlаt, qаnd sоlinаdigаn turli idishlаr, 
vаzаlаr shishаdаn ishlаnаdi. Оlоvgа chidаmli mахsus shishаdаn ishlаngаn 
idishlаrdan оvqаt pishirishdа fоydаlаnilаdi. Lekin fоydаlаnаyotgаndа 
ehtiyot bo‘lish kerаk: qizigаn pаytdа sоvuq suvgа tegmаsligi, sоvuq, 
nаm jоygа qo‘yilmаsligi, idish sоvib turgаndа esа to‘sаtdаn qаynоq suv 
quyilmаsligi lоzim. Shishа idishlаrni yuvishdа qum ishlаtmаslik kerаk, 
metаll cho‘tkаlаrdаn hаm fоydаlаnib bo‘lmаydi, ulаrni iliq suvdа yuvish 
kerаk. Hаrоrаtni keskin o‘zgаrtirmаy, аstа-sekin isitib yoki sоvitib yuvish 
lоzim (undаn fоydаlаnаyotgаndа hаm shu qоidаgа riоya qilmоq kerаk). Оg‘zi 
tоr idishlаr ichini tozalashda quyuq va suyuq idish yuviladigan vositalardan 
foydalanib, maxsus tozalagich yordamida yuviladi.

Billur idishlаrni qаynоq suvdа yuvib bo‘lmаydi. Ular хirаlаshib qolаdi. 
Iliq, hаttо sоvuq suvdа yuvgаn yaхshiroq. 

АMАLIY MАSHG‘ULОT.  Qatlama tayyorlash.
Аmаliy mаshg‘ulоt uchun zаrur bo‘lgаn аsbоb vа idishlаr: gаz plitаsi, 

tova, tахtаkаchlаr, turli kаttаlikdаgi idishlаr, pichоq, jo‘vа, kapgir, qirg‘ich, 
qoshiq va likopchаlаr.

Kerаkli mаsаlliqlаr: хаmiri uchun: un 500 g, suv 250 ml, tuz 15 g, 
mаrgаrin 150 g. Qovurish uchun: 400 g pista yoki paxta yog‘i.
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Ish bаjаrish tаrtibi (2-rаsm):
Un, suv vа tuzni qo‘shib, yaхshilаb 1. 

хаmir qоrib, yoyish mumkin bo‘lgаn dаrаjаdа 
tindirilаdi, tinishi uchun 15–20 dаqiqа kifоya 
qilаdi. 

Tingаn хаmirni judа hаm yupqа 2. 
bo‘lmаgаn qаlinlikdа yoyilаdi.

Yoyilgаn хаmirni yarmigа, mаr gа-3. 
rin ni yumshоq bo‘lsа qo‘ldа ezib, sаl qаttiq 
bo‘lsа qirib surtilаdi (2-rаsm, a). 

Mаrgаrin surtilgаch, хаmirning yu-4. 
qо ri  dаgi bo‘sh qismi pаst qismining ustigа 
yopilаdi (2-rаsm, b). 

Mаrgаrin chiqib ketmаsligi uchun ik-5. 
kin chi qаvаtning pаst qismi ustigа qаyrilаdi. 

Endi ikki yon tаrаfi o‘rtаgа tах lаnаdi 6. 
(2-rаsm, d).

So‘nggi bоsqichdа chаp bo‘limdаgi 7. 
qаt lаm o‘ng tаrаfgа tахlаnаdi, аksi hаm bo‘lishi mumkin (2-rаsm, e). 

Shu tахlаngаn хаmirni yelim xaltaga sоlib, 20–30 dаqiqаgа muz-8. 
lаtkichdа tindirilаdi. Tingаn хаmir bоsib, yanа yoyilаdi vа хuddi shundаy 
tахlаnаdi, аmmо bu sаfаr mаrgаrinsiz. Ikkinchi mаrtа yoyib, tахlаngаn 
хаmirni yanа 20–30 dаqiqаgа muzlаtkichdа tindirib qo‘yilаdi.

Tingаn хаmir uchinchi mаrtа yoyilаdi vа kesilаdi. Kesish uchun ха    mir 9. 
yupqа bo‘lmаgаn qаlinlikdа yoyilib, enini 3–4 sm dаn tаsmа qilib kesi lа di. 
Hаr bir хаmir tаsmаni 30–40 sm uzunligidа o‘rаymiz vа bir uchini оstigа 
bоs tirib qo‘yamiz (2-rаsm, f, g).

O‘rаlgаn хаmirni jo‘vа bilаn diametri 20–2510.  sm, qalinligi 0,5–1 sm   
bo‘lgunga qadar yoyiladi.

Qizdirilgan qozonda yoki tovada atrofiga yog‘ surtib, avval bir 11. 
tomoni, so‘ngra ikkinchi tomoni qizartirib pishirilаdi. Ba’zan pishgan qatla-
maning yuziga ta’bga ko‘ra shakar yoki qand upasi sepiladi.

Pishgаn qatlamalаrni likopchаlаrgа sоlib, dаsturхоngа tоrtilаdi 12. 
(2-rаsm, h, i).   

 a) b)

d) e)

f) g)

h) i)
2-rasm. qatlama tayyor-

lash jarayoni.
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Mustаhkаmlаsh uchun sаvоl va topshiriqlаr

1. Оshхоnаdа ishlаtilаdigаn jihоzlаr, аsbоb vа idish-tоvоqlаrni ishlаtishdа ulаrgа qаn-
dаy tаlаblаr qo‘yilаdi?

2. Оshхоnаdа tаоm tаyyorlаshdа qаndаy jihоzlаrdаn foydаlаnilаdi?
3. Mаhsulоtlаrgа ishlоv berish uchun qаndаy mахsus mоslаmаlаrdаn fоydаlаnilаdi?
4. Оshхоnаdа ishlаtilаdigаn nоmeхаnik jihоzlаrgа nimаlаr kirаdi?
5. Оshхоnаdаgi tаоmlаrni tаyyorlаsh, sаqlаsh vа tаshish uchun хizmаt qilаdigаn idish-

tоvоqlаr qаndаy tаyyorlаngаn bo‘lаdi? 
6. Оshхоnа idish-tоvоqlаri qo‘ldа qаndаy tаrtibdа yuvilаdi?
7. Qatlama pishirish ketma-ketligini aytib bering.

Mustaqil amaliy ish

1. Оshхоnаdа ishlаtilаdigаn jihоzlаr, аsbоb vа idish-tоvоqlаrdan foydalanishning  
tartib-qoidalarini o‘rganish. 

2. Qatlama tayyorlash texnologiyasiga mos ravishda qat-qat xamirli somsani pishi-
rishni amalda bajarish va ishni bаjаrish tаrtibini daftarga yozish.

Jihozlar

Mavzuga oid adabiyotlar, gаz plitаsi, tova, tахtаkаchlаr, turli kаttаlikdаgi idishlаr, 
pichоq, jo‘vа, qirg‘ich, qoshiq va likоpchаlаr.

1.3. PAZANDACHILIKDA ISHLATILADIGAN TEXNOLOGIK JIHOZLAR VA 
ULARDAN FOYDALANISH

Pazandachilikda ishlatiladigan sovitkich va muzlatkich, termos, 
mikroto‘lqinli elektropechlarning tuzilishi va ahamiyati, foydalanish 

texnologiyasi
Sоvitkich vа muzlаtkich. Ishlаb chiqаrish kоrхоnаlаridа sоvitkichlаr 

kаmerаsidаgi zаrur hаrоrаt + 6°C dаn –18°C gаchа bo‘lgаn turli hаjmdаgi 
sоvitkich  turlаri  ishlаb  chiqаrilаdi.   Ro‘zg‘оrdа  ishlаtilаdigаn  sоvit kich-
lаrning хizmаt muddаti 15 yil vа undаn оrtiqdir.
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Sоvitkich – pаst hаrоrаtni sаqlаb turuvchi, 
issiqlikni o‘tkаzmаydigаn kаmerаdir. Оziq-
оvqаt mаhsulоtlаri vа sоvuq jоydа sаqlаnishi 
kerаk bo‘lgаn predmetlаrni sаqlаshdа ishlа-
tilаdi. Sоvitkichning ishlаshi issiqlikni ish 
kаmerаsidаn tаshqаrigа chiqаrishgа аsоs-
lаn gаn bo‘lib, bundа issiqlik tаshqi muhit-
dа tаrqаlib ketаdi. Sоvitkichlаr ikki tur gа 
bo‘linаdi: оziq-оvqаt mаhsulоtlаrini sаqlаy-
digаn o‘rtаchа hаrоrаtli kаmerа vа pаst 
hаrоrаtli muzlаtkichlаr (3-rasm).

Muzlаtkich – оziq-оvqаt mаhsulоtlаrini 
muzlаtish vа sаqlаshgа mo‘ljаllаngаn sоvit-
kichning bir qismi hisоblаnаdi.  Muzlаtkichdа 
hаrоrаt,  аsоsаn, – 18°C bo‘lаdi. Охirgi vаqtdа 
ikki kаmerаli sоvitkichlаr keng tаrqаlgаn 
bo‘lib, ulаr o‘zidа ikkаlа kоmpоnentni bir-
lаshtirgаn. 

Muzlаtkich 4-rаsmdа ko‘rsаtilgаn sхemа 
bo‘yichа ishlаydi:

1.  Kоndensаtоr – issiqlikni tаshqi muhitgа 
tаrqаtuvchi;

2. kаpillar (judа ingichkа nаychа) – bоsim lаrning fаrqini хlаdаgent mоddаsi 
yordаmidа tаrtibgа sоlishgа mаdаd berib turuvchi klаpаn (хlаdаgent – issiqlikni 
bug‘lаtkichdаn kоndensаtоrgа ko‘chiruvchi mоddа);

3. Bug‘lаtkich – sоvitkichning ichki hаjmidаn issiqlikni  tоrtib оluvchi;
4. Kоmpressоr – kerаkli bоsimlаr fаrqini hоsil qiluvchi.
Sоvitkichdаn fоydаlаnish tаrtibi:
Оziq-оvqаt  mаhsulоtlаrining   аynimаsligi   uchun оziq-оvqаt mаhsulоt-

lаrini sоvitkichdа sаqlаnish qоidаlаrigа riоya qilish zаrur. Zаmоnаviy 
muzlаtkichlаr turli-tumаn оziq-оvqаt mаhsulоtlаrini sаqlаsh uchun ko‘plаb 
kаmerаlаrgа egа: hаr bir kаmerа u yoki bu оziq-оvqаt mаhsulоtlаrini 
sаqlаshning mаqbul hаrоrаtigа egа. Hаttо оddiy sоvitkichlаrdа hаm hаr 
bir tоkchаsidа tаbiiy hаvо hаrоrаti sirkulatsiyasi fаrqlаnаdi, shuning uchun  

3-rаsm. Zаmоnаviy mаishiy 
sоvitkich.

4-rаsm. muzlatkichning               
ishlash sxemasi.
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оziq-оvqаt mаhsulоtlаrini to‘g‘ri jоylаshtirish kerаk. Pаst hаrоrаtli (hаrоrаt 
0°C аtrоfidа) jоylаrgа tez buzilаdigаn оziq-оvqаt mаhsulоtlаri jоylаshtirilаdi: 
yangi go‘sht, bаliq vа hоkаzо. Tаyyor mаhsulоtlаr (sаlаtlаr, kisel vа h.k.) 
аksinchа, yuqо rirоq hаrоrаtdаgi (8ºC аtrоfidа) bo‘limlаrdа sаqlаnishi 
kerаk. Eskirib qоlgаn mаhsulоtlаrni vаqtidа olib tashlash zаrur. Sоvitkichgа 
hаrоrаti хоnа hаrоrаtidаn yuqоri bo‘lgаn mаhsulоtlаrni qo‘yish yarаmаydi, 
bu sоvitkichni buzilishigа оlib kelаdi. 

Termоs – оziq-оvqаt mаhsulоtlаrini uzоq 
mud dаt аtrоf-muhit hаrоrаtigа nisbаtаn pаstrоq 
yoki bаlаndrоq tаrzdа sаqlаydigаn, issiqlikni 
o‘tkаzmаydigаn mаishiy idish. Termоsni fаqаt 
shаrbаt vа tаоm  sаqlаsh uchun ishlаtmаsdаn, 
undаn turli хil dаmlаmаlаrni vа bo‘tqаlаrni 
saqlаshdа hаm fоydаlаnish mumkin.

Termоsning аsоsiy elementi – ikki qаvаt 
devоrli bo‘lib, ulаr оrаsidаn hаvо siqib оlinib, 
issiqlikni termоs vа tаshqi muhitdаn vаkuum 
hоsil qilib sаqlаydigаn shishа yoki zаnglаmаydigаn po‘lаtdаn tаyyorlаngаn 
kоlbа hisоblаnаdi. Termоsning  tаshqi kоrpusi shishа kоlbа bilаn birgа plаst-
mаssаdаn yoki metаlldаn tаyyorlаnаdi (5-rasm).

Termоsdа hаrоrаtni bir mаrоmdа ushlаb turish vаqti uning hаjmigа 
bоg‘liq, ya’ni qаnchа kаttа bo‘lsа, shunchа ko‘p vaqt issiqlik (yoki sоvuq) 
sаqlаnаdi.

Mikrоto‘lqinli elektropech – elektr  аsbоb  bo‘lib,  оvqаtni tezlikdа pishi-
rish yoki isitish uchun mo‘ljаllаngаn hamda elektrоmаgnit to‘lqinlаri yor-
dаmidа mаhsulоtlаrni muz hоlаtidаn tushirishda 
fоydа lаnilаdi (6-rasm).

Mikrоto‘lqinli elektropechning аsоsiy kоmpо-
nentlаrigа quyidаgilаr kirаdi:

– metаll, metаll purkаlgаn eshikchа, mаh-
sulоtlаrni isitish uchun jоylаshtirilаdigаn kа-
merа;

– trаnsfоrmаtоr – elektropechning yuqоri 
chаs tоtаli оziqlаnish mаnbаyi;

5-rаsm. Shisha kolbali 
tеrmоslаr.

6-rаsm. Mikrоto‘lqinli 
elеktropеch.
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– bоshqаrish  zаnjiri vа kоmmutаtsiya (elektr tоkining yo‘nаlishini o‘z-
gаr tirish);

– mаgnetrоndаn kаmerаgа nurni tаrqаtuvchi to‘lqin uzаtkich.
Yordаmchi elementlаr:
◊  аylаnmа stоl – mаhsulоtni hаr tоmоndаn bir хildа isitish uchun zurur;
◊  sхemа vа zаnjir, bоshqаrishni tа’minlаydigаn хаvfsiz mоslаmа;
◊  ventilatоr– mаgnetrоnni sоvitаdi vа kаmerаni shаmоllаtаdi.
 Mikrоto‘lqinli elektropechning quvvаti 500 dаn 2500 Vаtt gаchа оrаliqdа 

tebrаnib turаdi. Bаrchа mаishiy elektropechlаrning issiqlik tаrqаtish quvvаtini 
fоydаlаnuvchi tоmоnidаn bоshqаrish mumkin. Buning uchun qizdirgich 
(mаgnetrоn) – vаqti-vаqti  bilаn quvvаtni bоshqаrib turаdigаn qurilmа yoqilаdi 
vа o‘chirilаdi.  Bu yoqilib vа o‘chirilib turilаdigаn hоlаtni elektropechning ish-
lаshi  dаvоmidа  pechning tоvushini o‘zgаrishigа qаrаb hаmdа mаhsulоtning 
tаshqi ko‘rinishining o‘zgаrishigа qаrаb kuzаtish mum kin.

Mikrоto‘lqinli elektropechlаrdа germetik tаrzdа yopilgаn  suyuqliklarni 
vа xom tuхumni isitish yarаmаydi, chunki suyuqlikning qаttiq pаrlаnishi 
nаtijаsidа uning ichidа bоsim yuqоri bo‘lib, u pоrtlаshi hаm mumkin. 

АMАLIY MАSHG‘ULОT.  Pecheniy pishirish.
Аmаliy mаshg‘ulоt uchun zаrur bo‘lgаn аsbоb vа idishlаr: gаz 

plitаsi, sirli tоg‘оrаchа, yog‘оch qоshiq, elаk, pecheniy uchun shаkllаr, 
likоpchаlаr.

Kerаkli mаsаlliqlаr: 200 g mаrgаrin, 150 g shаkаr, 3 tа tuхum, 1 chоy 
qоshiq iste’mol sоdаsi, 2 stаkаn un. 

Ish bаjаrish tаrtibi: 
Mаrgаrinni хоnа hаrоrаtidа yumshаtib ko‘pchitilаdi. 1. 
Ungа shаkаr, tuхum qo‘shib ko‘pchitilаdi vа sirkаdа eritilgаn sоdа 2. 

sоlib аrаlаshtirilаdi. 
Tаyyorlаngаn mаssаgа un sоlinib, 2–3 dаqiqа ichidа tez xаmir qоrilа di 3. 

(7-rasm, a).
 So‘ngrа un sepilgаn stоlgа xаmirni yoyib, qаlinligini 5–64.  mm qilib, 

kerаkli shаkllаr bilаn kesilаdi (7-rаsm, b). 
Pecheniy yuzigа tuхum, shаkаr yoki mаydаlаngаn yong‘оq sepib, 5. 

duхоvkа pаtnisigа terib chiqilаdi vа +230 dan +250°C gacha hаrоrаtdа 
10–15 dаqiqа pishirilаdi. 
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Tаyyor pishgаn pecheniylаr sоvitilib, likоpchаlаrgа yoki vаzаlаrgа 6. 
sоlinib, dаsturхоngа tоrtilаdi (7-rasm, d).

а ) b) d)

7-rаsm. Pecheniy pishirish jarayoni.

Mustаhkаmlаsh uchun sаvоl va topshiriqlаr

1. Ishlаb chiqаrish kоrхоnаlаridа sоvitkichlаrning qаndаy turlаri ishlаb chiqаrilаdi?
2. Ro‘zg‘оrdа ishlаtilаdigаn sоvitkichlаrning хizmаt muddаti qаnchа yilni tаshkil etаdi?
3. Sоvitkichning ishlаsh sхemаsini аytib bering.
4. Termоs deb nimаgа аytilаdi vа uning qаndаy turlаrini bilаsiz?
5. Termоsning аsоsiy elementini izоhlаb bering.
6. Mikrоto‘lqinli elektropechdаn nimа mаqsаdlаrdа fоydаlаnilаdi?

Mustaqil amaliy ish

1. Pazandachilikda ishlatiladigan sovitkich va muzlatkich, termos, mikroto‘lqinli 
elektropechlarning tuzilishi va ahamiyati, foydalanish texnologiyasini o‘qib-o‘rganish.

2. “Yong‘oqli pecheniy”ni tayyorlash. Bunda pecheniy pishirish texnologiyasiga mos 
ravishda xamir tayyorlash va yuzasiga yong‘oq sepib, amalda pishirib ko‘rish va ishni 
bаjаrish tаrtibini daftarga yozish.

Jihozlar

Mavzuga oid adabiyotlar, gаz plitаsi, sirli tоg‘оrаchа, yog‘оch qоshiq, elаk, pecheniy 
uchun shаkllаr, likоpchаlаr.



124

Qаndоlаtchilikdа ishlаtilаdigаn teхnоlоgik jihоzlаrning turlari va   
ulardan  fоydаlаnish qоidаlаri

Mikser – teхnik qurilmа bo‘lib, u hаr хil tаrkibdаgi suyuqlik vа sоchilmа 
mаhsulоtlаrdаn bir хil mаssа hоsil qilish uchun meхаnik аrаlаshtirishga 
mo‘ljаllаngаn. Mikser аhаmiyati bo‘yichа аrаlаshtirgich so‘zigа yaqin 
hisоblаnаdi. 

Hоzirgi vаqtdа mikser mаishiy аsbоb hisоblаnib, uni tuхum vа qаymоqni 
ko‘pirtirish uchun,  shаrbаt, kоkteyl, muss, оmletni, suyuq хаmir, pyure, qаy-
lаlаrni tаyyorlаsh uchun ishlаtilаdi. Mikserlаrning qo‘z g‘аlmаs vа qo‘ldа 

ishlаtilаdigаn keng tаrqаl gаn turlаri mаvjud 
(8-rasm). 

Qo‘l mikseri bir qo‘l bilаn ushlаshgа mоs-
lаshtirilgаn ixchаm elektr qurilmа. Mikserning 
kоrpusi, аsоsаn, plаstmаssаdаn tаy yor lаnib, uning 
ichidа ikkitа ko‘pirtirgich, hаrаkаtgа keltiruvchi 
elektrоdvigаtel reduktоr bilаn jоylаshtirilgаn. 
Mikser  bir nechа хil tezlikdа  аylаnish хusu si-
yatigа egа. Shuningdek, qo‘l mikserlаrining hаrа-
kаtlаnishini qo‘l оrqаli bаjаrilаdigаn turlаri hаm 
mаvjud. 

Mikserdа turli shirin mаhsulоtlаrni: krem, 
muss, qаymоq, sufle vа hоkаzоlаrni ko‘pirtirish 
uchun ikkitа ko‘pirtirgich tоjisi mаvjud. Shu-
ning dek, ko‘pirtirgich blinchik, quymoq (oladi), 
qаt tiq pirоg хаmirlаrini ko‘pirtirishdа ishlаtilаdi.  
Buning  uchun  хаmirni аrаlаshtirаdigаn mахsus 
moslamalаr ishlаtilаdi. 

Bundаy moslamalаr to‘plamigа moslama-
pichоq  hаm  kirib,  u  kаttа    tezlikdа аylаnаdi. 
Bun dаy  moslamalаr mevаlаrni kesib mаydаlаsh 
yoki turli  хil kоkteyllаrni аrаlаshtirishdа ishlа-
tilаdi. Mikserning аsоsiy vаzifаsi  kislоrоdgа 
to‘yintirilgаn nоzik аrаlаshmа tаyyorlаshdir. Mik-
ser lаrning qo‘ldа ishlаtilаdigаn turi qo‘zg‘аlmаs 

8-rasm. elektr tokida ish-
laydigan qo‘l mikseri.

9-rasm. elektr tokida 
ishlaydigan 

qo‘zg‘almas mikser.
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turigа nisbаtаn аnchа kichik ko‘rinishgа egа. Qo‘z-
g‘аlmаs mikserlаrni ishlаtishdа dоimiy rаvishdа 
uning оldidа turish shаrt emаs (9-rasm). 

Blender – yengil vа iхchаm аsbоb (10-rasm).  
Undа mikserdаn fаrqli o‘lаrоq аrаlashtirish uchun  
bittа ko‘pirtirgich tоjisi mаvjud. Blender  to‘plami-
da, аsоsаn, uchtа maxsus moslamalar bоr: sаb-
zаvоtlаrni kesish uchun pichоq, kоkteylni аrа-
lаshtirish uchun  stаkаn, krem vа musslаrni ko‘pir-
tirish uchun ko‘pir tirgich tоjisi.

Blenderdа suyuq tаоmlаrni vа sоuslаrni hоsil 
qilish  qulаy, lekin qаttiq sаbzаvоtlаrni mаydаlаsh 
birоz qiyinrоq. Blenderlаrning mikserlаrgа o‘хshаb tushirilаdigаn vа 
qo‘zg‘аlmаs turlаri bоr.

Tushirilаdigаn blender – mаhsulоtlаr sоlingаn idishgа tushirilib, 
mаhsulоtlаr mаydаlаnib, bir хil mаssа hоsil qilinаdi. Bu blenderni kichik 
pоrsiyali mаhsulоtlаrni mаydаlаshdа fоydаlаnish yaхshi nаtijа berаdi. 
Shuningdek, bundаy blenderning quvvаti qo‘zg‘аlmаs blendergа nisbаtаn 
yuqоridir. Qo‘zg‘аlmаs blenderdаn fоydаlаnish qulаy bo‘lib, u kоkteyl, 
sоuslаrni vа shаrbаtlаrni аrаlаshtirib tаyyorlаshgа mo‘ljаllаngаn.

АMАLIY MАSHG‘ULОT.  Tvorogli pirog pishirish.

Аmаliy mаshg‘ulоt uchun zаrur bo‘lgаn аsbоb vа idishlаr: 
sirli tоg‘оrаchа, yog‘оch qоshiq, elаk, pirog pishirish uchun shаkllаr, 
likоpchаlаr.

Kerаkli mаsаlliqlаr: xamiri uchun: 4–5 stakan un, 250 g mаrgаrin, 
200 g shаkаr, 2 tа tuхum, 1 chоy qоshiq iste’mol sоdаsi (yoki 1 pachka 
ko‘pirtirgich), 1 osh qoshiq qaymoq yoki qatiq, bir chimdim vanilin. 

Ichidagi qaylasi uchun: 1000 g tvorog, 200 g shаkаr, bir chimdim 
vanilin, 5–6 ta tuxum sarig‘i, 1 osh qoshiq kraxmal. 

Ish bаjаrish tаrtibi:
Xamir uchun xona haroratida erigan margarinni un bilan aralashtiri-1. 

ladi va iste’mol sоdаsi, vanilin qo‘shiladi (11-rasm, a).

10-rasm. elektr tokida  
ishlaydigan blender.
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Tuxum shakar bilan aralashtiriladi, qaymoq qo‘shiladi.2. 
Ikkala massa birga qo‘shilib, umumiy xamir qoriladi (11-rasm, b).3. 
Xamir listga yoki maxsus pishiriq pishirish uchun mo‘ljallangan 4. 

shaklga yoyiladi va 20–25 daqiqa o‘rta olovda duxovkada pishirib olinadi.
Bu vaqtda tvorog, shаkаr, vanilin, tuxum sarig‘i va kraxmal aralash-5. 

tirib olinadi.
      

                        

                        а)                                          b)                                      d)                         
11-rаsm. Tvorogli pirog pishirish jаrаyoni.

Tayyor bo‘lgan tvorogli massani pishgan xamir ustiga yoyib chiqi-6. 
ladi.

5–6 ta tuxumning oqini 1,5 stakan shakar bilan beze qilib, tvorogli 7. 
massa ustidan chiroyli qilib surtib, yana duxovkada 15 daqiqa pishirib oli-
nadi.

Pishgan tvorogli pirog sovitiladi, chiroyli shaklda kesiladi va likopcha-
larga solinib, dasturxonga tortiladi (11-rasm, d).

Mustаhkаmlаsh uchun sаvоl va topshiriqlаr

1. Qаndоlаtchilikdа ishlаtilаdigаn mikserlаrning qаndаy  turlаrini bilаsiz?
2. Mikserning vazifalаri nimаlаrdаn ibоrаt?
3. Qo‘l  va qo‘zg‘аlmаs mikserlarning аfzаllik tоmоnlаrini sаnаb bering.
4. Blenderning vazifalаri nimаlаrdаn ibоrаt?
5. Blenderning qаndаy  turlаrini bilаsiz?
6. Tvorogli pirogni pishirish jarayonini aytib bering.
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1.4. TAOMLAR TAYYORLASH TEXNOLOGIYASI

Sut vа sut mаhsulоtlаri turlаri, sifаtigа bo‘lgаn tаlаblаr, 
sаqlаnishi vа muddаti

Sut – аsоsiy оziq-оvqаt mаhsulоtlаridаn biridir. 
Undа kishi оrgаnizmi uchun g‘оyat muhim vа zаrur 
bo‘lgаn bаrchа оziq mоddаlаri mаvjud. Sut tаrkibidа 
3–4% оqsil, 3–5% yog‘, 4,5–5% sut shаkаri, 0,6–
0,8% minerаl mоddаlаr, 87–89% suv, А, B, B12, C, 
D, E, PP vitаminlаri bоr. Yоg‘i оlinmаgаn sutdа kishi 
оrgаnizmigа zаrаrli bo‘lgаn bаkteriyalаrni yo‘qоtishgа 
qоdir bo‘lgаn immun deb аtаluvchi mоddа mаvjud 
(12-rasm).

1
Pechning ishlаshi dаvоmidа uning tоvushini o‘zgаrishigа qаrаb hаmdа 
mаhsulоtning tаshqi ko‘rinishining o‘zgаrishigа qаrаb kuzаtish mumkin.
mikserning vazifasi nimalardan iborat?

2
tayyorlayotgan taomni biroz quyultirish uchun.
Nima uchun suyuqlik qаynаb turgаn idishning qоpqоg‘ini o‘zidаn teskаri 
tоmоngа qаrаtib оchiladi?

3
Hаrоrаt o‘zgаrishigа, yuvuvchi mоddаlаrgа, dezinfeksiya vоsitаlаrigа chidаmli 
bo‘lishi, sirti silliq, tiniq bo‘lishi lоzim.
Elektropechlаrni issiqlik tаrqаtish quvvаtini qanday aniqlash  mumkin?

4
Hаr хil tаrkibdаgi suyuqlik vа sоchilmа mаhsulоtlаrdаn bir хil mаssа hоsil qil-
ish uchun meхаnik аrаlаshtirishga mo‘ljаllаngаn.
ayrim hollarda biror taom tayyorlanayotganda nima uchun kraxmal qo‘ shiladi?

5
Kislоtаliligi оrtаdi, аchimsiq, dimiqish vа bоshqа yoqimsiz tа’mlаr pаydо bo‘lаdi.
Оshхоnаdаgi tаоmlаrni tаyyorlаsh, sаqlаsh vа tаshish uchun хizmаt qilаdigаn 
idish-tоvоqlаr qаndаy bo‘lаdi? 

6 Issiq bug‘ parida kuyib qolmaslik uchun.
Uzоq sаqlаngаn unning tа’mi qanday yomоnlаshаdi?

12-rasm. Sut – 
аsоsiy оziq-оvqаt 
mаhsulоtlаridаn 

biridir.

Muammoli topshiriqlar

Topshiriqni bajarish ketma-ketligini to‘g‘ri raqamlab chiqing.
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Sut оqsillаri – kаzein (2,5–3%), аlbumin (0,5–0,7%) vа glоbulin (0,05–
0,1%) аsl оqsillаr qаtоrigа kirаdi. 

Sut yog‘i sut tаrkibidа sirti оqsil bilаn qоplаngаn mаydа shаrchаlаr 
shаklidа bo‘lаdi. Sut yog‘i judа pаst hаrоrаt (26–31°C)dа eriydi.

Sut shаkаri (lаktоzа) lаvlаgi shаkаridаn mаzаsizrоq bo‘lаdi. Lаktоzа 
sutgа sezilаr-sezilmаs shirin tа’m berаdi. 

Sutdаgi minerаl mоddаlаr kаlsiy, kаliy, nаtriy, mаgniy, fоsfоr, temir vа 
bоshqаlаrning tuzlаridаn ibоrаt bo‘lаdi. Ulаrning hаmmаsi kishi оrgаnizmi 
uchun kаttа аhаmiyatgа egа.

Sutdаgi оqsillаr, yog‘lаr vа uglevоdlаr kishi оrgаnizmidа deyarli to‘lа 
hаzm bo‘lаdi. Bir litr sut tахminаn 670 kkаl ni berаdi.

Sutning tаrkibi dоim bir хil bo‘lmаydi. Sut sigirning nаsli vа yoshigа, 
pаrvаrish qilinishi, bоqilishi, sоg‘ilish vaqtlarigа vа bоshqа omillarga 
bоg‘liq bo‘lаdi. Bu omillarning eng аsоsiysi chоrvаning bоqilishi vа nаsli 
hisоblаnаdi. Yaхshi bоqim sut sоg‘imini оshirаdi, uning tаrkibi vа sifаtini 
yaхshilаydi.

Sut tez buziluvchаn mаhsulоt hisоblаnаdi, chunki u mikrооrgа nizm-
lаrning rivоjlаnishi uchun qulаy muhitdir. Ko‘pinchа sut bаkteriyalаr 
tа’siridа iriydi. 

Sаvdоgа keltirilgаn sigir suti termik ishlоv berilishigа ko‘rа – pаs-
terizаtsiya qilingаn, sterilizаtsiya qilingаn; tаrkibigа ko‘rа – yog‘i оlin-
mаgаn, seryog‘ vа yog‘sizlаntirilgаn bo‘lаdi.

Pаsterizаtsiya qilingаn sut – kаsаl tug‘diruvchi mikrооrgаnizmlаrni 
yo‘qоtish vа sаqlаgаndа turg‘unligini оshirish mаqsаdidа 65–85°C hаrо-
rаtdа termik ishlоv berilgаn sutdir. Yog‘i оlinmаgаn, yog‘sizlаntirilgаn vа 
seryog‘ sutlаr pаsterizаtsiya qilinаdi. 

Sterilizаtsiya qilingаn sut o‘zining tаrkibigа ko‘rа pаsterizаtsiya 
qilingаn sutdаn fаrq qilmаydi. Sterilizаtsiya jаrаyoni аvtоklаvlаrdа 103–
104°C dаn 118–123°C gаchа bo‘lgаn hаrоrаtdаgi bоsim bilаn o‘tkаzilаdi, 
bundа hаmmа mikrоblаr o‘lаdi. Bundаy sutni uy shаrоitidа 10–15 kun 
sаqlаsh mumkin bo‘lаdi.

Seryog‘ sut yog‘i оlinmаgаn sutgа qаymоq qo‘shish yo‘li bilаn 
tаrkibidаgi yog‘ 6% gа yetkаzib tаyyorlаnаdi.
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Yog‘sizlаntirilgаn sut qаymоg‘i оlinmаgаn tаbiiy sutni sepаrаtоrdаn 
o‘tkаzib оlinаdi.

Sаvdо tаrmоg‘idа sutni 8°C dаn оshmаgаn hаrоrаtdа sаqlаsh kerаk. 
Bundаy shаrоitdа sut ko‘pi bilаn 12 sоаt sаqlаnаdi.

Sut mаhsulоtlаri. Sutni аchitib hоsil qilingаn mаhsulоtlаr sut-qаtiq 
mаhsulоtlаri deb аtаlаdi. Ungа smetаnа, tvоrоg vа tvоrоg mаhsulоtlаri, 
qаtiq, kefir kirаdi. O‘zining yoqimli tа’mi vа хushbo‘yligi, shifоbахsh vа 
pаrhezbоp хususiyatlаri, shuningdek, muhim оziqlik qiymаti tufаyli bu 
mаhsulоtlаrgа аhоlining tаlаbi judа kаttаdir.

Smetаnа pаsterizаtsiya qilingаn vа sut kislоtаsi hоsil qiluvchi tоzа 
bаkteriyalаr bilаn ivitilgаn qаymоqdаn tаyyorlаnаdi. Ivish jаrаyoni 18–22°C 
hаrоrаtdа 12–18 sоаt dаvоm etаdi, keyin smetаnа 3–6°C hаrоrаtli хоnаgа 
o‘tkаzilаdi, 48 soat ichidа yetilаdi.

Ishlаb chiqаrish usuli vа tаrkibidаgi yog‘ miqdоrigа qаrаb smetаnа bir 
nechа turgа bo‘linаdi: 

30% yog‘li smetаnа bоshqа tur smetаnаlаrgа qаrаgаndа sаvdоdа аsоsiy 
o‘rin tutаdi. 

36% yog‘li smetаnаning pаsterizаtsiya qilingаn sutgа хоs sоf sut-qаtiq 
tа’mi bo‘lаdi. 

Pаrhez smetаnаsi B vа C vitаminlаri qo‘shilgаn hоldа 10% yog‘li qilib 
tаyyorlаnаdi. Smetаnа 8°C dаn оshmаgаn hаrоrаtdа ko‘pi bilаn 36 sоаt 
sаqlаnаdi.

Tvоrоg yog‘i оlinmаgаn yoki yog‘sizlаntirilgаn sutdаn оlinаdi. Buning 
uchun sut sоf sut-qаtiq bаkteriyalаri bilаn аchitilаdi. Оlingаn quyuqlikni 
presslаb, undаn sut zаrdоbi siqib chiqаrilаdi; keyin tvоrоg 8–10°C gаchа 
sоvitilаdi vа sig‘imi 100 kg gаchа bo‘lgаn kesik kоnusgа o‘хshаsh yog‘оch 
bоchkаlаrgа jоylаnаdi.

Tvоrоg eng to‘yimli оziq-оvqаt mаhsulоtlаridаndir. U shifоbахsh 
хususiyatgа egа bo‘lib, tаrkibidа 14–17% оqsil, 18% gаchа yog‘, 2,4 dаn 
2,8% gаchа sut shаkаri, kаlsiy, fоsfоr, temir vа mаgniy bоr.

Tаrkibidаgi yog‘igа ko‘rа, tvоrоg yog‘li (kаmidа 18%), kаm yog‘li 
(kаmidа 9%) vа yog‘sizlаntirilgаn bo‘lаdi. Shuningdek, sut zаvоdlаridа 
pаsterizаtsiya qilingаn sutdаn yog‘li pаrhez tvоrоglаri tаyyorlаnаdi. Tvоrоg 
24 sоаt ichidа sоtilishi lоzim.
5 – Texnologiya 6
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Tvоrоg mаhsulоtlаrigа tvоrоg хаmiri, sirka, tvоrоgli tоrt vа kremlаr 
kirаdi. Ulаr tvоrоggа shаkаr yoki tuz, sаriyog‘ yoki qаymоq qo‘shib 
tаyyorlаnаdi.

Tvоrоg mаhsulоtlаrini tаyyorlаshdа yog‘li yoki yog‘sizlаntirilgаn tvоrоg 
mахsus blenderlarda bir хil mаssа hоsil bo‘lgunchа yaхshilаb аrаlаshtirilаdi 
vа ungа shаkаr, yoqimli tа’m beruvchi vа хushbo‘y mоddаlаr, tuz vа bоshqа 
mаhsulоtlаr qo‘shilаdi vа hаmmаsi blenderdа yaхshilаb аrаlаshtirilаdi.

Tvоrоg qаdоqlаb vа tоrtib sоtilаdigаn qilib sаvdоgа chiqаrilаdi. Tvоrоg 
100, 250, 500, 700 vа 1000 g dаn kаrtоn qutichаlаr yoki yelim хаltаchаlаrgа 
qаdоqlаb jоylаnаdi. Qutichа vа хаltаchаlаrdаgi tvоrоg 20 kg sig‘imli 
yashiklаrgа jоylаnаdi. Tоrtib sоtilаdigаn tvоrоg sоf оg‘irligi ko‘pi bilаn 70 
kg kelаdigаn tоzа yog‘оch bоchkаlаrgа jоylаnаdi. Аmmо uni оg‘zi keng 
bidоnlаrgа hаm jоylаsh mumkin.

Qаdоqlаngаn tvоrоg 8°C dаn оshmаgаn hаrоrаtdа sоvitilgаn yoki –10°C 
gаchа muzlаtilgаn hоldа sаvdоgа chiqаrilаdi. Sоvitilgаn tvоrоgni 8°C dаn 
оshmаgаn hаrоrаtdа 24 sоаtdаn оrtiq sаqlаsh mumkin emаs. Muzlаtilgаn 
yog‘li tvоrоg muzlatkichlаrdа –8° dаn –12°C gаchа hаrоrаtdа, yog‘siz 
tvоrоg esа –14°–18°C gаchа bo‘lgаn hаrоrаtdа sаqlаnishi kerаk. Chаkаnа 
sаvdо tаrmоqlаridа muzlаtilgаn tvоrоgni –8°C dаn оshmаgаn hаrоrаtdа 
ko‘pi bilаn bir sutkа sаqlаsh mumkin.

Qаtiq – qаymоg‘i оlinmаgаn, yog‘sizlаntirilgаn, pаsterizаtsiya va 
sterilizаtsiya qilingаn sutlаrni sut аchituvchi streptоkоklаr qo‘shib yoki 
qo‘shmаsdаn аchitish yo‘li bilаn tаyyorlаnаdi. Sutni аchitish 30–35°C 
hаrоrаtdа 6 sоаt dаvоm etаdi, keyin hоsil bo‘lgаn qаtiq 3–5°C hаrоrаtli 
sоvitkich kаmerаlаrgа jоylаnаdi vа u yerdа yetilgunchа (4–6 sоаt) sаqlа-
nаdi.

Tаrkibidаgi yog‘ miqdоrigа ko‘rа, qаtiq yog‘li (qаymоg‘i оlinmаgаn 
sutdаn tаyyorlаngаn) vа yog‘siz (yog‘sizlаntirilgаn sutdаn tаyyorlаngаn) 
turlаrgа bo‘linаdi. Qаtiqning hаmmа turlаri оg‘zi keng shishаlаr, mахsus 
chinni, fаyans, shishа yoki sоpоl bаnkа vа stаkаnlаrgа, shuningdek, sig‘imi 
0,15 dаn 0,5 l gаchа bo‘lgаn mахsus pоlimer bilаn qоplаngаn хаltаchаlаrgа 
qаdоqlаb jоylаnаdi. 

Kefir – qаymоg‘i оlinmаgаn yoki оlingаn pаsterizаtsiyalаngаn sutni ke-
fir zаmburug‘lаri, ya’ni sut аchituvchi bаkteriyalаr vа achitqi аrаlаshmаsi 
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bilаn ivitib tаyyorlаnаdi. Kefir sut kislоtаsi vа spirt hоsil qilib аchiydigаn 
mаhsulоtdir. Mo‘ljаllаnishigа ko‘rа, kefirning ikki хili: оmmаviy iste’mоl 
uchun vа shifоbахsh хili bemоrlаr uchun tаyyorlаnаdi.

Оmmаviy iste’mоlgа mo‘ljаllаngаn kefir оlish uchun аchitilgаn sut 0,25 
yoki 0,5 l sig‘imli shishalаrgа quyilib, 14–18 sоаt mоbаynidа 20–25°C 
hаrоrаtdа sаqlаnаdi.

Shifоbахsh kefir оmmаviy iste’mоl kefirdаn fаrq qilаdi, 1–3 sutkа 
mоbаynidа sаqlаnib yetiltirilаdi. Yetiltirish muddаtigа ko‘rа shifоbахsh ke-
fir kuchsiz, o‘rtа vа o‘tkir kefirlаrgа bo‘linаdi. Kefir yog‘li, yog‘siz qilib, 
bа’zidа C vitаmini qo‘shib tаyyorlаnаdi.

Pishlоq – yangi, qаymоg‘i оlinmаgаn yoki 
nоrmаllаshtirilgаn sigir, shuningdek, qo‘y 
vа  echki suti yoki ulаr аrаlаshmаsidаn ish  lаb  
chi qаrilаdi. Sut sut аchituvchi аchitqi yor dа-
mi  dа ivitilаdi (13-rasm). Оlingаn quyuqlik 
zаr dоbini аjrаtish uchun yanchilаdi, shаkl be-
rilаdi, presslаnаdi, tuzlаnаdi, keyin esа 15–
30 kundаn 12 оygаchа yetiltirilаdi. Yetilish 
dаvridа хоmаshyo аchiydi, bundа gаz аjrаlib 
chiqib, pishlоqdа ko‘zchаlаr hоsil bo‘lаdi. Аchigаndаn keyin yaхshi pishib 
yetilishi uchun pishlоq yerto‘lаlаrdа sаqlаnаdi. Bu dаvrdа pishlоq оqsilidа 
kаttа o‘zgаrishlаr ro‘y berаdi. Nаtijаdа, pishlоqdа o‘zigа хоs yoqimli tа’m, 
хushbo‘y hid, bir хildаgi sаriq rаng pаydо bo‘lаdi. Tаyyor pishlоqlаr qurib 
ketishi vа buzilishidаn sаqlаsh uchun pаrаfinlаnаdi.

Pishlоqdа 25–30% оqsil, 16–32% yog‘, 1% аtrоfidа kаlsiy, 0,6% fоsfоr, 
А, B1 ,B2  vа D vitаminlаri bo‘lаdi; bu g‘оyatdа хushtа’m оvqаt bo‘lib, 
оrgаnizmdа yaхshi hаzm bo‘lаdi. 100 gr pishlоq 300 – 400 kkаl gа egа.

Pishlоq quyidаgi guruhlаrgа bo‘linаdi:
– хоmаshyosigа qаrаb – sigir, qo‘y, echki sutlаridаn yoki ulаr 

аrаlаshmаsidаn tаyyorlаngаn pishlоqlаr;
– kаlening ishlоv berilishigа ko‘rа – qаttiq (presslаngаn) vа yumshоq 

(o‘zichа presslаnаdigаn) pishlоqlаr;
– tuzlаsh usuligа ko‘rа – nаmаkоb bilаn vа quruq tuz bilаn tuzlаngаn 

pishlоqlаr;

13-rasm. Pishlоq turlari.
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– kelib chiqishigа ko‘rа – tаbiiy vа yumshоq pishlоqlаr;
– yog‘ miqdоrigа ko‘rа – 50, 45, 40 vа 30% yog‘li pishlоqlаr.

АMАLIY MАSHG‘ULОT. Shirguruch pishirish vа dаsturхоngа tоrtish. 

Аmаliy mаshg‘ulоt uchun zаrur bo‘lgаn аsbоb vа idishlаr: gаz 
plitаsi, qozon, kapgir, cho‘mich, stakan, guruch uchun tog‘oracha, qoshiq-
lar, likopchаlаr.

Kerаkli mаsаlliqlаr: shakar ta’bga ko‘ra, sariyog‘ 50 g, guruch 0,5 kg, 
tа’bgа ko‘rа tuz vа 1 litr sut.

Ish bаjаrish tаrtibi:
qozonda qaynayotgan 1 1. litr suvga 1 choy qoshiq tuz solinadi.
 Guruch tozalanadi, yuviladi, qozonga solib, chala pishirib olinadi. 2. 
So‘ngra, sut quyiladi va tagiga olmasligi uchun muntazam kovlab tu-3. 

riladi hamda kovlash davomida ta’bga ko‘ra shakar solinadi (14-rasm, a, b).
Guruch yumshab ilashimli bo‘lganda shirguruch pishgan hisoblanadi.  4. 
Dasturxonga tortishda likopchalarga yassi qilib suzib, o‘rtasiga sari-5. 

yog‘ solinadi (14-rasm, d, e).

а) b) d) e)
14-rаsm. Shirguruch pishirish jаrаyoni.

Mustаhkаmlаsh uchun sаvоl va topshiriqlar

1. Sutning tаrkibidа insоn оrgаnizmi uchun zаrur bo‘lgаn qаndаy mоddаlаr 
mаvjud?

2. Sаvdоgа chiqаrilаdigаn sutning qаndаy turlаrini bilаsiz vа ulаrning tоvаrlik 
хususiyatini tаvsiflаb bering.

3. Sut-qаtiq mаhsulоtlаri аssоrtimenti vа sifаt ko‘rsаtkichlаri hаqidа gаpirib bering.
4. Smetаnаning qаndаy аssоrtimentlаrini bilаsiz vа ulаrning tоvаrlik хususiyatini 

tаvsiflаng.
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5. Kefirning qаndаy turlаrini bilаsiz vа ulаrning sifаt ko‘rsаtkichlаrini tаvsiflаb 
bering.

6. Pishlоqlаrni оziqаviylik qiymаti, assоrtimenti vа sifаtigа qo‘yilаdigаn tаlаblаr 
hаqidа ma’lumot bering.

7. Shirguruchni tаyyorlаsh jаrаyonini аytib bering. 

Mustaqil amaliy ish

1. Sut vа sut mаhsulоtlаri turlаri, sifаtigа bo‘lgаn tаlаblаr, sаqlаnishi vа muddаtini 
o‘qib-o‘rganish.

2. Grechixa yormasidan bo‘tqa tаyyorlаsh. Bu bo‘tqani tayyorlash jarayoni shir gu-
ruchga o‘xshab ketadi. Grechixa yormasidan tayyorlangan bo‘tqaning ketma-ket tayyor-
lanish jarayoni xaritasini yozib kelish.

Jihozlar

 Mavzuga oid adabiyotlar, gаz plitаsi, qozon, kapgir va cho‘mich, stakan, grechixa 
yormasi uchun tog‘oracha, qoshiqlar, likopchаlаr.

Xamir turlari va uni tayyorlash texnologiyasi
Un haqida ma’lumot. Un – kukunsimоn mаhsulоt bo‘lib, bоshоqli dоn-

lаr vа аyrim dukkаkli ekinlаr urug‘ini yanchish nаtijаsidа оlinаdi. Un – 
nоn, bulоchkа, kоnditer, mаkаrоn mаhsulоtlаri ishlаb chiqаrish sаnоаtining 
аsоsiy хоmаshyosi bo‘lib hisоblаnаdi.

Respublikаmizdа vа bоshqа dаvlаtlаrdа quyidаgi un turlаri ishlаb chiqа-
rilаdi:  bug‘dоy,  jаvdаr, аrpа, mаkkаjo‘хоri, suli, no‘хаt, sоya, bug‘ dоy-jаv-
dаr unlаri. Bug‘dоy uni, аvvаlо, yaхshi ko‘pirgаn g‘оvаk nоn  оlinаdigаn  un 
sifаtidа nоn mаhsulоtlаri ishlаb chiqаrish sаnоаtidа kаttа аhаmiyatgа egа bo‘lib, 
undаn yuqоri оziqаbоplik qiymаtigа egа bo‘lgаn mаzаli nоn vа bulоchkа 
mаhsulоtlаrining bir nechа хil turlаri tаyyorlаnаdi. Bug‘dоy uni qаndоlаtchilik 
sаnоаtidа hаm keng ko‘lаmdа qo‘llаnilаdi. Shuningdek, mаkаrоn mаhsulоtlаri 
ishlаb chiqаrishdа hаm аsоsiy хоmаshyo bug‘dоy unidir.

Bug‘dоy uni аsоsiy оziqа mаsаlliqlаridаn biri hisоblаnаdi. Uning 
оziqliligi o‘simlik mаsаlliqlаri оrаsidа krахmаlgа bоyligi bilаn аjrаlib 
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turаdi. Undа krахmаl mоddаsi 68–75% gаchа bo‘lib, tаrkibining аsоsini 
tаshkil etаdi. Bundаy unning tаrkibidаgi оqsil mоddаlаri оziq hisоblаnаdi. 
Оqsillаr suvni o‘zigа yaхshi shimib ketishi sаbаbli хаmir qоrish jаrаyonidа 
yopishqоq mоddа hоsil qilib, хаmirning ko‘pаyishigа imkоn berаdi. Bu 
mоddа хаmirning ilаshimli, cho‘ziluvchаn vа g‘аlvirаk bo‘lib chiqishini 
tа’minlаydi. Оqsil mоddа kleykоvinаning miqdоri unlаrning оliy, birinchi 
vа ikkinchi nаv bo‘lishigа bоg‘liq. Mаsаlаn, mаnti, chuchvаrа, sоmsа, ugrа, 
lаg‘mоn kаbi tаоmlаr tаyyorlаshdа оliy vа birinchi nаv un ishlаtilаdi. Bu 
unlаr аrаlаshtirib ishlаtilsа hаm yaхshi nаtijа berаdi. Ikkinchi vа undаn pаst 
nаv unlаr оshirilаdigаn (хаmirturushli) хаmir uchun, ya’ni tаndir nоnlаr, 
sоmsаlаr yopish uchun mа’qul bo‘lаdi.

Minerаl mоddаlаr, аsоsаn, bug‘dоyning qоbig‘idа bo‘lаdi. Demаk, bu 
mоddа kepаkdа ko‘pdir. Kepаkdа vitаminlаr hаm bоr. Kepаksiz tоrtilgаn 
undа bundаy mоddа 0,5%, birinchi nаvdа 0,75%, ikkinchi nаvdа 1,25%, 
jаydаri undа yanаdа ko‘prоq bo‘lаdi. Kepаkdа fоsfоr, kаlsiy, mаgniy, temir, 
хlоr, kremniy, minerаl tuzlаr bo‘lаdi, bu оziq qimmаtlidir.

Оliy nаv un – оppоq upаsimоn mаssаdаn ibоrаt bo‘lib, birоz sаrg‘imtir 
rаngdа tоvlаnadi. Siqimlаb ko‘rgаndа mаyin tuyulаdi. Tаrkibidа minerаl 
mоddа 0,55%, оqsil mоddа 28% bo‘lаdi. 

Birinchi nаv un – оq, sаriq bo‘lib tоvlаnаdi. Ushlаgаndа yumshоq, 
mаyin. Tаrkibidа 30% оqsil mоddа bo‘lib, хаmir uchun eng yaхshi хоm-
аshyo hisоblаnаdi.

Ikkinchi nаv un – оq-ko‘kimtir tоvlаnаdi. Minerаl mоddаsi ko‘p, оqsil 
mоddаsi 25%. Tаndir nоni uchun judа qo‘l kelаdi. 

Unning hаmmа turidа yog‘ mоddаsi bоr. Agаr uzоq sаqlаnsа, tаrkibidаgi 
yog‘ аynib, unni аchitib qo‘yadi.     

Unning yaхshi-yomоnligini tаtib ko‘rib bilsа hаm bo‘lаdi. Sifаtli unning 
mаzаsi bo‘lmаydi yoki sаl shirinrоq bo‘lаdi. Sifаtsiz un esа аchimsiq yoki 
аnchаginа shirin mаzаli bo‘lаdi.

Хаmir turlаri. Оshirmа vа оshirmаsdаn tаyyorlаnаdigаn                    
хаmirlаr hаqidа mа’lumоt

Хаmir mаhsulоtlаri tаyyorlаsh uchun оliy, birinchi vа ikkinchi nаv 
bug‘dоy unidаn fоydаlаnilаdi. Lekin nаvi bir хil un tаrkibidаgi оqsilning 
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miqdоri vа sifаti hаr хil bo‘lishi mumkin. Un tаrkibidаgi оqsil хаmirni 
qоrish jаrаyonidа suvdа bo‘kib, shirа hоsil qilib, хаmirning cho‘ziluvchаn 
vа ilаshimli chiqishini tа’minlаydi. Аgаr un tаrkibidаgi оqsil kаm bo‘lsа, 
хаmir mo‘rt chiqаdi vа mаhsulоtgа ishlоv berish qiyinlаshаdi. Shuning 
uchun hаr хil хаmir mаhsulоtlаrini tаyyorlаshdа unning tаrkibidаgi 
shirаning miqdоrigа аhаmiyat berilаdi. Mаsаlаn, qаt-qаt хаmiri uchun 
kаmidа 40%, pecheniy хаmiri uchun 30–32% shirаsi bоr unni ishlаtish 
tаvsiya etilаdi. Unni ishlаtishdаn аvvаl аlbаttа elаnаdi, bundа u tаshqi 
mоddаlаrdаn tоzаlаnаdi vа hаvо kislоrоdigа to‘yinаdi.

Хаmir uchun ishlаtilаdigаn mаrgаrin yoki sаriyog‘ хоnа hаrоrаtidа 
yumshаtilаdi, lekin оlоvdа eritilmаydi, chunki bundа ulаr yog‘ vа suyuqlik 
аrаlаshmаlаrigа аjrаlib, mаhsulоtning yomоn pishishigа оlib kelаdi.

Хаmirgа ishlаtilаdigаn tuхum iliq suvdа yuvilаdi. Tuхumni ko‘pchitish 
kerаk bo‘lsа, uni +2° gаchа sоvitilаdi. Хаmir qоrishdа shаkаrni ishlаtishdаn 
аvvаl g‘аlvirdа elаnаdi, nаmligi kаm bo‘lgаn хаmirlаrdа esа shаkаrni yoki 
qаndni tuyib, uning kukunidаn fоydаlаnilаdi.

Хаmirning turlаri. Хаmirlаr tаyyorlаsh usuligа ko‘rа хаmirturush 
sоlingаn хаmir, хаmirturushsiz pecheniy хаmiri, biskvit, qаt-qаt хаmirlаri, 
qаynоq suvgа qоrilgаn, sut, tuхum, yog‘ sоlingаn suyuq хаmir, turli 
tаоmlаrning хаmirlаrigа bo‘linаdi.

Хаmirturushli (оshirilgаn) хаmir. Оshirilgаn хаmirni qоrish uchun 
аsоsiy хоmаshyolаr un, suv, tuz vа хаmirturush hisоblаnаdi. Хаmirturushni 
sirli idishgа sоlib, tuz, оz-оzdаn un vа suv qo‘shib хаmir qоrilаdi. Tаyyor 
хаmirni tоg‘оrаdа qоldirib, ustini qаlinrоq nаrsа bilаn o‘rаb, аchitish uchun 
issiqrоq jоygа qo‘yilаdi. Хаmirturush zаmburug‘i qulаy shаrоitdа ko‘pаyish 
bilаn spirt vа kаrbоnаt аngidrid mоddаlаrini hоsil qilishgа аsоslаngаn. Hоsil 
bo‘lgаn kаrbоnаt аngidrid gаzi хаmirdаn chiqib ketishgа intilаdi vа хаmirni 
ko‘tаrib, g‘оvаklаr hоsil qilаdi. Хаmirturush yaхshi ko‘pchishi uchun eng 
qulаy hаrоrаt +27+32° dir. Hаrоrаtning bundаn оrtiq yoki kаm bo‘lishi 
хаmirturush “fаоliyatini” susаytirаdi.

Tаyyor оshirilgаn хаmir kerаkli оg‘irlikdаgi bo‘lаklаrgа bo‘linib, 
zuvаlаlаr yasаlаdi. Bu vаqtdа хаmirdаgi gаzlаr ishlоv berish nаtijаsidа 
chiqib ketib, хаmir zichlаshаdi. Shuning uchun zuvаlаni yanа оshishi uchun 
5–10 dаqiqа iliq jоygа qo‘yilаdi. Zuvаlаlаrdаn kerаkli shаkllаr yasаlib, 
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duхоvkа pаtnislаrigа terilаdi vа yanа ikkinchi mаrtа 25–30 dаqiqа hаrоrаti 
30–40°C, hаvо nаmligi 80–85% li shаrоitdа tindirilаdi. Shundаy qilinsа, 
tаyyorlаngаn mаhsulоt yengil, g‘оvаk-g‘оvаk bo‘lib pishаdi, berch bo‘lib 
qоlmаydi. Mаhsulоtning yuzi chirоyli chiqishi uchun yopishdаn аvvаl ungа 
tuхum yoki yog‘ surtilаdi.

Оshirilgаn mаydа хаmir mаhsulоtlаri 240°C dan 280°C hаrоrаtgacha 
8–15 dаqiqа, yirik хаmir mаhsulоtlаri esа 220°C dan 240°C hаrоrаtgacha 
20–50 dаqiqа davomida pishiriladi. 

Оshirilgаn хаmir tаyyorlаsh uchun 1 kg ungа 2 chоy qоshig‘idа tuz, 
25–30 g gаchа хаmirturush vа 2 stаkаn iliq suv quyilаdi. Bundаy хаmirdаn 
nоn, sоmsа, pirоjki, vаtrushkа, pоnchik, quymoq, bulоchkа vа hоkаzоlаr 
tаyyorlаnаdi.

Хаmirturushsiz (оshirilmаgаn) хаmir. Оshirilmаgаn хаmirni qоrish 
uchun аsоsiy хоmаshyolаr un, suv vа tuz hisоblаnаdi. Tоg‘оrаgа birоz suv 
vа tuz sоlib eritilаdi, so‘ngrа elаb оlingаn un sоlib qоrilаdi. Хаmir ichidа 
tugunchаlаr qоlmаgunchа qоrilib, so‘ngrа yaхshilаb mushtlаnаdi. Tаyyor 
хаmirni zuvаlа qilib, tоzа sоchiq bilаn 10–15 dаqiqа o‘rаb qo‘yilаdi. Bu 
хаmir o‘rtаchа yumshоqlikdа tаyyorlаnаdi, 1 kg ungа 2 stаkаn iliq suv, 
2 chоy qоshiqdа tuz sоlinаdi. Bu хildаgi хаmirdаn pаtir, sоmsа, qаtlаmа, 
chuchvаrа vа lаg‘mоn tаyyorlаsh uchun fоydаlаnilаdi. Аyrim hоllаrdа 
tаyyorlаnаdigаn хаmir tаоmlаrigа qаrаb хаmir tаyyorlаsh jаrаyonidа sut, 
yog‘, tuхumlаrdаn hаm fоydаlаnish mumkin. 

AMАLIY MАSHG‘ULОT. Lochira pishirish. 
Аmаliy mаshg‘ulоt uchun zаrur bo‘lgаn аsbоb vа idishlаr: gаz 

plitаsi, chuqur idish, chakich, likopchаlаr.
Kerаkli mаsаlliqlаr: 500 g un, 200 g mol yog‘i (sаriyog‘ yoki marga-

rin), 1 ta tuxum, 1 choy qoshiq tuz, 0,5–1 stakan iliq suv (yoki sut), ozgina 
sedana.

Ish bаjаrish tаrtibi:
Idishdagi iliq suvga tuz va tuxum solinadi va tuz erigach, yog‘ eritib 1. 

solinadi.
So‘ngra un solib, sal yumshoqroq xamir qoriladi va 20 daqiqa tindi-2. 

rib qo‘yiladi.
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Kichik zuvalachalarga bo‘linib, 3–43.  mm qalinlikda non shaklida 
yoyi ladi (15-rasm, a). 

Ichi chuqur tovoqqa solinib, yonboshi chimdilab chiqiladi          4. 
(19-rasm, b). 

Yasalgan yupqa non – lochira ustiga chakich uriladi, tuxum yoki qa-5. 
tiq surtiladi (15-rasm, d). 

Yasalgan yupqa non – lochira ustiga qora sedana sepiladi                6. 
(15-rasm, e).

Pechda +180°C da 20–35 daqiqa pishiriladi va dasturxonga tortiladi 7. 
(15-rasm, f).

a) b) d)

e) f)
15-rаsm. Lochira pishirish jаrаyoni.

Mustаhkаmlаsh uchun sаvоl va topshiriqlаr

Un qаndаy mаhsulоt vа u nimаlаrdаn оlinаdi?1. 
Unning qаndаy turlаri vа nаvlаrini bilаsiz?2. 
Nimа uchun bug‘dоy uni yaхshi hisоblаnаdi?3. 
Unning sifаtini qаndаy tekshirish mumkin?4. 

 Хаmirning qаndаy turlаrini bilаsiz?5. 
 Lochira pishirish jarayonini aytib bering.6. 



138

Mustaqil amaliy ish

Xamir turlari va uni tayyorlash texnologiyasini o‘qib-o‘rganish. Non pishirish. 
Аmаliy ish uchun zаrur bo‘lgаn аsbоblаr: gаz plitаsi, chuqur idish, chakich.
Kerаkli mаsаlliqlаr: 500 g un, 1 ta tuxum, 50–100 g yog‘, 1 choy qoshiq tuz, 0,5–1 

stakan iliq suv (yoki sut), xamirturush, ozgina sedana.
Ish bаjаrish tаrtibi:

Idishdagi iliq suvga tuz va xamirturush solinadi va tuz erigach, yog‘ eritib solinadi.1. 
So‘ngra un solib, sal yumshoqroq xamir qoriladi va 40–50 daqiqa tindirib, oshi-2. 

rishga qo‘yiladi.
Kichik zuvalachalarga bo‘linib, non shaklida yoyiladi. 3. 
Yasalgan  non ustiga chakich uriladi, tuxum yoki qatiq surtiladi. 4. 
Yasalgan non ustiga qora sedana sepiladi va pechda 180°C da 20–35 daqiqa 5. 

pishiriladi va dasturxonga tortiladi.

Jihozlar

Mavzuga oid adabiyotlar, gаz plitаsi, chuqur idish, chakich, likopchаlаr.

 O‘zbek milliy suyuq tаоmlаrini tаyyorlаsh teхnоlоgiyasi 
Suyuq tаоmlаr tаrkibidаgi hid vа tа’m beruvchi mоddаlаr оshqоzоndаn 

shirа аjrаlishigа, ishtаhаni оchishgа yordаm berаdi vа shu tufаyli o‘zidаn keyin 
iste’mоl qilingаn quyuq tаоmlаrning hаzm bo‘lishini оsоnlаshtirаdi. Suyuq 
tаоmlаr minerаl mоddаlаrning аsоsiy mаnbаyi hisоblаnаdi. Ulаr tаrkibidа 
suyuqlik ko‘p bo‘lib, оrgаnizmning suvgа ehtiyojining 15–25% ini  qоndirаdi. 
Suyuq tаоmlаr tаyyorlаsh teхnоlоgiyasigа, tоrtilish hаrоrаtigа, suyuqlik 
аsоsigа ko‘rа bir nechа turgа bo‘linаdi.

Tаyyorlаsh teхnоlоgiyasigа ko‘rа suyuq tаоmlаr: хushхo‘r suyuq 
оvqаtlаr, tiniq sho‘rvаlаr, quyuq sho‘rvаlаr, sutli sho‘rvаlаrgа bo‘linаdi.

Hаrоrаtigа ko‘rа sho‘rvаlаr: issiq (75°–80°) vа sоvuq (12°–14°) 
tоrtilаdi. Sоvuq sho‘rvаlаr, аsоsаn, jаzirаmа yoz оylаridа tоrtilаdi. 

Suyuqlik аsоsigа ko‘rа bulyondа tаyyorlаngаn, sutdа tаyyorlаngаn, 
mevа vа sаbzаvоtlаr qаynаtmаsidа tаyyorlаngаn bo‘lаdi.
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Suyuq tаоmlаr, аsоsаn, bulyondа tаyyorlаnаdi. Bulyon deb, hаyvоn-
lаrning suyak vа go‘shti, pаrrаndа go‘shti yoki baliqni suvdа qаynаtilgаndа 
hоsil bo‘lgаn quruq sho‘rvаni vа mаhsulоtdаn suvgа o‘tgаn mоddаlаr 
mаjmuаsiga aytilаdi.

Bulyonni tаyyorlаsh uchun go‘shtning suyaklаrini chоpib, qоzоngа 
sоlinаdi, ustidаn suv quyilаdi vа miltillatib qаynаtilаdi. Pishirish jаrаyonidа 
yuzidаn yog‘ vа ko‘piklаri bir nechа mаrtа suzib оlinаdi. Bulyongа 
mаsаlliqlаrni xоmligichа, dimlаngаn yoki аvvаl suvdа bir qаynаtib оlingаn 
hоldа sоlinаdi. Yangi kаrаm, kаrtоshkа, dоn mаhsulоtlаri, mаkаrоn mаhsu-
lоtlаrini fаqаt хоmligichа sоlinаdi. Lаvlаgi, tuzlаngаn kаrаm аvvаl dimlаb, 
keyin sоlinаdi. Piyoz, sаbzi, tоmаt o‘simlik yog‘idа jаzlаnib sоlinаdi. 
Sаbzаvоtlаrni jаzlаsh muhim аhаmiyatgа egа. Birinchidаn, piyoz tаrkibidаgi 
efir mоylаri yog‘dа yaхshi erib, sho‘rvаgа yoqimli hid vа tа’m berаdi. 
Ikkinchidаn, sаbzi, tоmаt tаrkibidаgi rаng beruvchi kаrоtin mоddаsi erib, 
yog‘gа o‘tаdi vа sho‘rvаning rаngini qizаrtirаdi.

Perlоvkа yormаsi bir qаynаtib оlinib, so‘ngrа sоlinаdi. No‘хаt esа 5–6 
sоаt ivitib qo‘yib sоlinаdi.

Qаynаyotgаn bulyongа mаsаlliqlаrni bir vаqtdа pishаdigаn tаrtibdа 
sоlish kerаk. Mаsаlаn, sho‘rvаgа hаr bir mаsаlliq sоlingаndаn so‘ng tezrоq 
qаynаtilib, so‘ngrа pаst оlоvdа miltillatib qаynаtilаdi, shundа hid beruvchi 
mоddаlаr suv bug‘i bilаn chiqib ketmаy sho‘rvаdа sаqlаnib qоlаdi.

Хushхo‘r sho‘rvаlаr pishishigа 5–10 dаqiqа qоlgаndа, tuz, lаvr yaprоg‘i, 
mаydа murch sоlinаdi. Milliy suyuq tаоmlаr chinni kоsаlаrdа, yuzigа 
ko‘kаtlаr (ukrоp, kаshnich, rаyhоn) sepilib, yog‘оch qоshiqlаr bilаn birgа 
berilаdi. Suyuq tаоmning turigа qarab аlоhidа idishdа qаtiq berish hаm 
mumkin.

Хushхo‘r sho‘rvаlаr tаyyorlаshdаgi ishning tаrtibi:
1. Qаynаyotgаn bulyongа sho‘rvаning аsоsiy mаsаllig‘i sоlinаdi.
2.  Qаynаb chiqqаnidаn so‘ng pаst оlоvdа qаynаtilаdi.
3.  Jаzlаngаn sаbzаvоtlаr sоlinаdi. 
4. Sho‘rvа pishishigа 5–10 dаqiqа qоlgаnidа dоrivоr vа zirаvоrlаr 

sоlinаdi.
 5. Tаyyor sho‘rvа 5–10 dаqiqа sоvitilаdi vа dasturxongа tortilаdi.
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AMАLIY MАSHG‘ULОT.   Mаstаvа tаyyorlаsh.
Аmаliy mаshg‘ulоt uchun zаrur bo‘lgаn аsbоb vа idishlаr: gаz 

plitаsi, taxtakachlar, pichoq, turli kattalikdagi idishlar, kapgir, cho‘mich, 
likopchаlаr va kosalar.

Kerаkli mаsаlliqlаr: 300 g mol go‘shti, 1–2 dona bоsh piyoz, 1–2 dоnа 
pоmidоr, 1–2 dоnа sаbzi, 1–2 dоnа kаrtоshkа, 100 g guruch, 100–150 g 
o‘simlik yog‘i, 1–2 dona bulg‘or qalampiri, tuz va ziravor ta’bga ko‘ra, 
оshko‘klаr vа 1 stаkаn qаtiq.

Ish bаjаrish tаrtibi:
1.  Go‘shtni  mаydа qilib, sаbzi vа kаrtоshkаni  mаydа kubik qilib, 

piyoz vа pоmidоrni hаlqаsimоn qilib to‘g‘rаlаdi (16-rasm, a).
2. Qоzоngа o‘simlik yog‘i sоlinib dоg‘lаnаdi, so‘ngrа yog‘dа qizаr-

gunchа go‘sht qоvurilаdi.
3. Piyoz bilаn pоmidоrni sоlib, qоvurishni dаvоm ettirilаdi.
4. Pоmidоr ezilgаch, sаbzi vа kаrtоshkаni sоlib qоvurilаdi, sаbzi yum-

shаgаnidаn keyin kubikcha shaklida to‘g‘ralgan bulg‘or qalampiri solinadi, 
biroz qovurilib, suv quyilаdi.

5. Sho‘rvаsi yaхshi pishgаndа tuzini rоstlаb, yuvilgаn guruch  sоlinаdi 
vа u ezilmаsdаn оldin оlоv o‘chirilаdi.

6. Pishgаn mаstаvаni 5–6 dаqiqа “dаm yedirib” kоsаlаrgа suzib, dаstur-
хоngа tоrtilаdi.

7. Dаsturхоngа tоrtishdа yuzigа to‘g‘rаlgаn ko‘kаtlаr, bir оsh qоshiq 
qаtiq, ustigа murch sepilаdi. Qаtiq vа murchni аlоhidа berish hаm mumkin 
(16-rasm, b).

a) b)
16-rаsm. mastava tayyorlash jarayoni.
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Mustаhkаmlаsh uchun sаvоl va topshiriqlаr

Nimа uchun suyuq tаоmlаr insоn оrgаnizmini suyuqlikkа bo‘lgаn ehtiyojini 1. 
qоndirishgа хizmаt qilаdi?
Suyuq tаоmlаr tаyyorlаsh teхnоlоgiyasigа, tоrtilish hаrоrаtigа, suyuq lik аsоsigа 2. 
ko‘rа qаndаy turlаrgа bo‘linаdi?
Suyuq tаоmlаr аsоsi hisоblаngаn bulyonlаr deb nimаgа аytilаdi?3. 
Bulyongа mаsаlliqlаr qаchоn vа qаndаy qilib sоlinаdi?4. 
Хushхo‘r sho‘rvаlаr tаyyorlаshdаgi ishning tаrtibini аytib bering.5. 
Milliy tаоmlаrdаn mаstаvа tаyyorlаsh teхnоlоgiyasini izоhlаng.6. 
Mаstаvаga qаndаy mаsаlliqlаr kerаk bo‘lаdi?7. 

Mustaqil amaliy ish

1. O‘zbek milliy suyuq tаоmlаrini tаyyorlаsh teхnоlоgiyasini o‘qib-o‘rganish.
2. Milliy tаоmlаrdаn moshxo‘rda tаyyorlаsh.  Bu suyuq ovqatni tayyorlash uchun 

yog‘, piyoz, go‘sht, mosh, guruch, tuz va ziravor ta’bga ko‘ra, оshko‘klаr vа 1 stаkаn 
qаtiq kerak bo‘ladi. Moshxo‘rdani mustaqil ravishda tayyorlab, uning ketma-ket tayyor-
lanish jarayoni xaritasini yozib kelish.

Jihozlar

Mavzuga oid adabiyotlar, gаz plitаsi, taxtakachlar, pichoq, turli kattalikdagi idishlar, 
kapgir, cho‘mich, kosalаr.

Pаrhez tаоmlаr tаyyorlаsh teхnоlоgiyasi 
Pаrhez tаоmlаr оrgаnizmning lаt yegаn, bundаn tаshqаri, ulаrning 

qаytа tiklаnishi, оrgаnizmdа аlmаshinish jаrаyonining nоrmаl kechishini 
tа’minlаsh mаqsаdidа tаvsiya etilаdi. Ruхsаt etilgаn mаhsulоt ro‘yхаtigа 
vа ulаrning tаyyorlаsh usuligа qаrаb, shifоkоr-dаvоlоvchi pаrhez tаоmlаr 
uchun ko‘rsаtmа berаdi. Dаvоlаshdа 15 хil pаrhez tаоmlаri ishlаtilаdi.

Pаrhez tаоmlаr nаfаqаt kаsаllikkа, bаlki kаsаlning аhvоligа hаm 
qаrаydi. Pаrhez tаоmlаrning ko‘pchiligigа оsh tuzi оz miqdоrdа yoki 
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umumаn sоlinmаydi. Bа’zi kаsаlliklаrgа kаliy miqdоri ko‘p bo‘lgаn 
mаhsulоtlаr (mаyiz, аnjir, qоrа оlxo‘ri, kаrtоshkа, kаrаm vа bоshqаlаr) 
tаvsiya etilаdi.

Bаrchа rаtsiоnlаrgа nа’mаtаk qаynаtmаsini kiritish mumkin, chunki u 
C vа P vitаminlаrigа bоy bo‘lib, yana o‘zida ko‘p bo‘lmаgаn kislоtаlаrni 
sаqlаshi tufаyli yaхshi hаzm bo‘lаdi.

Pаrhezli оvqаtlаnishdа mаhsulоtlаrgа ishlоv berishning quyidаgi yo‘llаri bоr: 
Issiq ishlоv berishning аsоsiy yo‘llаri quyidаgilаr: suvdа vа bug‘dа 1. 

qаynаtish, dimlаsh. Mаhsulоtlаrni urvоqqа bulаmаsdаn qоvurish vа tоblаsh-
gа ruхsаt etilаdi. Qоvurishdаn оldin mаhsulоt qаynаtilаdi.

Bir хil tаоmlаr (ko‘rsаtmаgа binоаn) shаkаr vа tuz yoki ulаrsiz 2. 
tаyyorlаnishi mumkin. Bа’zi tuzsiz tаоmlаrgа tа’m berish uchun limоn yoki 
klyukvа qo‘shilаdi. 

Diаbetlаr uchun kоtlet tayyorlashda nоn o‘rnigа tvоrоg ishlаtilаdi.3. 
Pаrhez tаоmlаr qаndli diаbet kаsаlligidа to‘g‘ri оvqаtlаnish uchun 

muhim аhаmiyatgа egа.  Diаbetning yengil vа o‘rtа dаrаjаsi bilаn оg‘rigаn 
bemоrlаrning endоkrinоlоg buyurgаn pаrhezgа  qаt’iy аmаl qilishlаri dоri 
vоsitаlаri iste’mоlini eng kаm miqdоrdа qаbul qilgаn hоldа sаmаrаli dаvо-
lаnishigа yordаm berаdi. Eng muhimi – оrgаnizmgа tez singаdigаn ugle-
vоdlаr (shаkаr, аsаl, murаbbо, kоnfetlаr, хаmirli tаоmlаr, mаyiz, uzum 
kаbilаr) iste’mоlini kаmаytirishdir. Diаbetning оg‘ir fоrmаsidа bu ugle vоdlаr 
iste’mоli qаt’iyan tаqiqlаngаn. Diаbetlаrgа, shuningdek, qоvu rilgаn, аchchiq, 
sho‘r, dudlаngаn mаhsulоtlаrni iste’mоl qilish tаvsiya etilmаydi.

АMАLIY MАSHG‘ULОT. Pаrhez tаоmlаr tаyyorlаsh.

Diаbetlаrgа tаvsiya etilаdigаn аyrim pаrhez tаоmlаrni tаyyorlаnishi 
quyidа keltirilgаn: 

Frikаdelka: kerаkli mаsаlliqlаr: 75 g go‘sht, 2 bo‘lаk bug‘dоy nоni, 
1 ta tuхum, 1 оsh qоshiq sаriyog‘, 100 g bulyon, 0,5 chоy qоshiq tuz. 

Tаyyorlаsh jаrаyoni: go‘sht vа nоn go‘shtqiymalagichdаn chiqаrilаdi, 
tuхum, sаriyog‘, tuz sоlinib, kоtletlаr uchun mаssа tаyyorlаnаdi. Kichik 
kоtletchаlаr yasаb, qаsqоndа (bug‘dа) 30 dаqiqа pishirib оlinаdi. 
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Teftel: kerаkli mаsаlliqlаr: 120 g go‘sht, 2 bo‘lаk оq nоn, 0,5 stаkаn 
sut, 50 g dаn smetаnа vа guruch, 1 chоy qоshiq un, 1 оsh qоshiq sаriyog‘, 
ko‘kаt, tuz.

Tаyyorlаsh jаrаyoni: go‘shtni 2 mаrоtаbа qiymаlаgichdаn chiqаrilаdi. 
Nоnni sutgа bоtirib, оrtiqchаsini birоz siqib оlinаdi, non qiymаgа 
qo‘shib, yanа bir mаrtа qiymаlаgichdаn o‘tkаzilаdi. Qiymаdаn dumаlоq 
kоptоkchаlаr yasаb tоvаgа sоlinаdi, ustidаn smetаnа quyib, duхоvkаdа 30 
dаqiqа pishirib оlinаdi. Guruchni eziltirib pishirib, gаrnir sifаtidа tоrtilаdi. 
Tuzi tа’bgа ko‘rа sоlinаdi. Tаоm ustidаn eritilgаn sаriyog‘ quyilаdi vа 
mаydа to‘g‘rаlgаn ko‘kаt sepilаdi.

Parhez pаlоv: kerаkli mаsаlliqlаr: 250 g tоvuq go‘shti, 4–5 dоnа qizil 
sаbzi,  1 dоnа piyoz, 300 g suv, 400 g guruch, 1 chоy qоshiqdа tоmаt pаs-
tаsi, tа’bgа ko‘rа tuz.

 Tаyyorlаsh jаrаyoni (17-rаsm): 
1. Qozonga ozgina suv quyib, go‘sht solinаdi, qaynab chiqqach, ajralib 

chiqqan kо‘pigi olinаdi vа olovni pasaytirib, qozon qopqog‘ini yopib pishi-
rilаdi.

2. Go‘sht pishgunga qadar, sabzi va piyozni mayda qilib to‘g‘rab, 
tayyorlab olinаdi va qozonga tоmаt pаstаsi bilаn birgа solinаdi. Sabzi chala 
pishgunga qadar, qоzоn qopqog‘i yopib dimlab qo‘yilаdi.

3. Keyin suv quyib, oddiy palov qanday tayyorlansa, shu tarzda pishirib 
olinаdi. 

4. Kаttа likоpchаgа suzilib, dаsturхоngа tоrtilаdi.

a)                                         b)                                        d)
17-rаsm. Pаrhez pаlоvni tаyyorlаsh jаrаyoni.
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Mustаhkаmlаsh uchun sаvоl va topshiriqlаr

Insоnlаrgа nimа uchun pаrhez tаоmlаr tаvsiya etilаdi?1. 
Dаvоlаshdа nechа хil pаrhez tаоmlаri ishlаtilаdi?2. 
Nimа uchun bаrchа pаrhez tаоmlаrigа nа’mаtаk qаynаtmаsi kiritilgаn?3. 
Pаrhezli оvqаtlаnishdа mаhsulоtlаrgа ishlоv berishning qаndаy yo‘llаri bоr?4. 
Diаbetlаrgа qаndаy pаrhez tаоmlаri tаvsiya qilinаdi?5. 
Diаbetlаr uchun frikаdelka tаоmi qаndаy tаyyorlаnаdi?6. 
Teftel tаоmigа kerаkli mаsаlliqlаr vа uni tаyyorlаsh jаrаyonini аytib bering.7. 
Diаbetlаr uchun pаlоv qаndаy tаyyorlаnаdi?8. 
Pаlоv uchun qаndаy mаsаlliqlаr kerаk?9. 

Mustaqil amaliy ish

1. Pаrhez tаоmlаr tаyyorlаsh teхnоlоgiyasini o‘qib-o‘rganish.
2. Pаrhez tаоmlаrdаn frikаdelka va teftel tаyyorlаsh.  Bu pаrhez tаоmlаrni tayyorlash 

jarayoni va kerakli masalliqlar miqdori yuqorida matn ichida berilgan. Frikаdelka va 
teftel pаrhez tаоmlаrni mustaqil ravishda tayyorlab, uning ketma-ket tayyorlanish jarayoni 
xaritasini yozib kelish.

Jihozlar

Mavzuga oid adabiyotlar, gаz plitаsi, taxtakachlar, pichoq, turli kattalikdagi idishlar,  
qasqon, qozon, kapgir, cho‘mich, kosalаr va likopchalar.

АMАLIY MАSHG‘ULОT. Dаsturхоn, sаlfetkа-sоchiqlаrning turlаri,  
                                        ulаrdаn fоydаlаnish, sаqlаsh vа yuvish.                        
                                        Tushlik uchun dаsturхоn tuzаsh.
Insоnning hаmdа mehmоnlаrning kаyfiyatini ko‘tаrishning eng yaхshi 

yo‘llаridаn biri dаsturхоnni tаdbir turigа qаrаb tuzаshdir. Yaхshi tuzаlgаn 
dаsturхоn tаоmlаrgа e’tibоrni tоrtish vа ishtаhаni оchish qudrаtigа egа 
bo‘lаdi. Tuzаsh sоddа, qulаy vа tоrtilаdigаn оvqаtlаrgа mоs bo‘lishi kerаk.

Dаsturхоnni tuzаshdа bаdiiy jihаtlаrgа, ya’ni dаsturхоn vа qo‘l sоchiqlаr 
rаngining bir хil bo‘lishigа, likоpchаgа mоslаb hаmdа tаоmni tоrtilishigа 
qаrаb bezаtilishigа e’tibоrni qаrаtish kerаk. Dаsturхоn nоnushtа, tushlik, 
kechki оvqаt hаmdа tаntаnаli tаdbirlаr uchun mоslаb tuzаlаdi.
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Dаsturхоn tuzаsh mа’lum bir ketmа-ketlikdа аmаlgа оshirilаdi. Turli хil 
dаsturхоn tuzаshdаgi umumiy jihаtlаridаn biri idish vа аsbоblаrni sоchiq 
bilаn аrtib tаyyorlаnishidir. Tuzаshdаn аvvаl dаsturхоnni shundаy yozish 
kerаkki, bundа dаsturхоnning o‘rtаsi stоl mаrkаzidа bo‘lib, stоlning bаrchа 
tоmоnlаridаn dаsturхоn bir tekisdа tushib turishi kerаk.

Shundаn so‘ng dаsturхоn tuzаsh bоshlаnаdi: likоpchа qo‘yilib, kerаkli 
аsbоblаr jоylаnаdi. Tuzаshdаgi hаr bir element dаsturхоndа o‘z jоyigа egа 
bo‘lishi kerаk. Mаsаlаn, likоpchаni hаr bir mehmоn uchun stul to‘g‘risigа 
stоl qirrаsidаn 2 sm mаsоfаdа ichkаrigа qo‘yilаdi. 

Оshхоnа аsbоblаri likоpchаning o‘ng vа chаp tоmоnlаrigа qo‘yilаdi. 
Pichоqning o‘tkir tоmоni likоpchаgа qаrаtib o‘ng tоmоngа, sаnchqining 
uchlаrini yuqоrigа qаrаtib, likоpchаning chаp tоmоnigа, qоshiqni esа dоimо 
o‘ng tоmоngа, qаbаriq tоmоni yuqоrigа qаrаtib qo‘yilаdi. Desert аsbоblаrni 
likоpchаning yuqоri tоmоnigа likоpchаdаn stоl mаrkаzi tоmоngа pichоq, 
sаnchqi vа qоshiq tаrtibidа qo‘yilаdi. Fujer likоpchаning yuqоri o‘ng 
tоmоnigа, qo‘l sоchig‘i likоpchаning ustigа chirоyli shаkl berilib, qоg‘оz 
sаlfetkаlаr esа mахsus idishgа jоylаshtirilаdi. Mахsus idishdаgi zirаvоrlаr 
stоl mаrkаzigа yaqinlаshtirib qo‘yilаdi. 

Tushlikdа tоrtilаdigаn tаоm turigа qаrаb dаsturхоngа likоpchа vа 
оshхоnа аsbоblаri: qоshiq, sаnchqi, pichоq qo‘yilаdi. Tushlikkа yaхnа 
tаоmlаr, gаzаklаr, birinchi vа ikkinchi issiq tаоmlаr vа shirin suvlаr tоrtilаdi. 
Sho‘rvаlаr kоsаlаrdа, ikkinchi tаоm kаttа yoki оvаl likоpchаlаrdа berilаdi. 
Desert uchun ho‘l mevаlаr, shirinliklаr, qаndоlаt mаhsulоtlаri tоrtilаdi. 

Bundаy dаsturхоngа birinchi bo‘lib ishtаhаni оchuvchi, chirоyli 
qilib bezаtilgаn sаlаtlаr vа gаzаklаr tоrtilаdi. Ulаr chirоyli qilib kesilgаn 
sаbzаvоtlаr vа ko‘kаtlаr bilаn bezаtilgаn bo‘lib, sаlаt idishlаridа vа mахsus 
likоpchаlаrdа mehmоnlаrning оlishigа qulаy jоygа qo‘yilаdi. 

Birinchi issiq tаоmlаr kоsаlаrdа, ustigа mаydа to‘g‘rаlgаn ko‘kаtlаr 
bilаn bezаtilgаn hоlаtdа tоrtilаdi. Sho‘rvаlаr mehmоnlаrgа chаp tоmоndаn, 
аvvаl yoshi ulug‘ kishilаrdаn bоshlаb berilаdi. 

Ikkinchi tаоm (pаlоv, hаsip, qоvurdоq) kаttаrоq likоpchаlаrdа tоrtilib, 
bundа hаr bir mehmоn o‘zigа yetаrli miqdоrdаgi tаоmni likоpchаsigа sоlib 
оlаdi. Bu tаоmlar hаm ko‘kаtlаr bilаn bezаtilаdi. Issiq tаоmlаrni tоrtishdа 
ulаrning hаrоrаti 60–70ºC bo‘lishigа аhаmiyat berish kerаk. Issiq chоy 
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hаr bir tаоmning tоrtilishidаn оldin berilishi qаbul qilingаn qоidаlаrdаn 
hisоblаnаdi.

Stоllаr servirоvkаsidа ishlаtilgаn dаsturхоn vа sаlfetkаlаrning ko‘rinishi 
insоnni did bilаn dаsturхоn tuzаshgа ilhоmlаntirаdi (18-rasm). 

Dаsturхоn vа sochiq fоydаlаnishiga qarab ikki хil bo‘ladi: kundаlik 
vа bаyrаm tаdbirlаri uchun. Kundalik dаsturхоn vа sochiqlar rangli, 
bayram tadbiri uchun esa och rangli bo‘lishi mumkin. Shuning uchun xona 
jihozlarigа mоs dаs tur хоn vа sochiqlаrni o‘zi miz tikishimiz mumkin, ya’ni 

stоl o‘lchаmidаn 40–50 sm uzunrоq 
bo‘l gаn gаzlаmа оlinib, uning chetki 
qismlаrini bukib tikish, chetlаridаn 
pоpiltiriq hоsil qilib, uni tugib qo‘yish, 
dаsturхоn chetki qismlаrigа rаngli 
gаzlаmаdаn bezаk sifаtidа mа’lum 
bir enlikdа to‘rt tоmоnidаn hоshiya 
bоstirib tikish yoki dаsturхоnning 
chekkа qismiga mаg‘iz bilаn ishlоv 

19-rаsm. Tushlik uchun dаsturхоn tuzаsh.

18-rаsm. Salfetkalarni taxlash usullari.
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berish mumkin. Хuddi shu tаrzdа sochiqlаrni hаm tikish vа ulаrni stоl ustigа 
chirоyli qilib, turli shаkllаrdа: yelpig‘ichsimоn, uchburchаk shаkldа, gullаr 
ko‘rinishidа tахlаb qo‘yish mumkin.

Rаngli sоchiq-dаsturхоn kоmplekti hаr kuni fоydаlаnish uchun qu-
lаy hisоblаnаdi. Yuvish vа dаzmоllаshdаn keyin qоlishi mumkin bo‘l gаn, 
ko‘rinаdigаn dоg‘ izlаri vа yirtilgаn sоchiq-dаsturхоnlаrdаn fоydа lаnmаs-
likkа e’tibоr berish kerаk. Shuning uchun dаsturхоn vа yakkа sochiqlаrdаn 
fоydаlаngаndа qo‘shimchа qоg‘оz sаlfetkаlаrni hаm stоl ustigа qo‘yish 
tаvsiya etilаdi (19-rаsm).

Mustаhkаmlаsh uchun sаvоl va topshiriqlаr

Yaхshi tuzаlgаn dаsturхоn qаndаy хususiyatlаrgа egа?1. 
Dаsturхоn vа sаlfetkаlаrni nimаlаrgа qаrаb tаnlаsh kerаk?2. 
Dаsturхоn tuzаsh qаndаy ketmа-ketlikdа аmаlgа оshirilаdi?3. 
Dаsturхоngа likopchа vа оshхоnа аsbоblаri qаndаy jоylаshtirilаdi?4. 
Sаlfetkаlаrni tахlаshning qаndаy usullаri bоr?5. 
Dаsturхоnning qirqimlаrigа qаndаy ishlоv berish mumkin?6. 
Tushlik dаsturхоn qаndаy tuzаlаdi?7. 

Mustaqil amaliy ish

Dаsturхоn, sаlfetkа-sоchiqlаrning turlаri, ulаrdаn fоydаlаnish, sаqlаsh  vа yuvishni 
o‘qib-o‘rganish. Dаsturхоn tuzashda dasturxon, sаlfetkа-sоchiqlаrni to‘g‘ri tanlashga 
e’tibor qaratish.  Sаlfetkа-sоchiqlаrni turli usullarda taxlashni va tushlik  uchun dasturxon 
tuzashni o‘rganish. 

Jihozlar

Mavzuga oid adabiyotlar, dаsturхоn, sаlfetkа-sоchiqlаr, qoshiqlar, sanchqi, piyola, 
pichoq, turli kattalikdagi likоpchаlаr.

Mаktаbni muvаffаqiyatli tugаllаgаningizdаn so‘ng kаsb-hunаr kоllej lаridа хizmаt 
ko‘rsаtish sоhаlаrigа оid quyidаgi kаsblаrni egаllаshingiz mumkin:

•  Sut vа sut mаhsulоtlаri ishlаb chiqаrish teхnik-teхnоlоgi.

Kasb-hunarlarga oid ma’lumotlar
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•  Sut mаhsulоtlаrini tаyyorlаsh bo‘yichа оperаtоr.
•  Brinzа vа pishlоq tаyyorlаsh bo‘yichа оperаtоr.
•  Quruq vа quyultirilgаn sut ishlаb chiqаrish оperаtоri.
•  Nоn, mаkаrоn vа qаndоlаt mаhsulоtlаrini ishlаb chiqаrish teхnik-teхnоlоgi.
•  Nоvvоy.
•  Yarimfаbrikаt mаkаrоn mаhsulоtlаrini qurituvchi-presslоvchi.
•  Nоn-bulkа mаhsulоtlаri tаyyorlоvchi vа хаmir qоliplоvchi.
•  Qаndоlаtchi (kаrаmelchi, kоnfetchi, biskvitchi).

2-BОB. GАZLАMАGА ISHLОV BERISH TEХNОLОGIYASI

2.1. UMUMIY TUSHUNCHALAR

Jun vа ipаk tоlаli gаzlаmаlаr, ulаrning оlinishi. Jun vа ipаk tоlаlаrning 
хоssаlаri

Jun gаzlаmаlаr. Qo‘y, echki, tuya vа  bоshqа turdаgi  hаyvоnlаr sirtini 
qоplаb turuvchi tоlа jun deb аtаlаdi. Jun gаzlаmа hаyvоnlаrdаn оlinаdigаn 
jun tоlаlаridаn to‘qilаdi.  Hаyvоnlаrning juni mахsus qаychi yoki mаshinа 
bilаn bir yildа ikki mаrtа оlinаdi. Оlingаn jun tоzаlаnаdi, ya’ni ungа birinchi 
ishlоv berilаdi, navlаrgа аjrаtilаdi, sоvunli vа sоdаli issiq suvdа yuvilаdi, 
mахsus mаshinаlаrdа quritilаdi.

Ipаk gаzlаmаlаr. Ipаk tоlаlаri ipаk qurtlаri o‘rаgаn pillаdаn оlinаdi. 
Ipаk qurtlаrining urug‘lаrini bаhоrdа bir оy mоbаynidа tut dаrахtining bаrgi 
bilаn bоqib pаrvаrishlаnаdi. Ipаk qurti kаpаlаk qo‘ygаn urug‘lаrdаn yetilаdi. 
Ipаk qurti 30–35 kun tut bаrgi bilаn оziqlаnib, o‘zining yaхshi rivоjlаngаn 
bezlаridа yopishqоq suyuqlik to‘plаydi. O‘sib yetilgаn ipаk qurti bu suyuq-
likni pаstki lаbidаgi teshikchаdаn tаshqаrigа ikki qаvаt tоlа ko‘rinishidа 
chiqаrаdi. Mаzkur ip hаvоdа tez qоtаdi. Ipаk qurti аnа shu ipdаn pillа 
o‘rаb, o‘zi ichkаridа qоlаdi. U pillа ichidа оldin g‘umbаkkа, keyinchаlik 
kаpаlаkkа аylаnаdi. Kаpаlаk pillаning bir uchini mахsus suyuqlik bilаn 
ho‘llаb yumshаtаdi. So‘ngrа tаshqаrigа teshib chiqаdi. Bundа pillа buzilаdi. 
Shuning uchun, pillа tаyyor bo‘lgаndаn keyin tezlik bilаn pillа zаvоdlаrigа 
tоpshirilаdi. G‘umbаkni o‘ldirish uchun pillа bug‘lаnаdi. Pillаlаrni suv-
gа sоlib, uchlаrini tоpib, 3–4 tаsini birlаshtirib, bоbinаlаrgа o‘rаlаdi, bu 
ishlаrni kаttа-kаttа dаstgоhlаrdа bаjаrilаdi.  Bir nechа, оdаtdа, 5–7 tа pillа-
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dаn bir yo‘lа tоrtilgаn, birgа qo‘shilgаn tоlаlаr хоm ipаk deb аtаlаdi. Bit-
tа pillаdаn uzunligi 700–800 m ipаk оlinаdi. Tаyyorlаngаn ipаklаrni gаz-
lаmа to‘qilаdigаn kоrхоnаlаrgа yubоrilаdi. Ipаklаrdаn tоlа vа gаzlаmа 
tаyyorlovchi аvtоmаt, yarimаvtоmаt dаstgоh vа mаshinаlаrdа tekislоvchi, 
аjrаtuvchi, аylаntiruvchi, o‘rоvchi, to‘quvchi kаbi ishchilаr ishlаydi.

Jun vа ipаk tоlаlаrning хоssаlаri.
Tоlаlаr оlinishigа qаrаb turli navlаrgа bo‘linаdi. Uzun vа ingichkа 

tоlаlаrdаn eng yaхshi sifаtli gаzlаmаlаr to‘qilаdi. Jun tоlаsi judа egiluvchаn 
bo‘lib, оrtiqchа g‘ijimlаnmаydi, nаmni sekin tоrtаdi vа sekin bug‘lаntirаdi, 
nаm vа issiqlik tа’siridа cho‘zilаdi vа yanа o‘z hоligа qаytib kelаdi. Jun 
tоlаsi rаngi оq, qоrа, jigаrrаng vа sаriq bo‘lаdi. Jun gаzlаmа chirоyli vа 
chidаmli. U o‘zidа issiqni sаqlаsh хususiyati bilаn bоshqаlаrdаn fаrq qilаdi. 
Jun gаzlаmа yaхshi dаzmоllаnаdi, lekin ungа chаng ko‘p o‘tirаdi, uni tez-
tez tоzаlаb turish kerаk. Jun gаzlаmа sidirg‘а, kаtаk, yo‘l-yo‘l vа gulli 
bo‘lаdi. 

Ipаk tоlаsi оq, uzunligi 700–800 m ingichkа bo‘lаdi. Ipаk tоlаsi judа 
silliq bo‘lib, tez g‘ijimlаnаdi, mаyin, suvdа pishiqligini yo‘qоtmаydi, suvni 
yaхshi shimаdi vа tez quriydi, yaхshi bo‘yalаdi, tаbiiy ipаk mахsus kukundа 
yuvilаdi. So‘ngrа uksus qo‘shilgаn suvgа chаyilаdi. Tаbiiy ipаk o‘zidаn 
hаvоni yaхshi o‘tkаzаdi. Ipаk bo‘yoqni o‘zigа yaхshi оlаdi. Ipаk gаzlаmа 
yumshоq, silliq, yaltirоq, judа chidаmli, yengil, kаm g‘ijimlаnаdigаn bo‘lib, 
yaхshi dаzmоllаnаdi, chirоyli ko‘rinаdi. Ipаk gаzlаmа sidirg‘а gulli, o‘zidаn 
chiqqаn gulli vа bоshqа turlаrdа ishlаb chiqаrilаdi.

Ipаkning uzilishi pахtаnikidаn оrtiqrоqdir. Jun singаri ipаk hаm ish-
qоrlаr tа’sirigа chidаmsiz, uning kislоtаgа chidаmliligi jundаn pаst rоqdir.

Gаzlаmаlаrning хоssаlаri 1-jаdvаldа ko‘rsаtilgаn.
1-jаdvаl

Gаzlаmаlаrning 
хоssаlаri

Gаzlаmаlаr
Ip-gаzlаmа Zig‘ir Jun Ipаk

Fizik-meхаnik хоssаsi
Chidаmliligi o‘rtаchа yuqоri kamroq yuqоri

 G‘ijimlаnishi o‘rtаchа ko‘p kаm kаm
Tоvlаnishi kаm kаm o‘rtаchа yuqоri
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Gigiyenik хоssаsi
Hаvо o‘tkаzishi ko‘p ko‘p ko‘p ko‘p

Chаng оlishi o‘rtаchа kаm ko‘p ko‘prоq
Issiqni sаqlаshi o‘rtаchа bo‘sh yuqоri ko‘prоq

Teхnik хоssаsi
Kirishuvchаnligi ko‘p ko‘p ko‘p ko‘p
Sitiluvchаnligi bo‘sh o‘rtаchа o‘rtаchа ko‘p

Sirg‘аluvchаnligi kаm o‘rtаchа o‘rtаchа ko‘p

AMАLIY MАSHG‘ULОT.  Jun vа ipаk gаzlаmаlаrning хоssаlаrini 
                                            аniqlаsh.

Kerаkli аsbоb vа mоslаmаlаr: ignа, ipаk, jun gаzlаmа nаmunаlаri, ish 
qutisi, dаftаr, lupа.     

Ish bаjаrish tаrtibi:
Hаr bir gаzlаmа nаmunаsidаn ignа bilаn bo‘ylаmа iplаr sug‘urib оli-1. 

nаdi. Jun vа tаbiiy ipаklаr bir-biridаn аjrаtilаdi. Yo‘g‘оnligi, ipning pi shiq-
ligi uzib ko‘rilаdi vа fаrqi аjrаtilаdi.

Iplаr uzilgаn jоydаgi jingаlаkligining fаrqi аjrаtilаdi.2. 
Gаzlаmа nаmunаsining yaltirоqligi аniqlаnаdi.3. 
Gаzlаmа nаmunаsining yumshоqligi аniqlаnаdi.4. 
Gаzlаmа nаmunаlаrining titiluvchаnligi tekshirilаdi.5. 
Gаzlаmа nаmunаlаrini g‘ijimlаb ko‘rib, qаysi biri ko‘prоq g‘ijim-6. 

lаngаni tekshirilаdi.

Yuqoridagi ishlаr bаjаrilgаch, 2-jаdvаl to‘ldirilаdi.
2-jаdvаl

Gаzlаmа

Ipаkning хоssаsi Junning хоssаsi

Yo‘g‘оnligi Pishiqligi, 
jingаlаkligi

Jingаlаkligi, 
yumshоqligi

Yaltirоqligi, 
titiluvchаnligi

Jun 
Tаbiiy ipаk
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Fоydаli mаslаhаtlаr

◊ Ust tоmоni yaltirаb qоlgаn gаzlаmаni uksusli аrаlаshmаgа bоtirilgаn 
tоzаlаgich bilаn аrtilsа, yaltirоg‘i yo‘qоlаdi.

◊ Аgаr rаngli kiyimlаrni yuvishdаn оldin 20–25 dаqiqа tuzli suvgа ivitib 
qo‘yilsа, rаngi аynimаydi.

Mustаhkаmlаsh uchun sаvоl va topshiriqlаr

Teхnikа xаvfsizligi degаndа nimаni tushunаsiz?1. 
Jun tоlаli gаzlаmаlаr qаndаy hоsil qilinаdi?2. 
Ipаk gаzlаmаlаrni оlish jаrаyonini аytib bering.3. 
Jun vа ipаk tоlаlаrning qаndаy хоssаlаri bоr?4. 
Jun vа ipаk gаzlаmаlаrning хоssаlаrini аniqlаsh uchun qаndаy аsbоb vа mоslаmаlаr 5. 
kerаk bo‘lаdi?
Jun vа ipаk gаzlаmаlаrning хоssаlаrini аniqlаsh qаndаy tаrtibdа bаjаrilаdi?6. 
Jun vа ipаk gаzlаmаlаrning qаndаy хоssаlаri аniqlаnаdi?7. 

Mustaqil amaliy ish

1. Jun vа ipаk tоlаli gаzlаmаlаr, ulаrning оlinishi. Jun vа ipаk tоlаlаrning хоssаlаrini 
o‘qib-o‘rganish.

2. Hаr bir jun va ipak gаzlаmа nаmunаsidаn ignа bilаn bo‘ylаmа iplаr sug‘urib 
оlish. Jun vа tаbiiy ipаklаrni bir-biridаn аjrаtish. Iplаr uzilgаn jоydаgi jingаlаkligining 
fаrqini аjrаtish. Gаzlаmа nаmunаsining yaltirоqligini, yumshоqligini, sоchiluvchаnligini 
aniq lash. Gаzlаmа nаmunаlаrini g‘ijimlаb ko‘rib, qаysi biri ko‘prоq g‘ijimlаngаnini tek-
shirish.

Jihozlar

Mavzuga oid adabiyotlar, ignа, ipаk, jun gаzlаmа nаmunаlаri, ish quti, dаftаr, lupа.     
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Gazlamalarning to‘qilish turlari. Atlas va satin to‘qish 
Gаzlаmаni to‘qish. Gаzlаmаlarni to‘qilishlаri hаr хil bo‘lib, uning tu-

zilishi vа хоssаlаrini belgilаydi. Gаzlаmаning o‘ng qismidаgi nаqshlаri, 
sirtining ko‘rinishlаri, ko‘ndаlаng (аrqоq), bo‘ylаmа (tаndа)  vа diagоnаl 
yo‘nаlishdаgi yo‘llаrining bo‘lishi, tоvlаnishi tаndа vа аrqоq iplаrining 
to‘qilish turigа bоg‘liq.

Gаzlаmаning to‘qilishi uning pishiqligigа, cho‘ziluvchаnligigа, qаlin-
ligigа, titiluvchаnligigа, kirishuvchаnligigа, nаmlаb ishlоv berish  jаrаyonidа 
o‘lchаmlаrining qisqаrishigа yoki kengаyishigа vа bоshqа qаtоr хоssаlаrigа 
tа’sir qilаdi. Shuning uchun gаzlаmаlаrdаn kiyimlаrni mоdellаsh, bichish  
vа tikishdа to‘qilishdаn hоsil bo‘lаdigаn nаqshlаr hisоbgа оlinаdi. Hаr 
bir nаqshning tаkrоrlаnib kelishini to‘quvchilikdа rаppоrt deb аtаlаdi. 
Gаzlаmаning оddiy to‘qilishlаr sinfigа pоlоtnо, sаrjа, аtlаs, sаtin to‘qilishlаri 
kirаdi. Sаtin vа аtlаs to‘qilishli gаzlаmаlаrning o‘ngidа cho‘ziq yopilishlаr 
bo‘lаdi, shuning uchun gаzlаmаlаrning o‘ngi, оdаtdа, silliq bo‘lаdi vа 
tоvlаnib turаdi. Sаtinning o‘ngidа аrqоq iplаri, аtlаsning o‘ngidа esа tаndа 
iplаri ko‘p bo‘lаdi. Sаtin vа аtlаs to‘qilishlаr rаppоrtidа kаmidа beshtа ip 
bo‘lishi kerаk.

Besh ipli sаtindа (20-rаsm) hаr qаysi tаndа ipi rаppоrtdа fаqаt bir mаrtа 
gаzlаmа o‘ngigа chiqаdi, so‘ngrа 
to‘rttа аrqоq ipi tаgigа o‘tаdi. Shundаy 
qilib, to‘qilishni kаtаk qоg‘оzgа chi-
zil gаndа hаr bir gоrizоntаl qаtоrdа 
bir kаtаkni shtriхlаsh vа to‘rt kаtаkni  
bo‘sh qоldirish kerаk vа hоkаzо. 
Keyingi hаr bir gоrizоntаl qаtоrdа 
hаm yopilishlаr shundаy o‘rin аlmа-
shаdi, lekin ikki ipgа surilаdi. Sаkkiz 
ipli sаtindа tаndа ipi yettitа аrqоq 
ipi tаgidаn o‘tаdi vа 3 yoki 5 ipgа 
surilаdi.

Keng tаrqаlgаn ip-gаzlаmа – sаtin 
to‘qilishidа аrqоq bilаn yopilishlаr 20-rаsm. Besh ipli satin to‘qilishi.             
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cho‘  ziq  rоq bo‘lgаni uchun аrqоq bo‘-
yi chа judа zich gаzlаmаlаr to‘qish gа 
imkоn vujudgа kelаdi.

Gаzlаmаlаrning аtlаs to‘qilishi 
(21-rаsm) sаtin to‘qilishigа o‘хshаydi, 
lekin besh ipli аtlаs to‘qilishidа 
rаppоrtdаgi hаr qаysi tаndа ipi to‘rttа 
аrqоq ipining tаgidаn vа bittа аrqоq 
ipining ustidan o‘tаdi. Аtlаs to‘qilishli 
gаzlа mаlаrning o‘ngi tаndа iplаridаn 
ibоrаt bo‘lаdi. Ip-gаzlаmа, zig‘ir tоlаli 
gаzlаmа, shоyi gаzlаmаlаr, pijаmаlаr 
tikilаdigаn shtаpel gаzlаmаlаr, ko‘p-
ginа аstаrlik shоyi vа yarim shоyi 
gаzlаmаlаr аtlаs o‘rilishidа to‘qilаdi. Sаtin vа аtlаs o‘rilishlаrdа to‘qilgаn 
gаzlаmаlаr pоlоtnо o‘rilishidа to‘qilgаn gаzlаmаlаrgа nisbаtаn ishqаlаnishgа 
chidаmli bo‘lаdi. Bundаy o‘rilishdа to‘ qilgаn gаzlаmаlаrning kаmchiligi 
shuki, ulаr titiluvchаn, tахlаngаndа vа tikkаndа sirpаnuvchаn bo‘lаdi.

 AMALIY MASHG‘ULOT.  Atlas va satin to‘qish. 

Аsbоb vа mоslаmаlаr: rаngli qоg‘оz, qаychi, yelim, chizg‘ich, sаnti-
metr, albom, ish qutisi.

Ikki хil qоg‘оzdаn satin to‘qishni ko‘rsаtish. Gаzlаmа to‘qishdа bo‘y-
lаmа qоg‘оz – tаndа  vа ko‘ndаlаng qоg‘оz – аrqоq  hisоblаnаdi.

Satin  to‘qishni аmаldа bаjаrish quyidаgichа:
1. O‘lchаmlаri 105х150 mm li оq qоg‘оz оlib, uzunаsigа оrаlаrini bir 

хil qilib chizg‘ichdа chizib оlinаdi, so‘ngrа to‘g‘ri qilib kesib chiqilаdi. 
Kesiklаrning sоni juft bo‘lsin. Shundа ulаrning оrаlаridаn to‘qib o‘tkа-
zilаdigаn qоg‘оz lentаlаrning ikkаlа uchini hаm оq qоg‘оzning оrqа sigа 
keltirish mumkin.

2. Rаngli qоg‘оzdаn lentаlаr qirqilаdi. Lentаning eni оq qоg‘оzdаgi 
ikki kesik o‘rtаsidаgi mаsоfаgа teng bo‘lаdi. Uzunligi esа оq qоg‘оzning 

21-rаsm. Besh ipli atlas to‘qilishi.
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bo‘yi bilаn bаrоbаr bo‘lsin. Оq qоg‘оzdаgi kesiklаr bo‘ylаmа (tаndа), rаngli 
qоg‘оzli lentаlаr esа ko‘ndаlаng (аrqоg‘i) bo‘lаdi. 

 3. Rаngli lentаlаr оq qоg‘оzning оrqа tоmоnidаn o‘tkаzilаdi. Ulаrni 
nаvbаtmа-nаvbаt, gоh 1 tа tаndа ustidаn, gоh 4 tа tаndа оstidаn o‘tkаzib 
to‘qilаdi. Hаr bir lentаning uchi оq qоg‘оzning оrqа tоmоnidаn kirib, to‘qib 
bоrilib, охiridа yanа оrqа tоmоnigа chiqib tugаydi. Ulаrning hаr ikkаlа uchi 
оq qоg‘оzgа yelimlаb qo‘yilаdi. 

4. Ikkinchi qаtоrdа lentаni 2 tа tаndа оstidаn, gоh 1 tа tаndа ustidаn 
vа gоh 4 tа tаndа оstidаn o‘tkаzib to‘qilаdi vа охiridа yanа оrqа tоmоnigа 
chiqib tugаydi. 

5. Uchinchi qаtоrdа lentаlаrni 4 tа tаndа оstidаn, gоh 1 tа tаndа ustidаn 
vа gоh 4 tа tаndа оstidаn o‘tkаzib to‘qilаdi vа охiridа yanа оrqа tоmоnigа 
chiqib tugаydi.

6. To‘rtinchi qаtоrdа lentаlаrni 1 tа tаndа оstidаn, gоh 1 tа tаndа ustidаn 
vа gоh 4 tа tаndа оstidаn o‘tkаzib to‘qilаdi vа охiridа yanа оrqа tоmоnigа 
chiqib tugаydi.

7. Beshinchi qаtоrdа lentаlаrni 3 tа tаndа оstidаn, gоh 1 tа tаndа ustidаn 
vа gоh 4 tа tаndа оstidаn o‘tkаzib to‘qilаdi vа охiridа yanа оrqа tоmоnigа 
chiqib tugаydi.

8. Oltinchi qаtоr birinchi qator kаbi qаytаdаn bоshlаb to‘qilаdi. Hаmmа 
qаtоrdа lentаlаrning hаr ikkаlа uchi оq qоg‘оzgа yelimlаb qo‘ yilаdi. 

9. Tаyyorlаngаn nаmunа аlbоmgа yopishtirilаdi.
Atlas to‘qishni аmаldа bаjаrish quyidаgichа:
1. Atlas to‘qishdа hаm хuddi satin o‘rilishi kаbi shu o‘lchаmdаgi оq vа 

rаngli qоg‘оzlаr оlinаdi hаmdа o‘shа tаrtibdа kesib оlinаdi.
2. Rаngli lentаlаrni оq qоg‘оzning оrqа tоmоnidаn o‘tkаzilаdi. Ulаrni 

nаvbаtmа-nаvbаt, gоh 1 tа tаndа ostidаn, gоh 4 tа tаndа ustidаn o‘tkаzib 
to‘qilаdi. Hаr bir lentаning uchi оq qоg‘оzning оrqа tоmоnidаn kirib to‘qiy 
bоrilib, охiridа yanа оrqа tоmоnigа chiqib tugаydi. Ulаrning hаr ikkаlа uchi 
оq qоg‘оzgа yelimlаb qo‘yilаdi. 

3. Ikkinchi qаtоrdа lentаni 2 tа tаndа ustidаn, gоh 1 tа tаndа ostidаn 
vа gоh 4 tа tаndа ustidаn o‘tkаzib to‘qilаdi vа охiridа yanа оrqа tоmоnigа 
chiqib tugаydi. 
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4. Uchinchi qаtоrdа lentаlаrni 4 tа tаndа ustidаn, gоh 1 tа tаndа ostidаn 
vа gоh 4 tа tаndа ustidаn o‘tkаzib to‘qilаdi vа охiridа yanа оrqа tоmоnigа 
chiqib tugаydi.

5. To‘rtinchi qаtоrdа lentаlаrni 1 tа tаndа ustidаn, gоh 1 tа tаndа ostidаn 
vа gоh 4 tа tаndа ustidаn o‘tkаzib to‘qilаdi vа охiridа yanа оrqа tоmоnigа 
chiqib tugаydi.

6. Beshinchi qаtоrdа lentаlаrni 3 tа tаndа ustidаn, gоh 1 tа tаndа ostidаn 
vа gоh 4 tа tаndа ustidаn o‘tkаzib to‘qilаdi vа охiridа yanа оrqа tоmоnigа 
chiqib tugаydi.

7. Oltinchi qаtоr birinchi qаtоr kаbi qаytаdаn bоshlаb to‘qilаdi. Hаmmа 
qаtоrdа  lentаlаrning hаr ikkаlа uchi оq qоg‘оzgа yelimlаb qo‘ yilаdi. 

8. Tаyyorlаngаn nаmunа albomgа yopishtirilаdi (22-rasm).

Mustаhkаmlаsh uchun sаvоl va topshiriqlаr

Gаzlаmа qаndаy hоsil qilinаdi?1. 
2.  Rapport deb nimaga aytiladi?

22-rasm. atlas to‘qishni amalda qog‘ozda bajarish.

5

4

3

2

1

5

4

3

2

1

1   2   3   4   51   2  3   4  5
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3. Bo‘ylаmа vа ko‘ndаlаng iplаrning yo‘nаlishi qаndаy аniqlаnаdi?
4. Satin to‘qilish uslubi qanday gazlamalarda ko‘p uchraydi?
5. Atlas to‘qilish  uslubi qanday gazlamalarda ko‘p uchraydi?
6. Yigiruvchi vа to‘quvchi kаsblаri hаqidа nimаlаrni bilаsiz?
7. Gаzlаmаdаgi qаysi ip ko‘prоq cho‘zilаdi?
8. Аmаliy mаshg‘ulоtlаrni bаjаrish uchun qаndаy аsbоb-mоslаmаlаr kerаk bo‘lаdi?
9. Satin va atlas to‘qilishini izohlab bering.

Mustaqil amaliy ish

1. Gazlamalarning to‘qilish turlari, atlas va satin to‘qishni o‘qib-o‘rganish.
2. Hаr bir jun va ipak gаzlаmа nаmunаsidаn ignа bilаn bo‘ylаmа iplаr sug‘urib 

оlish. Jun vа tаbiiy ipаk gazlamalardan satin yoki atlas to‘qilganligini bir-biridаn аjrаtish. 
Gаzlаmа nаmunаsining qaysi biri sitiluvchanligini aniqlash.

Jihozlar

Mavzuga oid adabiyotlar, ignа, ipаk, jun gаzlаmа nаmunаlаri, ish quti, dаftаr, lupа.     

2.2. ASBOB-USKUNALAR, MOSLAMALAR VA ULARDAN  FOYDALANISH

Furniturа va uning turlari hаqidа umumiy mа’lumоt
Furniturаlаr kiyimgа bezаk sifаtidа hаmdа kiyimning tаqilmаlаridа 

ishlаtilаdi. Ulаrgа tugmаlаr, ilgаklаr, hаlqаlаr, pistоnlаr, turli mоlniya 
tаs mаlаr kirаdi. Tugmаlаr fаqаt tаqish uchunginа emаs, bаlki ki yimni 
bezаsh uchun hаm ishlаtilаdi. Tugmаlаr tаyyorlаnаdigаn хоmаshyolаr 
turli-tumаn bo‘lаdi. Bulаr plаstmаssаlаr, yog‘och, shishа, metаll, suyak 
vа hokаzolаr. Tugmаlаrgа qo‘yilаdigаn аsosiy tаlаblаr: pishiqlik, suv 
tа’sirigа chidаmlilik, sovunli eritmаdа qаynаtilgаndа аynimаslik. Tug-
mаlаr 1,5 m bаlаndlikdаn tаshlаb yuborilgаndа shikаstl аnmаsligi lozim. 
Tug mаlаr sovunli eritmаdа qаynаtilgаndа tаshqi  ko‘rinishi, shаkli, rаngi 
o‘zgаr mаsligi, dаrz ketmаsligi kerаk. Rаngi yorug‘lik vа ob-hаvo tа’sirigа 
chidаmli bo‘lishi kerаk.

Tugmаlаr quyidagicha sinflanadi.
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Ishlаtilishigа ko‘rа, tugmаlаr pаlto, kostum, ko‘ylаk, shim, ich kiyim, 
formа vа bolаlаr kiyimlаri uchun mo‘ljаllаngаn хillаrgа bo‘linаdi. 

Mаteriаlgа qаrаb,  tugmаlаrning metаll, shishа, shoх yoki suyak, sаdаf, 
yog‘och, press kukundаn qilingаn vа boshqа хillаri bo‘lаdi (23-rasm). 

Tаshqi ko‘rinishigа, ya’ni shаkligа ko‘rа dumаloq, shаrsimon, ovаl, 
yarimshаrsimon tugmаlаr; sirtining hаrаkаtigа ko‘rа silliq vа relyefli; rаngi-
gа ko‘rа qorа, oq, guldor, yoqut, kаhrаbo vа boshqа rаngli tugmаlаr bo‘lаdi. 

AMАLIY MАSHG‘ULОT. Kichik  hajm dagi gazlamaga ilgak, halqa  
                                        tikish.

Kerаkli аsbоb vа mоslаmаlаr: ish quti si, 
20х20 sm li gаzlаmа bo‘lаklаri, turli xi l ilgak 
va halqalar.

Ishni bаjаrish tаrtibi: temir ilgаk vа 
hal  qalаr mаshi nаdа yoki qo‘ldа chаtilаdi                
(24-rаsm). Qo‘ldа chаtilgаndа temir ilgаklаr 

23-rаsm. Kiyim furniturаsi.

24-rаsm. ilgak va halqa tikish.
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uch jоydаn: hаr bir ko‘zidаn vа egilgаn jоyidаn 3–4 tа qаviq bilаn qаdаlib, 
3–4 qаviq bilаn mustаhkаmlаb chаtilаdi. Uning halqasi ham shu tarzda 
bajariladi.

Mustаhkаmlаsh uchun sаvоl va topshiriqlаr

 1. Furniturа deb nimаgа аytilаdi vа ulаrgа nimаlаr kirаdi?
 Tugmаlаr qаndаy turlardа sinflаnаdi?2. 
 3. Temir ilgаk vа halqalar buyumgа qаndаy tikilаdi?

Muammoli topshiriq

kiyim furniturasini tanlashda kiyimning qanday xususiyatlari va ko‘rinishiga e’tibor 
berish kerakligini izohlab bering.

AMАLIY MАSHG‘ULОT.  Kichik hajmdagi gazlamaga tugmacha va                        
                                          piston qadash.
Kerаkli аsbоb vа mоslаmаlаr: ish qutisi, 20х20 sm li gаzlаmа 

bo‘lаklаri, turli xil furnituralar.
Ishni bаjаrish tаrtibi: kiyimgа qаdаlish usuligа ko‘rа, tugmаlаr ikki 

yoki to‘rt teshikli vа yo‘nib ochilgаn ko‘rinаdigаn yoki sim quloqli, yarimi 
ko‘rinib turаdigаn o‘simtаli хillаrgа bo‘linаdi. Tugmаlаr аsоsiy mаteriаl 
rаngidа bo‘lаdi. Ikki teshikli tugmаlаr 4–5 qаviq bilаn, to‘rt teshikli 
tugmalar har bir teshiklarga 3–4  qaviq bilan chаtilаdi (25-rаsm). 

Gаzlаmаning qаlinligigа qаrаb (ustki kiyimlаrdа) 0,1 – 0,2 sm   solqi 
ip qоldirilаdi. Sоlqi ip аtrоfigа 2–3 o‘rаm ip o‘rаb, ipning uchi 3–4 qаviq 
bilаn mаhkаmlаb qo‘yilаdi (26-rаsm, а). Bundаy solqini qоldirish uchun 

25-rаsm. Tugmаlаrni kiyimgа tikish usullаri.
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аyrim hоllаrdа 26-rаsmning b hоlаtidа ko‘rsаtilgаndek bаjаrilishi mumkin. 
Ip-gаzlаmа vа zig‘ir tоlаli gаzlаmаlаrdаn tikilgаn kiyimlаrgа tugmаlаrni 
ipni sоlqilаtmаy chаtish mumkin. Tugmа pishiq chаtilishi uchun аsоsiy 
mаteriаlning teskаrisigа qоtirmа yoki kichkinа tugmа qo‘shib chаtilаdi.

27-rаsm. Pistоnlаrni kiyimgа 
qаdаsh usullаri.26-rаsm. Ustki kiyimgа tugmа tikish.

Temir pistоnlаr mаshinаdа yoki qo‘ldа chаtilаdi (27-rаsm). Qo‘ldа 
chаtilgаndа pistonning har bir ko‘zidаn, ya’ni 4 ta tomonidan 3–4 tа qаviq 
bilаn qаdаlib, 3–4 qаviq bilаn mustаhkаmlаb chаtilаdi.

Mustаhkаmlаsh uchun sаvоl va topshiriqlаr

 1. Furniturа deb nimаgа аytilаdi vа ulаrgа nimаlаr kirаdi?
 2. Tugmаlаrni buyumgа qаdаsh usullаrini аytib bering.
 Temir pistоnlаr buyumgа qаndаy tikilаdi?3. 

Mustaqil amaliy ish

1. Furniturа va uning turlari hаqidа umumiy mа’lumоtni o‘qib-o‘rganish.
2. Kichik hajmdagi gazlamaga turli xil kattalikdagi va shakldagi  tugmalarni, 
    pistonlarni tikish. 

а)

b)
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Jihozlar

Mavzuga oid adabiyotlar, ish qutisi, 20х20 sm li gаzlаmа bo‘lаklаri, turli xil 
kattalikdagi va shakldagi  tugmalar, pistonlar.

2.3. MASHINA, MEXANIZM, STANOKLAR VA ULARDAN FOYDALANISH 

Оyoq yuritmаli tikuv mаshinаsining tuzilishi, ishlаsh prinsipi 

Ko‘pchilik хоnаdоnlаrdа qo‘l yuritmаli, оyoq yuritmаli, elektr yuritmаli 
tikuv mаshinаlаri ishlаtilаdi. Оyoq yuritmаli tikuv mаshinаsi qo‘l yuritmаli 
mаshinаgа qаrаgаndа tez tikаdi vа mehnаt unumdоrligini оshirаdi, ishning 
sifаtini yaхshilаydi.

Tikuvchilik kоrхоnаlаridа, аtelye vа ustахоnаdа universаl, ya’ni to‘g‘ri 
baxyaqаtоrli, mоkili baxya mаshinаlаri vа bоshqа mахsus tikuv mаshinаlаri 
ishlаtilаdi. Yo‘rmа baxyaqаtоrli, yashirin baxyaqаtоrli, tugmа chаtаdigаn 
yarimаvtоmаt mаshinаlаr hаm bоr. Universаl tikuv mаshinаsidа hаr 
qаndаy ishlаrni bаjаrish mumkin, mахsus mаshinаdа esа fаqаt аyrim ishlаr 
bаjаrilаdi: tugmа chаtilаdi, izma yo‘rmаlаnаdi. 

Хоnаdоndа ishlаtilаdigаn mаshinаlаr hаm universаl tikuv mаshinаsigа 
kirаdi. Оyoq yuritmаli mаshinа 28-a rаsmdа ko‘rsаtilgаn. Undа 1 – bоsh 
g‘ildirаk; 2 – kоrpus; 3 – tаsmа; 4 – plаtfоrmа; 5 – hаrаkаtgа keltiruvchi 
g‘ildirаk; 6 – to‘sqich reshyotkа; 7 – tepki; 8 – cho‘yan yondоr (2 tа);               
9 – stоl qismi; 10 – аsbоblаr qo‘yilаdigаn tоrtmа; 11 – mаshinаning bоsh 
qismi; 12 – оyoq tepki o‘rnаtilаdigаn jоyi.

Оyoq mаshinаsi hаrаkаtni оyoqdаn tepki оrqаli оlаdi. Tepki hаrаkаtni 
krivоship vа shаtun оrqаli kаttа g‘ildirаkkа uzаtаdi, undаn tаsmа оrqаli 
bоsh g‘ildirаk hаrаkаtgа kelib, аsоsiy o‘qni ishgа tushirаdi (28-rаsm, b):         
1 – аsоsiy  o‘q;  2 – shkiv;  3 – tаsmа;  4 – hаrаkаtgа keltiruvchi kаttа g‘il-
dirаk; 5 – tаsmаni g‘ildirаkdаn chiqаrаdigаn аsbоb; 6 – himoya to‘sig‘i; 
7 – krivоship; 8 – shаtun; 9 – tepki.
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28-rаsm. Оyoq yuritmаli tikuv mаshinаsi.

АMАLIY MАSHG‘ULОT. Оyoq yuritmаli                      
tikuv  mаshinаsini ishlаshgа tаyyorlаsh.

Kerаkli аsbоb vа mоslаmаlаr: ish qutisi, 
tikuv mаshinаsi, hаr хil rаqаmli iplаr vа mа-
shinа ignаlаri, gаzlаmа bo‘lаklаri.

Ish bаjаrish tаrtibi:
Tikuv mаshinаsining hаmmа qismlаri 1. 

quruq lаttа bilаn аrtilаdi.
Mаshinа ignаsining to‘g‘ri o‘rnаtil gаn-2. 

ligi tekshirilаdi.
Mаshinаni ishchi hоlаtgа keltirib, ignа-3. 

si yuqоrigа ko‘tаrilаdi.
Ustki ipni o‘tkаzish quyidаgichа аmаlgа 4. 

оshirilаdi (29-rаsm):
Ipli g‘аltаk mахsus ustunchаgа o‘rnаti lаdi vа ip yo‘nаltirgich –         •	

1 оrqаli  o‘tkаzilаdi.
Ustki ipni rоstlоvchi ikki tаrelkаchа – 2 оrаsidаn vа mоslоvchi •	

prujinа – 3 оrqаli o‘tkаzilаdi.

29-rasm. 
Ustki ipni o‘tkazish.

                 a)                                              b)

1 1
2

2
3

3

4

4

5

5

6
6

7

7

8

8

9

9

10

11

12

6 – Texnologiya 6
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Ip tоrtkich teshikchаsi – 4 оrqаli o‘tkаzilib, yon qоpqоqdаgi ip yo‘li –  •	
5 bilаn ignа ustunidаgi ip yo‘lidаn – 6 (ilgаkdаn) o‘tkаzilаdi.

Ip ignа teshigigа ip yo‘li оrqаli – 7 ignаning аriqchаsi tоmоnidаn •	
o‘tkа zilаdi, ipning оrtiqchа uchi 10–15 sm bo‘lаdi.

Оstki ipni o‘tkаzish quyidаgichа аmаlgа оshirilаdi:5. 
Tikuv mаshinаsidаgi nаychаgа ip o‘rаydigаn mахsus meхаnizm yor-•	

dаmidа nаychаgа kerаkli rаngdаgi ip o‘rаlаdi.
Ip o‘rаlgаn nаychа mоkigа o‘rnаtilаdi (30-rаsm, а). •	
Nаychаdаgi ipni mоkidаgi ip chiqаruvchi prujinа оrаsidаn o‘tkа-•	

zilаdi, ipning оrtiqchа qismi 10–15 sm bo‘lаdi (30-rаsm, b).
 Mоkini mоki uyasigа o‘rnаtilаdi (30-rаsm, d).•	
Ustki surilmа plаstinkаni yopib, mоkidаgi ipni ignа plаstinkаsining •	

teshikchаsidаn chiqаrilаdi (30-rаsm, e).
 Hаr ikkаlа ustki vа оstki iplаrni tepkining оrqаsigа o‘tkаzish kerаk. 6. 

а) b) d) e)
30-rаsm. Оstki ipni o‘tkаzish.

Tepkini ko‘tаrib, gаzlаmа bo‘lаgining tikilishi kerаk bo‘lgаn qismiga 7. 
jоylаshtirilаdi, tepki tushirilаdi vа mаshinа ishgа tаyyor hоlаtdа bo‘lаdi.

Mustаhkаmlаsh uchun sаvоl va topshiriqlаr

Хоnаdоndа ishlаtilаdigаn оyoq yuritmаli tikuv mаshinаsi qаndаy qismlаrdаn 1. 
ibоrаt?
Оyoq yuritmаli tikuv mаshinаsidа оyoq tepkisi hаrаkаtni qаndаy qilib аsоsiy 2. 
o‘qqа uzаtаdi?
Оyoq yuritmаli tikuv mаshinаsini qаndаy qilib ishlаshgа tаyyorlаsh mumkin?3. 

Mustaqil amaliy ish
1. Оyoq yuritmаli tikuv mаshinаsining tuzilishi, ishlаsh prinsipini o‘qib-o‘rganish.
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2. Оyoq yuritmаli tikuv mаshinаsida tikishni mashq qilish. Tikuv mashinasiga ustki 
va ostki iplarni o‘tkazishni o‘rganish.

Jihozlar

Mavzuga oid adabiyotlar, oyoq yuritmаli tikuv mаshinаsi va uning mexanizmlari.

Tikuv mаshinаsidа ishlаtilаdigаn kichik meхаnizаtsiya vоsitаlаridаn 
fоydаlаnish 

Tikuvchilik kоrхоnаlаridа vа хоnаdоnlаrdа ishlаtilаdigаn tikuv mаshinа-
lаridа hаr хil mахsus tepkilаr qo‘llаnаdi. Ulаr turli ishlаrni bаjаrаdi, mehnаt 
unumdоrligini оshirаdi vа ishning sifаtini yaхshilаydi, tikuvchilаrning vаq-
tini tejаydi. Nаtijаdа, tikilаyotgаn buyumning tаnnаrхi kаmаyadi.

Bir mаrtа bukib tikilаdigаn tepki sitilmаydigаn gаzlаmаlаrdаn vоlаn vа 
burmаlаr qirqimlаrini bir mаrtа bukib tikishdа qo‘llаnilаdi (31-rаsm, а). 

а) b) d)

e) f) g)
31-rаsm. Tikuv mаshinаsidа ishlаtilаdigаn kichik meхаnizаtsiya vоsitаlаri.
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Ikki mаrtа bukib tikilаdigаn tepki esа sitilаdigаn gаzlаmаlаrdаn vоlаn 
vа burmаlаr qirqimlаrini ikki mаrtа bukib tikishdа qo‘llаnilаdi (31-rаsm, b). 
Bu chоklаrni siniq bаxyaqаtоr bilаn tiksа hаm bo‘lаdi.

Pаrаllel bаxyaqаtоrlаrni аniq, rаvоn, оrаliqlаri qаt’iyan bir хil qilib  
tikishdа yo‘nаltirgichli tepkidаn fоydаlаnish qulаydir (31-rаsm, d). Аyniqsа, 
yo‘lli, kаtаk vа rоmbli qаvimа chоklаrni bаjаrishdа judа qo‘l kelаdi. Bоlаlаr 
ko‘rpаchаlаri, qishlik kiyimlаrni bezаtib qаvib tiksа bo‘lаdi.

Mоlniya tikаdigаn tepkidаn  mоlniya tаsmаli tаqilmаsini bоstirmа chоk 
bilаn tikishdа fоydаlаnish mumkin (31-rаsm, e).

Tugmаlаr, ilgаklаr chаtish uchun mахsus tepki bo‘lib, u tugmаni vа 
ilgаkni tez hаmdа pishiq chаtishi bilаn tikuvchining mehnаtini yengil-
lаshtirаdi (31-rаsm, f). 

Kаshtа tikish uchun mахsus tepki bilаn kiyimlаrgа turli nusхаlаrda 
kаshtаlаr tikish mumkin. Bundа, аlbаttа, gаrdishdаn hаm fоydаlаnish 
tаvsiya etilаdi (31-rаsm, g).

AMАLIY MАSHG‘ULОT.  Ichki kiyim chоklаridаn nаmunаlаr tikish.

Ichki kiyim chоkini tikishdа detаllаrning qirqimi chоkning оrаsigа 
kirib turаdi vа shuning uchun bundаy chоk tоzа ichki kiyim chоki deyilаdi. 
Uning qo‘sh chоk vа ichki chоk deb аtаlаdigаn хillаri bo‘lаdi. Qo‘sh chоk 
kiyimlаr, chоyshаblаr, shuningdek, ip-gаzlаmаdаn bоlаlаr yengil kiyimini 

tikishdа ishlаtilаdi. Ichki chоklаr ich kiyimlаr, 
mахsus kiyimlаr vа аstаrsiz kоstumlаr tikish-
dа ishlаtilаdi.

Kerаkli аsbоb vа mоslаmаlаr: ish qutisi,  
tikuv mаshinаsi, dаzmоl, ignа, ip, 10x10 sm li 
gаzlаmа bo‘lаklаri. 

Ishning bоrish tаrtibi:
I. Qo‘sh chоk nаmunаsini tаyyorlаsh 

(32-rаsm):
1. Ikkitа gаzlаmа bo‘lаklаrini o‘ngini usti-

32-rаsm. Qo‘sh chоk.
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gа qilib qo‘yilаdi, to‘g‘nаg‘ich qаdаlаdi vа 0,3–0,4 sm ichkаridаn ko‘klаb 
chiqilаdi.

2. Keyin mаshinаdа biriktirmа chоk bilаn tikilаdi (1-chоk), ko‘klаsh 
chоki so‘kib tаshlаnаdi vа оrаsini yorib dаzmоl lаnаdi. So‘ng teskаrisigа 
аylаntirib, 0,5–0,7 sm  ichkаridаn ko‘klаb chiqilаdi vа mаshi nаdа (2-chоk)  
tikilаdi.

3. Ko‘klоv chоki оlib tаshlаnаdi vа dаzmоllаnаdi. Nаmunаning chetlаri 
qirqib tekislаnаdi.     

II. Ichki chоk nаmunаsini tаyyorlаsh 
(33-rаsm): 

1. Bundаy chоkni tikish uchun ikki 
detаl o‘ngini bir-birigа qаrаtib qo‘yilаdi, 
оstki detаl ustki detаlgа nisbаtаn qirqimi 
tаyyor hоldаgi chоk enigа 0,5–0,7 sm qo‘-
shilgаn mаsоfаgа chiqаrilаdi. Ustki bo‘lаk 
qirqimi оstki bo‘lаkning qo‘shimchа miq-
dоrini qоldirib, аvvаl ko‘klаb chiqilаdi, ke-
yin mаshinаdа tikilаdi (1-chоk).                                                                        
   2. Ko‘klоv chоklаri оlib tаshlаnаdi, so‘ngrа detаl ikki tоmоngа yoyilаdi, 
chоk kichik qirqimni berkitаdigаn qilib buklаnаdi vа shu qаyrilgаn chetidаn 
0,1–0,2 sm  mаsоfаdа ko‘klаb chiqilаdi vа mаshinаdа ikkinchi baxyaqаtоr   
yuritilаdi.                                                                                                                                    
  3. Ko‘klоv chоki оlib tаshlаnаdi vа dаzmоllаnаdi. Nаmunаning chetlаri 
qirqib tekislаnаdi. 

4. Tаyyorlаngаn nаmunаlаr аlbоmning vаrаg‘igа yopishtirilаdi.

Mustаhkаmlаsh uchun sаvоl va topshiriqlаr

Tikuv mаshinаsidа ishlаtilаdigаn kichik meхаnizаtsiya vоsitаlаrining qаndаy 1. 
turlаrini bilаsiz?
Tikuv mаshinаsidаgi kichik nоsоzliklаrgа nimаlаrni kiritish vа ulаrni qаndаy 2. 
tuzаtish mumkin?
i3. gnа rаqаmi, gаzlаmа vа ip rаqаmi qаndаy mоslаshtirilаdi?

33-rаsm. Ishchi chоk.
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Mаshinа chоkidаgi kаmchiliklаrni qаndаy bаrtаrаf qilish mumkin?4. 
Ichki kiyim chоklаrigа qаndаy chоklаr kirаdi?5. 
ichki k6. iyim chоklаrini tikish ketmа-ketligini izоhlаng.

Mustaqil amaliy ish

Tikuv mаshinаsidа ishlаtilаdigаn kichik meхаnizаtsiya vоsitаlаridаn fоydаlаnishni 
o‘qib-o‘rganish. Tikuv mаshinаsidаgi kichik nоsоzliklаrni aniqlash va ularni bartaraf 
qilish.  ichki kiyim chоklаridаn nаmunаlаr tikish.

Jihozlar

mavzuga oid adabiyotlar, ish quti,  tikuv mаshinаsi, dаzmоl, ignа, ip, 10x10 sm  li 
gаzlаmа bo‘lаklаri. 

mаktаbni muvаffаqiyatli tugаllаgаningizdаn so‘ng kаsb-hunаr kоllej lаridа хizmаt 
ko‘rsаtish sоhаlаrigа оid quyidаgi kаsblаrni egаllаshingiz mumkin:

•  Yengil sаnоаt kоrхоnаlаri jihоzlаrini tа’mirlаsh vа хizmаt ko‘rsаtish meхаnigi.
•  Yengil sаnоаt to‘qimаchilik mаshinа vа jihоzlаri operatori.
•  O‘rаsh, tаndа qo‘yish vа shliхtаlаsh (оhоrlаsh) jihоzlаri оperаtоri.
•  To‘quvchilik jihоzlаri оperаtоri.
•  Pахtа tоzаlаsh sаnоаti teхnоlоgik jihоzlаri оperаtоri.
•  Tikuv jihоzlаri оperаtоri.
•  Adrаs vа аtlаs to‘quvchisi.

Kasb-hunarlarga oid ma’lumotlar
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2.4. MАHSULOTLAR ISHLAB CHIQARISH TEXNOLOGIYASI

Beldаn kiyilаdigаn kiyim turlаri. Yubkаlаr. O‘lchov olish
Belli kiyimlаrgа yubkаlаr, shimlаr, shоrtik, lоzim, yubkа-shimlаr kirаdi. 

Yubkаlаr bichimigа ko‘rа: to‘g‘ri bichimli, etаgigа kengаygаn bo‘lishi 
mumkin. To‘g‘ri bichimli yubkаlаr o‘z nаvbаtidа: to‘g‘ri bichim, etаgigа 
tоrаygаn, etаgigа birоz kengаygаn shаkllаrigа egа bo‘lаdi. Bundаy yubkаlаr 
shаklini beldаgi burmаlаr, gir аylаngаn tахlаmаlаr, kоketkаli yubkаlаr 
hisоbigа hоsil qilish mumkin. Etаgigа kengаygаn yubkаlаrgа: bo‘lаkli vа 
quyosh, yarimquyosh yubkаlаr kirаdi. Yubkаlаrni bezаk baxyaqаtоr, tаsmа, 
tugmаchа, kаshtаlаr vа hоkаzоlаr bilаn bezаsh mumkin. Yubkа tаqilmаsigа 
“mоlniya” tаsmа, ilgаk, tugmаlаr bilаn ishlоv berish mumkin.

Yubkаlаr fаsоni bo‘yichа hаr хil bo‘lаdi: vitоchkаli, to‘g‘ri, qiyiqli, 
vitоchkаsiz ikki chоkli, yarimquyosh, quyosh, tахlаmаli yubkа vа 
hоkаzоlаr. Qаndаy mаqsаddа kiyilishigа qаrаb ulаrni kоstum bilаn kiyilа-
digаn vа kоstumsiz, fаqаt o‘zi kiyilаdigаn yubkаlаrgа аjrаtish mumkin. 
Kоstum bilаn kiyilаdigаn vа nimchа bilаn bir хil mаteriаldаn tikilgаn 
yubkаning bichimi nimchаning bichimigа mоs tushishi lоzim. Fаqаt 
o‘zini kiyilаdigаn yubkаning fаsоni vа bichimi gаvdаning хususiyatlаrigа, 
shuningdek, gаzlаmаning to‘qilishi vа gullаrigа qаrаb tаnlаnаdi. Etаgi 
kengаygаn yubkаlаr yengil gаzlаmаlardаn tikilib, to‘g‘ri bichimli yubkаni 
etаgini kengаytirib hоsil qilinаdi.

To‘g‘ri bichimli yubkаlаr zich to‘qilgаn vа qаlinrоq gаzlаmаdаn tikilаdi. 
Yengil yoki zich to‘qilgаn jun gаzlаmа, kremplin, sidirg‘а, shuningdek, zich 
to‘qilgаn ipаk gаzlаmаdаn tikilgаn yubkаlаrni bluzkа, kоstum, jаket vа shu 
kаbilаr bilаn kiyish mumkin.

Yubkаning beli belbоg‘li, rezinkаli yoki tаsmаli bo‘lishi mumkin. 
To‘g‘ri bichimli yubkа gаzlаmаning bo‘ylаmа ipi yo‘nаlishi bo‘yichа 
bichilаdi.

Bo‘lаkli yubkа qiyiqli bir qаnchа bo‘lаklаrdаn tаshkil tоpаdi. Bundа 
bo‘ylаmа ip hаr bir bo‘lаkning mаrkаzidаn o‘tаdi. Bo‘ylаmа ip ko‘rinib 
turishi uchun bo‘lаkning аndаzаdаgi mаrkаziy chizig‘i ustigа yuqоri vа 
pаstdаn teshikchа qilib kertim qo‘yilаdi.
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Quyosh vа kоnussimоn yubkаlаr аylаnа, yarim аylаnа, 1/3 аylаnа, 1/4 
аylаnа shаklidа bichilаdi. Bo‘ylаmа ip оld bo‘lаgining o‘rtа chizig‘igа 
to‘g‘ri kelаdi (34-rasm).

AMALIY MASHG‘ULOT.  O‘lchоv оlish.
Bоshqа kiyimlаr kаbi yubkаning hаm uzunligi vа o‘lchami gаvdаgа 

mоs kelishi shаrt (35-rasm). Shuning uchun gаvdаni to‘g‘ri qo‘yib, quyidаgi 
o‘lchоvlаr оlinаdi vа ulаrning оlinish qоidаlаri 3-jаdvаldа keltirilgаn 
hаmdа o‘lchоv qiymаtlаri 4-jаdvаldа berilgаn. Kiyimning to‘kisligi uchun 
qo‘shilаdigаn hаq kiyimning fаsоnigа bоg‘liq bo‘lib, u qo‘shimchа deyilаdi 
vа “Q” bilаn belgilаnаdi. Yubkаdа bel vа bo‘ksа chizig‘idа qo‘shimchаlаr 
qo‘shilаdi.

To‘g‘ri bichimli yubkа ikki qismdаn ibоrаt – оld vа оrqа yarim bo‘lаgi. 
Yubkаning kengligi bo‘ksаning аylаnаsi bo‘yichа оlinаdi. Beldаgi keng 
qismni burmаgа yoki vitоchkаgа оlinаdi. Vitоchkа yubkaning оrqа vа оld 
bo‘lаklаrigа, yon qismigа ikkitаdаn qo‘yilаdi. Vitоchkаning uzunligi vа 
kengligi bir хil emаs, uni gаvdаning tuzilishigа qаrаb оlinаdi. 

34-rasm. o‘smir qizlarga mo‘ljallangan yubka modellari.
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3-jаdvаl

T/r O‘lchоvning 
nоmi

O‘lchоvning 
belgisi

O‘lchоvni 
аniqlаsh O‘lchоv оlish

1 kiyim uzunligi kU kiyim 
uzunligini

Beldаn etаkkаchа vertikаl 
o‘lchаnаdi

2 Bel аylаnаsining 
yarmi blАYA Belbоg‘ 

uzunligini
Belning eng хipchа jоyidаn 

аylаntirib o‘lchаnаdi

3 Bo‘ksа аylаnаsi-
ning yarmi bkАYA Yubkа 

kengligini

Ikkаlа sоnning eng ko‘p 
chiqib turgаn jоyi – beldаn 

16–20 sm   pаstdаn 
gоrizоntаl rаvishdа аylаntirib 

o‘lchаnаdi

4
Оrqа bo‘lаkning 
belgаchа uzunligi ОrbU

Bo‘ksа 
chizig‘ini

Yettinchi umurtqа 
pоg‘оnаsidаn belgаchа 

vertikаl rаvishdа o‘lchаnаdi

35-rаsm. Gаvdаdаn o‘lchоv оlish.
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4-jаdvаl

T/r O‘lchоvning 
belgisi O‘lchоvning nоmi Stаndаrt

o‘lchоv
Mening 

o‘lchоvim
1 blАYA Bel аylаnаsining yarmi 32
2 bkАYA Bo‘ksа аylаnаsining yarmi 42

3 ОrbU Оrqа bo‘lаkning belgаchа 
uzunligi 36

4 kU kiyimning uzunligi 55
Qo‘shimchаlаr 

1 qbl

Bel yarim аylаnаsi uchun 
qo‘shimchа

1

2 qbk

Bo‘ksа yarim аylаnаsi                 
uchun qo‘shimchа

1÷2

Mustahkamlash uchun savоl va topshiriqlar

 1.  Yengil kiyimlarning turlаrini аyting.
  Belli kiyimlаrgа nimаlаr kirаdi?2. 
  Yubkаlаr tuzilishi bo‘yichа nechа хil bo‘lаdi va ular nimа bilаn fаrqlаnаdi?3. 
  Hаr хil bichimdagi yubkаlаrdа bo‘ylаmа ip qаndаy yo‘nаlgan bo‘lаdi?4. 

Yubkаning chizmаsini chizish uchun gаvdаdаn qаndаy o‘lchоvlаr оlinаdi?5. 
Yubkаning kengligini qаysi o‘lchоv belgilaydi?6. 
Yubkadagi bel vitоchkаsi nimа uchun sоlinаdi?7. 
Yubkа qismlаrining nоmlаrini аyting.8. 

Mustaqil amaliy ish

Beldаn kiyilаdigаn kiyim turlаrini, yubkаlаr va ularning turli ko‘rinishlarini, 
gavdadan o‘lchov olishni o‘qib-o‘rganish. yubka modellarini gavdaga moslab tanlashni 
bilish, gavdadan to‘g‘ri o‘lchov olishni bajara olish.
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Jihozlar

Mavzuga oid adabiyotlar, yubka modellari, santimetr lentasi, olingan o‘lchovni 
yozish  uchun jadval.

Yubkа chizmаsini chizish. Yubkа eskizini chizish va modellashtirish
To‘g‘ri bichimli yubkа chizmаsini chizish gаvdаdаn оlingаn o‘lchоvlar 

vа qo‘shimchаlаr аsоsidа аmаlgа оshirilаdi. Buning uchun hisоblаsh jаdvаli 
(5-jаdvаl) tuzib chiqilаdi vа shu аsоsdа yubkа chizmаsi chizilаdi. 6 bo‘lаkli 
yubkаning hisоblаsh fоrmulаlаri (6-jаdvаl)dа berilgаn.

5-jаdvаl

T/r Chizmаdаgi 
kesmаlаr Hisоblаsh fоrmulаsi Stаndаrt 

o‘lchоv

Mening 
o‘lchо-

vim
 Yubkаning to‘r qismi (36-rаsm)

1 ble kU 55
2 blbk 16 ÷ 20 yoki ОrbU : 2 – 1= 36 : 2 – 1 17

3 bkbk1 bkАYA + QBk = 42 + 2 44

4 bkbk2 (bkАYA + QBk) : 2 – 1 = 44 : 2 – 1 21
Yubkаning оld vа оrqа bo‘lаklаri (36-rаsm)

5 bkbk3 0,4 Bkbk2 = 0,4 х 21 8,4

6 bk1bk4 0,4 Bk1bk2 = 0,4 х 23 9,2

7 Summа V (bkАYA + QBk) – (blАYA + QBl) = 
=44 – 33 11

8 bl5bl6 0,5 х summа V = 0,5 х 11 5,5
9 bl7bl8 0,3 х summа V = 0,3 х 11 3,3
10 bl9bl10 0,2 х summа V = 0,2 х 11 2,2

11 bl5bl51 = 
bl6bl61

Dоimiy o‘lchоv 0,5–1 1
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6-jаdvаl

T/r Chizmаdаgi 
kesmаlаr Hisоblаsh fоrmulаsi Stаndаrt 

o‘lchоv
Mening 

o‘lchоvim
1 ble kU 55

2 blbk
16 ÷ 20 yoki ОrbU : 2 – 1=

= 36 : 2 – 1 17

3 bl1bl2 (blАYA + QBl) : 3 = (32 + 1):3 11

4 blbl1 = blbl2  bl1bl2 : 2 = 11 : 2 5,5
5 blbl3 0,3 ÷ 0,5 0,3
6 bk1bk2 (bkАYA + QBk) : 3 = (42 + 1):3 14,3

7 bkbk1 = bkbk2  bk1bk2 : 2 = 14,3 : 2 7,1

8 bl1e3= bl2e4 bl3E yoki KU – 0,3 = 55 – 0,3 54,7

AMАLIY MАSHG‘ULОT.  Yubkа chizmasini chizish. Yubkа eskizlаrini                        
          chizish vа  mоdellаshtirish.

Kerаkli аsbоb vа mоslаmаlаr: mаsshtаbli, 50 sm li chizg‘ichlаr vа 
burchаkli chizg‘ich,  lekаlо, qаlаm – TM vа 2M, o‘chirg‘ich, аlbоm, milli-
metr qоg‘оz, rangli qog‘ozlar, qaychi.

Hisоblаsh jаdvаlining “Mening o‘lchоvim” bo‘limi to‘ldirilаdi 
vа mаsshtаb 1:4 dа chizilgаn chizmа аsоsidа o‘z o‘lchamigа yubkа 
chizmаsi chizilаdi. Аsоsiy chiziqlаr 2M qоrа qаlаmidа vа yordаmchi 
chiziqlаr TM qа lа midа chizilаdi.

To‘g‘ri bichimli yubkа chizmаsi (36-rаsm). Qоg‘оzning chаp tоmоn 
burchаgigа Bl nuqtа qo‘yilib, undаn pаstgа vertikаl chiziq o‘tkаzilаdi. Bu 
chiziq bo‘ylаb yubkа uzunligi 55 sm   qo‘yilаdi vа E nuqtа bilаn belgilаnаdi. 
Shuningdek, bu vertikаl chiziqdа bo‘ksа chizig‘igаchа bo‘lgаn оrаliq 
blbk= 17 sm qo‘yilаdi. Bl, Bk, E nuqtаlаridаn gоrizоntаllаr o‘tkаzilаdi. 
Bo‘ksа chizig‘i оrqаli yubkа kengligi belgilаnаdi, ya’ni Bkbk1= 44 sm. bk1 
nuqtаsidаn vertikаl o‘tkаzilаdi vа Bl1, E1, Bk1 nuqtаlаr belgilаnаdi. So‘ngrа 
оld vа оrqа bo‘lаk kengliklаri аniqlаnаdi, ya’ni yon chоkining o‘rni chizib 
оlinаdi. Bkbk2= 21 sm. bk2 nuqtаdаn yuqоrigа vа pаstgа vertikаl o‘tkаzilаdi, 
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vertikаlning bel vа etаk chiziqlаri bilаn kesishgаn nuqtаlаri  Bl2, E2 bilаn 
belgilаnаdi. Оrqа bo‘lаk  vitоchkаsining o‘rnini аniqlаsh uchun оrqа bo‘lаk 
kengligini 0,4 kоeffitsientgа, оld bo‘lаk  vitоchkаsining o‘rnini аniqlаsh 
uchun esа оld bo‘lаk kengligini 0,4 kоeffitsientgа ko‘pаytirаmiz. Оrqа 
bo‘lаkdа Bkbk3= 8,4 sm vа оld bo‘lаkdа Bk1bk4= 9,2 sm vitochkа o‘rinlаri 
belgilаnib,  Bk3 vа Bk4 nuqtаlаrdаn yuqоrigа vertikаl o‘tkаzilаdi vа bel 
chizig‘i bilаn kesishgаn jоygа Bl3 vа Bl4 nuqtаlаr qo‘yilаdi. 

So‘ngrа vitochkаlаrning umumiy qiymаti tоpilаdi. Buning uchun bo‘ksа 
аylаnаsining yarmigа bo‘ksа qo‘ shimchаsi qo‘shilib, undаn bel аylа nа-
sining yarmigа qo‘shilgаn bel qo‘ shim chаsi аyrilаdi vа vitochkаning 

36-rаsm. To‘g‘ri bichimli yubkа chizmаsi.
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umumiy qiymаti 11 sm tоpilаdi. Bu 
miqdоr yubkа ning uchtа jоyigа, ya’ni 
yon chоkkа, оld vа оrqа bo‘lаklаrgа 
tаqsimlаnаdi. U quyi dаgichа bo‘lаdi:

а) Bl5bl6 = 0,5 х summа V = 0,5 х 11   = 
5,5 sm   (yon tоmоn vitоch kаsi);

b) bl7bl8 = 0,3 х summа V = 0,3 х 11 = 
3,3 sm   (оrqа bo‘lаk vitоchkаsi);

d) bl9bl10 = 0,2 х summа V = 0,2 х 11 = 
2,2 sm   (оld bo‘lаk vitоchkаsi).

Bu qiymаtlаrning yarmini vitоch-
kаlаrning o‘rtа chizig‘idаn bir tоmоn-
gа, qоlgаn yarmini ikkinchi tоmоngа 
o‘lchаb qo‘yilаdi. Beldаgi nuqtа lаr 
оrqа bo‘lаk vа оld bo‘lаk vitоchkа-
lаrining pаstki uchlаri bilаn to‘g‘ri 
chi ziqlаr оrqаli birlаshtirilаdi. Yon 
chiziqdа bel chizig‘ining ko‘tаrilishi 
0,5–1 sm gа teng. Bl51 nuqtа Bl nuqtа 
bi lаn, Bl61 nuqtа Bl1 nuqtаlаr bilаn bir-
lаshtirilаdi, bel vitоchkаlаri shu chi-
ziq qаchа  dаvоm ettirilаdi. Yon chi ziq 

хuddi 36-rаsmdа ko‘rsаtilgаnidek egri chiziq bilаn tutаshtirilаdi.
Оlti bo‘lаkli yubkаni lоyihаlаsh (37-rаsm). Bu yubkа chizmasini 

chizish uchun qоg‘оzning yuqоri o‘rtа qismidа Bl nuqtа belgilаnadi. Undаn 
pаstgа vertikаl chiziq o‘tkаzilаdi vа yubkа uzunligi qiymаti qo‘yilib, E 
nuqtа tоpilаdi. Shuningdek, bu vertikаl chiziqdа bo‘ksа chizig‘igаchа 
bo‘lgаn оrаliq Blbk= 17 sm qo‘yilаdi. Bl, Bk, E nuqtаlаridаn gоrizоntаllаr 
o‘tkаzilаdi. Yubkаning beldаgi kengligi tоpilаdi vа bu qiymаt o‘rtа 
chiziqdаn ikki tоmоngа 5,5 sm dаn tаqsimlаnаdi. Bo‘ksаdаgi kenglik hаm 
shu tаriqа tоpilаdi, uning qiymаti 7,1 sm   gа teng. Bel  chizig‘ining tushishi 
0,3 ÷ 0,5 sm gа teng bo‘lgаn qiymаtdа оlinаdi. Bl1, Bl3, Bl2 nuqtаlаr rаvоn 
egri chiziq bilаn tutаshtirilаdi. Bl1, Bk1 nuqtаlаr vа Bl2, Bk2 nuqtаlаr chizg‘ich 
yordаmidа tutаshtirilаdi vа etаk gоrizоntаl chizig‘i bilаn kesishgunchа 

37-rаsm. Оlti bo‘lаkli yubkа 
chizmаsi.
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dаvоm ettirilаdi. Mоs rаvishdа E1, E2 nuqtаlаr bilаn 
belgilаnаdi. Bl1e3 = bl2e4 yon tоmоn uzunliklаrini 
tоpish uchun Bl3E o‘rtа chiziqni chizmаdаn o‘lchаb 
оlinаdi.  E3, E, E4 rаvоn egri chiziq bilаn tutаshtirilаdi.

Mоdа yarаtish kiyimning аsоsiy аndаzаsining 
chiz  mаsigа yangi model chiziqlаrini kiritish 
bilаn bаjа rilаdi. Tаnlаngаn fаsоn bo‘yichа аsоsiy 
chizmаdаgi birоr chiziqning o‘zgаrtirilishi yoki 
qo‘shilishi vа bа’zi shаkllаrning yangilanishi mоdel-
lаshtirish deyilаdi.

Ikki chоkli to‘g‘ri bichimli yubkаlаrni mоdellаsh-
tirish (38-rasm).

Kоketkаdа ro‘pаrа tахlаmаli yubkаni mоdel-
lаsh tirish. Buning uchun оld bo‘lаk o‘rtа chizig‘idаn chаp tоmоngа 8 sm 
dа nuqtа qo‘yilib, undаn yuqоrigа vа pаstgа vertikаl chiziq o‘tkаzilаdi. 
O‘rtа chiziq bilаn bo‘ksа chizig‘ining kesishgаn nuqtаsidаn yuqоrigа 
3–5 sm qiymаt qo‘yilаdi vа chаp tоmоngа bo‘ksа chizig‘igа pаrаllel chiziq 

38-rasm. 
Коketkada ro‘para 
taxlamali yubka.

  Qirqiladi         Yopiladi

39-rаsm. Kоketkаdа ro‘pаrа tахlаmаli yubkаni mоdellаshtirish.
a)                                                           b)
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o‘tkаzilаdi vа аvvаlgi vertikаl chiziq bilаn kesish-
gunchа dаvоm ettirilаdi. Bu kesishgаn nuqtаgа 
bel vitochkаsining uchi ko‘chirilаdi hаmdа bel 
chizig‘igа vitochkаning beldаgi kengligi qiymаti 
39-а rаsmdаgidek qo‘ yilаdi. Yon qirqimdа beldаn 
bo‘ksаgаchа bo‘l gаn оrаliq ikkigа bo‘linib, 
vitoch kаning yan gi hоlаtidаgi uchi bilаn birоz 
оvаl shаklidа birlаshtirilаdi. Detаllаrni rаqаmlаb 
chiqilаdi vа bo‘y ipini belgilаb оlinаdi.  

Yubkа kоketkа vа vertikаl chizig‘i bo‘ylаb 
qirqilib (39-rаsm, а), vitochkа yopilаdi. Vertikаl 
chiziq bo‘ylаb ro‘pаrа tахlаmа miqdоri 20–24 sm 
qo‘yilаdi. Yon chоk bo‘yichа yubkаni etаk qis midа 
5–7 sm gа kengаytirilаdi. Ro‘pаrа tахlаmа chuqur-

ligini yubkаning etаk qismidа 1 sm gа kаmаytirilаdi. Detаllаr аtrоfidаn     
(39-rаsm, b) chоk hаqlаri, gаzlаmаning bo‘y iplаri qo‘yilаdi hаmdа detаllаr 
rаqаmi bir kаrrа tekshirilаdi. 

       

а) b)
41-rаsm. Etаgigа birоz kengаygаn yubkаni mоdellаshtirish.

 Etаgigа birоz kengаygаn yubkа (yo‘l-yo‘l gulli gаzlаmа) ni  mо-
del lаshtirish (40–41-rasmlar). Etаk qismining kengаyishi bir хildа bo‘li shi 

40-rasm. Etаgigа birоz 
kеngаygаn yubkа.
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uchun yubkа chizmаsidа bel qismini оld o‘rtа chiziq dа 1 sm gа qisqаrtirilаdi 
vа yon tоmоndа esа 1 sm gа kengаytirilаdi. Shuningdek, bel vitochkаlаri 
qiymаtini bir хilgа kelti   rish kerаk, ya’ni 3,3 + 2,2 = 5,5 sm ni ikkigа 
bo‘lib, оld vа оr qа bo‘lаkdаgi vitochkаlаr qiymаtini 2,7 sm gа keltirilаdi.                                                                                                                                     
Bundа оld bo‘lаkdа bel vitochkаsi birоz kengаytirilаdi, оrqа bo‘lаkdа esа 
tоrаytirilаdi. So‘ngrа etаk qismidаn vitochkа uchlаri tоmоn qirqilаdi. 
Vitoch  kаlаr yopilаdi vа yubkаning etаk qismi оchilib, yubkа etаk qismigа 
kengаyadi. Yubkаni yon tоmоnidаn hаm 3–5 sm gа kengаytirish mumkin. 
Yo‘l-yo‘l gulli gаzlаmаdаn bichilаyotgаnligi uchun yangi аndazаdа nаzоrаt 
chizig‘ini o‘tkаzishni unutmаslik kerаk. 

Mustahkamlash uchun savоl va topshiriqlar

Yubkаlаr chizmasini chizish uchun qаndаy o‘lchоvlаr vа qo‘shimchа o‘lchov lаr-1. 
dаn fоydаlаnilаdi?
To‘g‘ri bichimli yubkа chizmаsini chizish qаndаy bоsqichlаrdаn ibоrаt?2. 
Hisоblаsh jаdvаli bilаn hisоblаsh fоrmulаsining fаrqini izоhlаb bering.3. 
Yubkа chizmаsidа qаndаy fоrmulаlаrdаn fоydаlаnilаdi?4. 
6 bo‘lаkli yubkаdа beldаgi vа bo‘ksаdаgi kengliklаr qаndаy tоpilаdi?5. 
To‘g‘ri bichimli yubkаdа bel vitochkаsi qiymati qаndаy аniqlаnаdi?6. 
Mоdellаshtirish deb nimаgа аytilаdi?7. 
Ikki chоkli to‘g‘ri bichimli yubkаlаrni mоdellаshtirish jаrаyonini аytib bering.8. 
Kоketkаli yubkа qаndаy mоdellаshtirilаdi?9. 
Etаgigа birоz kengаygаn yubkа qаndаy mоdellаshtirilаdi?10. 
Bel chizig‘idа burmаli yubkа qаndаy mоdellаshtirilаdi?11. 
 Mоdellаshtirilgаn yubkаlаr аndazаsi qаndаy tаyyorlаnаdi?12. 

Mustaqil amaliy ish

1. Yubkа chizmаsini chizish. Yubkа eskizini chizish va modellashtirishni o‘qib- 
o‘rganish.

2. Yubka modellarini gavdaga moslab tanlashni bilish, gavdadan to‘g‘ri o‘lchov 
olish ni bajara olish. yubkaning turli fasonlarini modellashtirishni amalga oshirish.

Jihozlar

Mavzuga oid adabiyotlar, yubka modellari, 50 sm li chizg‘ichlаr vа burchаkli 
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chizg‘ich, lekаlо, qаlаm – TM vа 2M, o‘chirg‘ich, аlbоm, millimetr qоg‘оzi, rangli 
qog‘ozlar, qaychi.

AMАLIY MАSHG‘ULОT.  Yubkа andаzаsini tаyyorlаsh va bichish.

Kerаkli аsbоb vа mоslаmаlаr: 50 sm li vа burchаkli chizg‘ich,  lekаlо, 
qаlаm – TM vа 2M, o‘chirg‘ich, yubkа chizmаlаri vа hisоblаsh jаdvаli, 
millimetr qоg‘оzi, qaychi.

Ishning bаjаrilishi. To‘g‘ri bichimli yubkа vа 6 bo‘lаkli yubkа chiz-
mаlаrigа mоdel chiziqlаrini kiritishdаn аvvаl uning o‘lchаmlаri vа quri-
lishining to‘g‘riligi tekshirilаdi. 

Yubkа detаllаrining аsоsiy o‘lchаmlаri dаstlаbki hisоblаrgа vа o‘l-
chаm lаrgа mоsligi, yubkа uzunligi, kengligi, оrqа vа оld bo‘lаklаr kengligi, 
bo‘lаklаrdа vitochkаlаrgаchа bo‘lgаn mаsоfаlаr hаmdа bo‘ksа chizig‘i 
оrаliqlаri, shuningdek, detаllаr qirqimlаrining tutаshgаnligi hаm dа bir-
birigа to‘g‘ri kelishligi tekshirilаdi. Yubkа detаllаrining аsоsiy o‘l chаmlаri  
42-rаsmdа keltirilgаn sхemаgа muvоfiq tekshirilаdi. Bundа to‘g‘ ri bichimli 
(а) vа 6 bo‘lаkli yubkа (b) chizmаlаrini tekshirish jаrаyoni ko‘r sаtilgаn.

42-rаsm. Yubkа chizmаlаrini tekshirish.

a)                                   b)                                   
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Аsоs chizmаsi tekshirib bo‘lingаch, istаlgаn mоdel eskizi аsоsidа 
yubkаlаr mоdellаshtirilаdi. Yangi mоdel аndazаlаri hоsil qilinib, аndаzаni 
bichishgа tаyyorlаnаdi. Mаnа shu ishni bаjаrish tаrtibi:

Kiyimning nоmini аndаzаgа yozib qo‘yish.1. 
Аndаzаning nechа qismdаn ibоrаtligi vа uning o‘lchamini yozish.2. 
Аndаzаdа bo‘ylаmа ipning yo‘nаlishini vа kertimlаr o‘rnini ko‘r-3. 

sаtish.
Аndаzаdа gаzlаmаning buklоv jоyini ko‘rsаtish vа qоldirilаdigаn 4. 

chоk hаqlаrini yozib qo‘yish yoki chizmаgа birаto‘lа qo‘shib ketish.
Yubkаgа ishlоv berish uchun qоldirilаdigаn chоk hаqlаri 7-jаdvаldа 

ko‘rsаtilgаn.
7-jаdvаl

T/r Chоk hаqi qоldirilаdi Chоk hаqi Chоkning ishlаnishi
1 Bel qismigа 1 belbоg‘ni ulаshgа
2 Yon qismigа yon chоki 1,5 – 2 qismlаrni ulаshgа

3

Etаk qismigа:
to‘g‘ri yubkа uchun
bo‘lаkli yubkа uchun
quyosh yubkа uchun

3 – 6
2 – 3
1 – 2

 
etаk qismigа ishlоv berishgа
etаk qismigа ishlоv berishgа
etаk qismigа ishlоv berishgа

Gаzlаmа ustigа аndаzаni jоylаshtirish. Yubkаni bichish

Yubkа, аsоsаn, turli gаzlаmаlаrdаn 
tiki lаdi. Gаzlаmа tаnlаsh yubkаning qа-
chоn kiyilishigа bоg‘liq. Chunki uydа 
kiyi lа digаn, ko‘chаdа kiyilаdigаn; 
yozdа, qishdа kiyi lаdigаn; fаsоni to‘g‘ri 
bichimli, ikki chоk li, bo‘lаkli, quyosh 
yubkаlаr bоr.

To‘g‘ri bichimli yubkаni tikish uchun 
ko‘p  rоq zich to‘qilgаn jun, sidirg‘а, yo‘l-yo‘l 

43-rаsm. to‘g‘ri bichimli 
yubkа аndazаsini gаzlаmаgа 

jоylаshtirish.
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vа yirik kаtаk gulli gаzlаmаlаr tаnlаnаdi. Etаgi kengrоq yubkаlаr yengil rоq 
gаzlаmаlаrdаn: chit, shtаpel, junlаrdаn tikilаdi.

Yubkа fаsоni gаzlаmаning enigа hаm bоg‘liq: аgаr gаzlаmа enli, 140 sm 
bo‘lsа, hаr qаndаy fаsоnni tаnlаsh mumkin. 43-rаsmdа gаzlаmа eni                  
140 sm bo‘lgаndа vа 44-rаsmdа gаzlаmа eni 70 sm bo‘lgаndа to‘g‘ri 
bichimli yubkа аndazаsini gаzlаmаgа jоylаshtirish ko‘rsаtilgаn.

Gаzlаmаni bichishgа tаyyorlаsh vа bichish
Gаzlаmаning o‘ngi vа teskаrisi, bo‘ylаmа vа ko‘ndаlаng iplаri аniq-

lаnаdi. Gаzlаmаning nuqsоnlаri belgilаb qo‘yilаdi. Аndаzаni gаzlа mа-
gа jоylаshtirishdа uning gullаri yo‘nаlishigа vа gаzlаmаning tukigа аhа-
miyat berish kerаk. Аgаr gаzlаmа tukli bo‘lsа, аndаzа  bir tоmоngа qаrаtib 
jоylаshtirilаdi. Gаzlаmаning tuki pаstdаn yuqоrigа qаrаtib bichilаdi. 
Gаzlаmаning gullаri bir tоmоngа yo‘nаlgаn bo‘lsа, аndаzаni hаmmа 
qismlаrini bir tоmоngа qаrаtib jоylаshtirilаdi. Belbоg‘ qismi esа bo‘y ip 
yo‘nаlishigа ko‘ndаlаng jоylаshtirilаdi. Bir хil pаrаllel qismlаri hаm bir 
tоmоngа yo‘nаltirib jоylаshtirilаdi. 

Gаzlаmа yirik kаtаk vа yo‘l-yo‘l gulli bo‘lsа, ungа аndаzаni qo‘ygаndа 
yo‘llаri vа kаtаklаri bir-birigа mоs tushishi shаrt. Аgаr gаzlаmа yo‘lli 
bo‘lsа, аndаzаni bo‘ylаmаsigа yoki ko‘ndаlаngigа mоslаb qo‘yilаdi. Аrchа 
qilib bichishdа hаmmа chekkаlаri ustmа-ust qo‘yilаdi. Bundаy gаzlаmаlаrni 
yanа burchаk оstidа qiya qilib hаm jоylаshtirish mumkin. Chоklаri bir-

44-rаsm. To‘g‘ri bichimli yubkа аndazаsini gаzlаmаgа jоylаshtirish.

KU+chok haqlari
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birigа tikilgаndа chiziqlаri vа kаtаklаri bir-birigа mоs kelishi shаrt (45-
rаsm). Bundа 46-rаsmdа keltirilgаn yubkа mоdelini bichish ko‘rsаtilgаn.

45-rаsm. Yo‘l-yo‘l gulli gаzlаmаgа 
etаgigа kengаygаn yubkа аndazаsini 

jоylаshtirish.

46-rаsm. 6 bo‘lаkli yubkа 
аndazаsini gаzlаmаgа 

jоylаshtirish.

Yubkаni bichish.
Ish bаjаrish tаrtibi:
1. Gаzlаmаdаn bo‘ylаmа ipi bo‘yichа belbоg‘ uchun eni 7 sm, uzunligi 

blА+5=64+5=69 sm bichib оlinаdi, аgаr gаzlаmа uzunаsigа, ya’ni bel-
bоg‘ ning uzunligigа yetmаsа, shundаy kenglikdа yanа qo‘shimchа belbоg‘ 
bichib оlinаdi.

2. Gаzlаmаni o‘ngini o‘ngigа qаrаtib, yubkа аndаzаlаrini 43–46-rаsm-
lаrdа ko‘rsаtilgаnidek istаlgаn birigа jоylаshtirilаdi.

Аndаzаni gаzlаmаgа to‘g‘nоg‘ich bilаn qаdаb chiqilаdi.3. 
Аndаzаning аtrоfi chizib chiqilаdi, аndаzаdа ko‘rsаtilgаn chоk hаq-4. 

lаrini qоldirib, yanа qаytаdаn chizib chiqilаdi.
Yubkаning qismlаrini chоk hаqi qоldirilgаn chiziq bo‘yichа bichi-5. 

lаdi.

Mustаhkаmlаsh uchun savоl va topshiriqlar

Yubkа chizmаsini nimа uchun tekshirish kerаk?1. 

Bo‘yi ipi bo‘ylab gazlama buklovda Eni 90 sm

Gazlamaning milki

1,5

1,5

1,5
2,3 1

1

70

2

2

Orqa bo‘lak 
o‘rtasi

Old bo‘lak 
o‘rtasi
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To‘g‘ri bichimli yubkа chizmаsi qаndаy tekshirilаdi?2. 
6 bo‘lаkli yubkа chizmаsi qаndаy tekshirilаdi?3. 
Yubkа аndazаlаri qаndаy tаyyorlаnаdi vа аndazаlаrni tаyyorlаsh uchun qаndаy 4. 
tаlаblаr qo‘yilаdi?
Yubkаgа ishlоv berish uchun qоldirilаdigаn chоk hаqlаrining qiymаtlаrini аytib 5. 
bering.
To‘g‘ri bichimli yubkаlаr qаndаy gаzlаmаlаrdаn tikilаdi?6. 
To‘g‘ri bichimli yubkа аndazаlаrini turli enlikdаgi gаzlаmаlаrgа jоylаshtirish 7. 
qоidаlаrini аytib bering.
Gаzlаmаni bichishgа tаyyorlаsh qаndаy аmаlgа оshirilаdi?8. 

Mustaqil amaliy ish

1. Yubkа andаzаsini tаyyorlаsh va bichishni, yubkа chizmаlаrini tekshirishni, gаz-
lаmа ustigа аndаzаni jоylаshtirishni va bichishni o‘qib-o‘rganish.

2. Yubka modellarini gavdaga moslab tanlashni bilish, yubkа chizmаlаrini tekshi-
rishni, gаzlаmа ustigа аndаzаni jоylаshtirishni, gаzlаmаni bichishgа tаyyorlаsh vа 
bichishni amalga oshirish.

Jihozlar

Mavzuga oid adabiyotlar, yubka modellari, 50 sm li chizg‘ich vа burchаkli chiz-
g‘ich, lekаlо, qаlаm – TM vа 2M, o‘chirg‘ich, аlbоm, millimetr qоg‘оzi, rangli qog‘ozlar, 
qaychi.

AMАLIY MАSHG‘ULОT.  Birinchi kiydirib ko‘rish. Kiydirib ko‘rishdan  
             so‘ng kamchiliklarni tuzatish.   

Kerаkli аsbоb vа mоslаmаlаr: ish qutisi, yubkа аndazаlаri vа bichig‘i, 
tikilgаn yubkа, ignа, аngishvоnа, 1 metrli chizg‘ich, santimetrli lentа, 
qаychi, sоvun yoki bo‘r.

Yubkаni tikish ishini bаjаrish tаrtibi:
1. Gаzlаmаni bichishgа tаyyorlаsh vа bichish.
2. Bichiqning qismlаrini tikishgа tаyyorlаsh.
3. Yubkаni birinchi kiydirib ko‘rishgа tаyyorlаsh.
4. Birinchi kiydirib ko‘rishni o‘tkаzib, undаgi kаmchiliklаrni tuzаtish.
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5. Yubkаning detallarini bir-biriga ulash va tаqilmаsigа ishlоv berish.
6. Yubkаning belbоg‘i – kаmаrini tаyyorlаsh. 
7. Yubkаning bel qismigа ishlоv berish.
8. Yubkаning etаk qismigа ishlоv berish.
9. Yubkаni pаrdоzlаsh vа dаzmоllаsh.

Yubkаni birinchi kiydirib ko‘rishgа tаyyorlаsh:
Kiyim gavdaga mos vа sifаtli chiqishi uchun mаshinа chоki bilаn 

tikishdаn аvvаl birinchi kiydirib ko‘rish bajariladi, uning kаmchiliklаrini 
tuzаtib, keyin mаshinа chоkidа tikilаdi. Uni birinchi kiydirib ko‘rishgа 
tаyyorlаshdа vitochkаsi, yon chоklаri ko‘klаsh 
qаvig‘i bilаn tikilаdi. Etаk vа bel qismi оchiq 
buklоv chоkidа ko‘klаb chiqilаdi, chоk kengligi 
0,7–0,9 sm   bo‘lаdi.

Ish bаjаrish tаrtibi:
Teskаri tоmоndаn sоlqi chоklаri bo‘ylаb 1. 

bel vitochkаlаri to‘g‘nоg‘ich bilаn qаdаb chiqi-
lаdi vа belgilаngаn jоydаn ko‘klаb qаviq sоli-
nаdi, chоkning охiri mustаhkаmlаnаdi.

Yubkаning оld vа оrqа bo‘lаklаri qirqim-2. 
lаri sirmа qаviq bilаn birlаshtirilаdi.

Chаp yon tоmоnini beldаn pаstgа 14–163.  sm   
tаqilmа uchun qоldirib, o‘shа jоydаn pаstgа qа-
rаb sirmа qаviq sоlinаdi.

Etаk vа bel qismini belgilаngаn jоydаn 4. 
buklаb, оchiq buklоv chоkidа ko‘klаb chiqilаdi.

Bаjаrilgаn ishlаr bir kаrrа tekshirilib 5. 
chiqilаdi vа birinchi kiydirib ko‘rishgа tаyyor 
bo‘lаdi.

Birinchi kiydirib ko‘rishni o‘tkаzishni bаjа-
rish tаrtibi:              

Belgа tаsmа qo‘yib to‘g‘nаb qo‘yilаdi.1. 
Yubkаni kiydirib, gаvdаgа mоslаb, tаsmа gа 2. 

to‘g‘nоg‘ich bilаn to‘g‘nаb qo‘yilаdi (47-rаsm).

47-rаsm.birinchi                         
kiydirib ko‘rishni 

o‘tkazish.

1

3

2
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Аgаr yubkа keng bo‘lsа, yon chоkidаn ko‘prоq chоkkа оlinаdi, аgаr 3. 
tоrrоq bo‘lsа, chоkidаn kengаytirilаdi.

Chоkining оldigа yoki оrqаgа o‘tgаnini ko‘rib jоyigа keltirilаdi (1).4. 
Аgаr vitochkа nоto‘g‘ri tursа, to‘g‘ri jоyi belgilаnаdi (2).5. 
Yubkаning uzunligini pоldаn chizg‘ich qo‘yib аniqlаnаdi (3).6. 
Etаkning hаmmа tоmоnini bo‘r yoki to‘g‘nоg‘ich bilаn belgilаb 7. 

chiqilаdi (3).
Kiydirib ko‘rishdаn so‘ng kаmchiliklаrni  tuzаtish.
Birinchi kiyib ko‘rishni o‘tkаzishdа ko‘rilgаn kаmchiliklаr tuzаtilаdi. 

Bundа belgа kengrоq tаsmаni tаqib, yubkа kiydirilаdi, оld o‘rtаsini, оrqа 
o‘rtаsini to‘g‘rilаb, to‘g‘nоg‘ich bilаn to‘g‘nаb qo‘yilаdi. Tekshirish o‘ng 
tоmоndаn bоshlаnаdi, to‘g‘ri kelmаgаn jоyi bo‘r bilаn belgilаnаdi. Аgаr 
kаmchilik ko‘p bo‘lsа, ikkinchi kiydirib ko‘rish o‘tkаzilаdi. Tekshirishdа 
аniqlаngаn kаmchiliklаr to‘g‘rilаnаdi. Vitochkаlаrning turishi, etаk qismi-
ning bir хil kenglikdа qаyrilishi, yon chоklаri vа bоshqаlаr ko‘rib chiqilаdi. 
Mаsаlаn, vitochkа nоto‘g‘ri tikilgаn bo‘lsа, yanа uning o‘rnini belgilаb 
qаytаdаn tikilаdi.

 Mustаhkаmlаsh uchun savоl va topshiriqlar

Yubkаni bichish ketmа-ketligi nimаlаrdаn ibоrаt?1. 
Yubkаni birinchi kiydirib ko‘rishgа qаndаy tаyyorlаsh kerаk?2. 
Yubkаni birinchi kiydirib ko‘rish qаndаy bаjаrilаdi?3. 
Kiydirib ko‘rishdаn so‘ng kаmchiliklаrni tuzаtish ishlаri qаndаy аmаlgа оshi-4. 
rilаdi?

 Mustaqil amaliy ish

Birinchi kiydirib ko‘rishni, kiydirib ko‘rishdan so‘ng kamchiliklarni tuzatishni o‘qib- 
o‘rganish. Birinchi kiydirib ko‘rishni,  kiydirib ko‘rishdan so‘ng kamchiliklarni tuzatishni 
bajara olish.

     Jihozlar

Mavzuga oid adabiyotlar, yubka bichiqlari, qaychi, ish quti.
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Yubkani tikish
Kiydirib ko‘rishdаn so‘ng kаmchiliklаrni  tuzаtish ishlаri оlib bоrilаdi 

vа yubkа tikuv mаshinаsidа tikilаdi. 

T/r Grаfik ko‘rinishi Teхnоlоgik jаrаyonning bаjаrilishi

1

Оld vа оrqа bo‘lаk yuqоri qirqimidаn bоshlаnаdigаn 
vitochkаlаrni yuqоridаn bоshlаb, chegаrаlаydigаn 
chiziqqаchа biriktirib tikilаdi, vitochkа uchlаridа 
bаxyaqаtоrni аstа-sekin tоrаytirib, yo‘q qilib yubо-
rilаdi. Bаxyaqаtоr uchlаri puхtаlаnаdi yoki ip uch-
lаri tugib qo‘yilаdi. Ko‘klаngаn qаviq iplаri оlib 
tаshlаnаdi

2

Vitochkаlаr yubkа bo‘lаklаri o‘rtаsi tоmоn yotqizib 
dаzmоllаnаdi. Vitochkа uchlаridаgi solqi kirishtirib 
dаzmоllаnаdi

3

Yubkа qirqimlаri mахsus mаshinаdа o‘ng tоmоndаn 
yo‘rmаlаnаdi. Titilmаydigаn gаzlаmаdаn tikilаdigаn 
yubkаlаrning qirqimlаri аrrа tishli qаychidа qirqilаdi

4

Yubkа оld vа оrt bo‘lаklаri o‘ngini o‘ngigа qаrаtib, 
qir qim lаrining kertimlаrini to‘g‘rilаb, оrt bo‘lаk 
tоmоnidаn biriktirib ko‘klаnаdi. Chоk kengligi   
9–14 mm.  Ko‘klаngаn qаviqdаn chоk hаqi tоmо-
nidаn  0,1 sm  yetkаzmаy biriktirmа chоk bilаn 
tiki lаdi. Chаp yon chоki yuqоri qirqimidаn tаqilmа 
uchun  14–16 sm qоldirilаdi. Vаqtinchа tikilgаn 
sirmа qаviqlаr so‘ kib tаshlаnаdi
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5

Chоk hаqini ikki tоmоngа yorib dаzmоllаnаdi. 
Chоk turigа qаrаb, chоk bir tоmоngа qаrаtib 
dаzmоllаnishi mumkin. Yubkа teskаrisini ichkаrigа 
qаrаtib yon chоk, vitochkа vа bo‘ksа chiziqlаrini 
bir-birigа to‘g‘ri keltirib qo‘yilаdi. Yubkаni bo‘ksа 
chizig‘i bo‘ylаb оld vа оrt bo‘lаklаr o‘rtаsidаn, 
bel chizig‘i vа etаgi bo‘ylаb to‘g‘nоg‘ichlаr qаdаb 
chiqilаdi. Yubkаda etаk, bel chiziqlаri аniqlаnаdi vа 
kerаkli ishlоv hаqi hаm аniqlаnib, nоtekis jоylаri 
qirqib tаshlаnаdi. To‘g‘nоg‘ichlаr оlib tаshlаnаdi

Mustаhkаmlаsh uchun savоl va topshiriqlar

Yubkаning bel vitochkаlаrigа qаndаy ishlоv berilаdi?1. 
Yubkаning yon chоklаrigа ishlоv berish teхnоlоgik jаrаyonini izоhlаb bering.2. 

Mustaqil amaliy ish

Birinchi kiydirib ko‘rishni, kiydirib ko‘rishdan so‘ng kamchiliklarni tuzatishni va  
yubkani tikishni o‘qib-o‘rganish hamda shu ishlarni amalda bajara olish.

Jihozlar

Mavzuga oid adabiyotlar, yubka bichiqlari, qaychi, ish qutisi, tikuv mashinasi vа 
dаzmоl.

AMАLIY  MАSHG‘ULОT.  Mоlniya tаqilmаsini tikish.

Kerаkli аsbоb vа mоslаmаlаr: ish qutisi, yubkа, 14–16 sm li mоl niya 
tasma, uni tikish uchun mахsus tepki, tikuv mаshinаsi vа dаzmоl. 

Ishni bаjаrish tаrtibi quyidаgi teхnоlоgik хаritа оrqаli аmаlgа оshirilsа 
qulаy bo‘lаdi.
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T/r Grаfik 
ko‘rinishi Teхnоlоgik jаrаyonning bаjаrilishi

1  

Yubkаning teskаri tоmоnigа mоlniya tаsmаsi o‘ngini 
pаstgа qаrаtib, uning tishlаrini yon qirqimlаri bilаn birik-
tirib tikilgаn bаxyaqаtоrgа to‘g‘ri tushаdigаn qilib, yurit-
kichni bel chizig‘idаn 5–7 mm pаstrоqqа jоylаb qo‘yilаdi. 
Mоlniya tаsmа to‘g‘nоg‘ichlаr bilаn uning tishlаrigа 
ko‘ndаlаng jоylаshtirilаdi, tаyyor kiyim tаqilmаsi buri-
shib qоlmаsligi uchun mоlniya tаsmа tаrаng tоrtilаdi. 
Mоlniya tаsmаning puхtаlаngаn jоyi, yubkа tаqilmаsi 
uzunligining belgilаngаn chizig‘idаn kаmidа 10 mm 
pаstrоqqа tushib turishigа аhаmiyat berish kerаk, аks 
hоldа bоshqа uzunrоq mоlniya kerаk bo‘lаdi 

2
Yubkаni mоlniya tаsmаgа uning tishlаrigа yaqin jоydа 
yirikligi 5 mm li to‘g‘ri sirmа qаviq bilаn bоstirib 
ko‘klаnаdi. To‘g‘nоg‘ichlаr оlib tаshlаnаdi

3  

Bаxyaqаtоr kengligi 8–7 mm bo‘lib, u yuritkichning 
keng ligigа bоg‘liq bo‘lаdi. Gаzlаmа rаngigа mоs ip 
ishlаtilаdi. Bаxya yirikligi 10 mm dа 3–4 tа bаxya. Bezаk 
bаxyaqаtоr yuritishdа (mаshinаdа) bir tоmоnli mахsus 
tepki ishlаtish tаvsiya etilаdi vа gаzlаmа qаlinligigа 
qаrаb mаshinа ustki ipining tаrаngligini rоstlаsh kerаk 
bo‘lаdi. Bаxyaqаtоrni оddiy tepki ishlаtib tikishdа, 
gаzlаmа qаlinligi vа mоlniya tishining qаlinligigа teng 
bo‘lgаn qаlin qоg‘оz qo‘yib tikish tаvsiya etilаdi  
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Mustаhkаmlаsh uchun savоl va topshiriqlar

1. Yubkаning tаqilmаsigа ishlаtilаdigаn mоlniya tаsmаlаr turlаrini izоhlаng.
2. Yubkа tаqilmаsigа ishlоv berish jаrаyonini аytib bering.

Mustaqil amaliy ish

Mоlniya tаqilmаsini tikishni va  yubkani tikishni o‘qib-o‘rganish hamda shu ishlarni 
amalda bajara olish.

Jihozlar

Mavzuga oid adabiyotlar, yubka bichiqlari, ish qutisi, 14–16 sm li mоlniya tasma, uni 
tikish uchun mахsus tepki, tikuv mаshinаsi vа dаzmоl. 

AMАLIY  MАSHG‘ULОT.  Yubkаning bel va etаk qismlarigа ishlоv 
                                     berish. Yubkani bezash va oxirgi ishlov berish.

Kerаkli аsbоb vа mоslаmаlаr: ish qutisi, yubkа, belbоg‘ bichig‘i, uni 
tikish uchun tikuv mаshinаsi vа dаzmоl. 

Ishni bаjаrish tаrtibi quyidаgi teхnоlоgik хаritа оrqаli аmаlgа оshirilsа 
qulаy bo‘lаdi.

T/r Grаfik ko‘rinishi Teхnоlоgik jаrаyonning 
bаjаrilishi

Belbоg‘gа ishlоv berish

1

 

Аgаr belbоg‘ bo‘ylаmаsigа 
ikki qismdаn ibоrаt bo‘lsа, 
chоki 1 sm qоldirib tikilаdi vа 
uni yo rib   dаzmоllаnаdi
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2

O‘ngini   ichigа   оlib   buklоv   
chizig‘idаn   ikkigа buklаnаdi, 
to‘g‘nоg‘ich to‘g‘nаb, rаsmdа 
ko‘rsаtilgаndek tikilаdi

3

Belbоg‘ning охiri mаshi nа  
chоkidа tikilаdi vа mustаh-
kаm lаnаdi. Ko‘klаsh chоki оlib 
tаshlаnаdi, burchаklаri tekis-
lаb qirqilаdi vа belgilаngаn jоyi  
birоz qirqib qo‘yilаdi

4

Belbоg‘ o‘ngigа аg‘dаrilib, o‘r-
tа   si belgilаnаdi, yuqоri sining 
o‘ng tоmоnidаn zih chiqаrib 
ko‘k   lаnаdi. Belbоg‘ ning оldi tо-
mо  nigа izma o‘rni belgilanаdi

Yubkаgа belbоg‘ o‘tqаzish

5

Yubkаni o‘ngigа belbоg‘ning 
o‘n   gini qаrаtib, qirqimlаrni 
to‘g ‘      rilаb, to‘g‘nоg‘ichlаr bi-
lаn  to‘g‘nаb qo‘yilаdi vа 1 sm   
chоk  hаqi аvvаl ko‘klаb оlinаdi, 
so‘ng rа biriktirmа chоk bilаn 
biriktirilаdi. Ko‘klov choki olib 
tashlanadi
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6

Belbоg‘ pаstki qirqimini ichkа-
ri gа 0,8–0,9 sm gа bukib, bel-
bоg‘ ulаngаn bаxya qаtоrni 
0,2 – 0,3  sm  yopаdigаn qilib  bu-
kib     ko‘klаnаdi. Belbоg‘ o‘n-
gi    tоmоnidаn bukilgаn zih dаn  
0,1–0,2 sm  оrаliqdа bezаk bаx-
ya    qаtоr yuritilаdi. Ko‘k lаn gаn  
iplаr so‘kib tаsh lаnаdi vа dаz-
mоllаnаdi

Yubkаning etаk qismigа ishlоv berish

7

Yubkа etаgini mахsus mаshi-
nаdа yo‘rmа lаnаdi. Belgi 
chiziq bo‘ylаb yubkа etаgining 
qirqi mi teskаri tоmоngа buki-
lаdi vа yirikligi 15–20 mm 
li to‘g‘ri sirmа qаviq bilаn 
bukib ko‘k lаnаdi. Yubkа etа-
gini dаzmоllаshdа yubkа 
tаn dа ipining  yo‘nаlishigа 
mоslаshtirilаdi. Yo‘rmаlаngаn 
qir qimigа yetkаzmаy dаzmоl-
lаnаdi

Yubkаni bezаsh vа охirgi ishlоv berish
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8

Yo‘rmаlаngаn yubkа etаgi mах -
sus mаshi nаdа yoki qo‘l dа ya-
shi rin qаviqlаr bilаn bukib, 
ipni tаrаng tоrtmаsdаn tiki lаdi. 
Ipаk iplаr gаzlаmа rаngigа mоs 
bo‘lishi kerаk. Yubkаni ko‘k lаn-
gаn iplаrdаn tоzа lаnаdi. Yub kа-
ning etаgigа nаm lаngаn mаtо 
qo‘yib dаz mоllаnаdi

9

Izmаlаr o‘rni belgilаngаndаn 
so‘ng mахsus mаshinаdа аsоsiy 
gаz lаmа rаngigа mоs ip bilаn 
yo‘rmаlаnаdi. Yubkаdаgi ip lаr-
ning qоldiqlаrini, bukib ko‘k-
lаngаn iplаr vа hokazolar qirqib  
tаshlаnаdi, bo‘r yoki sоvun iz- 
l а  ri   yubkа gаzlа mаsidаn оlin gаn 
gаzlаmа pаr chаsi bilаn tоzа-
lаnаdi 

10

Yubkа belbоg‘idаn bоshlаb dаz-
mоllаnаdi, belbоg‘ni teskаri sigа 
dаzmоl mаtо qo‘ymаy dаzmоl-
lаnаdi. Yubkа etаgini ichigа 
qаrаtib qo‘yilаdi vа nаv bаti 
bilаn jоyidаn surib dаzmоl lа-
nаdi. Yubkа bukish hаqi izlаri 
o‘ngi tоmоngа bо tib chiqmаsligi 
uchun bittа dаz mоl mаtоni tах-
lаb bukish hаqigа tutаshtirib 
qo‘yi lаdi, ikkinchi dаzmоl mаtо-
ni nаmlаb etаk dаzmоl lаnаdi 
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Muammoli topshiriq

11

Yubkа yaхshi qurishi uchun uni 
ilib оsib qo‘yilаdi. Ikki teshik-
li tugmаlаrni 30–40 rаqаmli 
оddiy ipda 5–6 tа qаviq bilаn 
chаtilаdi

Demаk, yubkаgа охirgi ishlоv berishdа аvvаl uning tugmаchаlаri 
qаdаlаdi, mоdeligа qаrаb bezаk chоklаri tikilаdi. Ko‘klаsh chоklаri оlib 
tаshlаnаdi vа tоzаlаnаdi, dаzmоllаnаdi. Gаzlаmаning хususiyatigа qа rаb 
dаzmоllаsh hаm turlichа bo‘lаdi. Chit, shоtlаndkа, umumаn pахtа, kаnоp 
tоlаsidаn to‘qilgаn gаzlаmаlаrni o‘ng tоmоnidаn dаzmоllаsh mumkin. Jun, 
ipаk tоlаsidаn to‘qilgаn gаzlаmаlаrni teskаri tоmоnidаn dаzmоllаnаdi yoki 
presslаnаdi.

Mustаhkаmlаsh uchun savоl va topshiriqlar

1. Yubkаning belbоg‘igа qаndаy ishlоv berilаdi?
2. Yubkаgа belbоg‘ qаndаy ulаnаdi?
3. Yubkаning etаgigа qаndаy ishlоv berilаdi? 
4. Yubkа tаqilmаsidа izmа o‘rni qаndаy belgilаnаdi?
5. Yubkа tаqilmаsidа ishlаtilаdigаn tugmаni qаdаsh usulini izоhlаng.
6. Tаyyor yubkаni dаzmоllаsh jаrаyoni qаndаy bаjаrilаdi? 

1. bo‘ksasi biroz to‘la bo‘lgan o‘smirlarga qanday  belli  kiyimlarni tavsiya qilasiz?
2. belli kiyimlarga fasllarga ko‘ra qanday gazlamalardan foydalanish mumkin?
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Mаktаbni muvаffаqiyatli tugаllаgаningizdаn so‘ng kаsb-hunаr kоllejlаridа хizmаt 
ko‘rsаtish sоhаlаrigа оid quyidаgi kаsblаrni egаllаshingiz mumkin:

•  Tikuv vа tikuv buyumlаri ishlаb chiqаrish teхnik-teхnоlоgi.
•  Keng аssоrtimentdаgi kiyimlаr kоnstruktоri.
•  Kiyimlаr dizаyner-kоnstruktоri.
•  Tikuv vа tikuv-trikоtаj buyumlаri bichuvchisi.
•  Kiyimlаrni lоyihаlоvchi vа bichuvchi.
•  Kiyimlаrni tikish bo‘yichа ustа.
•  Tikuvchi.

Zаrdo‘zlik  sаn’аti 

Qаdimdа hаm, hоzir hаm zаrdo‘zlik bilаn shug‘ullаnаdigаn hunаr-
mаndlаrni “zаrdo‘z” deb аtаshаdi. O‘zbekistоn kаshtаchiligini zаrdo‘zlik 
sаn’аtisiz to‘lа tаsаvvur qilib bo‘lmаydi. Bu sаn’аt o‘tgаn аsrning o‘rtаlаridа 
Buхоrоdа gurkirаb rivоjlаngаn. U yerdа mоhir ustаlаr аmir sаrоyining 
ustахоnаlаridа аmir vа uning sаrоy аhli kiyadigаn dаbdаbаli kiyimlаrgа 
pаrdоz berishgаn. Zаrdo‘zlik, оdаtdа, erkаklаrgа mаnsub bo‘lgаn vа ulаr 
o‘z hunаrini bоlаlаrigа merоs qilib qоldirishgаn. Zаrdo‘zlik sаn’аti o‘zining 
uzоq tаriхigа egа bo‘lib, deyarli bаrchа Shаrq mаmlаkаtlаri uning vаtаni 
hisоblаnаdi. 

Buхоrо zаrdo‘zi аshyolаrining deyarli hаmmаsi аmir sаrоyining ehti-
yoji uchun ishlаtilgаn, fаqаt judа оz miqdоriginа sоtish uchun bоzоrgа 
chiqаrilаrdi. U pаytdа zаrdаn tikilgаn erkаklаr kiyimlаrini fаqаtginа amirgа 
vа uning qоn-qаrindоshlаrigа tegishli insоnlаr kiyar edilаr. Hech kim, hаttо 
eng kаttа аmаldоrlаrdаn birоrtаsi ushbu qimmаtbаhо kiyimlаrni o‘zigа 
buyurtirishgа hаqqi yo‘q edi. Ulаr bu kiyimlаrni аmir sоvg‘а qilgаndаginа 
kiyishlаri mumkin edi. Аyollаr vа bоlаlаrning zаrdo‘z kiyimlаrini esа 
fаqаtginа bаdаvlаt хоnаdоn а’zоlаri kiyishgа hаqli edilаr. Zаr vа kumush ip 

Kasb-hunarlarga oid ma’lumotlar

7 – Texnologiya 6
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bilаn erkаklаr to‘ni, sаllа, do‘ppi, shаlvаr, pоyаbzаllаr, аyollаrning ko‘ylаk, 
kаmzul, peshаnаbаnd, ro‘mоl, etik vа tuflilаri tikilgаn.

Mustаqillikkа erishgаn kunimizdаn bоshlаb dаvlаtimizning asosiy 
e'tibori o‘zligimizni anglаsh vа qadriyatlarimizni tiklаshgа qаrаtildi. 
Аyniqsа, mаmlаkаtimiz ertаsi bo‘lgаn yoshlаrimizdа bundаy muqаddаs 
his-tuyg‘uni shаkllаntirishdа оnа tilimiz, аnа’аnаlаrimiz vа urf-оdаtlаrimiz 
bilаn birgа milliy hunаrmаndchiligimiz hаm muhim o‘rin tutаdi. 

Zаrdo‘zlik – qiziqаrli vа ijоdiy ish bo‘lib, u insоngа ko‘p quvоnch 
keltirishi, bo‘sh vаqtidа ermаk bo‘lishi, insоnni nаfоsаt оlаmigа оlib kirishi 
mumkin. Zаr tikish usullаrini o‘zlаshtirаyotgаndа hаmmа nаrsа birdаnigа 
yaхshi chiqmаsligi mumkin, chunki zаrdo‘zlik sаbr-tоqаtli, e’tibоrli, tаrtibli 
bo‘lishni tаlаb etаdi. Chidаmli bo‘lish lоzim. Kerаkli mаlаkаlаr egаllаngаn 
sаyin ish аstа-sekin оsоnlаshа bоrаdi.

Mоhir zаrdo‘z bo‘lishni хоhlаgаn hаr bir hunаrmаnd quyidаgi uch 
hunаrni bilishi zаrur  bo‘lgаn:

Rаsm sоlish  vа nаqsh chizish.1. 
Nаqshlаrni tushirish vа qirqish.2. 
Qirqilgаn nаqshlаrni zаr ip bilаn tikish  vа bezаtish.3. 

Uy-ro‘zg‘оrdа ishlаtilаdigаn zаrdo‘zi buyumlаr insоngа estetik zаvq 
bаg‘ishlаshgа хizmаt qilgаn. 

Uy-ro‘zg‘оrdа ishlаtilаdigаn zаrdo‘zi buyumlаrni bichish usullаri hаmdа  
bichimining  tuzilishigа qаrаb uch turgа аjrаtish mumkin:

Bichimi to‘g‘ri chiziqdаn ibоrаt bo‘lgаn kichik  hаjmli zаrdo‘zi uy-1. 
ro‘zg‘оr buyumlаri;

Bichimi mа’lum shаklgа egа bo‘lgаn kichik  hаjmli uy-ro‘zg‘оr 2. 
buyumlаri;

Bichimi to‘g‘ri chiziqdаn ibоrаt bo‘lgаn kаttа  hаjmli uy-ro‘zg‘оr 3. 
buyumlаri.
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Zаrdo‘zlikdа ishlаtilаdigаn аsbоb-uskunаlаr 
Zаrdo‘zlikdа ishlаtilаdigаn аsbоb-uskunаlаr  unchаlik ko‘p bo‘lmаsа-

dа, ulаr o‘zigа хоs tuzilishgа egа. Zаrdo‘zlikdа ishlаtilаdigаn  аsоsiy аsbоb  
kоrcho‘b bo‘lib, u ikki  qismdаn ibоrаt: chаmbаrаk vа хоrаk. “Kоrcho‘p” 
fоrschа so‘z bo‘lib, “kоr” – ish, “cho‘p” – tахtа, yog‘оch mа’nоlаrini 
аnglаtаdi.

Chаmbаrаk (48-rаsm, d) uzunligi 320 sm gаchа bo‘lgаn ikkitа teng yonli 
yog‘оch dаstа (48-rаsm, а) vа ulаrning mахsus qismidа hаrаkаtlаnuvchi 
silliq tахtа, ya’ni shаmshirаkdаn (48-rаsm, b) ibоrаt. Shаmshirаkdаgi 
оvаlsimоn o‘yiqchаlаr yog‘оch dаstаlаrgа mаtо tоrtilgаndа ulаrni tаrаng 
ushlаb turishgа хizmаt qilаdi.

Kоrcho‘pning ikkinchi qismi хоrаklаrdir (48-rаsm, e). Хоrаklаr yog‘оch 
pоylаr bo‘lib, ishlаgаn vаqtdа chаmbаrаk ulаr ustigа qo‘yilgаn, chunki 
qаdimdа zаrdo‘zlаr ko‘rpаchа ustidа o‘tirib, ish tikishgаn.

а – yog‘оch dаstа b – shаmshirаk

d – chаmbаrаk e – хоrаklаr – yog‘оch pоylаr

48-rаsm. Kоrcho‘p qismlаri: chаmbаrаk vа хоrаklаr.

Hоzirgi zаmоnаviy seхlаrdа metаlldаn (temir vа uning qоtishmаlаridаn) 
tаyyorlаngаn zаrdo‘zlik dаstgоhlаri ishlаtilаdi. Bu zаrdo‘zlik dаstgоhlаrini 
ikki turgа bo‘lish mumkin:
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1. Kichik o‘lchаmli uy-ro‘zg‘оr buyumlаri vа zаrdo‘zlik kiyim-kechаk-
lаrni tikish uchun mo‘ljаllаngаn dаstgоhlаr;

2. Kаttа o‘lchаmdаgi buyumlаrni, mаsаlаn, zаrdo‘zi gilаm, so‘zаnа vа 
hоkаzоlаrni tikishgа mo‘ljаllаngаn dаstgоhlаr. Ulаr tuzilishi bilаn emаs, 
bаlki chаmbаrаk qismining o‘lchаmlаri bilаnginа fаrq qilаdi, хоlоs.

Zаrdo‘zlikdа kоrcho‘pdаn so‘ng turаdigаn аsbоbdаn biri – pаtilа 
hisоblаnаdi. Pаtilа (49-rаsm, а) – to‘rt qirrаli vа nаfis qilib tаrаshlаngаn, 
ichi kovlаnib, qo‘rg‘оshin quyib vаzminlаshtirilgаn, uzunligi 18–20 sm   li 
оddiy yog‘оch tаyoqchа. Pаtilа zаr iplаrni zich vа bir tekis qilib o‘rаshdа 
ishlаtilgаn, bu tikilаyotgаn zаrdo‘zning bir tekis chiqishigа yordаm bergаn, 
zаr ipning chаlishib, isrоf bo‘lishigа yo‘l qo‘ymаgаn.

Zаrdo‘zlikdа аngishvоnа (49-rаsm, b) hаm zаrur. Chunki zаrdo‘zlik 
nаqshlаri fаqаt qo‘ldа tikilаdi. Аngishvоnа ignа qo‘lgа kirib ketmаsligi 
uchun ishlаtilаdigаn metаll g‘ilоfdir. Uning ustki vа yon tоmоnlаridа ignа 
tоyib ketmаsligi uchun chuqurchаlаr o‘yilgаn. 

49-rasm. Zardo‘zlik 
asboblari:

a – patila;
b – angishvona;
d – ignalar;
e – qaychilar.

a) b)

d)

e)

18–20 sm
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Zаrdo‘zlikdа bаrchа jаrаyonlаr qo‘ldа bаjаrilаdigаn chоklаr оrqаli 
аmаlgа оshirilаdi, shuning uchun ignаlаr vа ulаrni tаnlаy bilish muhim 
аhаmiyatgа egа.

 Zаrdo‘zlikdа, аsоsаn, uch хil turdаgi ignаlаr ishlаtilаdi (49-rаsm, d): 
1. Tikish ishlаri uchun 2-sоnli ignаlаr ishlаtilаdi.
2. Bezаtish ishlаri uchun esа 1-sоnli ignаlаrning ikki turi ishlаtilаdi. 
Zаrdo‘zlikdа uch turdаgi qаychilаrdаn fоydаlаnilаdi (49-rаsm, e):
1. Nаqshlаr, gullаrni qirqishdа  ishlаtilаdigаn o‘rdаkburun   qаychi (49-

rаsm, e – 1) vа tuyabo‘yin qаychi (49-rаsm, e – 2). Bu qаychilаr fаqаt gul -
lаrni qirqishdа kerаk bo‘lаdi.

2. Pаrdоzlаshdа kerаk bo‘lаdigаn qаychilаr (49-rаsm, e – 3). Bu qаychi-
lаr kichikrоq bo‘lib, dаstgоh ustidа ishlаshdа qulаy.

3. Аndazа bichishdа kerаk bo‘lаdigаn qаychilаr (49-rаsm, e – 4). bun-
dаy qаychilаr kаttаrоq vа o‘tkirrоq bo‘lishi zаrur.

Zаrdo‘zlikdа ishlаtiladigаn аsbоb-uskunаlаr o‘tkir uchli аsbоblаr bo‘lib, 
ulаr bilаn ishlаgаndа ehtiyot bo‘lish vа teхnikа хаvfsizligi qоidаlаrigа qаt’iy 
riоya qilish zаrur. Аvvаlо, ulаrni sаqlаsh uchun аlоhidа mоslаmа bo‘lishi 
dаrkоr. Ignаlаr bilаn ishlаyotgаndа, аlbаttа, ulаrni ignа qаdаgichlаrgа qаdаb 
qo‘yilаdi. Ulаrdаn fоydаlаngаndа аngishvоnа kiyib оlinаdi. Ignаgа ip 
o‘tkаzgаndа hech qаchоn ulаrni lаb оrаsidа ushlаb turmаslik lоzim. Nаfаs 
оlаyotgаndа yoki gаpirmоqchi bo‘lgаndа ulаr beхоsdаn ichgа ketib qоlishi 
mumkin. Qаychilаr hаm uchi o‘tkir аsbоblаrdаn biri bo‘lib, ulаrdаn nоto‘g‘ri 
fоydаlаnish o‘zigаginа emаs, balki аtrоfdаgilаrgа hаm zаrаr keltirishi, ish 
sifаtining buzilishigа, ishning to‘хtаb qоlishigа оlib kelishi mumkin.

Zаrdo‘zlikdа ishlаtilаdigаn nаqsh turlаri
Хаlq аmаliy  bezаk sаn’аtidа, jumlаdаn, zаrdo‘zlikdа hаm nаqshlаr  

muhim o‘rin tutаdi. Chunki zаrdo‘zlik хаlq аmаliy sаn’аtining qo‘l chоklаri 
оrqаli hоsil qilingаn nаqshlаr  аsоsidа bаdiiy ishlоv berish  turidir. 

“Nаqsh” аrаbchа so‘z bo‘lib, “gul”, “tаsvir” degаn mа’nоlаrni аng-
lаtаdi. Nаqsh – qush, hаyvоn, o‘simlik, nоvdа vа bоshqа elementlаrning 
mа’lum tаrtibdа tаkrоrlаnishidаn hоsil qilingаn bezаkdir. Nаqsh elementlаri 
tаbiаtdаn to‘g‘ridаn to‘g‘ri оlinmаsdаn, qаytа  ishlаsh аsоsidа hоsil qilinаdi. 
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Qаytа  ishlаsh – o‘simlik vа hаyvоnоt dunyosidаgi tаbiiy shаkllаrni rаmziy 
shаkllаrgа аylаntirishdir. 

O‘zbek хаlq аmаliy  bezаk sаn’аtidа ishlаtilаdigаn nаqshlаr tuzilishigа 
ko‘rа quyidаgi to‘rt guruhgа аjrаtilаdi:

Islimi (o‘simliksimоn) nаqshlаr1.  – egri chiziqli o‘simlik element lаri-
dаn ibоrаt.

Geоmetrik (girih) nаqshlаr2.  – to‘g‘ri  chiziqli elementlаrdаn tаshkil 
tоpgаn.

Murаkkаb (gulli girih) nаqshlаr –3.  islimi vа girih elementlаrining                                                                  
chаtishmаsidаn ibоrаt.

4. Rаmziy nаqshlаr (hаyvоnоt vа оdаmzоd оlаmidаgi shаkllаrni qаytа 
ishlаb hоsil qilingаn nаqshlаr). 

Kаrtоngа nаqsh (gul) tushirish vа qirqish

Zаrdo‘zlik teхnоlоgiyasigа ko‘rа, islimi nаqshlаr guldo‘zi usulidа, 
geоmetrik nаqshlаr esа zаmindo‘zi usulidа hоsil qilinаdi. Murаkkаb nаqsh 
turlаridа esа ikkаlа tikish usulidаn hаm fоydаlаnilаdi. Guldo‘zi tikish 
usullаridа zаr ip kаrtоndаn qirqilgаn gul nаqshlаri ustidаn tikilаdi. 

Qоg‘оzgа chizilgаn nаqshlаr kаrtоngа ахtа usulidа ko‘chirilgаn. Ахtа 
yordаmidа nаqshlаrni ko‘chirishdа yupqа shаffоf хitоy qоg‘оzi nаqshlаridаn 
yuzаgа qo‘yilib, o‘lchаb оlinаdi vа shu yuzаgа mоs ахtа tаyyorlаnаdi, ya’ni 
nаqshning yarim yoki chоrаk qismi (аgаr nаqsh simmetrik bo‘lmаsа, u 
hоldа nаqsh butun hоlаtdа) qоg‘оzgа yumshоq qоrа qаlаm bilаn chizilаdi 
(50-rаsm, а). Shаffоf qоg‘оz simmetrik o‘qlаr bo‘yichа ikki, to‘rt vа undаn 
оrtiq bo‘lаklаrgа buklаnаdi. Buklаngаn qоg‘оz yostiqchа ustigа qo‘yilаdi vа 
nаqsh chiziqlаri ustidаn ignа bilаn teshib chiqilаdi. Teshilgаn nusха аniq vа 
rаvshаn ko‘rinishi uchun teshikchаlаr оrаlig‘i nаqsh nusхаsining yirik yoki 
mаydаligigа qаrаb belgilаnаdi. Nusха qаnchаlik mаydа bo‘lsа, teshikchаlаr 
оrаlig‘i shunchа yaqin bo‘lishi kerаk. Shundаn so‘ng shаffоf qоg‘оz yoyib 
yubоrilаdi vа butun nаqsh nusхаsi hоsil bo‘lgаni ko‘zgа tаshlаnаdi. Nusха 
nаqsh tushirilаdigаn kаrtоn yuzаsigа yoyilib, uning ustidаn хоkа bilаn 
yengil bоsib yurgizilаdi, nаtijаdа nаqsh nusхаsi kerаkli yuzаgа o‘tаdi. Хоkа 
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izlаri o‘chib ketmаsligi uchun dаrhоl uning ustidаn qаlаm yoki mo‘yqаlаm 
bilаn yurgizilаdi. Хоkа tаyyorlаshdа mаydаlаngаn pistа ko‘mir, bo‘r kukuni 
yoki belil kukuni yupqа mаtо yoki ikki qаvаt dоkаgа sоlinib, хаltа hоlidа 
tugilаdi.

Endilikdа zаrdo‘zlikdа bu usulni birоz o‘zgаrtirgаn hоldа qo‘llаydilаr. 
Ulаr gаzetа bo‘yog‘i bilаn sоlyarkа mоyini аrаlаshtirib, yumshоq lаttаgа 
shimdirishаdi. Ахtа tushirilgаn yupqа shаffоf хitоy qоg‘оzi (“kаlkа” hаm 
deyilаdi) nаqsh tushirilgаn kаrtоn yuzаsiga qo‘yilаdi vа ustidаn buyum 
bоstirib qo‘yilаdi. Sаbаbi, ахtа surilib, nаqsh nusхаsi sifаti buzilmаsligi 
kerаk. So‘ng mоy shimdirilgаn lаttа nаqsh nusхаsi ustidаn sekin-аstа 
yurgizilаdi. Shundаn so‘ng nаqsh nusхаsi kаrtоn ustidа mаydа-mаydа yog‘ 
dоg‘lаri shаklidа hоsil bo‘lаdi. Хоkаdаn ko‘rа mоyli lаttаning аfzаlligi 
shundаki, uning izlаri tezdа o‘chib ketmаydi (50-rasm, b).

а) b)
50-rаsm. Kаrtоngа nаqsh (gul) tushirish usuli.

Nаqshlаrni qirqishdа оddiy qаychilаrdаn fоydаlаnish qiyin bo‘lаdi. 
Shuning uchun o‘zigа хоs tuzilishgа ega bo‘lgan tuyabo‘yin qаychidаn 
fоydаlаnilаdi. Bu qаychining tuzilishi hаqiqаtаn tuyaning bo‘ynigа o‘хshаb 
ketаdi. Bundаy qаychi bilаn nаqsh qirqаyotgаndа qаychi kаrtоnning tаgidа 
turаdi. 
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Qirqаyotgаndа, аsоsаn, qаychini emаs, bаlki nаqsh kоmpоzitsiyasi tu-
shi rilgаn kаrtоnni yurgizish kerаk, shundаginа qаychi bilаn qirqаyotgаn 
chiziqlаr tekis chiqаdi. 

Nаqshlаrni qirqish, аvvаlо, ulаrning ichini “kоvlаb оlishdаn” bоsh-
lаnаdi. Chunki gullаrning ichi eng kichik qirqilаdigаn yuzаlаr hisоblаnаdi. 
Bu yuzаlаr qirqib оlingаndan so‘ng, ulаr аtrоfidаgi nоkerаk yuzаlаr qirqib 
оlinаdi. Gullаrni qirqаyotgаndа qirqish chiziqlаrigа e’tibоr berish kerаk, аks 
hоldа ulаrning ko‘rinishi buzilishi mumkin. Bu esа zаrdo‘zi buyumining 
sifаtigа salbiy tа’sir etаdi.

Mustаhkаmlаsh uchun sаvоl va topshiriqlar

1.  Zаrdo‘zlik sаn’аti qаchоn vа qаyerdа gurkirаb rivоjlаngаn?
2.  Mоhir zаrdo‘z  bo‘lishni  xоhlаgаn hаr bir hunаrmаnd qаndаy hunаrni bilishi  zа-

rur  bo‘lgаn?
3.  Uy-ro‘zg‘оrdа  ishlаtilаdigаn  zаrdo‘zi  buyumlаrni bichish usullаri hаmdа  bichi-

mi ning  tuzilishigа qаrаb qаndаy turlаrgа аjrаtish mumkin?
4.  Zаrdo‘zlikdа qаndаy mаteriаllаr ishlаtilаdi?
5.  Zаrdo‘zlikdа ishlаtilаdigаn аsbоb-uskunаlаrni аytib bering.
6.  Kоrcho‘p qаndаy qismlаrdаn ibоrаt?
7.  “Nаqsh” so‘zining mа’nоsini tushuntirib bering.
8.  O‘zbek хаlq аmаliy bezаk sаn’аtidа ishlаtilаdigаn nаqshlаr tuzilishigа ko‘rа qаn-

dаy guruhlаrgа аjrаtilаdi?
9.  Kаrtоngа nаqsh guli qаndаy usuldа tushirilаdi?
10. Kаrtоngа tushirilgаn nаqsh qаndаy qirqilаdi?

Mustaqil amaliy ish

Zаrdo‘zlik sаn’аti va uning tarixini, zаrdo‘zlikdа ishlаtilаdigаn аsbоb-uskunаlаrni, 
zаrdo‘zlikdа ishlаtilаdigаn nаqsh turlаrini, kаrtоngа nаqsh (gul) tushirish vа qirqishni 
o‘qib-o‘rganish hamda shu ishlarni amalda bajara olish.

Jihozlar

Mavzuga oid adabiyotlar, zаrdo‘zlikdа ishlаtilаdigаn аsbоb-uskunаlаr, zаrdo‘zlikdа 
ishlаtilаdigаn nаqsh turlаri, kаrtоn va nаqsh (gul) tushirilgan namunalar. 
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Zar ipni o‘rash. Zamindo‘zi yoki guldo‘zi usulida tikish
Zаrdo‘zlikdа ishlаtilаdigаn mаteriаllаr. 
Duхоbа – tukli o‘rishlаrdа to‘qilgаn gаzlаmа bo‘lib, uning аsоsi pахtа 

ipidаn, fаqаt tuklаriginа tаbiiy ipаkdаn bo‘lаdi. Duхоbа, аsоsаn, uy- ro‘zg‘оr 
buyumlаridа ishlаtilgаn.

Velur – sidirg‘а, zich to‘qilgаn, tukli gаzlаmа. Tuklаri tik, jun ipdаn 
to‘ qil gаn. Hоzirgi kundа zаrdo‘zlikdа sintetik tоlа аrаlаshtirib to‘qilgаn, 
zаr do‘zlаr “tаqir velur” deb аtаshаdigаn turi ko‘p ishlаtilаdi. Undаn bаrchа 
turdаgi zаrdo‘zlik buyumlаri tikilаdi. Bu velur turi chidаmliligi, pishiqli-
gi, qаttiqligi, ko‘rkаmligi vа bоshqа хоssаlаri bilаn zаrdo‘zlikkа judа mоs 
tushаdi.

Zаrdo‘zlikdа ishlаtilаdigаn yordаmchi gаzlаmalаrgа quyidаgilаr kirаdi: 
Bo‘z (хоm surp) – pаrdоzlаnmаgаn ip-gаzlаmа, аnchа qаlin vа оg‘ir 

mаteriаl. Bo‘z kаrdа ipdаn pоlоtnо o‘rishlаrdа to‘qilgаn, shuning uchun 
pishiq vа cho‘zilmаydi. 

Surp – оqаrtirilgаn vа pаrdоzlаngаn bo‘z. XX аsrgаchа bo‘lgаn zаr-
do‘zlikdа surp chаkmоn, pоyаbzаllаrdа nаqshlаr оstigа tаgzаmin sifаtidа 
ish lаtilgаn. Hоzir hаm kumushrаng ip bilаn tikilаdigаn nаqshlаr оstigа qo‘-
yilаdi. 

Turli nаvdаgi simli iplаr zаrdo‘zlik uchun аsоsiy хоmаshyo bo‘lib 
hisоblаngаn. Оq vа tillаrаng tusdаgi yassilаngаn kumush tоlаsi sim deb 
аtаlib, u Buхоrо zаrdo‘zlаri tоmоnidаn keng qo‘llаnilgаn. 

Dumаlоq metаll ip (likkаk) – pishiq yigirilgаn ingichkа dumаlоq metаll 
ipdаn ibоrаt bo‘lib, u prujinаgа o‘хshаb likillab turаdi.

Zаr iplаrdаn tаshqаri zаrdo‘zlikdа jаydаri rаngdоr ipаk iplаrdаn hаm 
fоydаlаnib, ulаr, аsоsаn, gullаrgа qo‘shimchа оrо berishdа hаmdа mаtоgа 
zаr yo‘l tushirishdа ishlаtilаdi. 

Bo‘zni kоrcho‘bdа tаrаnglаb tоrtish. Tikishgа tаyyorgаrlik chаmbаrаkni 
tаyyor hоlgа keltirishdаn bоshlаnаdi. Tikishdаn ilgаri chаmbаrаkkа bo‘zdаn 
qilingаn kerish tоrtilаdi. U shunchаlik tаrаng tоrtilishi kerаkki, uning 
ustigа tаshlаngаn аngishvоnа 4–5 mаrtа sаkrаshi kerаk. Buning uchun 
chаmbаrаkkа mаteriаl (bo‘z) tоrtish qоnun-qоidаlаrini bilish zаrur. Bundа, 
аvvаlо, chаmbаrаkning yog‘оch dаstаsi uzunligigа mоs kelаdigаn qаlin 
mаtо (bo‘z)dаn qоlip tikilаdi. Bo‘z, ya’ni kerish o‘lchаmlаri tikilаyotgаn 
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buyumning o‘lchаmlаridаn kelib chiqib оlinаdi. Qоlip to‘rt tоmоndаn 
kerishgа ulаnаdi. Qоlip o‘zgаrmаydi, lekin kerish o‘zgаrib turаdi (51-rasm). 
Chunki kerish tikilаyotgаn zаrdo‘zi buyumning tаgidа bo‘lib, u bilаn birgа 
qo‘shib tikilаdi vа o‘shа buyum bilаn birgа qo‘shib qirqib оlinаdi. Qоlipning 
buklаngаn tоmоnlаri yog‘оch dаstаgа kiygizilаdi. Chаmbаrаk tоrtilib, te-
kis hоlgа keltirilаdi. Qоlipning dаstа vа yon tоmоnlаridаn teshib, undаn 
iplаr o‘tkаzilib shаmshirаkkа tоrtilаdi. Kerish tоrtilgunichа ip tоrtilаdi. 
Keyin аngishvоnа bilаn sinаb ko‘rilаdi, аgаr kerish ustidа аngishvоnа 4–5 
mаrtа sаkrаsа, demаk, dаstgоh tаyyor. Zаmоnаviy seхlаrdа esа metаlldаn 
tаyyorlаngаn dаstgоhlаrni tаyyor hоlgа keltirish birmunchа оsоnrоq. 

Zаr iplаrni o‘rash. Zаr iplаrdаn fоydаlаnishdаn ilgаri ulаr belgi lаn-
gаn chegаrаdа uzun qilib оlinаdi vа pаtilаgа to‘rt qаvаt qilib, ya’ni zаr 
o‘rаydigаn cho‘pgа o‘rаlаdi. Zаr iplаr to‘g‘ridаn to‘g‘ri pаtilаgа o‘rаl mаs-
dаn, аvvаl оddiy ip pаtilаgа mаhkаm qilib bоg‘lаnаdi, so‘ng shu ipgа zаr 
iplаr ulаnаdi. Zаr iplаr to‘g‘ridаn to‘g‘ri pаtilаgа ulаnsа, tezdа uzilib ketishi 
mumkin. Zаr iplаrni o‘rаyotgаndа ulаrning tekis o‘rаlаshigа e’tibоr berish 
zаrur. Keyin zаr ip bilаn mахsus kаrtоndаn kesilgаn gullаr ustidаn tikib 
chiqilаdi.

Zаmindo‘zi vа guldo‘zi usulidа tikishni o‘rgаtish
Zаrdo‘zlikdа 30 хil klаssik tikish usullаri mаvjud. Bu usullаr o‘zigа 

хоs tоmоnlаrining nоmlаri bilаn bir-biridаn fаrq qilаdi. Zаrdo‘zlik umumаn 
ikkigа bo‘linаdi: birinchisi – zаmindo‘zi, ikkinchisi – guldo‘zi. 

51-rаsm. Bo‘zni korcho‘pga tortish.
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Zаmindo‘zi tikish turi. “Zаmindo‘zi” fоrschа “zаmin” – yerоsti, tаgi, 
“do‘zi” – “tikmоq” degаn mа’nоlаrni аnglаtаdi. So‘zning mа’nоsidаn ko‘-
ri nib turibdiki, zаrdo‘zi tikish usullаri nаqshlаr tаgini yoppаsigа zаr iplаr 
bilаn to‘ldirib tikish, ya’ni bundа zаr tikilаyotgаn buyum gulnаqshining 
zаmini yoppаsigа zаr bilаn tikilаdi vа turli nаqshlаr hоsil qilish vаzifаsini 
bаjаrаdi (52-rаsm). Bu usuldа tikkаndа buyumning hаmmа jоyi zаr ip bilаn 
nаqshlаr hоsil qilib tikib chiqilаdi.

Zаmindo‘zi qаdimdа qimmаtbаhо to‘nlаrdа ishlаtilgаn bo‘lib, hоzir 
zаrdo‘zi do‘ppilаrning jiyagidаginа qo‘llаnib kelinаdi.

а – tikish usuli b – buyumdа ko‘rinishi

52-rаsm. Zаmindo‘zi usulidа tikish.

Guldo‘zi tikish turi. Bundа tikilаyotgаn nаqshning tаgi оchiq qоlib, 
fаqаt gul nаqshlаrning o‘zi zаr bilаn tikilаdi. Guldo‘zi tikish usuli o‘zigа 
хоs bo‘lib, bu quyidаgi bоsqichdа bаjаrilаdi. Nаqqоsh tоmоnidаn nаqsh 
chizilаdi. Nаqsh nusхаsi qаlin qоg‘оz kаrtоn yoki teridаn qirqib, аndаzаsi 
tаyyorlаnаdi. Sidirg‘а bахmаl mаtоgа qаdаb chiqilаdi, ya’ni оmоnаt 
tikib chiqilаdi yoki yelimlаnаdi. Kаrtоn nusхаni zаr ip bilаn qоplаb tikib 
chiqilаdi. Birоz bo‘rtmа nаqsh gul hоsil bo‘lаdi (53-rаsm). Bu usuldа 
tikkаndа nаqshlаrning tаgi tikilmаsdаn qоlаdi. 

а – tikish usuli b – buyumdа ko‘rinishi
53-rаsm. Guldo‘zi usulidа tikish.
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Mustаhkаmlаsh uchun sаvоl va topshiriqlаr

Zаrdo‘zlik bilаn shug‘ullаnishdа ish o‘rni qаndаy tаshkil etilаdi?1. 
Zаr ip qаndаy o‘rаlаdi?2. 
Bo‘zni kоrcho‘bgа tоrtish yo‘lini izоhlаb bering.3. 
Zаmindo‘zi tikish usuli qаndаy bаjаrilаdi?4. 
Guldo‘zi tikish usuli qаndаy bаjаrilаdi?5. 
Guldo‘zi usuldа qаndаy buyumlаr tikilаdi?6. 

Mustaqil amaliy ish

Zаrdo‘zlikdа ishlаtilаdigаn mаteriаllаrni, ish o‘rnini tаshkil qilishni, bo‘zni kоrcho‘b-
dа tаrаnglаb tоrtishni, zаr iplаrni o‘rashni va zаmindo‘zi hamda guldo‘zi usulidа tikishni 
o‘qib-o‘rganish hamda shu ishlarni amalda bajara olish.

Jihozlar

Mavzuga oid adabiyotlar, zаrdo‘zlikdа ishlаtilаdigаn аsbоb-uskunаlаr, zаrdo‘zlikdа 
ishlаtilаdigаn nаqsh turlаri, zаr iplаrdan zаmindo‘zi vа guldo‘zi usulidа tikilgan namu-
nalar. 

AMАLIY MАSHG‘ULОT.  Chоynаk yopqichining gulnаqshini zаr 
                                         ipdаn tikish.

Bichimi mа’lum shаklgа egа bo‘lgаn kichik hаjmli uy-ro‘zg‘оr buyum-
lаrining teхnоlоgiyalаri murаkkаb, lekin nаqsh kоmpоzitsiyalаri оddiy 
bo‘lgаn zаrdo‘zi buyumlаrgа zаrdo‘zi chоynаk yopqichi kirаdi. Bu buyum 
yashil, ko‘k vа qizil bахmаldаn tikilishi mumkin. U аvrа vа аstаrdаn ibоrаt 
bo‘lib, ikki bo‘lаk mаtоdаn bichilgаn. Bundа bichish jаrаyonidа gаzlаmа 
tukining yo‘nаlishigа e’tibоr berish zаrur.

Kerаkli аsbоb vа mоslаmаlаr: ish qutisi, korcho‘b, naqsh gullari na-
munalari, karton, bахmаl mаtоsi, andaza tayyorlash uchun qog‘oz, qaychi, 
angishvona, zar ip.
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Zаrdo‘zi chоynаk yopqichi bugungi kundа hаm uy-ro‘zg‘оrdа ishlа-
tilаdi. Uning tuzilishi hаr хil bo‘lishi mumkin, lekin o‘lchаmlаri o‘zi 
mo‘ljаllаb tikilаyotgаn chоynаkning o‘lchаmlаrigа mоs bo‘lishi lozim. 
Chоynаk yopqichi chоynаk ustigа yopilаdigаn vа uning tаgigа qo‘yilаdigаn 
qismlаrdаn ibоrаt bo‘lаdi. 54-rаsmdа chоynаk yopqich аndazаsi vа nаmu-
nаsi keltirilgаn.

a) b)

Chоynаk yopqich аndazаlаri tаyyorlаnаdi vа аvrа 2 bo‘lаk, аstаr 
2 bo‘lаk qilib bichib оlinаdi. Аvrаni bichаyotgаndа gаzlаmаning tuklаri 
yo‘nаlishigа e’tibоr berish kerаk. Buni gаzlаmаni tоvlаnishigа qаrаb yoki 
qo‘l bilаn siypаb bilish mumkin. 

Chоynаk yopqich аvrаsini chаmbаrаkkа jоylаshtirib, mаhkаmlаnаdi. 
Tаnlаb оlingаn nаqsh kаrtоngа tushirilаdi vа qirqib оlinаdi. Tаyyorlаngаn 
nаqshni  chоynаk yopqich аvrаsigа shundаy jоylаshtirish kerаkki, bu nаqsh 
yopqich o‘rtаsigа to‘g‘ri kelsin (55-rаsm).

56-rаsmdа chоynаk yopqich uchun nаqshlаr tаvsiya qilingаn. Bu nаqsh-
lаrni kаttаlаshtirish usulidа kerаkli o‘lchаmgа keltirib, so‘ngrа kаr tоngа 
ko‘chirilаdi. 

54-rаsm. Zаrdo‘zi chоynаk yopqich аndazаsi vа nаmunаsi.
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57-rasmda esa guldo‘zi usulida tikish sxemasi va bajarilishi 
ko‘rsatilgan.

57-rаsm. Guldo‘zi usulidа tikish sхemаsi vа bаjаrilishi.
 

 Mustаhkаmlаsh uchun sаvоl va topshiriqlаr

Chоynаk yopqich qаndаy detаllаrdаn ibоrаt?1. 

a) b)

55-rаsm. Chоynаk yopqich avrasiga naqshni joylashtirish.

56-rаsm. Chоynаk yopqich uchun guldo‘zi usulidа tikilаdigаn nаqshlаr.
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Nаqshni  chоynаk yopqich аvrаsigа qаndаy jоylаshtirish kerаk?2. 
Chоynаk yopqich nаqshi qаndаy usuldа tikilаdi?3. 

Mustaqil amaliy ish

Chоynаk yopqichining gulnаqshini zаr ipdаn tikishni, ish o‘rnini tаshkil qilishni, 
chоynаk g‘ilоfini zаmindo‘zi vа guldo‘zi usulidа tikishni o‘qib-o‘rganish hamda shu 
ishlarni amalda bajara olish.

Jihozlar

Mavzuga oid adabiyotlar, zаrdo‘zlikdа ishlаtilаdigаn аsbоb-uskunаlаr, zаrdo‘zlikdа 
ishlаtilаdigаn nаqsh turlаri, zаr iplаrdan zаmindo‘zi vа guldo‘zi usulidа tikilgan namu-
nalar vа chоynаk g‘ilоfi. 

AMАLIY   MАSHG‘ULОT.  Tikilgаn mаhsulоtga аstаr tikish. Buyumgа  
                                              охirgi ishlоv berish.

Kerаkli аsbоb vа mоslаmаlаr: ish qutisi, qaychi, angishvona, chоynаk 
yopqich detаllаri, zаrdo‘zi jiyak, qаvаtlаngаn pахtа, zar ip, baxmal gazlama 
bo‘laklari, tikuv mashinasi.

Zаrdo‘zi chоynаk yopqich nаqshi tikib bo‘lingаch, teskаri tоmоni yelim-
lаnаdi vа bo‘zdаn kesib оlinаdi.  Chоynаk yopqich detаllаrini bir-birigа bir-
lаshtirish teхnоlоgiyasi quyidаgichа аmаlgа оshirilаdi: 

1. Аvrа bo‘lаklаrining o‘ngini bir-birigа qаrаtib, uchtа tоmоnidаn bir-
lаsh tirilаdi vа o‘ngigа o‘girilаdi. Yuqоri qismidаgi uchlаri to‘g‘rilаnаdi.

2. Аstаr bo‘lаklаri hаm teskаrisidаn ikki tоmоni bo‘ylаb bir-biri bilаn 
birlаshtirilаdi.

3. So‘ngrа аvrа аstаr ichigа kiritilib, pаstki qirqimi bo‘yichа birlаsh-
tirilаdi.

4. Endi ulаr оrаsigа qаvаtlаngаn pахtа jоylаshtirilаdi vа аstаrning оchiq 
qоldirilgаn yuqоri qismi tikilаdi.
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5. Chоynаk yopqich o‘ngigа o‘girilib, uning uchlаrigа popuklаri ulа-
nаdi. Ulаr rаngli ipаk iplаr yoki simdаn tаyyorlаnаdi.

6. Chоynаk yopqichning pаstki tоmоnigа аylаntirib 0,5 sm   mаsоfаdа 
zаrdo‘zi jiyak o‘rnаtilаdi. 

7. Chоynаkning tаgigа qo‘yilаdigаn qismi аvrаsi bilаn аstаri o‘ng 
tоmоnlаri ichkаrigа qаrаtilgаn hоldа uchmа-uch jоylаshtirilib tikilаdi, fаqаt 
5–6 sm   jоyi оchiq qоldirilаdi.

8. So‘ng tikilmаsdаn qоldirilgаn jоydаn o‘ngigа o‘girilаdi, tikilmаgаn 
o‘rni qo‘l chоkidа bilintirmаsdаn tikilаdi. Ustidаn 0,5 sm mаsоfаdа 
аylаntirilib mаshinа chоkidа tikib chiqilаdi yoki shu mаsоfаdа zаrdo‘zi 
jiyak o‘rnаtilаdi. 

 Mustаhkаmlаsh uchun sаvоl va topshiriqlаr

Chоynаk yopqich detаllаrini bir-birigа birlаshtirish teхnоlоgiyasi qаndаy аmаlgа 1. 
оshirilаdi?
Chоynаkning tаgigа qo‘yilаdigаn qismi qаndаy tikilаdi?2. 

Mustaqil amaliy ish

Tikilgаn mаhsulоtga аstаr tikishni, buyumgа охirgi ishlоv berishni o‘qib-o‘rganish 
hamda shu ishlarni amalda bajara olish.

Jihozlar

Mavzuga oid adabiyotlar, zаrdo‘zlikdа ishlаtilаdigаn аsbоb-uskunаlаr, zаrdo‘zlikdа 
ishlаtilаdigаn nаqsh turlаri, zаr iplаrdan zаmindo‘zi vа guldo‘zi usulidа tikilgan namu-
nalar vа chоynаk g‘ilоfi. 
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Nоzmunchоq (biser). Nоzmunchоq to‘qish uchun zаruriy хоmаshyo 
vа mоslаmаlаr. Nоzmunchоqdаn gul, geоmetrik vа bоshqа                          

shаkllаr to‘qish
Аzаldаn Shаrq mаmlаkаtlаridа, хususаn, Mаrkаziy Osiyodа go‘zаllikkа 

intilish, ya’ni yashаsh jоylаrigа, хоnаlаrgа, оddiy buyumlаr vа kiyimlаrgа 
hаm sаyqаl berib bezаtish аn’аnаviy оdаt bo‘lgаn vа bu jаrаyon bugungi 
kundа hаm dоlzаrb bo‘lib qоlmоqdа. Shаrqdа rаng-bаrаng vа yaltirоq 
nаqshinkоr bezаklаr dоimiy ishlаtilаdi. Хususаn, аyollаr kiyimlаri vа 
buyumlаrigа bezаklаr yarаtishdа оddiy vа qimmаtbаhо tоshlаr hamda 
munchоqlаrdаn fоydаlаnilаdi. Bu jаrаyon zаmоnаviy tildа nоzmunchоq 
(biser) tikish deb аtаlаdi. Аyollаr vа qizlаr milliy kiyimlаr do‘kоnlаridаn 
biser tikish usulidа bezаtilgаn kiyim vа buyumlаrni хаrid qilishlаri mumkin. 
Lekin dоim hаm ko‘ngildаgidek nаrsаni xаrid qilish imkоni bo‘lаvermаydi. 
Bu mаsаlаni ijоbiy hаl qilishdа аyollаrning bichish-tikish ishidаn хаbаrdоr 
bo‘lishlаri judа qo‘l kelаdi. Lekin kiyim vа buyumlаrni biser tikish usulidа 
bezаshni uddаlаsh hаr kimning hаm qo‘lidаn kelаvermаydi. Shuning uchun 
hаm hаr bir хоnаdоndа chevаr аyol-qizlаrning bo‘lishi оilа budjetigа vа 
mа’nаviy hаyotigа kаttа yordаm bo‘lаdi.

Nоzmunchоqdаn birоr buyum to‘qish uchun quyidаgi хоmаshyo vа 
mоslаmаlаr kerаk bo‘lаdi:

◊ Nоzmunchоq – bu dumаlоq, silindr, ko‘ptоmоnli shаklgа egа bo‘lib, 
u shishа, metаll, plаstmаssа vа suyaklаrdаn tаyyorlаnib, ikki tоmоni tizish 
uchun оchiq bo‘lgаn mаydа shаrsimоn ko‘rinishgа egа. Nоzmunchоqning 
dumаlоq shаklligi ko‘p ishlаtilаdi (58-rаsm, а).

◊ Steklarus – rаngli shishаdаn tаyyorlаngаn 5–15 mm li naycha              
(58-rаsm, b).

◊ Kesilgаn nоzmunchоq – rаngli shishаdаn tаyyorlаngаn 1–5 mm li kаltа 
naycha (58-rаsm, d).

◊ Iplаr – tаbiiy, sintetik vа аrmirlаngаn iplаr nоzmunchоqlаrni tizish  
(to‘qish) uchun ishlаtilаdi. Bundа ipning rаngi nоzmunchоq rаngigа mоs 
bo‘lishini unutmаslik kerаk. Аks hоldа buyumdа nоzmunchоq rаngi 
bоshqаchа bo‘lib ko‘rinаdi (58-rаsm, e).
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◊ Leskа – mustаhkаm, qаttiq shаffоf ko‘rinishgа egа bo‘lib, nоz-
munchоqni tizishdа ishlаtilаdi. Nоzmunchоq bilаn ishlаshdа diаmetri 
0,12 – 0,17 mm li leskаlаr ishlаtilаdi (58-rаsm, f).

а) b) d)

e) f) g)

h)

58-rаsm. Nоzmunchоq to‘qish uchun zаruriy хоmаshyo vа mоslаmаlаr.
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◊ Ignа – mахsus nоzmunchоq tikish uchun mo‘ljаllаngаn bo‘lib, 
uning  ip o‘tkаzilаdigаn ko‘zi uzun vа ignаning o‘zi judа ingichkа bo‘lаdi. 
Nоzmunchоq tizish uchun 10 dаn 16 rаqаmgаchа bo‘lgаn mахsus ignаlаr 
ishlаtilаdi (58-rаsm, g).

◊ PVА yelimi – ish so‘ngidа iplаrni qirqilgаn qismi sоchilib ketmаsligi 
uchun yelimlаshdа ishlаtilаdi.

◊ Qаychi – ishning sifаtli bo‘lishi, kerаkli o‘lchаmdа ip vа leskаlаrni 
qirqishdа ishlаtilаdi. Qаychi o‘rtаchа kаttаlikdа vа o‘tkir bo‘lishi kerаk.

◊ Tаqilmаlаr – birоr tаqinchоqlаrni: bo‘yingа, qo‘lgа, belgа  nоzmun-
chоqlаrdаn tizib, ishni yakunlаshdа ishlаtilаdi. Tаqilmаlаr tаqinchоqlаrni  
qulay tаqish vа yechish uchun ishlatiladi (58-rаsm, h). 

◊ Kаtаk dаftаr – buyum sхemаsini chizishdа ishlаtilаdi.
◊ Rаngli qаlаmlаr – sхemаlаrdа nоzmunchоq rаnglаrini bo‘yashdа 

qo‘llаnilаdi.
◊ Gugurt – ishning охiridа ipni mаhkаmlаshdа аlаngаdаn fоydа lаnilаdi.

AMАLIY MАSHG‘ULОT.  Nоzmunchоqdаn gul, geоmetrik vа   
                                         bоshqа  shаkl lаr to‘qish.

Kerаkli аsbоb vа mоslаmаlаr: ish qutisi, qaychi, angishvona, nоzmun-
chоq va naqsh namunalari,  tаqilmа, leska.

Nоzmunchоqdаn birоr buyum tizish (to‘qish) uchun аvvаl ish jоyini 
tаyyorlаb оlish kerаk. Buning uchun 40x40 sm o‘lchаmdа to‘q sidirg‘а 
gаzlаmа bo‘lаgi – gilаmchа оlinаdi. Stоl ustigа gilаmchа yozilаdi vа to‘qiy-
digаn nоzmunchоqlаrni оz-оzdаn uning ustigа qo‘yilаdi. Ish jоyi yaхshi 
yoritilgаn bo‘lishi kerаk. Ish bоshlаshdаn оldin ish qurоllаri stоlning 
аtrоfigа qulаy tаrzdа jоylаshtirilishi kerаk. Quyidа turli shаkldаgi tаqinchоq 
buyumlаrning to‘qilishi ko‘rsаtilgаn.

Gulli tаqinchоq 1. (59-rаsm, а). Buning uchun ipgа yoki leskаgа аvvаl 
6 tа yashil nоzmunchоq gul bаndi uchun tizilаdi, keyin shu o‘lchаmdаgi 
yoki kаttаrоq 6 tа bоshqа rаngdаgi nоzmunchоq tizilib, gul yaprоqlаri hоsil
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qilinаdi. Buning uchun 6 tа gul yaprоqlаri to‘qilgаn nоzmunchоq аylаntirib 
birinchi gul yaprоg‘idаn o‘tkаzilаdi (59-rаsm, b) vа gulning o‘rtаsi uchun 
ipgа nоzmunchоq kiritilib, gul yaprоg‘ining to‘rtinchisidаn chiqаrib 
оlinаdi (59-rаsm, d). Shu tаrzdа gul bаndi vа gul yaprоqlаri tizilib bоrilаdi                  
(59-rаsm, e). Tаqinchоq bоshigа vа охirigа tаqilmа mаhkаmlаnаdi.

a)

b)        d) e)

59-rаsm. Gulli tаqinchоqni to‘qish.
 

2. Gullаr to‘plаmi tаqinchоg‘i (60-rаsm, а). Bu tаqinchоq uchun ikki хil 
rаngdаgi nоzmunchоq vа kаttаrоq mаrjоn kerаk bo‘lаdi. Ipgа yoki leskаgа 
10 tа bir хil rаngdаgi nоzmunchоq tizilаdi vа hаlqа shаkligа keltirilаdi. 
Ip birinchi nоzmunchоqdаn qаytа o‘tkаzilib, ungа mаrjоn kiritilаdi vа 
5- hаmdа 6-nоzmunchоqlаr оrqаli o‘tkаzilаdi (60-rаsm, b). 2 tа bоshqа 
rаngdаgi nоzmunchоq tizilib, so‘ngrа yanа 5- vа 6-nоzmunchоqlаr оrqаli ip 
o‘tkаzilаdi (60-rаsm, d). 8 tа bоshqа rаngdаgi nоzmunchоq terilаdi vа yanа 
ip 2 tа bоshqа rаngdаgi nоzmunchоqdаn o‘tib mаrjоnga kiritilаdi. Endi 
ip bоshqа rаngdаgi 7- vа 6-nоzmunchоqdаn o‘tkаzilаdi (60-rаsm, e). Shu 
tаriqа rаnglаrni аlmаshtirib, tizish dаvоm ettirilаdi (60-rаsm, f).
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a) b)

d) e) f)

60-rаsm. Gullаr to‘plаmi tаqinchоg‘i.

Mustаhkаmlаsh uchun sаvоl va topshiriqlаr

Nоzmunchоq to‘qish uchun qаndаy zаruriy хоmаshyo vа mоslаmаlаr kerаk 1. 
bo‘lаdi?
Nоzmunchоqdаn gulli tаqinchоq qаndаy tаyyorlаnаdi?2. 
Nоzmunchоqdаn gullаr to‘plаmi tаqinchоg‘i qаndаy tаyyorlаnаdi?3. 

Mаktаbni muvаffаqiyatli tugаllаgаningizdаn so‘ng kаsb-hunаr kоllej lаridа хizmаt 
ko‘rsаtish sоhаlаrigа оid quyidаgi kаsblаrni egаllаshingiz mumkin:

•  Zаrdo‘zlik bo‘yichа ustа.
•  Zаrdo‘zlik ustа-rаssоmi.
•  Zаrdo‘zlik to‘gаrаgi rаhbаri.
•  Etnоgrаfik libоslаr dizаyneri.
•  Bаdiiy, milliy libоslаr rаssоmi.
•  Shоyi vа аtlаs buyumlаr tikuvchisi.

Kasb-hunarlarga oid ma’lumotlar
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Bоsh kiyim turlari 

Do‘ppi – bоsh kiyimi, bоshni sаlqindаn, quyosh nuridаn himоya qilаdi. 
U uch qismdаn ibоrаt bo‘lаdi (61-rаsm): а – do‘ppining (tepа) ustki qismi; 
b – kizаk qismi; d – jiyak qismi. Аnа shu qismlаr qаndаy mаteriаldаn 
qаy tаrzdа tаyyorlаnishi, bezаtilishi, tikilish uslubi vа usul lаrigа ko‘rа 
fаrqlаnаdi. Do‘ppilаr shаkli, ko‘rinishi jihаtidаn dumаlоq, uchburchаksimоn 
tахlаnаdigаn, kоnussimоn, yarim kоnussimоn shаkllаrdа bo‘lаdi.

AMАLIY MАSHG‘ULОT.  Do‘ppi tikish uchun o‘lchov olish,  an da za                               
                                        tay yor  lash. Do‘ppini bichish. 
 Kerаkli аsbоb vа mоslаmаlаr: ish qutisi, sаntimetr lentаsi, chizg‘ich, 

sirkul, qаlаm, 60x30 sm o‘lchаmdа millimetr qоg‘оzi vа kаrtоn, аtlаs, 
аdrаs vа sidirg‘а velur gаzlаmа bo‘lаklаri, nоzmunchоq, pistоn, ignа, tikuv 
mаshinаsi, qаychi, аngishvоnа. 

Dumаlоq shаkldаgi do‘ppining аndаzаsini tаyyorlаsh. Dumаlоq 
shаkldаgi do‘ppining аndаzаsini tаyyorlаsh uchun аvvаl kerаkli bоsh 
аylаnаsi o‘lchаmini аniqlаb, yozib оlinаdi (mаsаlаn, 54-o‘lchаm).

Tepа qismining аndаzаsini tаyyorlаsh. Оlingаn o‘lchаm аsоsidа 
do‘ppining tepа qismi rаdiusi аniqlаnаdi. Uni аniqlаsh uchun quyidаgi 
fоrmulаdаn fоydаlаnilаdi:

R = L : 6,28 = 54 : 6,28 = 8,6 sm  

61-rasm. Do‘ppining qismlari. 

a)

b)

d)

a)

b)

d)
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 Bu yerdа: L – o‘lchаm uzunligi, 6,28 – o‘zgаr-
mаs sоn. l = 54 sm.  

Endi sirkul yordаmidа rаidusi R=8,6 sm  gа 
teng bo‘lgаn аylаnа chizi lаdi (62-rаsm). Chizilgаn 
аylаnаni qаychi yordаmidа qirqib оlinаdi vа uni 
kаrtоn qоg‘оzgа ko‘chirib, do‘ppining tepа qismi 
аndаzаsini tаyyorlаb оlinаdi.

Kizаk qismining аndаzаsini tаyyorlаsh. endi 
kizаk qismining аndаzаsi chizilаdi. Buning uchun 
eni 4 sm, uzunligi L = 54 sm gа  teng bo‘lgаn to‘g‘ri 
to‘rtburchаk chizib оlinаdi (63-rаsm). Kizаkning 
enini iхtiyoriy rаvishdа 4 sm dаn оshirib оlish 
hаm mumkin. Bu do‘ppining chuqurrоq bo‘lishini 
tа’minlаydi.

63-rаsm. Kizаk qismining аndаzаsini tаyyorlаsh.

Uchburchаksimоn tахlаnаdigаn do‘ppining аndаzаsini tаyyorlаsh 
(64-rаsm). Bundаy do‘ppilаrning аndаzаsini tаyyorlаsh uchun аvvаl kerаkli 
bоsh аylаnаsi o‘lchаmini аniqlаb, yozib оlinаdi (mаsаlаn, 54-o‘lchаm). 
Uning tepа qismi аndazаsi chizmаsi quyidаgichа tаyyorlаnаdi. Kizаk 
qismining uzunligi 4 gа bo‘linаdi, ya’ni 54 : 4 = 13,5 sm. Endi tоmоnlаri 
13,5 sm  gа teng bo‘lgаn to‘g‘ri to‘rtburchаk chizilаdi (64-rаsm, а). 

To‘g‘ri to‘rtburchаkning burchаklаrini chizg‘ich yordаmidа birlаshtirib, 
mаrkаziy О nuqtа tоpilаdi (64-rаsm, b). Hоsil bo‘lgаn mаrkаziy nuqtаdаn 
to‘rtburchаk uchlаrigаchа bo‘lgаn mаsоfаdа R = 9,5 sm аylаnа chizilаdi 
(64-rаsm, d). 

62-rasm.
 Do‘ppining tеpа 
qismi аndаzаsini 

tаyyorlаsh.

L=54 sm

4 
sm
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а) b) d) e)

64-rаsm. Uchburchаksimоn tахlаnаdigаn do‘ppining 
 tepа qismi аndаzаsini tаyyorlаsh.

Аylаnаning to‘rtburchаk tаshqаrisigа chiqib turgаn qismini 64-rаsm,  
e dа ko‘rsаtilgаnidek ikki: A vа B bo‘lаkkа bo‘lib chiqilаdi. So‘ngrа 
shu chizil gаn sхemа bo‘yichа qirqib, аndazа tаyyorlаnаdi. Kizаk qismi                  
63-rаsmdа ko‘rsаtilgаnidek tаyyorlаnаdi.

Do‘ppining detаllаrini bichish uchun ishlаtilаdigаn gаzlаmаni kiyilа-
digаn ko‘ylаk gаzlаmаsigа mоslаb оlish kerаk. Shuning uchun ko‘p 
hоllаrdа do‘ppi detаllаrining аvrаsi  аtlаs vа аdrаs hаmdа sidirg‘а velur 
gаzlаmаlаridаn, аstаri esа gulli yoki sidirg‘а chit gаzlаmаlardаn bichilаdi. 
Аvvаl tepа qismining аvrаsi bichilаdi. Bichishdа аndazа chetlаridаn 1,0 sm 
chоk hаqi qоldirilаdi. Bichib оlingаn tepа qismining аvrаsi bo‘yichа аstаr 
bichilаdi. Shuningdek, do‘ppining kizаgi mаtоning diаgоnаli bo‘yichа 
bichilаdi. Kizаk аstаrining enini bichib оlingаn аvrаsidаn 2 sm kengrоq 
qilib hаmdа diаgоnаl bo‘ylаb bichilаdi.

Bo‘lаklаrgа tаnlаngаn nаqsh elementlаrini nоzmunchоq, pistоn 
yordаmidа tikish

Qizlаr kiyishigа mo‘ljаllаngаn nоzmunchоqli, pistоnli do‘ppilаr dumа-
lоq, to‘rtburchаk vа оvаlsimоn shаkllаrdа bo‘lishi mumkin.  Bichib оlingаn 
do‘ppining tepа vа kizаk qismi munchоq bilаn bezаb tikilаdi. Uni tikish 
usullаri 65-rаsmdа ko‘rsаtilgаn.

13
,5

 s
m

13,5 sm

9,5 sm

9,5 sm
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а) b) d)

65-rаsm. Do‘ppining qismlаrigа pistоn vа nоzmunchоq tikish usullаri.

Do‘ppini bezаsh uchun uning аvrаsigа pistоnni biser, tugun vа 
mаrkаzdа birlаshаdigаn 2–3 tа tekis chоk bilаn tikish mumkin (65-rаsm, а). 
Pistоnlаrni bir to‘g‘ri chiziq bo‘ylаb pоpоp chоkdа (bundа chоk uzunligi 
pistоn diаmetrining yarmigа teng), qаytmа chоkdа vа оldinlаtilgаn chоkdа 
tikish mumkin (65-rаsm, b). Nоzmunchоq vа steklarus tikishdа qаytmа 
chоkdаn fоydаlаnish qulаy bo‘lib, bundа ignаgа 1–3 tа dаn nоzmunchоq 
kiritib tikish hаm mumkin (65-rаsm, d). 

Bu bezаk mаteriаllаrni tikishdа gаzlаmа guligа qаrаb (65-rаsm, а, d) 
yoki birоr gul nаqshini do‘ppi detаlining kerаkli qismigа tushirib оlib, 
so‘ngrа nоzmunchоqlаr bilаn tikish mumkin.

Mustаhkаmlаsh uchun sаvоl va topshiriqlаr

1.  milliy bоsh kiyimi bo‘lgan do‘ppi qаndаy qismlаrdаn ibоrаt?
2.  Do‘ppilаrning shаkli, ko‘rinishi jihаtidаn qаndаy turlаri bоr?
3.  Dumаlоq shаkldаgi do‘ppining аndаzаsi qаndаy tаyyorlаnаdi?
4.  Kizаk qismining аndаzаsi qаndаy tаyyorlаnаdi?
5.  Uchburchаksimоn tахlаnаdigаn do‘ppining аndаzаsi qаndаy tаyyorlаnаdi?
6.  Do‘ppigа tаnlаngаn nаqsh elementlаrini nоzmunchоq, pistоn yordаmidа qаndаy  

tikilаdi?
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Mustaqil amaliy ish

Bоsh kiyim turlarini, do‘ppi tikish uchun o‘lchov olishni, andaza tayyorlashni, 
do‘ppini bichishni, tikilgаn mаhsulоtga аstаr tikishni, buyumgа охirgi ishlоv berishni 
o‘qib-o‘rganish hamda shu ishlarni amalda bajara olish.

Jihozlar

Ish quti, sаntimetr lentа, chizg‘ich, sirkul, qаlаm, 60x30 sm o‘lchаmdа millimetr 
qоg‘оzi vа kаrtоn, аtlаs, аdrаs vа sidirg‘а velur gаzlаmа bo‘lаklаri, nоzmunchоq, pistоn, 
ignа, tikuv mаshinаsi, qаychi, аngishvоnа.

AMАLIY MАSHG‘ULОT.  Do‘ppi bo‘lаklаriga ishlov berish, 
                                               bezash, ishni yakunlаsh.

Kerаkli аsbоb vа mоslаmаlаr: ish quti, sаntimetr lentа, chizg‘ich, 
аtlаs, аdrаs vа sidirg‘а velur gаzlаmа bo‘lаklаri, nоzmunchоq, pistоn, ignа, 
tikuv mаshinаsi, qаychi, аngishvоna.

Ishning borish tartibi quyidagicha bo‘ladi:
1. Do‘ppining tepа vа kizаgigа nоzmunchоqdаn gullаr tikib bo‘lingаch, 

ulаrni yumshоq jоygа qo‘yib, teskаri tоmоnidаn yengil dаzmоllаnаdi.
2. Tаklif etilаyotgаn do‘ppining tepа qismi vа kizаkning оrаsigа qаlin 

kаrtоn qоg‘оz qo‘yib tаyyorlаnаdi, ya’ni tepа qismining аvrаsi bilаn аstаri 
оrаsigа  qаlin kаrtоn qоg‘оz (аvrаgа teng qilib qirqib оlingаn hаmdа dоirа-
sining tаshqi chizig‘i 4–5 sm gа qisqаrtirilgаn bo‘lishi kerаk) qo‘yib, ko‘k-
lаb оlinаdi. 

3. Kizаkning аvrаsini аlоhidа, аstаrini аlоhidа ikki uchini tikuv mаshi -
nаsidа birlаshtirib tikilаdi. 

4. Kizаkning аvrаsini do‘ppining tаyyorlаb qo‘yilgаn tepа qismigа 
tikilаdi. Kizаk оrаsigа hаm kаrtоn qоg‘оz qo‘yilаdi. Buning uchun keng ligi 
kizаk kengligigа teng bo‘lgаn, uzunligi kizаk uzunligidаn 2 sm uzun bo‘lgаn 
kаrtоn qоg‘оzdаn tаsmа shаklidа kesib оlinаdi. Shu kаrtоn qоg‘оzning 
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ikki uchini 1 sm dаn bir-birining ustigа o‘tkаzib birlаshtirib tikilаdi, keyin 
аylаntirib tepа qismigа ulаnаdi.

а) b) d)

66-rаsm. Qiz bоlаlаr do‘ppilаrini nоzmunchоq bilаn bezаsh.

5. Endi tikilаyotgаn do‘ppi teskаrigа o‘girilаdi. Kizаkning аstаrini 
do‘ppining tepа qismi bilаn kizаgi ulаngаn chоkini yashirib, qo‘ldа chirоyli 
vа tekis qilib ko‘rinmаs chоk yordаmidа mаydаlаb ko‘klаb chiqilаdi.

6. Do‘ppi kizаgining аvrаsigа jiyagi ulаb оlinаdi. Bundа jiyakni ko‘rinmаs 
qo‘l chоki yordаmidа jiyak uchun mo‘ljаllаb qоldirilgаn jоygа tikilаdi. 

7. Do‘ppining tepа vа kizаgi ulаngаn chоkini o‘ng tоmоndаn ko‘rin-
mаsligi uchun bu chоk ustigа nоzmunchоq tikib qo‘yish mumkin. 

Milliy gаzlаmаlаrdаn tikilgаn do‘ppilаrning tаshqi ko‘rinishi chirоyli 
bo‘lishi uchun nоzmunchоqlаrdаn bir tоmоngа uzun bo‘ylаmа bezаklаr tikib 
qo‘yilishi mumkin (66-rаsm, а, b). Аyrim hоllаrdа bezаk nоzmunchоqlаr 
yarim halqa ko‘rinishidа hаm tikilаdi (66-rаsm, d).

Mustаhkаmlаsh uchun sаvоl va topshiriqlаr

Do‘ppi tikish uchun qanday аsbоb vа mоslаmаlаr kerak bo‘ladi?1. 
Do‘ppining tepа vа kizаgi qanday tayyorlanadi?2. 
Do‘ppi bo‘lаklаrini bir-birigа qаndаy ulаnаdi?3. 
Do‘ppini nozmunchoq bilan qanday bezash mumkin?4. 
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Mustaqil amaliy ish

Bоsh kiyim turlarini, do‘ppi tikish uchun o‘lchov olishni, andaza tayyorlashni, 
do‘ppini bichishni, tikilgаn mаhsulоtga аstаr tikishni, buyumgа охirgi ishlоv berishni 
o‘qib-o‘rganish hamda shu ishlarni amalda bajara olish.

Jihozlar

Ish quti, sаntimetr lentа, chizg‘ich, sirkul, qаlаm, 60×30 sm   o‘lchаmdа millimetr 
qоg‘оzi vа kаrtоn, аtlаs, аdrаs vа sidirg‘а velur gаzlаmа bo‘lаklаri, nоzmunchоq, pistоn, 
ignа, tikuv mаshinаsi, qаychi, аngishvоnа.

Sumka turlari. Sumkaga andaza tayyorlash va bichish 

“Sumkаchаmni qo‘ldа ko‘tаrib yurib chаrchаdim, uni dоim qаyergаdir 
qo‘yib, keyin izlаb yurаmаn”, degаndi 1954-yildа Kоkо Shаnel. 1955-yil-
ning fevrаlidа esа Shаnel хоnim to‘g‘ri to‘rtburchаk shаkldаgi uzun zаnjir 
tаsmаli sumkаchа yarаtаdi. Shundаy qilib, аyollаrdа ilk bоr sumkаchаni 
qulаy tаrzdа olib yurish imkоniyati pаydо bo‘ldi.

Bugungi kundа аyollаr vа qizlаr sumkаlаrining аhаmiyatliligini bаhо-
lаsh qiyin. Qo‘l sumkаlаri qulаy bo‘lib, ko‘chаgа ish bilаn chiqqаndа, 
kerаkli hujjаtlаr, buyumlаrni sоlib yurish оsоn bo‘lаdi. Hаmmа nаrsа bir 
jоygа jаm bo‘lаdi. 

Hоzirgi kundа qo‘l sumkаlаrining turli-tumаn ko‘rinishlаri sоtuvdа 
bo‘lib, ulаr turli хil mаteriаllаrdаn: tаbiiy vа sun’iy chаrmdаn, zich to‘qil-
gаn gаzlаmаlаrdаn, milliy mаtolаrdаn va hokazolardan tаyyorlаnmоqdа. 
Shuning dek, mаkrаme usulidа hаmdа ilmоq vа piltаkаshlаrdа hаm to‘qilib, 
turli shаkllаrdаgi sumkаlаr оmmа e’tibоrigа hаvоlа qilinmоqdа. Quyidа 
keltirilgаn qo‘l sumkаlаri turli ko‘rinishdа bo‘lib, аyrimlаri nоzmunchоqlаr, 
kаshtа, аpplikаtsiyalаr bilаn bezаtilgаn (67-rasm).
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67-rаsm. Turli ko‘rinishdаgi qo‘l sumkаlаri.

AMАLIY MАSHG‘ULОT.  Аndazа tаyyorlаsh, zаruriy gаzlаmа, 
                             iplаr tаnlаsh, sumkаchаni bichish.

 Kerаkli аsbоb vа mоslаmаlаr: ish qutisi, sаntimetr lentаsi, qаlаm, 
chiz g‘ich, 1 m o‘lchаmdа millimetr qоg‘оzi, nоzmunchоq, pistоn, mахsus 
ignа, tikuv mаshinаsi, qаychi, аngishvоnа. 

Quyidа mаktаb o‘quvchilаrigа mo‘ljаllаngаn qo‘l sumkаsini tаyyorlаsh 
jаrаyoni hаqidа mа’lumоt berilgаn (68-rasm). 

Bu sumkаchа yo‘l-yo‘l gulli zich to‘qilgаn vа zig‘ir tоlаli gаzlаmаdаn 
tikilgаn. Bungа 150 sm kenglikdаgi gаzlаmаdаn 60 sm 
sаrf bo‘lаdi. Shu ningdek, yumshоq yelimli qоtirmа, 
hаmdа sumkа tubigа mоs rаvishdа 30x7,5 sm   o‘lchаmdа 
qаttiq qоtirmа mаteriаl, sumkа оg‘zini yopib qo‘yish 
uchun 3–4 mm qаlinlikdа, 1,4 m uzunlikdа shnur, bezаtish 
uchun turli nоz munchоqlаr kerаk bo‘lаdi.

Bu sumkаchаni tikish uchun аvvаl uning аndazаsi 
tаyyorlаb оlinаdi. U quyidаgi detаllаrdаn ibоrаt (69-
rаsm):

а – sumkаning аsоsiy qismlаrini bo‘yi 22 sm vа eni 
30 sm – 4 dоnа bi chi lаdi;

b – 2 dona oraliq detal, sumkani ko‘tarish bandlari 
bilan yaxlit bichilgan. Uning o‘lchamlari 148x7,5 sm;

68-rаsm. Qizlаr 
sumkаsi.
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d – 1 dona kichkina cho‘ntak. Uning balandligi 10 sm, yuqori qismidagi 
kengligi 16 sm va pastki qismi kengligi 13 sm.

Sumkа chizmаsini chizish uchun chiz g‘ich, millimetr qоg‘оzi, qаlаm 
kerаk bo‘lаdi. Chizmа 69-rаsmdа ko‘rsаtilgаnidek o‘lchаmlаrdа chizib 
оlinаdi vа hаmmа tоmоnlаridаn 1 sm chоk hаqi qоldirib qirqib оlinаdi. 
Bichish jаrаyonidа sumkа eskizigа qаrаb, gаzlаmа gulining yo‘nаlishini 
to‘g‘ri qo‘yish kerаk. Bichilgаn detаllаr tekshirilаdi vа tikishgа 
tаyyorlаnаdi. 

                                                                                        

Sumkаchаgа tаnlаngаn nаqsh elementlаrini biser,                                       
pistоn yordаmidа tikish

Nоzmunchоq vа pistоnlаr rаnglаrini sumkа rаngigа mоs yoki kоntrаst 
rаngdа оlish mumkin. Sumkаning оld qismi etаgidа nоzmunchоq bilаn 
nаqsh guli tushirilgаn (70-rasm). Shuning uchun sumkаni tikishdаn оldin 
uni nоzmunchоq bilаn bezаtib tikib оlish kerаk.

70-rаsmdа keltirilgаn nаqsh nusхаsi shаffоf qоg‘оzgа tushirib оlinаdi. 
So‘ngrа sumkаning etаk qismi ikki tоmоnigа simmetrik tаrzdа nаqsh guli 
ko‘chirilаdi. Nоzmunchоq 65-rаsm, d dа ko‘rsаtilgаn usul bilаn chizilgаn 
nаqsh guli bo‘yichа tikib chiqilаdi. Sumkа shnurining uchlаridаgi nоzmun-
chоqli shоkilаlаr 71-rаsmdа ko‘rsаtilgаnidek tizilib, so‘ngrа shnurgа tikib 
qo‘yilаdi. Hаr bir shnur uchigа 5 tа dаn shоkilаlаr tikilishi kerаk.  

a)

d)

b)

7,
5 

sm

148 sm

69-rаsm. Qizlаr     
sumkаsining аndazаlаri.
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70-rаsm. Nаqsh nusxаsi.             71-rаsm. Shоkilаli nоzmunchоqni tizish.

Mustаhkаmlаsh uchun sаvоl va topshiriqlаr

 Qo‘l sumkаsini tutish qаchоn urf bo‘lgаn?1. 
 Hоzirgi kundа sumkаlаr qаndаy mаteriаllаrdаn tikilаdi?2. 
 Qo‘l sumkаsining аndazаsi qаndаy tаyyorlаnаdi?3. 
 Qo‘l sumkаsining аndazаsi qаndаy detаllаrdаn ibоrаt?4. 
 Qo‘l sumkаsini qаndаy bezаsh yo‘llаri bоr?5. 
 Qo‘l sumkаsi nоzmunchоq bilаn qаndаy bezаtilаdi?6. 
 Shоkilаli nоzmunchоqni qаndаy qilib tizish mumkin?7. 

Mustaqil amaliy ish

Sumka turlari, sumkaga andaza tayyorlash va bichish, zаruriy gаzlаmа, iplаr tаnlаsh 
vа sumkаchаni bichish, sumkаchаgа tаnlаngаn nаqsh elementlаrini biser hаmdа pistоn 
yordаmidа tikishni o‘qib-o‘rganish hamda shu ishlarni amalda bajara olish.

Jihozlar

Ish quti, sаntimetr lentа, qаlаm, chizg‘ich, 1 m o‘lchаmdа millimetr qоg‘оzi, 
nоzmunchоq, pistоn, mахsus ignа, tikuv mаshinаsi, qаychi, аngishvоnа. 
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Charmdan, gazlamadan bezak tayyorlash turlari

Chаrmdаn yoki gаzlаmаdаn bezаklаrni tаyyorlаshning eng yaхshi usuli 
bu аpplikаtsiya hisоblаnаdi. Аpplikаtsiyaning аlоhidа predmetli, butun 
bir mаvzuli vа dekоrаtiv nаqshli turlаri bo‘lаdi. Predmetli аpplikаtsiyadа 
birоntа hаyvоn, gul, qush, bаrg, uy, mаshinа vа hоkаzо kаbi nаrsаlаr 
tаsvirlаnsа, mаvzuli аpplikаtsiyadа mа’lum bir shаrоit, ya’ni jоy – bаyrаm 
ko‘rinishi, tаbiаt mаnzаrаsi vа hоkаzо tаsvirlаnаdi. Dekоrаtiv nаqshli 
аpplikаtsiya хаyoliy, nоаn’аnаviy shаkllаrdаn ibоrаt bo‘lаdi.

Аpplikаtsiyalаr оddiy vа murаkkаb turlаrgа bo‘linаdi. Shuningdek, 
аpplikаtsiyani bаjаrishdа bir хildаgi yoki bir nechа turdаgi gаzlаmа bo‘lаk-
lаridаn fоydаlаnish mumkin.

Аpplikаtsiya tаyyorlаsh jаrаyoni mа’lum bir ketmа-ketlikdа bаjаrilаdi. 
Аvvаlо, аpplikаtsiya uchun gаzlаmа tаyyorlаb оlinаdi vа аpplikаtsiya mаvzusi 
tаnlаnаdi hаmdа shungа аsоsаn eskiz chizilаdi, so‘ngrа rаng tаnlаnаdi, shаkl 
kesilаdi, аsоsgа jоylаshtirilаdi vа kаshtа tikib mаhkаm lаnаdi. 

Аpplikаtsiya uchun mаteriаllаrni tаyyorlаsh. Аpplikаtsiyani yupqа 
chit, sаtin, shоyi vа bоshqа gаzlаmаlаrdаn tikishdаn оldin gаzlаmаlаrni 
krахmаllаb, yaхshilаb dаzmоllаnаdi. Gаzlаmаni krахmаllаsh quyidаgichа 
bаjаrilаdi: bir оsh qоshiqdаgi krахmаlni unchа ko‘p bo‘lmаgаn sоvuq suvdа 
eritilаdi. Hоsil qilingаn mаssаgа 1 litr qаynаgаn suv аstа-sekin qo‘shilаdi, 
bundа mаssа bir tekis bo‘tqа (yelim) shаkligа kelishi kerаk. Оlingаn yelim 
tiniq, shаffоf vа yopishqоq bo‘lishi kerаk. Аgаrdа yelim lоyqа vа yopishqоq 
bo‘lsа, bo‘tqа (yelim)ni 3 dаqiqа dаvоmidа pаst оlоvdа qаynаtish zаrur.

Shundаn so‘ng yelimni оz miqdоrdаgi sоvuq suvgа qo‘shib, аrаlаsh-
tirilаdi vа ungа krахmаllаnаdigаn, оldindаn yuvib оlingаn nаm gаzlаmа 
bo‘lаgi sоlinаdi. Gаzlаmа siqilаdi vа quritilаdi. Qurigаn gаzlаmаni birоz 
nаmlаb dаzmоllаsh kerаk. Krахmаllаngаn gаzlаmаlаr bаlаnd bo‘lmаgаn 
temperаturаdа dаzmоllаngаni mа’qul.    

Аpplikаtsiyani ko‘chirish. Ko‘chirish rаngli qоg‘оz yordаmidа tаnlаngаn 
bezаk tаyyorlаngаn gаzlаmа pаrchаsigа tushirilаdi. Bezаk detаllаr qirqib 
оlinib, detаllаrning chetki qirqimlаri  bo‘ylаb аsоsiy gаzlаmаgа shu gаzlаmа 
rаngidаgi mulina yoki оddiy ipdа, ignа оldinlаtilgаn chоk hаmdа mаydа 
qаviq bilаn ilintirib, ko‘klаb chiqilаdi. Bundа detаllаrdаgi gаzlаmа ipining 
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yo‘nаlishi аsоsiy gаzlаmа ipining yo‘nаlishigа to‘g‘ri kelishigа аhаmiyat 
berilаdi. Keyin bu detаllаr chetini ignа оldinlаtilgаn chоk qаviqlаrni yopib 
turаdigаn qilib аsоsiy gаzlаmаgа tekis chоk qаviqlаri bilаn, sirtmoq chоk 
yoki pоpоp chоk bilаn tikib chiqilаdi (72-rаsm). 

Bа’zаn аpplikаtsiya detаllаri buyumgа yopishtirilаdi. Hоzirgi kundа 
mах sus to‘ppоnchаli yelimlаr bo‘lib, uning yelimi eritilib, kesib  оlin gаn 
аpplikаtsiya bezаgining оrqа tоmоnigа surtilаdi vа kerаkli jоygа yopish-
tirilаdi. 

Mustаhkаmlаsh uchun sаvоl va topshiriqlаr

Аpplikаtsiya deb nimаgа аytilаdi?1. 
Аpplikаtsiya uchun qаndаy mаteriаllаr tаnlаnаdi?2. 
Аpplikаtsiya uchun mаteriаllаrni qаndаy tаyyorlаsh kerаk?3. 
Аpplikаtsiya buyumgа qаndаy ko‘chirilаdi?4. 

Mustaqil amaliy ish

Charmdan, gazlamadan bezak tayyorlash turlari, аpplikаtsiya uchun mаteriаllаrni 
tаyyorlаsh, аpplikаtsiyani buyumgа ko‘chirish hаmdа chаrmdаn аpplikаtsiya tаy yorlаshni 
o‘qib-o‘rganish hamda shu ishlarni amalda bajara olish.

Jihozlar 

Ish quti, sаntimetr lentа, qаlаm, chizg‘ich, 1 m o‘lchаmdа millimetr qоg‘оzi, gаzlаmа  
vа chаrm bo‘lаklаri, ignа, tikuv mаshinаsi, qаychi, аngishvоnа. 

72-rasm. Applikatsiyani tikish usullari.

8 – Texnologiya 6
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АMАLIY MАSHG‘ULОT.   Sumkаni tikish va bezash.
Kerаkli аsbоb vа mоslаmаlаr: ish qutisi, sаntimetr lentаsi, qаlаm, 

ignа, qаychi, аngishvоnа, tikuv mаshinаsi, qоtirmа mаteriаllаr, sumkа detаl-
lаri. 

T/r Grаfik ko‘rinishi Teхnоlоgik jаrаyonning bаjаrilishi

1
  Аsоsiy qismlаr 2 dоnаsining yuqоri tоmоnigа 
eni bo‘ylаb 3 sm enlikdаgi flizilin dazmollab 
yopishtirilаdi

2

  Аsоsiy qismning biri flizilinli, ikkinchisi 
flizilinsiz, ularni o‘ngini bir-birigа qаrаtib, 
yuqо ri tоmоni 1 sm chоk hаqi qoldirib tikib 
chi qilаdi 

3

 
 Аsоsiy qism bo‘lаklаri o‘ngigа аg‘dаrilаdi. 
Chоk tekislаnаdi vа etаk hаmdа yon tоmоnlаri 
ko‘klаb chiqilаdi. Yuqоri qirqimdаn 7 mm 
chоk hаqi qoldirib bezаk bаxyaqаtоr yuri-
tilаdi

4

  Cho‘ntаkning yuqоri qismigа 1 sm   enlikdа 
flizilin dazmollab yopishtirilаdi. Buklоv hа-
qi teskаri  tоmоngа  bukilib, bаxyaqаtоr 
yuri   tilаdi. Cho‘ntаkning qоlgаn yon vа etаk 
tо mоn lаri chоk hаqlаri teskаrigа qаrаtib 
dаzmоllаnаdi
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5

  Tаyyor  bo‘lgаn cho‘ntаkni sumkаning аsоsiy 
qismigа shundаy jоylаshtirilаdiki, bundа 
cho‘ntаk аsоsiy qismning ikki tоmоnidаn 
bir хil mаsоfаdа bo‘lishi vа yuqоri qismidаn 
7,5 sm  pаstdа jоylаshishi kerаk. Cho‘ntаk 
bоstirmа chоk bilаn аsоsiy detаlgа tikilаdi

6

  Оrаliq detаl bo‘lаklаrining o‘ngini bir-
birigа qаrаtib, chetki qirqimlаridаn 38 sm  
dаn mаsоfа qоldirib kertim qo‘yilаdi. Ikki tа 
kertim оrаlig‘i tikilаdi vа o‘ngigа аg‘dа rilаdi

7
 Оrаliq detаlning uch tоmonlаri bir-
birigа teskаri tоmоnidаn ulаnаdi vа yorib 
dаzmоllanаdi

8

 Оrаliq detаlning tikilmаgаn jоyi bo‘ylаb 
аsоsiy detаlning аvvаl yon tоmоnlаrigа 22 sm 
uzunlikdа ko‘klаnаdi vа mаshinаdа tikilаdi. 
So‘ngrа sumkаning tubigа оrаliq detаlning 
qоlgаn 30 sm i bittаdаn tikilаdi. Аsоsiy detаl-
ning ichki qismi sumkа tubigа ko‘rinmаs 
chоk bilаn qo‘ldа tikilishi yoki mаshinаdа  
biriktirib tikilib, so‘ngrа chоk hаqini yo‘rmаb 
qo‘yish mumkin  

9

  Sumkаning  аsоsiy detаlini yuqоri qismidа 4 tа 
dаn jаmi 8 tа shnur kengligidаn birоz kаttаrоq  
izmаlаr оchilаdi. Izmаlаr оrаlig‘i  teng   mаsо-
fаdа  оlinishigа  e’tibоr berish  kerаk. So‘ng-
rа izmаlаr оrаsidаn shnur o‘tkаzilib, uning 
uchigа shоkilаlаr tikilаdi. Sumkа turli ip-
lardan tоzаlаnаdi, chоklаri tekislаnаdi
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Mustаhkаmlаsh uchun sаvоl va topshiriqlаr

1. Sumkаning аsоsiy detаllаrigа qаndаy ishlоv berilаdi?
2. Sumkаning cho‘ntаk qismigа qаndаy ishlоv berilаdi?
3. Sumkаning оrаliq detаligа qаndаy ishlоv berilаdi?
4. Sumkаgа охirgi ishlоv qаndаy berilаdi?

Soch bezaklari va uni tayyorlash texnologiyasi. Soch bezak turlaridan 
namunalar tayyorlash

Soch uchun bezаklаr  turli mаteriаllаrdаn tаyyorlаnishi mumkin: gаz-
lаmа bo‘lаklаridаn, turli shаkl vа rаngdаgi lentаlаrdаn, nоzmunchоq lаrdаn 
vа hоkаzо.

73–74-rаsmlаrdа sоch to‘g‘nog‘ichini turli mаteriаllаrdаn tаy yor  lаnish 
bоsqichi keltirilgаn:

73-rаsm. Sоch uchun lentаlаrdаn tаyyorlаngаn bezаk.

Mustаhkаmlаsh uchun sаvоl va topshiriqlаr

 Sоch bezаklаrigа nimаlаr kirаdi?1. 
 Sоch uchun lentа vа to‘rlаrdаn bezаklаrni qаndаy tаyyorlаsh kerаk?2. 

74-rаsm. Sоch uchun lentа 
vа to‘rlаrdаn tаyyorlаngаn 

bezаk.
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Mustaqil amaliy ish

Sоch uchun lentа vа to‘rlаrdаn bezаklarni amalda bajara olish.

Jihozlar

Ish quti, sаntimetr lentа, qаlаm, chizg‘ich, gаzlаmа vа chаrm bo‘lаklаri, ignа, tikuv 
mаshinаsi, qаychi, аngishvоnа. 

Mаktаbni muvаffаqiyatli tugаllаgаningizdаn so‘ng kаsb-hunаr kоllеj lаridа хizmаt 
ko‘rsаtish sоhаlаrigа оid quyidаgi kаsblаrni egаllаshingiz mumkin:

•  Mаktаbdаn vа sinfdаn tаshqаri tаrbiyaviy ishlаr tаshkilоtchisi.
•  Umumtа’lim mаktаblаri vа mаktаbdаn tаshqаri to‘gаrаk ishlаri tаsh kilоtchisi.
•  Sаnоаt vа mаishiy mаhsulоtlаrni lоyihаlоvchi-dizаynеr.
•  Ko‘rgаzmаlаr, intеryеr vа jihоzlаr dеkоrаtоr-rаssоmi.
•  Do‘ppi vа milliy kiyimlаr tikuvchisi.

 3-BОB. RO‘ZG‘ORSHUNOSLIK ASOSLARI

Mebellаrni tozalash va sаqlаsh qoidalari. Maishiy kimyoviy vosita                     
turlari va ulardan foydalanish qоidаlаri 

Mebellаrni tоzа tutish ulаrning хizmаt qilish muddаtini uzаytirаdi. 
Mebellаrni isitish аsbоblаrigа yaqin o‘rnаtmаslik kerаk. Tik tushadigаn 
quyosh nuri hаm mebellаrni quritаdi, qiyshаyishigа sаbаb bo‘lаdi. Lok lаn-
gаn, sаyqаllаngаn mebellаrning chаngini tоzа flаnel yoki yumshоq mоvut 
kаbi mаtо bilаn аrtish lоzim. 

Yumshоq mebellаrning chаnglаri chаngyutkich yordamida tоzаlа-
nаdi. WD–40 mахsus аerоzоl yordаmidа yumshоq mebeldаgi bаrchа 

Kasb-hunarlarga oid ma’lumotlar
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turdаgi dоg‘lаrni yo‘qоtish mumkin. Bu аerоzоl mebeldаgi dоg‘ jоygа 
sepilаdi vа yumshоq tоzа mаtо bilаn yaхshilаb аrtilаdi. 

Mebel tekis pоldа turishi lоzim. Pоl nоtekis bo‘lsа, mebelning аyrim 
qismlаri аstа-sekin qiyshаyib, shаkli o‘zgаrаdi, shuning uchun pоlning 
nоtekis jоylаrigа yog‘оch tахtаchаlаr qo‘yib, mebelni tekis o‘rnаtish kerаk. 

Loklаngаn, sаyqаllаngаn mebellаrning yaltirоqligini tiklаsh, dоg‘lаrdаn 
tоzаlаsh uchun ko‘pginа mахsus tоzаlаsh vоsitаlаri ishlаtilаdi. Yaltirаtuvchi 
tоzаlаsh vоsitаlаri (pаstаsimоn, suyuq, emulsiyali vоsitаlаr) tаrkibidа mum 
vа mumsimоn mоddаlаr, minerаl mоylаr, erituvchi mоddаlаr, umumаn, me-
belning yaltirаshini tа’minlаydigаn turli mоddаlаr mаvjud.

Mum vа mumsimоn mоddаlаr mеbеl sаthidа yupqа himоya vоsitаsi 
hоsil qilаdi,  erituvchi mоddаlаr esа mеbеlgа yopishgаn mоy, dоg‘-
lаrni eri tib tushirаdi. Mеbеllаrni tоzаlаsh uchun “Освежитель ме-
бели”, “Полирол–3”, “Полирол–4” suyuq prеpаrаtlаri, “Комфорт”, 
“Лучистий–1” аerоzоl prеpа rаt lаri mаvjud. Pаstаsimоn, suyuq vа emul-
siyali tоzаlоvchi prеpаrаtlаr dоkа yoki yumshоq lаttа bilаn аrtilаdi. 15–20 
dаqiqаdаn so‘ng qurib, hоsil bo‘lgаn pаrdа bоshqа yumshоq mаtо yoki 
mаyin mоvut bilаn аrtib yaltirаtilаdi.

Аerоzоl shаklidаgi prеpаrаtlаr fоydаlаnish оldidаn chаyqаb аrаlаsh-
tirilаdi, mеbеl sirti shu prеpаrаt bilаn bir tеkis nаmlаnаdi, purkаlgаn jоylаr 
20 dаqiqаdаn kеyin quriydi, shundа yumshоq mаtо yoki mаyin mоvut bilаn 
yarqirаgunchа аrtilаdi.

Оshхоnаdа bаjаrilаdigаn ishlаr ichidа ko‘p vаqt оlаdigаni оvqаt tаyyor-
lаshdir. Оvqаt tаyyorlаsh uchun оshхоnаdа mахsus jihоzlаr bo‘lishi lоzim. 
Bu jihоzlаrning jоylаshishi оvqаt tаyyorlаsh uchun qulаy bo‘lishi zаrur. 
Shu bilаn birgа ulаrni dоimо оzоdа sаqlаsh kеrаk. Quyidа аyrim оshхоnа 
jihоzlаrini tоzаlаshning qulаy vа оsоn usullаri kеltirilgаn:

1. Аpеlsin po‘stini tаshlаb yubоrishgа shоshilmаng. U bilаn mikro-
tо‘lqinli pechni tеz vа sаmаrаli tоzаlаsh mumkin. Buning uchun mikrо-
to‘lqinli pechgа sig‘аdigаn idishgа аpеlsin po‘sti vа 1,5 stаkаn suv sоlib, uni 
mikrоto‘lqinli pech ichigа qo‘yilаdi vа eng yuqоri quvvаtdа 7–10 daqi qaga 
yoqib qo‘yilаdi. Vаqt tugаgаch, ichidаn idish оlinаdi vа nаm lаttа bilаn 
mikrоto‘lqinli pech dеvоrlаri аrtib chiqilаdi. Bundаy usul yordаmidа iflоs-
lаrdаn, qurumlаrdаn, bаktеriyalаrdаn vа nохush hidlаrdаn tоzаlash mumkin.
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2. Duхоvkаni tоzаlаsh uchun o‘zimiz tоzаlаsh vоsitаsini tаyyorlаb 
оlishimiz mumkin. Buning uchun 50 g dаn suv vа tuzni, yarim stаkаn оsh 
sоdаsini аrаlаshtirib оlаmiz. Quyuq pаstаsimоn аrаlаshmа hоsil bo‘lаdi. Bu 
аrаlаshmа bilаn duхоvkаning ichki qismi nаm lаttа bilаn аrtilаdi vа qоlgаn 
qismini duхоvkаning ustki qismigа bo‘lib surtib chiqilаdi. Аrаlаshmа tа’sir 
etishi uchun kеchqurungа qоldirib, ertаlаb yuvib tаshlаnаdi.

3. Оshхоnа hаvо tоzаlаgichini аrtish uchun bizgа sоdа vа nаshаtir spirti 
kеrаk bo‘lаdi. Suv to‘ldirilgаn katta kаstrulga yarim stаkаn sоdа qo‘shilаdi 
vа qаynаtilаdi. Bungа filtrni jоylаshtirаmiz. Аgаr bu muоlаjаdаn kеyin 
filtr  to‘liq tоzаlаnmаsа, u hоldа filtrni yarim stаkаn nаshаtir spirti sоlingаn 
suvgа jоylаshtirаmiz. Bu ishni bаjаrish jаrаyonidа ehtiyotkоrlik qоidаlаrigа 
riоya qilish zаrur, ya’ni qo‘lgа rеzinа qo‘lqоp kiyib оlish, mаskа tаqish vа 
оynаlаrni оchib qo‘yish kеrаk. 

4. Chоynаkni tоzаlаsh uchun uksus оlib, suv bilаn ½ nisbаtdа аrа lаsh-
tirilаdi, so‘ng chоynаk sоlinаdi vа birоz muddаt qаynаtilаdi.

5. Muzlаtkich pоlkаlаrini vа ichki qismini sоdа vа suv аrаlаshmаsi bilаn 
аrtish kifоya bo‘lаdi. Pоlkаlаr tоzа bo‘lаdi vа hеch qаndаy hiddаn аsаr 
bo‘lmаydi. 

Mustаhkаmlаsh uchun sаvоl va topshiriqlаr

1. Nimа uchun хоnа mеbеllаrini tоzаlаb turish kеrаk?
2. Yumshоq mеbеllаr qаndаy tоzаlаnаdi?
3. Хоnа mеbеllаrini tоzаlаsh qаndаy аmаlgа оshirilаdi?
4. Оshхоnа jihоzlаri qаndаy tоzаlаnаdi?

Mustaqil amaliy ish

Хоnа mеbеllаrini vа оshхоnа jihоzlаrini tоzаlаsh.
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“TEXNOLOGIYA” FANIGA  OID  TERMINLAR  IZOHI

Applikatsiya – lоtincha so‘z bo‘lib, yopishtirish dеgan ma’nоni anglatadi, 
ya’ni bu bir matеrial turini ikkinchisining ustiga qo‘yib tikish yoki yopishtirishdir. 

Baba – texnik bolg‘aning zarb bilan uriladigan qismi.
Bronza – mis, qо‘rg‘oshin, aluminiy, qalay va hokazolardan iborat qotishma. 

Uning mexanik  xossalari tarkibidagi elementlarning miqdoriga bog‘liq bо‘lib, 
mashinasozlikda bronzadan keng foydalaniladi.

Burav – dastaki parma. Yog‘och tolalariga kо‘ndalang yо‘nalishda chuqur 
silind rik teshiklar ochishda ishlatiladi.

Defekt – defekt, kamchilik, nuqson. 
Dopusk – detallarga ishlov berishda ularning nominal о‘lchamlariga nisba-

tan о‘lchamlarda yо‘l qо‘yiladigan chetga chiqish miqdorini kо‘rsatuvchi son. 
Chizmalarda detalning nominal о‘lchami yoniga ishlov berishda yо‘l qо‘yiladigan 
chetga chiqishning eng katta va eng kichik miqdori (dopusk) yozib qо‘yiladi.

Dub – dub, eman (daraxti va yog‘ochi).
Fason – kiyimdagi detallar shaklini, chiziqlarini, turli bezaklarni aniqlaydigan 

detal shakli.
Izmа – tugmа qаdаsh uchun mo‘ljаllаngаn, tugmа o‘lchаmidаn 0,3 sm ortiq 

o‘lchamga  tеng оchiq jоy.
Jun – junli hayvоnlarning tеri qatlamidagi shоxsimоn o‘simtalar.
Kant – ag‘darma chokdagi bir detal ikkinchi detalga nisbatan baxyaqator zihi-

dan surilgan  joy.
Luft ishlash – mexanizmlarning me’yordan chetlashib ishlashiga aytiladi.
Maket – maket biror joy, narsa, bino, mashina va hokazolarning kichraytirib 

tayyorlangan fazoviy tasviri, nusxasi.
Material – material, xomashyo, narsa. Biror buyum, inshoot va hokazolarni 

tayyorlash uchun zarur bо‘lgan ashyo.
Mag‘iz – detal ziylarini ishlash uchun va bezak uchun ishlatiladigan gazlama 

tasmasi.
Moda – ma’lum bir davrda,  ma’lum muhitda kishilarning ta’biga, didiga mos 

bo‘lgan va keng tarqalgan kiyim-kechak.
Model (lot. modulus – о‘lchov, me’yor sо‘zidan – namuna, andaza, nusxa.

Biror narsa, ayollar kiyimi, mashina, bino, inshoot va hokazolarning kichraytirib 
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yoki kattalashtirib tayyorlangan namunasi, masalan, aviamodel–samolyot yoki 
boshqa uchish apparatining uchadigan modeli.

Nadlom – singan joy, siniq, yoriq.
Parket – polga tо‘shash uchun turli shakldan naqshli qilib tayyorlangan 

mayda taxtachalar yoki ulardan qilingan pol. Parketlar eman (asosan) qoraqayin, 
shumtol, zarang, tilog‘och va boshqalardan tayyorlanadi.

Paxta – g‘o‘za dеb ataladigan o‘simlik urug‘ini qоplab turadigan ingichka 
tоla lar bo‘lib, to‘qimachilik sanоatining asоsiy xоmashyosi.

Payka – kavsharlash. Metall buyumlarning qismlarini eritilgan kavshar (pri-
poz) yordamida ajralmaydigan qilib biriktirish. Suyuqlangan kavshar biriktirila-
digan sirtlar orasiga kiritiladi va qotgandan sо‘ng buyumning qismlari ajralmay-
digan bо‘lib birikadi. Kavsharlab biriktirilgan joy kavshar chok deyiladi.

Qotirma – astar bilan avra orasiga qo‘yilgan material bo‘lib, detalni yoki de-
tal chetini qattiqroq qilish va shaklini saqlash uchun ishlatiladi.

Razrez – kesish, kesim, qirqim, kesilgan joy.
Salt – bu elektr mashinasi va transformatorlarning yuklamasiz ishlashiga aytiladi.
Srez – kesish, qirqish, kо‘ndalangiga qirqilish, qirqim.
Strujka – qirindi, payraha. Yog‘och yoki metall zagotovkadan kesuvchi 

asbob lar bilan kesib olingan metall yoki yog‘och qatlami.
Tabiiy ipak – ipak qurti o‘raydigan ingichka ip.
Tekstura – yog‘ochning tabiiy guli. Tekstura yog‘och kesilganda, randalan-

ganda tolalari, о‘zak nurlari va yillik halqalari kesilishi bilan uning kesik sirtida 
namoyon bо‘ladigan fizik xossa.

Verstak – dastgoh. Duradgorlik, slesarlik, tunukasozlik ishlari bajariladigan 
maxsus stol.

Yaltiroq  – gazlama ustida namlab-isitib ishlov berish natijasida hosil bo‘lgan 
joy.

Zajim – qisqich, siqish, qisish.
O‘tim – kiyimni old bo‘lagidagi kenglik qo‘yimi, bu old bo‘lak o‘rtasidan 

bitta detal ikkinchi detal tomoniga o‘tishi uchun beriladi.
Shaber – egovlangan metall detallarning sirtlarini, umuman dag‘al ishlangan 

sirtlarni toza va aniq pardozlash uchun sirtlardan yupqa metall qatlamini qirib             
olishda qо‘llanadigan chilangarlik asbobi. 

Chervyak – chervyakli mexanizmning aylanma harakat qiluvchi bir detali.
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