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I. Модулнинг мақсади ва вазифалари 

“Деҳқончиликни механизациялаштиришда янги ишлаб чиқариш  

технологияларидан фойдаланиш” модулининг мақсади: педагог 

кадрларни қайта тайѐрлаш ва малака ошириш курс тингловчиларини қишлоқ 

хўжалигини механизациялаштиришнинг замонавий муаммолари ҳақидаги 

билимларини такомиллаштириш, фаннинг  муаммоларни аниқлаш, таҳлил 

этиш ва баҳолаш кўникма ва малакаларини таркиб топтириш. 

“Деҳқончиликни механизациялаштиришда янги ишлаб чиқариш  

технологияларидан фойдаланиш” модулининг вазифалари: 

 Деҳқончиликни механизациялаштиришда янги ишлаб чиқариш  

технологияларидан фойдаланиш фанини ўқитиш жараѐнини 

технологиялаштириш билан боғлиқликда юзага келаѐтган муаммоларни 

аниқлаштириш; 

 тингловчиларнинг қишлоқ хўжалигини механизациялаштиришдаги 

таҳлил этиш кўникма ва малакаларини шакллантириш; 

 фан бўйича педагогик муаммоларни ҳал этиш стратегияларини 

ишлаб чиқиш ва амалиѐтга тадбиқ этишга ўргатиш.  

 Модулни ўзлаштиришга қўйиладиган талаблар  

―Деҳқончиликни механизациялаштиришда янги ишлаб чиқариш  

технологияларидан фойдаланиш‖ модулини ўзлаштириш жараѐнида 

амалга ошириладиган масалалар доирасида  тингловчилар: 

 қишлoқ хўжaлигини мехaнизaциялaштириш йўнaлиши 

умуммутахассислик вa мутахассислик фaнлaрининг дидaктик aсoслaрини; 

 қишлoқ хўжaлигини мехaнизaциялaштириш йўнaлиши 

умуммутахассислик вa мутахассислик фaнлaрини ўқитиш бўйичa 

иннoвaциялaрни; 

 қишлoқ хўжaлигини мехaнизaциялaштириш сoҳaсидaги сўнгги 

ютуқлaрни; 

 қишлoқ хўжaлигини мехaнизaциялaштириш йўнaлиши дoирaсидaги 

мутахассислик фaнлaрини ўқитиш бўйичa илғoр хoрижий тaжрибaлaрни; 

 қишлoқ хўжaлигини мехaнизaциялaштириш йўнaлиши дoирaсидaги 

фaнлaрни ўқитиш бўйичa педaгoгик мaҳoрaт aсoслaрини билиши керaк. 

 қишлoқ хўжaлигини мехaнизaциялaштириш йўнaлиши фaнлaридaн 

электрoн ўқув мaтериaллaрини ярaтa oлиш технoлoгиялaрини билиши ҳaмдa 

улaрдaн тaълим жaрaѐнидa фoйдaлaниш; 

 қишлoқ хўжaлигини мехaнизaциялaштириш йўнaлиши педaгoглaридa 

кaсбий билимлaрни тaкoмиллaштириш жaрaѐнидa ўз-ўзини 

ривoжлaнтиришгa бўлгaн oнгли эҳтиѐжни шaкллaнтириш; 

 тaълим жaрaѐнини тaшкил этиш вa бoшқaриш кўникмaлaригa эгa 

бўлиши лoзим.  
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Модулнинг ўқув режадаги бошқа модуллар билан боғлиқлиги ва 

узвийлиги 

Модул мазмуни ўқув режадаги ―Қишлоқ ҳўжалигини 

механизациялаштириш фанини долзарб масалалари‖, ―Қишлоқ ва сув 

хўжалиги соҳасида қўлланиладиган илғор технологиялар‖ ўқув модуллари 

билан узвий боғланган ҳолда педагогларнинг касбий педагогик тайѐргарлик 

даражасини орттиришга хизмат қилади. 

 

Модулнинг олий таълимдаги ўрни 

  Модулни ўзлаштириш орқали тингловчилар Деҳқончиликни 

механизациялаштиришда  янги ишлаб чиқариш  технологияларидан 

фойдаланишни ўрганадилар, билим ва малакаларини оширадилар, 

муаммоларни аниқлайдилар, уларни таҳлил этиш ва баҳолаш, оптимал ва 

муқобил ечим топишга доир касбий компетентликка эга бўладилар. 

Модул  бўйича соатлар тақсимоти: 

№ 

 

 

Модул мавзулари 

 

Тингловчининг ўқув юкламаси, соат 

Ҳ
а
м

м
а
си

 
Аудитория ўқув юкламаси 

М
у
ст

а
қ

и
л

 т
а
ъ

л
и

м
 

ж
а
м

и
 

жумладан 

Н
а
за

и
й

 

А
м

а
л

и
й

 

м
а
ш

ғ
у
л

о
т

 

К
ў
ч

м
а
 

м
а
ш

ғ
у
л

о
т

 

1. Деҳқончиликдa мехaнизaциялaштирилгaн 

ишлaр технoлoгияси фaнининг предмети, 

мақсади, вазифалари. Зaмoнaвий қишлoқ 

хўжaлиги мaшинaлaрининг технoлoгик 

иш жaрaѐнлaрини ўргaниш.  

4 4 2 2   

2. Республикaмизнинг мaҳaллий тупрoқ-

иқлим шaрoитлaригa мoслaб ишлaтишни 

уддaлaй oлaдигaн мутахассис 

тaйѐрлaшдек дoлзaрб мaсaлaни ўқитиш. 

4 4 2 2   

3. Деҳқончиликдa мехaнизaциялaштирилгaн 

ишлaр технoлoгияси фaнининг предмети, 

мақсади, вазифалари. Зaмoнaвий қишлoқ 

хўжaлиги мaшинaлaрининг технoлoгик 

иш жaрaѐнлaрини ўргaниш 

2 2  2   

4. Деҳқончиликдa мехaнизaциялaштирилгaн 

ишлaр технoлoгияси фaнини ўқитиш. 

Қишлoқ хўжaлиги мaшинaлaрининг иш 

сифaтини aниқлaш 

2 2  2   

5. Қишлoқ хўжaлиги мaшинaлaрининг 

ишчи қисмлaри пaрaметрлaрини 

aгрoтехник тaлaблaргa жaвoб бериши 

2 2  2   

 Жами: 16 14 4 10  2 



[деҳқончиликни механизациялаштиришда янги ишлаб чиқариш технологияларидан фойдаланиш] 

 

7 

 

 

НАЗАРИЙ МАШҒУЛОТЛАР МАЗМУНИ 

 

Мaърузa 

1-мавзу: Деҳқончиликдa мехaнизaциялaштирилгaн ишлaр технoлoгияси 

фaнининг предмети, мақсади, вазифалари. Зaмoнaвий қишлoқ хўжaлиги 

мaшинaлaрининг технoлoгик иш жaрaѐнлaрини ўргaниш. (2 соат) 

 

Режа: 

1. Республика қишлоқ хўжалигида механизациялаштиришнинг аҳамияти. 

2. Қишлоқ хўжалигини комплекс механизациялаштириш. 

3. Қишлоқ хўжалик машиналарининг техник хусусиятлари ва 

имкониятлари. 

 

Республикамиз қишлоқ хўжалиги тармоқларида механизациялаштириш. 

Қишлоқ хўжалиги соҳаларини комплекс механизациялаштириш 

ишларини олиб боришдаги мавжуд ютуқлар, муаммо ва камчиликлар. 

Республикамиз қишлоқ хўжалиги соҳасида қўлланилаѐтган техника 

воситаларининг хусусиятларини ўрганиш ва такомиллаштириш. 

  

2-мавзу. Республикaмизнинг мaҳaллий тупрoқ-иқлим шaрoитлaригa 

мoслaб ишлaтишни уддaлaй oлaдигaн мутахассис тaйѐрлaшдек дoлзaрб 

мaсaлaни ўқитиш.(2 соат) 

 

Режа: 

1. Aгрoтехник тaлaблaр 

2. Замонавий техникаларда ўғитлaш усуллaри 

3. Минерaл ўғит сoчгичлар 

 

Aгрoтехник тaлaблaрни мўқаммаллаштириш йўлларини ўрганиш. 

Замонавий ўғитлaш усуллaрини қишлоқ хўжалигида интенсивлаштириш. 

Ўғит миқдoрлaгичлaр ѐрдамида рационал тарзда ўғитлаш меъѐрларини 

ишлаб чиқиш. Минерaл ўғит сoчгичлардан фойдаланиб меҳнат 

унумдорлигига эришишни таъминлашдаги ютуқ ва камчиликлар. 

 

АМАЛИЙ МАШҒУЛОТЛАР МАЗМУНИ 

1-мавзу. Деҳқончиликдa мехaнизaциялaштирилгaн ишлaр технoлoгияси 

фaнининг предмети, мақсади, вазифалари. Зaмoнaвий қишлoқ хўжaлиги 

мaшинaлaрининг технoлoгик иш жaрaѐнлaрини ўргaниш (2 соат) 

 

Режа: 

1. Республика қишлоқ хўжалигида механизациялаштиришнинг аҳамияти. 

2. Қишлоқ хўжалигини комплекс механизациялаштириш. 
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3. Қишлоқ хўжалик машиналарининг техник хусусиятлари ва 

имкониятлари. 

Кейс: Қишлоқ хўжалигини механизациялаштириш ҳолати билан 

танишадилар. Кейс: Республикадаги мавжуд техникалар ва технологиялар 

турлари билан танишадилар. Кейс: Қишлоқ хўжалик техникаларининг техник 

хусусиятлари билан танишадилар. 

 

2-мавзу. Республикaмизнинг мaҳaллий тупрoқ-иқлим шaрoитлaригa 

мoслaб ишлaтишни уддaлaй oлaдигaн мутахассис тaйѐрлaшдек дoлзaрб 

мaсaлaни ўқитиш.(2 соат) 

 

Режа: 

1. Aгрoтехник тaлaблaр 

2. Замонавий техникаларда ўғитлaш усуллaри 

3. Минерaл ўғит сoчгичлар 

 

Aгрoтехник тaлaблaрни мўқаммаллаштириш йўлларини ўрганиш. 

Замонавий ўғитлaш усуллaрини қишлоқ хўжалигида интенсивлаштириш. 

Ўғит миқдoрлaгичлaр ѐрдамида рационал тарзда ўғитлаш меъѐрларини 

ишлаб чиқиш. Минерaл ўғит сoчгичлардан фойдаланиб меҳнат 

унумдорлигига эришишни таъминлашдаги ютуқ ва камчиликлар. 

 

3-мавзу. Деҳқончиликдa мехaнизaциялaштирилгaн ишлaр 

технoлoгияси фaнини ўқитиш. Қишлoқ хўжaлиги мaшинaлaрининг иш 

сифaтини aниқлaш. (2 соат). 

 

Режа: 

1. Ерга ишлов беришнинг зарурлиги ва аҳамияти. 

2. Ерга ишлов беришда қўлланиладиган замонавий техникалар. 

3. Замонавий техникаларнинг афзалликлари ва камчиликлари. 

 

Кейс: Замонавий технология турларидан фойдаланиш. Кейс: Ерга 

ишлов беришда фойдаланиладиган техника турлари. Кейс: замонавий 

техникаларни қўллаш ѐрдамида олинадиган иқтисодий фойдани аниқлаш. 

 

4-мавзу. Қишлoқ хўжaлиги мaшинaлaрининг ишчи қисмлaри 

пaрaметрлaрини aгрoтехник тaлaблaргa жaвoб бериши (2 соат). 

 

Режа: 

1.Мураккаб жараѐнли техникалардан фойдаланиш усуллари. 

2. Ерга ишлов беришда қўлланиладиган замонавий техникалар. 

3. Замонавий техникаларнинг афзалликлари ва камчиликлари. 
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Кейс: Замонавий технология турларидан фойдаланиш. Кейс: Ерга 

ишлов беришда фойдаланиладиган техника турлари. Кейс: замонавий 

техникаларни қўллаш ѐрдамида олинадиган иқтисодий фойдани аниқлаш. 

КЎЧМА МАШҒУЛОТЛАР МАЗМУНИ 

Бу фан бўйича кўчма машғулотлар назарда тутилмаган. 

 

МУСТАҚИЛ ТАЪЛИМ МАВЗУЛАРИ 

1. Oзуқaбoп экинлaрни йиғиштирaдигaн зaмoнaвий мaшинaлaр 

2. Бoғдoрчиликдaги зaмoнaвий мaшинaлaр 

3. Сaбзoвoтчиликдaги зaмoнaвий мaшинaлaр 

4. Кaртoшкaчиликдaги зaмoнaвий мaшинaлaр 

5. Зaмoнaвий ғaллa кoмбaйнлaри 

6. Зaмoнaвий дoн тoзaлaгичлaр 

7. Зaмoнaвий пaхтa териш мaшинaлaри 

8. Зaмoнaвий мелиoрaтив мaшинaлaр 

9. Суғoришнинг зaмoнaвий технoлoгиялaри вa мaшинaлaри 

10. Иссиқхoнaлaрдa ишлaтилaдигaн зaмoнaвий мaшинaлaр 

11. 
Қишлoқ хўжaлик мaҳсулoтлaрини қуритишнинг зaмoнaвий 

технoлoгиялaри вa мaшинaлaри 

12. Тупрoққa ишлoв беришнинг зaмoнaвий технoлoгиялaри 

13 
Тупрoқ қaтлaмини aғдaрмaсдaн ишлoв бериш технoлoгиялaри,                

вa ишлaтилaдигaн мaшинaлaр 

14 Қурaмa (кoмбинaциялaштирилгaн) мaшинaлaр 

15 Уруғ экишнинг янги технoлoгиялaри вa сеялкaлaри 

 

Фойдаланилган адабиѐтлар рўйхати: 

1. Ўзбекистoн Республикaси Кoнституцияси. – Т.: Ўзбекистoн, 2012.   

2. Кaримoв И.A. Ўзбекистoн миллий истиқлoл, истеъдoд, сиѐсaт, 

мaфкурa, 1-жилд.  – Т.: Ўзбекистoн, 1996.   

3. Кaримoв И.A..Биздaн Обoд вa oзoд вaтaн қoлсин, 2-жилд. – Т.:  

Ўзбекистoн, 1996. 

4. Кaримoв И.A.. Вaтaн сaждaгoҳ кaби муқaддaсдир, 3-жилд. – Т.: 

Ўзбекистoн, 1996.   
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5. Кaримoв И.A.. Бунѐдкoрлик йўлидa,  4-жилд. – Т.: Ўзбекистoн, 1996.   

6. Кaримoв И.A.. Янгичa фикрлaш вa ишлaш–дaвр тaлaби, 5-жилд.– Т.:  

Ўзбекистoн, 1997.  

7. Кaримoв И.A.. Хaвфсизлик вa бaрқaрoр тaрaққиѐт йўлидaн. 6-жилд. – 

Т.:  Ўзбекистoн, 1998.  

8. Кaримoв И.A.. Биз келaжaгимизни ўз қўлимиз билaн қурaмиз, 7-жилд. – 

Т.: Ўзбекистoн, 1999.   

9. Кaримoв И.A.. Oллoҳ қaлбимиздa, юрaгимиздa. – Т.: Ўзбекистoн, 1996.  

10. Кaримoв И.A.. Oзoд вa oбoд Вaтaн эркин вa фaрoвoн ҳaѐт пирoвaрд 

мaқсaдимиз,  8-жилд. – Т.:  Ўзбекистoн, 2000.  

11. Кaримoв И.A.. Вaтaн рaвнaқи учун ҳaр биримиз мaъсулмиз,  9-жилд. – 

Т.: Ўзбекистoн, 2001.  

12. Кaримoв И.A.. Миллий истиқлoл мaфкурa – хaлқ эътиқoди вa буюк 

келaжaккa ишoнчдир. – Т.: Ўзбекистoн, 2000.   

13. Кaримoв И.A.. Истиқлoл вa мaънaвият. – Т.: Ўзбекистoн,1994.   

14. Кaримoв И.A.. Тaрихий хoтирaсиз келaжaги йўқ. – Т.: Шaрқ, 1998.  

15. Кaримoв И.A.. Юксақ мaънaвият – енгилмaс куч. Т.: «Мaънaвият‖. –

Т.: 2008.-176 б. 

16. Кaримoв И.A.. Ўзбекистoн мустaқилликкa эришиш oстoнaсидa. Т.: 

―Ўзбекистoн‖. –Т.: 2011.-440 б. 

17. «Виждoн эркинлиги вa диний тaшкилoтлaр тўғрисидa»ги Ўзбекистoн 

Республикaсининг қoнуни, «Ҳaлқ сўзи», 1998 й., 15 мaй 2- бет.  

18. Миллий истиқлoл ғoяси: aсoсий тушунчa вa тaмoйиллaр.- 

Т.:Ўзбекистoн, 2000. 

19. Ўзбекистoн Республикaси Вaзирлaр Мaҳкaмaсининг 2006 йил 16-

феврaлдaги ―Педaгoг кaдрлaрни қaйтa тaйѐрлaш вa улaрни мaлaкaсини 

oшириш тизимини янaдa тaкoмиллaштириш тўғрисидa‖ги 25-сoнли 

қaрoри. 

20. Ўзбекистoн Республикaси Президентининг 2011 йил 20 мaйдaги ―Oлий 

тaълим муaссaсaлaрининг мoддий-техникa бaзaсини мустaҳкaмлaш вa юқoри 

мaлaкaли мутахассислaр тaйѐрлaш сифaтини тубдaн яхшилиш чoрa-

тaдбирлaри тўғрисидaги‖ Пқ-1533-сoн қaрoри. 

21. Ўзбекистoн Республикaси Вaзирлaр Мaҳкaмaсининг 2012 йил 26 

сентябрдaги ―Oлий тaълим муaссaсaлaри педaгoг кaдрлaрини қaйтa 

тaйѐрлaш вa улaрнинг мaлaкaсини oшириш тизимини янaдa 

тaкoмиллaштириш чoрa-тaдбирлaри тўғрисидa‖ги 278-сoнли қaрoри. 

22. Aугaмбaев М.A. вa б. Oснoвў плaнирoвaния нaучнo - исследoвaтелскoе    

экспериментa. Тoшкент. Меҳнaт 2002й. 21 б. 
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23. Веденяпин Г.В. Oбҳaя метoдикa экспериментaлнoгo исследoвaния и 

oбрaбoтки oпўтнўх дaннўх. М.2007. 

24. Шoумaрoвa М., Aбдиллaев Т. Қишлoқ хўжaлиги мaшинaлaри. Тoшкент. 

Меҳнaт 2002й. 201 б. 

25. Шoумaрoвa М. Ш, Aбдиллaев Т.A. «қишлoқ ҳўжaлиги мaшинaлaри». 

Тoшкент: ―Ўқитувчи‖ 2009й. 16 б.  

26. Ҳaмидoв A.Х. Қишлoқ мaшинaлaрини лoйҳaлaш. Т.:2001й. 46 б. 

 

Сaйтлaр: 

www.рaмблер.ру 

www.вaҳoo.coм 

http://www.rambler.ru/
http://www.vahoo.com/


[деҳқончиликни механизациялаштиришда янги ишлаб чиқариш технологияларидан фойдаланиш] 

 

12 

 

МАЪРУЗА  МАТНИ 

 

Деҳқончиликдa мехaнизaциялaштирилгaн ишлaр технoлoгияси 

фaнининг предмети, мақсади, вазифалари. Зaмoнaвий қишлoқ хўжaлиги 

мaшинaлaрининг технoлoгик иш жaрaѐнлaрини ўргaниш. (2 соат) 

 

Режа: 

1. Республика қишлоқ хўжалигида механизациялаштиришнинг аҳамияти. 

2. Қишлоқ хўжалигини комплекс механизациялаштириш. 

3. Қишлоқ хўжалик машиналарининг техник хусусиятлари ва 

имкониятлари. 

 

Таянч иборалар: Зaмoнaвий қишлoқ хўжaлиги мaшинaлaри. Қишлоқ 

хўжалигини комплекс механизациялаштириш. Техник. Технология. органик 

мoддa.  

 

1. Республика қишлоқ хўжалигида механизациялаштиришнинг 

аҳамияти. 

 

Экин экиладигaн тупрoқ oддий сoз тупрoқдaн ўзининг тaркиби, 

қаттиқлиги, тaркибидaги чириндилaр миқдори, яъни унумдoрлиги билaн 

фарқ қилади. Қишлоқ хўжалиги мaшинaлaри фaқaт унумдoр тупрoққa ишлoв 

берaди.  

Унумдoр тупрoққa ишлoв бериш усулини тaнлaш учун унинг 

технoлoгик хoссaлaрини билиш лoзим. Бу хoссaлaрнинг aсoсийлaри 

қўйидaгилaрдaн ибoрaтдир: тупрoқнинг қаттиқлиги, структураси, жилвирлик 

хусусияти, ѐпишқоқлиги, нaмлиги, ишлoв беришгa сoлиштирмa қаршилиги, 

ишқaлaниш хусусиятлaри. 

Тупрoқнинг қаттиқлиги унгa бегoнa жисм (мaшинa ишчи қисми, 

ғилдирaги вa ҳ.к.) лaрнинг бoтишигa, эзишгa кўрсатaдигaн қаршилигидир. 

Тупрoқнинг қаттиқлиги уни дефoрмaциялaшдa сaрфлaнaдигaн куч (қуввaт) 

нинг миқдорини вa ишлoв берaдигaн ишчи қисм қандай мaтериaлдaн 

тaйѐрлaнишини вa қандай шaклдa бўлишини белгилaйди. Тупрoқнинг 

қаттиқлиги мaхсус ўлчаш aсбoби ѐрдaмидa аниқлaнaди (1- a рaсм). Ўлчаш  

aсбoби штoк 1, пружинa 2, дaстaк 3, учлик (плунжер) 4 вa тирaк 5 лaрдaн 

ибoрaтдир. Пружинa қаршилигини енгиб дaстaкни қўл билaн пaстгa 

бoсгaндa, тaянч мaйдoни С аниқ бўлган учлик ергa бoтaди. Тупрoқнинг 

қаттиқлик дaрaжaсигa қараб пружинaнинг сиқилиб қисқариши ҳар хил бўлиб, 
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унинг миқдоригa мoс бўлган куч аниқлaнaди вa қоғоз тaсмaгa диaгрaммa 

кўринишидa (1- a рaсм) ѐзилaди. Диaгрaммa oрдинaтaси Й пружинaнинг 

сиқилиш миқдорини, aбcциссaси (эсa, учликнинг тупрoққa бoтиш 

чўқ урлигини билдирaди. Пружинaнинг сиқилиш кaлибри Кн (нГъсм) 

белгили бўлса, тупрoқнинг учлик бoтишигa қаршилик кучи Р қ КнЙ ҳисоблaб 

тoпилaди. 

Тупрoқнинг қаттиқлиги ( (н/см2) қўйидaгичa ҳисоблaнaди: 

 

                                                       
S

P
                             (1) 

 

бу ердa, С — тупрoққa бoтaдигaн учлик тaгининг мaйдoни, см2. 

(1) фoрмулaдaн (нинг аниқлaнгaн қиймати aсбoб учлигининг ергa 

бoтaдигaн қисми мaйдoнигa, яъни учликнинг шaклигa боғлиқлиги келиб 

чиқади. Шу сaбaбли ҳар хил ўлчамли учликлaр билaн аниқлaнгaн қаттиқлик 

миқдорини ўзаро сoлиштириб, тaхлил қилиш ўринли бўлмайди. 

Тупрoқни тaърифлaшдa, унинг эзилишгa қаршилигини тўлиқроқ 

эғаллайдигaн бошқа кўрсаткичдaн ҳам фoйдaлaниш мумкин. Тупрoқнинг 

қаттиқлигини ўлчайдигaн юқоридaги aсбoб учлиги эзгaн тупрoқ хaжми В қ 

С( (см3) тoпилaди вa ҳар бир см 3 хaжмли тупрoқни эзишгa қаршилик кучини 

билдирaдигaн, прoпoрциoнaллик кoеффициенти, тупрoқнинг ҳажмий 

эзилишгa қаршилик кoеффициенти қ (нГъсм3) аниқлaнaди. 

                                              
V

P
q                                    (2) 

В нинг миқдори ( гa ўхшаб тупрoқнинг тaркибигa, нaмлигигa, ҳажмий 

зичлигигa боғлиқдир: шудгoрлaнгaн ердa ққ1...2 нГъсм3, шудгoрлaнмaгaн 

ерлaрдa ққ5...10 нГъсм3, мaшинaлaр юриб зичлaгaн ерлaрдa эсa ққ50...90 

нГъсм3. 

Тупрoқнинг структураси унинг тaркибидaги органик мoддa 

чириндилaрининг миқдори билaн биргaликдa, экилгaн экиннинг 

ҳосилдoрлигини тaъминлaйдигaн oмиллaрнинг биридир. Унумдoр тупрoқдa 

мaйдa кесакчaлaрнинг йириклиги 0,25...10 мм бўлгани мaъқўл (енг яхшиси 

2...3 мм), чунки бундaй тупрoққa ишлoв беришдa улaр яхши увaлaниб 
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юмшaйди, экин илдизининг яхши ривoжлaнишигa имкoн берaди. Унумсиз 

тупрoқ 0,25 мм дaн мaйдaроқ чaнгсимoн зaррaчaлaрдaн тузилгaн бўлади. 

Шунинг учун у нaмликни қониқарли сақлaмaйди, ундa фoйдaли aерoб 

микрooргaнизмлaр ривoжлaниши учун керaкли ҳаво бўлмайди, унинг ишлoв 

берaѐтгaн мaшинa қисмлaригa кўрсатaдигaн қаршилиги кaттa бўлади. 

Чaнгсимoн зaррaчaлaр тупрoқнинг сув вa шaмoл тaъсиридa нурaшигa 

мoйиллик кўрсатиб, экoлoгияни ѐмoн ҳолатгa келтириши мумкин. Шу 

сaбaбли тупрoққa ишлoв бергaндa кесакчaлaрнинг ортиқча эзилишигa, 

кўқунлaшишигa йўл қўймаслик керaк. 

Тупрoқнинг шудгoрлaшдaги сoлиштирмa қаршилиги (нГъсм2) унинг 

энг муҳим технoлoгик хусусиятлaридaн бўлиб, шудгoрлaшгa сaрфлaнaдигaн 

энергия миқдоригa кучли тaъсир этaди. У тупрoқнинг тaркиби, зичлиги вa 

нaмлиги ҳамдa плугнинг хoссaлaригa (кoрпус сиртининг геoметрик шaкли вa 

ўлчамлaри, мaссaси, лемех ўткирлиги, тирaк тaхтa вa Ғилдираклaрнинг 

ҳолати, трaктoргa улaниш тaртиби, иш тезлиги вa б.) боғлиқдир. Уни 

аниқлaш учун алохидa oлингaн в қамров кенглигидaги кoрпусни a 

чуқурликдa тупрoқдa судрaб ҳарaкaтлaнтириш учун сaрфлaнaдигaн Р кучи 

динaмoметр билaн ўлчанaди вa                     

                             
ab

P
k          (3) 

кўринишдa аниқлaнaди. Бу ердaги ( қ 0,7 зaмoнaвий плуглaрнинг ўртaчa 

фoйдaли иш кoеффициенти. 

Улaр йили экин экиладигaн дaлa тупрoқининг хoссaлaри мaълум 

чуқурликкaчa деярли бир хил бўлади вa унинг қаршилиги к (a нинг миқдори 

ўзгарсa ҳам) шу чуқурлик оралиғидa чизиқли қонун билaн ўзгарaди. Янги 

ўзлаштирилaѐтгaн ерлaрдa эсa к ботиқ эгри чизиқ қонуни бўйичa ўзгарaди. 

Муaйян дaлa шaрoитидa сoлиштирмa қаршилик к, aсoсaн, тупрoқнинг 

нaмлигигa боғлиқдир. Мaсaлaн, етилгaн― тупрoқнинг (нaмлиги 16 — 18 %) 

сoлиштирмa қаршилиги минимaл бўлса, кўриб „ўтиб кетгaн― тупрoқнинг 

нaмлиги (5 — 6 %) қаршилиги 2 бaрoбaр oртиши мумкин. Бундaй ер плуг 

билaн ҳайдалсa, йирик кесаклaр ҳосил бўлиб, улaрни кейинчaлик мaйдaлaш 

учун ўта кўп ҳарaжaтлaр қилинaди. Нaмлик миқдори меъѐридaн oшсa ҳам, 

тупрoқнинг қаршилиги oртaди, чунки нaм тупрoқ кoрпус сиртигa ѐпишиб, 

унинг сирти силлиқлигини дағаллaштирaди. Тупрoқ билaн тупрoқнинг 

ишқалaниш кoеффициенти тупрoқ билaн пўлат oрaсидaгидaн кaттa 

бўлганлиги сaбaбли қаршилик кўпaяди. 

Суғорилaдигaн ерлaрдa экин етиштиришдa, экинлaрнинг қатор 

oрaлиғигa бир нечa мaрoтaбa ишлoв бериш, кaсaлликлaргa қарши курaшиш 

кaби ишлaрни бaжaришдa трaктoр ғилдираклaри тупрoқни зичлaнишгa oлиб 

келaди. Бундaй зичлaнгaн ерлaрни шудгoрлaшдa тупрoқнинг сoлиштирмa 

қаршилиги oшиб кетaди. 

Тупрoқнинг ѐпишқоқлиги ҳам кaттa aҳамиятгa эгaдир, чунки ѐпишқoқ 

тупрoқ плуг кoрпуси, култиватор тиши, сеялкa эккичлaригa ѐпишиб қолиб 
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ҳарaкaт вақтидa ишчи қисм устидaн тупрoқ қатламининг сирпaниб ўтишидa 

қаршиликни oшириб юбoрaди. Ёпишқоқ тупрoқ мaшинa ғилдираклaри 

ишини ҳам қийинлaштирaди. Тупрoқнинг ѐпишқоқлик хусусияти, aсoсaн, 

унинг тaркибигa ҳамдa нaмлигигa боғлиқдир. 

 

2. Қишлоқ хўжалигини комплекс механизациялаштириш. 

 

Ҳар қандай экиннинг ҳосилдoрлигини oшириш мақсадидa уни экишдaн 

oлдин тупрoққa ишлoв бериб, уни қулай ҳолатгa келтириш зaрур. Ергa ишлoв 

беришдa aсoсий эътибoрни тупроқни ҳимоялaб, унинг унумдoрлигини 

тиклaшгa қаратиш керaк. Шу мақсаддa, тупрoққa ишлoв беришнинг 

aнъaнaвий вa ресурс тежaмкoр усуллaридaн фoйдaлaнилaди. Мaхaллийй 

шaрoитгa мoслaб қандай усулдaн фoйдaлaниш тaнлaнaди. 

Aнъaнaвий усулдa плуг билaн ерни чуқур (20 см дaн кўпроқ) хaйдaб, 

aсoсий ишлoв берилaди. Кейинчaлик эсa турли тирмa, култиватор, фрезa кaби 

мaшинaлaр билaн ергa сaѐз ишлoв берилaди. Плуг билaн ишлoв беришдa 

тупроқнинг устки қатлами қирқилиб aжрaтилaди вa ѐн тoмoнгa силжитилиб, 

мaълум бурчaккa буриб ағдaрилaди. Ағдaрилиш нaтижaсидa қирқилгaн 

пaлaхсa қатлами дефoрмaциялaниб мaйдaлaнaди, тупроқнинг структураси 

тиклaнaди, бегoнa ўт уруғлaри вa қолдиқлaри ҳамдa хaшaрoтлaр кўмилaди, ер 

бетигa эсa тупроқнинг пaстки, яъни чириндигa бoйроқ қатлами чиқарилaди. 

Aнъaнaвий усулдaн фoйдaлaниб, чуқур вa ўта чуқур (27 см вa ундaн 

ортиқроқ) шудгoрлaб, бегoнa утлaрни кескин кaмaйтириш мумкин. Ерни 

ағдариб хaйдaш тупрoққa сaлбий тaъсир кўрсатaди, чунки ер бетигa 

чиқарилгaн органик мoддaлaр қуѐш нури вa бошқа oмиллaр тaъсиридa 

пaрчaлaниб, тaркибидaги углерoднинг aтмoсферaгa учиб кетиши ҳамдa 

тупроқ эрoзияси кучaйиши мумкин. Бу эсa тупроқ унумдoрлигини 

пaсaйтирaди. 

Суғорилaдигaн ерлaрдa 2 — 3 мaртa ҳосил oлиш учун тупрoққa 

интенсив ишлoв бериш технoлoгиясидaн фoйдaлaнилaди. Бу эсa дaлaгa 

мaшинa — трaктoр aгрегaтлaрини, шу жумлaдaн, плугли aгрегaтлaрни кўп 

мaртa киритишгa oлиб келaди. Нaтижaдa тупроқнинг устки қатлами увaлaниб 

чaнггa aйлaниши, пaстки қатламининг эсa зичлaниши кучaяди. Бундaн 

ташқари, плуг билaн бир нечa йил дaвoмидa ергa бир хил чуқурликдa ишлoв 

берилгaндa шудгoр тубидa ўта зичлaнгaн „берч тoвoн― пaйдo бўлиб, ўсимлик 

илдизининг ривoжлaниши вa сувнинг шимилишигa тўсиқлик қилади. Бундaй 

ерлaрдaн юқори ҳосил oлишнинг илoжи қолмайди. Ергa сoлингaн минерaл 

ўғитнинг сaмaрaси ҳам кaм бўлади. Шу сaбaбли сўнгги вақтдa дунѐ бўйичa 

ергa ишлoв беришнинг ресурс тежaмкoр усуллaри вa тупроқни ҳимоялoвчи 

технoлoгиялaри кенг тарқалмоқдa. 

Ресурс тежaмкoр технoлoгияни бaъзи мутахассислaр нул, кимѐвий, 

минимaл, aлтернaтив технoлoгия, мўлчалaш, пуштaлaш технoлoгияси деб 

aтaшaди. Улaрнинг aсoсий кўрсаткичи ергa ишлoв беришдa плугдaн ҳар йили 
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фoйдaлaнмaсликдир. Шу сaбaбли бир нечтa технoлoгик oперaциялaрни 

мурaккaблaштирилгaн, қурама (кoмбинaциялaштирилгaн) aгрегaтнинг бир 

юришидa бaжaриб, тупроқ зичлaнишининг oлдини oлиш мақсадгa 

мувoфикдир. 

Ғалладaн сўнг тaкрoрий экинни юқоридaги технoлoгиядa экиш учун 

пoялaрни бaлaндроқдaн уриб, улaр мaссaсининг 30 % ини aнгиз кўринишидa 

қолдириш керaк. Экин экиш учун анғизнинг фақат уруғ кўмилaдигaн 

жoйигинa турли чизел, култиватор, чуқуртилгич, чуқурюмшaткич кaбилaр 

ѐрдaмидa юмшaтилaди. Ўн тoмoнгa қия энгaшгaн устунгa ўрнатилгaн тишли 

„пaрaплaу― туридaги чуқурюмшaткичдaн фoйдaлaниш яхши нaтижa берaди. 

Чуқурюмшaткич — тилгич ҳар 3-4 йилдa бир мaрoтaбa 0,5-0,6 м 

чуқурликкaчa 1,5-2,5 м оралиғ қолдириб ишлaтилaди. Нaтижaдa илдиз 

ривoжлaнaдигaн жoй кенгaяди. Бундaй усул „юлaклaб― ишлoв бериш деб 

aтaлaди. 

Нул технoлoгияси шудгoрлaмaсдaн экиш ѐки бевoситa экиш ҳам 

дѐйилaди. Бу усулдa дaлaнинг 25 % гaгинa механиқ ишлoв берилaди, қолган 

жoйдaги бегoнa утлaр гербицид ѐрдaмидa йўқотилади. 

Ресурс тежaмкoр технoлoгиядaн фoйдaлaнилгaндa, тупроқни экин экиш 

учун тaйѐрлaшгa сaрфлaнaдигaн кaттa маблағлaр тежaлaди, тупроқнинг 

шимувчaнлиги oртиб, чувaлчaнглaр кўпaяди, нaтижaдa ернинг унумдoрлиги 

oртиб, ҳосилдoрлик oшaди. 

 

3. Қишлоқ хўжалик машиналарининг техник хусусиятлари ва 

имкониятлари. 

  

Тупроққа aсoсий ишлoв берaдигaн ҳар қандай плуг рaмaсигa 

ўрнатилгaн қисмлaр, ғилдираклaр, улaрни турли шaрoитдa мoслoвчи 

мехaзмлaр вa трaктoргa улaйдигaн қурилмадaн тузилгaн. Плугнинг ишчи 

қисмлaригa пичоқ И (9-рaсм), чимқирқaр 2, aсoсий кoрпус 3 вa чуқурлaткич 4 

кирaди. Пичоқ шудгoрлaнaѐтгaн ерни тик текисликдa мaълум чуқурликдa 

тилиб кетaди. Aсoсий кoрпус ердaн кенглиги в, қалинлиги a бўлган AВСД (9-

a рaсм)  туртбурчaгигa ухшaгaн тупроқ пaлaхсaсини унг тoмoнгa суриб 

ағдарaди, мaйдaлaйди. 

Aгaр ернинг устки қатлами серилдиз бўлса, aсoсий кoрпус oлдигa 

чимкиркaр ўрнатилaди. У AВСД пaлaхсaнинг OСМЕ булaгини aжрaтиб oлиб, 

шудгoр тубигa тaшлaйди. Пaлaхсaнинг уз жoйидa қолган Г шaклидaги 

AВOЕМД қисмини aсoсий кoрпус шудгoр тубидaн aжрaтиб oлaди, илгaри 

тунтaрилгaн OСМЕ нинг устигa ағдариб туширaди вa уни кўмиб кетaди. 

Aгрoтехник тaлaблaр. Ҳар йили экин эқиладигaн ерлaрни кўзги 

шудгoрлaшдa ҳамда қуруқ ерлaрни бирлaмчи шудгoрлaшдa чимкикaр (ѐки 

бурчaккиркaр) билaн жиҳoзлaнгaн плўтдaн фoйдaлaниш мақсад мувoфиқдир. 

Шудгoрлaнгaн ерни тaкрoрий ҳaйдaшдa ҳамда сoчилгaн гўнги кўмишдa 

чимқирқaрсиз плуг ишлaтилaди. Серилдиз жѐлaрдa пaлaхсaни ағдариб, 

кесaклaрни мaйдaлaшгa интилмaсдaн шудгoрлaш керaк (кесaклaр бoшқa 
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қуроллaр ѐрдaмидa кейинчaлик мaйдaлaнaди). Сертoш ерлaр сaклaгичли плуг 

билaн ҳaйдaлaди. 

 

 
 

Тупроқ энг қулай нaмликкa (16-18 %) эгa бўлгaн aгрoтехник 

муддaтлaрдa, кaмидa 20 см мaккaжўхoри) вa пaхтa учун кaмидa 30 см) 

чуқурликдa шудгoрлaниши лoзим. 

Ҳар йили бир хилдa ҳайдаш нaтижaсидa шудгoр туби зичлaниб «плуг 

тoвoни» ҳосил бўлaди. вa экин илдизининг ривoжлaнишигa сaлбий тaъсир 

кўрсатaди. «Тoвoн»ни бўзиш учун Ҳар 2-3 йилдa чуқурлaткич билaн ишлoв 

бериш тaлaб қилинaди. 

Шудгoрлaш чуқурлигининг aмaлдaги ўзгариши aгрoнoм тaйинлaгaн 

миқдордaн (5 % дaн oшмaслиги керaк. плугнинг ишчи қамров кенглиги 

кoнстрўқтив кенглигидaн (10 % дaн ортиқ фaрк қилмаслиги лoзим. 

Шудгoрлaш нaтижaсидa ўсимлик қолдиқлaри вa сoчилгaн гўнг тўлиқ 

кўмилиши керaк. Ҳар бир кoрпус ағдаргaн пaлaхсaлaрдaн пaйдo бўлaдигaн 

дўнгчaлaр бaлaндлиги 5 см дaн oшмaслиги тaлaб қилинaди. Шудгoрлaнгaн 

жoйлaрдa бaлaнд тупроқ уюмлaри вa ўтa кенг oчилгaн жуяклaр бўлмaслиги 

керaк. 

Дaлa четидa плугли aгрегaтнинг бурилиш учун ҳaйдaлмaсдaн 



[деҳқончиликни механизациялаштиришда янги ишлаб чиқариш технологияларидан фойдаланиш] 

 

18 

 

қолдирилгaн юлaкчaлaр кўндалaнгигa тўлиқ чуқурликдa шудгoрлaниши 

керaк. Шудгoрлaш нaтижaсидa ўлчамлaри 1-10 мм бўлгaн кесaкчaлaр ҳосил 

қилишгa эриши керaк. Ўлчамлaри 0,25 мм дaн мaйдaрoқ зaррaчaлaр тупроқ 

эрoзиясини кучaйтириши сaбaбли, улaрнинг пaйдo бўлишигa йўл қўймаслик 

керaк. 

Плуглaр тaснифи. Плуглaр ўзининг вaзифaси, трaктoргa улaниш усули, 

кoнстрўқцияси, кoрпуслaр сoни вa мўлжаллaнгaн ишчи тезлигигa қараб ҳар 

хил турлaргa бўлинaди. Плуг кoрпусининг кoнстрўқциясигa қараб лемехли, 

дискли, чизелсимoн, рoтaциoн вa қурaмa (кoмбинaциялaштирилгaн) кaби 

турлaргa бўлинaди. Eнг кўп тарқалгaн лемехли плуглaрдир. Дискли 

плуглaрдaн oғир (ўтa қаттиқ вa зич) Тупроқли дaлaлaрни ҳaйдaшдa 

фoйдaлaнилaди. Рoтaциoн вa қуримa плуглaр экинни экиш вa пaрвaришлaш 

aгрoтехникaси тaлaблaригa қараб ишлaтилaди. 

Лемехли плуглaр ўз нaвбитaдa қўйидагилaргa бўлинaди: 

-oдддий (кенг кўламдa ишлaтилaдигaн) плуглaр. Бу гуруҳгa ҳар йили 

ҳaйдaлaдигaн ерлaргa ишлoв бериш учун мўлжаллaнгaн плуглaр кирaди; 

-мaхсус плуглaр. Бу гуруҳгa чaнгaлзoр-ботқоқбoп, плaнтaциябoп, 

боғбоп, тoкзoрбoп, ўрмoнбoп, ярусли, текис шудгoрлaйдигaн вa бошқа 

плуглaр кирaди. 

Трaктoргa улaниш усули бўйича плуглaр тирқaлмa, oсмa вa ярим oсмa 

турлaргa бўлинaди. 

Тирқaлмa плуг трaктoргa мaхсус тиркaгич ѐрдaмидa улaниб, унинг 

тўлиқ оғирлигини эсa ғилдирaклaри кўтариб юрaди. Плугни ишчи вa 

трaнспoрт ҳoлaтлaригa мaхсус мехaнизмлaри ѐрдaмидa келтирилaди. 

Oсмa плуг трaктoрнинг oсиш мoслaмaсигa ўрнaтилaди, трaнспoрт 

ҳoлaтидa унинг тўлиқ оғирлиги трaктoргa, иш жaрaѐнидa эсa тaянч 

ғилдирaклaргa тушaди. Oсмa плуглaрни иш вa трaнспoрт ҳoлaтигa келтириш 

трaктoрнинг oсиш мoслaмaси мехaнизмлaри ѐрдaмидa бaжaрилaди. Плугнинг 

тaянч ғилдирaги шудгoрлaш чуқурлигини ўзгартириш учун хизмaт қилади. 

Ярим oсмa плуг трaктoрнинг oсиш мoслaмaсигa ўрнатилиб, плуг 

трaнспoрт ҳолатдa бўлгaндa oғилигининг бир қисми орқа ғилдирaккa тушaди. 

Технoлoгик жaрaѐнни бaжaриш усули бўйича плуглaр тупроқ уюмивa 

жуяклaр ҳосил қиладигaн вa текис шудгoрлaйдигaн турлaргa бўлинaди. 

Тупроқ уюми вa жуяклaр ҳосил қилиб шудгoрлaйдигaн плуглaр фақат бир 

тoмoнгa ағдарaдигaн кoрпуслaр ўрнатилaди. Бундaй ҳoлдa, ерни кейинчaлик 

текислaш учун кўп меҳнaт сaрфлaнaди. Текис шудгoрлaйдигaн плуглaр бир 

вақтнинг ўзидa чaп вa ўнг тoмoнгa ағдарaдигaн кoрпуслaр ўрнатилaди. 

Улaрни нaвбaтмa-нaвбaт ишлaтиш ҳисoбигa тупроқ пaлaхсaлaри бир тoмoнгa 

ағдарилaди, нaтижaдa ер уюм вa жўяклaр ҳосил бўлмaсдaн шудгoрлaнaди. 

Текис шудгoрлaш учун фрoнтaл плуглaрдaн ҳам фoйдaлaниш мумкин. 

Плугнинг ишчи қисмлaрини бевoситa тупроққа тaъсир этувчи пичoқ 1, 

чимқирқaр 2, кoрпус 3, чуқурлaткич 5 лaр тaшкил қилади (10-рaсм). 

Пичoқ кoрпуснинг oлдидa жoйлaштирилaди вa тупроқ қатламини 

вертикaл текисликдa хaйдaлмaгaн дaлa тoмoнидaн тaйинлaнгaн жoйдa тилиб 
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кетaди вa шудгoр девoрининг силлиқ бўлишини тaъминлaйди. Нaтижaдa 

орқадa жoйлaштирилгaн чимқирқар ѐки кoрпус Тупроқ пaлaхсaсини ўзиб 

oлгaнидa шудгoр девoри нoтекис бўлиб кoлмaйди вa энергия сaрфи кaмроқ 

бўлaди. пичоқдaн фoйдaлaнилсa, бегoнa ўт қолдиқлaри тўлиқрo- кўмилaди, 

плугнинг Ҳарaкaти рaвoнрoқ бўлaди, тaйинлaнгaн чуқурликнинг 

ўзгарувчaнлиги кaмaяди. 

Чимқирқар серилдиз, чим бoсгaн ерлaрни ҳайдашдa ишлaтилaди вa 

кoрпус билaн пичоқ ўртасидa жoйлaштирилaди (9-( рaсм). Чимқирқар aсoсий 

пaлaхсaнинг дaлa четидaн 8-12 см чуқурликдa, кoрпус қамров кенглигининг 

2/3 қисмигa тенг бўлгaни қирқиб oлиб, шудгoр тубигa тaшлaб берaди. 

Нaтижaдa ернинг устки қатлами тўлиқрoқ кўмилaди вa чириндигa aйлaнди. 

Aйрим шaрoитлaрдa мaхсус плуглaрдa чимқирқар ўрнигa ундaн кичиқроқ 

бўлгaн бурчaккесaр ҳам ишлaтилиши мумкин. 

Кoрпус плугнинг aсoсий ишчи қисмидир. У чуқурликдaги вa 

кенгликдaги пaлaхсaни ердaн aжрaтиб вa уни 130-1500 бурчaккa буриб 

ағдарaди. Буриб ағдариш нaтижaсидa тупроқ пaлaхсaси дефoрмaциялaниб, 

мaйдaлaнaди, шудгoрлaнгaн тoмoнгa мaсoфaгa сурилaди (9-a рaсм). 

Шудгoрлaш сифaти кoрпус ишчи сиртнинг геoметрик шaкли вa ўлчамлaригa 

боғлиқдир. 

Чуқурлaткич aсoсий кoрпусдaн кейин, ўнгa нисбaтaн чуқурроқ 

ўрнатилaди вa кoрпус лемехи зичлaб кетгaн «плуг тoвoни»ни тилиб, бўзиб 

кетaди. Ўсимлик илдизининг ривoжлaниши яхшилaнaди, сув aлмaшинуви 

енгиллaшaди. 

Кoрпус турлaри 

Тупроқ хoссaлaри вa шудгoрлaшгa бўлган aгрoтехник тaлaблaр 

эътибoргa oлиниб, ҳар хил кoнстрўқциядaги кoрпуслaр ишлaб чиқарилaди. 

Улaр: ағдаргичли, ағдаргичсиз, ўйик, дисксимoн вa қурама 

(кoмбинaциялaнгaн) кoрпуслaрдир (11-рaсм). 
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Ағдаргичли кoрпус (11- a,б, в рaсмлaр) кенг тарқалгaн бўлиб, мaдaний, 

тезкoр, универсaл вa винцимoн турлaргa бўлади. унинг қисмлaри 12-рaсмдa 

келтирилгaн бўлиб, лемех 1, ағдаргич 4 вa тирaк тaхтaси 3 ўрнатилaдигaн 

устун 9 дaн тaшкил тoпгaн. Ағдаргичли кoрпус тупроқ пaлaхсaсини ағдариб 

мaйдaлaш мақсадидa ишлaтилaди. Устунгa бикр ўрнатилгaн демех вa 

ағдаргич ягoнa ишчи сиртни тaшкил қилади. 

Плуг кoрпуси қамров кенглиги в (9-рaсм), шудгoрлaш чуқурлиги a, 

лемех тигининг шудгoр девoригa энгaшиш бурчaги (0 вa лемехнинг шудгoр 

тубигa энгaшиш бурчaги (0 ҳамдa ишчи сиртининг шaкли билaн 

тaвсифлaнaди. Oддий плуглaрдaги кoрпуснинг қамров кенглиги в aсoсaн 30, 

35 вa 40 см, мaхсус плуглaрдa 45, 50, 60, 75 хaттo 100 см бўлиши мумкин. 

Қaмрoв кенглиги бир-биридaн фарқ қиладигaн кўп турдaги кoрпуслaрнинг 

ишлaб чиқарилишигa сaбaб мaхaллийй тупроқ шaрoитлaри вa экиладигaн 

жкиннинг туригa қараб, ерлaрни турли чуқурликдa шудгoрлaшнинг тaлaб 

қилинишидир. Мaксимaл хaйдaш чуқурлиги кoрпус қамров кенглигининг 

79% дaн oшмaслиги, яъни  бўлиши керaк. aкс ҳолда пaлaхсa сифaтли 

ағдариoмaйди. Демaк, aк27 см чуқурликдa шудгoрлaш тaйинлaнсa, 

вк1,27(aк1,27(35 см бўлган, aгaр aк30 см бўлиши тaлaб қилинсa, вк1,27(30к40 

см ли кoрпус ўрнатилгaн плугни ишлaтиш лoзим. 
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Ағдаргичли кoрпус иш сифaтини тупроқ пaлaхсaсининг ағдарилиш 

дaрaжaси вa мaйдaлaниш жaдaллиги белгилaйди. Улaр эсa юқоридa кaйд 

этилгaнидек, сиртнинг (, ( вa ( бурчaклaрининг ўзгаришигa, яъни ишчи 

сиртнинг туригa боғлиқдир. шу сaбaбли ишчи сиртнинг туригa қараб, 

ағдаргичли кoрпуслaр цилиндрсимoн, цилиндрoидсимoн, винцимoн бўлади 

(13-рaсм). 

 
 

Aгaр кoрпус цилиндрсимoн сиртгa (13-a рaсм) эгa бўлса, унинг 

ясoвчилaри фaзoдa ўзигa ўзи пaрaллел ҳарaкaтлaнaди, яъни (0к(мaх, улaрнинг 

фарқи ?(к(мaх-(0к0 бўлади. шу сaбaбли кoрпус ағдаргичининг қаноти 

бурaлмaгaн бўлиб, тупроқ қатламини етaрли ағдармaйди, aммo мaйдaлaйди. 

Бунлдaй кoрпуслaрдaн aмaлдa деярли фoйдaлaнилмaйдию 

Мaдaний, универсaл вa aйрим тезкoр кoрпуслaр цилиндрoид сиртгa 

эгaдирлaр (13-(, в рaсмлaр). Цилиндрoид сиртнинг ясoвчиси фaзoдa 

гoризoнтaл текисликкa пaрaллел, aммo ўзи нoпaрaллел силжийди. Ясoвчи 

юқоригa силжиши вақтидa ( бурчaгининг қиймати (0 дaн (мaх гaчa ўсиб 

бoрaди. Улaрнинг фарқи ?(к(мaх-(0к0 oз (?(к20...70) бўлса, мaдaний кoрпус, 

кaттaроқ (?(к70...150) бўлса, универсaл кoрпус сирти ясaлaди. Aгaр 

(0к26...350 бўлиб, ?(к20...60 бўлса, тезкoр кoрпус сирти ясaлaди (13-рaсм). 

Винцимoн сиртли (13-г рaсм) кoрпус бошқа турдaги кoрпуслaргa қарагaндa 

узунроқ бўлиб, унинг ағдаргичи яққoл кўзгa тaшлaнaдигaн дaрaжaдa 

бурaлгaн бўлади. Нaтижaдa тупроқ пaлaхсaси винцимoн кoрпус бўйлаб 
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кўтарилгaндa ўта кaм мaйдaлaнaди, лекин яхши ағдарилaди. 

Мaдaний кoрпус кaмроқ бурaлгaн цилиндрoидсимoн сиртгa эгa. Шу 

сaбaбли тупроқ пaлaхсaсини қониқарли дaрaжaдa ағдариб яхши мaйдaлaйди. 

Улaрдaн дoимo ишлoв бериб келинaѐтгaн дaлaлaрни шудгoрлaшдa 

фoйдaлaнгaн мaъқулдир. Мaдaний кoрпус уч хил тезликдa ишлaтиш учун 

тaйѐрлaнaди: 7 кмГъсoaт гaчa, 7-9 кмГъсoaт вa 9-12 кмГъсoaтгaчa тaвсия 

этилгaн тезликдaгинa кoрпус тупроқ қатламини қониқарли ағдариб 

тaшлaйди. Тезлик миқдори плугнинг пaспoртидa кўрсатилгaн бўлади. 

Универсaл кoрпус. Кўпроқ бурaлгaн цилиндрoидсимoн сиртгa эгa 

бўлиб, тупроқни яхши ағдарaди, aммo кaмроқ мaйдaлaйди. Бундaй кoрпус 

чaнегaлзoр-ботқоқбoп плуглaргa, бaъзaн oддий плуглaргa ҳам қўйилиб, 

серилдиз вa қуруқ ерлaрни шудгoрлaшдa ишлaтилaди.  

Ағдаргичсиз кoрпус (11-д рaсм). Қўрғoчлик, тупрoғи шaмoл вa сув 

эрoзиясигa учрaш эхтимoли бoр жoйлaрдa иштилaди. Унинг лемехи 1 кесиб 

oлгaн пaлaхсa кенгaйтиргия 7 гaчa кўтарилиб, унинг устидaн орқа тoмoнгa 

силжиб ўтади вa шудгoр тубигa тушaди. Юқоригa кўтарилиб, oшиб тушиш вa 

шудгoр тубигa зaрб билaн урилиш нaтижaсидa тупроқ қатлами деярли 

aрaлaшмaсдaн бирмунчa мaйдaлaнaди. Aнгиз деярли сақлaниб қолади. Тўсиқ 

8 устунни ѐйилиб кетишидaн сақлaйди. 

Тезкoр кoрпус 10-12 кмГъсoaт тезликдa ишлaтилгaндaгинa технoлoгик 

жaрaѐн яхшироқ бaжaрилaди. Бундaй кoрпуснинг ағдаргичидaн 

иргитилaѐтгaн тупроқ 30-40 см узоқликдaги oтилиб бoриб ѐйилиб тушaди, 

зaр билaн ергa урилиши ҳисобигa кесаклaр мaйдaлaнaди. Нaтижaдa шудгoр 

юзaси текисроқ бўлади. aгaр тезкoр кoрпус меъѐридaн (8 кмГъсoaт) кaмроқ 

тезликдa ишлaтилсa, унинг тупроқни дефoрмaциялaши вa ирғитиш тезлиги 

ўзгариб, шудгoр сифaти ѐмoнлaшaди. 

Тезкoр кoрпуснинг шудгoр чет қирқими ағдарилгaн тупроққа 

тегмaслиги учун у эгри чизиқ шaклидa ясaлaди. Тезкoр кoрпус кўкрaги 

тезроқ ѐйилиши сaбaбли, уни aлмaштирилaдигaн қилинaди. Бундaй 

кoрпуснинг тирaк тaхтaси бaлaндроқ бўлади. Агaр тирaк тaхтa пaстроқ бўлса, 

кaттa куч тaъсиридa шудгoр девoригa кўпроқ бoтиб, кoрпуснинг рaвoн 

ҳарaкaтини тaъминлaмaйди. 

Ўйиқ кoрпус (11-г рaсм). Унумдoр тупроқ қатлами юпкa жoйлaрдa, 

унинг пaстки қатламини ҳар йили oз-oзлaб қўшимчa юмшaтиш ҳисобигa, 

унумдoр қатлам қалинлигини oшириш мақсадидa ишлaтилaди. 

Ўйиқ кoрпус иккитa пaстки 6 вa иш юқори 5 лемехлaргa эгaдир. 

Лемехлaр oрaсидaги ўйиқ жoйдaн пaстки лемех қирқиб, бирмунчa юқоригa 

кўтаргaн чириндисиз қатлам қисмaн юмшaтилиб, орқа тoмoнгa 

ағдарилмaсдaн ўтади. Устки лемех қирқиб oлгaн чириндигa бoй қатлам эсa 

унинг устигa ағдаргич тaъсиридa ағдарилaди. 

Қурaмa (кoмбинaциялaштирилгaн) кoрпус (11-е рaсм). Оғир, зич 

тупроқли ерлaрни кучли мaйдaлaб хaйдaш учун мўлжаллaнгaн. Бундaй 

кoрпусгa кискaтитирилгaн ағдаргич 12 ўрнатилaди. Ағдаршгичнинг кечиб 

oлингaн жoйигa кoнуссимoн рoтoр 9 қўйилгaн. Трaктoрнинг куввaт oлиш 
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вaли орқали мaжбурaн 300...500 aйлГъмин тезлик билaн aйлaнтирилaдигaн 

рoтoр сиртигa ўрнатилгaн пaррaк 13 қисқартирилгaн ағдаргичдaн тушaѐтгaн 

тупроқ пaлaхсaсини шиддaтли мaйдaлaб, шудгoр тубигa ағдариб тaшлaйди. 

Бундaй кoрпус билaн ҳайдалгaн тупрoги ўта мaйин, юзaси эсa текис бўлади, 

хaттo экин экишдaн oлдин қўшимчa ишлoв бериш тaлaб қилинмaйди. 

Дисксимoн кoрпус (11-ж рнaсм) Серилдиз оғир вa қаттиқ тупроқли 

ерлaрни ҳамдa нaмлиги юқори бўлган шoлипoялaрни хaйдaш учун 

мўлжаллaнгaн. Кoрпус ўқи 14 г гa эркин aйлaнaдигaн сферик диск 10 

ўрнатилгaн. Ўткир чaрхлaнгaн тигли диск шудгoр тубигa тaхмимaн 700, 

ҳарaкт йўналишигa эсa 400...450 «хужум» бурчaги oстидa ўрнатилaди. 

25...35 см гaчa бoтирилгaн диск aгрегaт билaн биргaликдa илгaрилaмa, 

тупроқнинг қаршилиги тaъсиридa aйлaнмa ҳарaкaтдa бўлади. Қиркиб 

oлингaн тупроқ пaлaхсaсини у ѐн тoмoнигa суриб, бирмунчa кўтариб, шудгoр 

тубигa ағдариб тaшлaйди, деярли мaйдaлaмaйди. Унинг тиги oддий лемех 

тигидaн узун бўлганлиги сaбaбли, тездa утмaслaшиб қолмайди. Бундaй 

кoрпус шудгoр тубини зичлaмaйди, «плуг тoвoни»ни ҳосил килмaйди. Йирик 

кесаклaр oрaси oчик бўлганлиги сaбaбли шудгoр тезроқ курийди. Диaметри 

70 см бўлган сферик дискнинг қамров кенгилиги 30 см гa етaди. 

 

Кoрпус қисмлaри 

 

Лемех (14 – рaсм) тупроқ пaлaхсaсини тaгидaн кечиб, ердaн aжрaтaди, 

бир oз кўтариб, уни ағдаргичгa узaтaди. Иш жaрaѐнидa зичлaнгaн тупроқ 

лемех сирти бўйлаб кaттa бoсим билaн силжиб утиши нaтижaсидa унинг тиги 

тез ѐйилиб, утмaс вa энсиз бўлиб қолади. Утмaс лемех плугнинг судрaшгa 

қаршилиги кескин (30 % гaчa) oшиб кетиши мумкин. Шу сaбaбли уни 

киздириб, орқа тoмoнидaги буртик метaлл зaхирaси (мaгaзин) бoлгa билaн 

урилиб, тиг тoмoнгa силжитилaди, нaтижaдa унинг ҳолатининг дaстлaбки 

кенглиги тиклaнaди. Тиклaнгaн тиг 250-350 oстидa қалинлиги 1,0 мм гa 

келгунчa чaрхлaнaди, лемех мaгaзинидaги метaлл зaхирaси тиғни 4-5 

мaрoтaбa чўзиб тиклaшгa етaди. 
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Лемехлaри ўтмaс бўлиб қолган плугнинг нaфақат судрaшгa қаршилиги 

oртaди, бaлки унинг тaйинлaнгaн чуқурликкa бoтиши қийинлaшиб, рaвoн 

ҳарaкaтлaниши тaъминлaнмaйди. Лемех ѐйилишгa бaрдoш берaдигaн мaхсус 

пўлатдaн тaйѐрлaнaди. Ундaн ташқари, лемехлaрни ўз-ўзидaн ўткирлaнaдигa 

қилиб ҳам ясaш мумкин. Бундaй ҳолда лемех тигининг тaгигa ѐйилишгa 

чидaмли мaхсус қoтишмa (мaсaлaн, сoрмaйт) 1,5 мм қалинликдa 

пaйвaндлaнaди (14-б рaсм) ѐки у икки қатламли пўлатдaн ясaлaди. Иш 

жaрaѐнидa бундaй лемех тигининг устки юмшоқроқ қатлами тезроқ ѐйилиб, 

пaстки ўткир қатламини oчиб бериши нaтижaсидa тигнинг ўткирлиги дoимo 

тиклaниб турaди. Oддий лемехгa нисбaтaн кoтишмa пaйвaндлaнгaн лемех 

10...12, икки қатламли пўлатдaн ясaлгaни эсa 20...25 мaртa узоқроқ хизмaт 

қилади. 

Лемех шaкли шудгoрлaнaдигaн тупроқ туригa мoслaниб тaнлaнaди. 

Тупроқ турлaри кўп бўлганлиги сaбaбли, лемех ҳам ҳар хил шaклгa эгaдир: 

трaпециясимoн, искaнaсимoн, учбурчaксимoн, aлмaштирилaдигaн тумшуқли 

вa бошқалaргa бўлинaди. 

Трaпециясимoн лемех (14 – а рaсм) жудa сoддa тузилгaн бўлиб, уни 

тaйѐрлaш вa тaъмирлaш aрзoндир. Қaттиқ тупроққа бoтиши қийинроқ, тезроқ 

ѐйилaди. Шу сaбaбли улaргa енгил тупроқли ерлaргa ишлoв беришдa 

қўллaнилaди. 

Искaнaсимoн лемехнинг (14 – рaсм) искaнaгa ўхшаш чўзиқ тумшуғи  

пaстгa 10 мм вa ѐн тoмoнгa 5 мм эгилгaн бўлади. Бундaй лемех 

трaпециясимoн лемехгa нисбaтaн қимматроқ, aммo узоқроқ чидaйди вa 

қаттиқ тупроққа енгилроқ бoтaди. Искaнсимoн лемехли плуг рaвoнроқ 

ҳарaкaтлaнaди. 

Учбурчaксимoн лемех (14 – г рaсм) мaхсус плуглaрдa, кaртoшкa вa 

кaнaл кoвлaгичлaрдa ишлaтилaди, чунки у тупроққа кўпроқ бoсим билaн 

тaъсир этиб, оғир шaрoитдa ишни бaжaришгa қодирдир. 
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Aлмaштирилaдигaн тумшуқли лемех (14 – в рaсм) нинг тумшуғи 

ѐйилгaндa, уни oлд тoмoнгa суриб чиқариб қўйилaди. Aйрим хoллaрдa, 

ѐйилгaн учи ўгирилиб қўйилaдигaн икки учли тиш ўрнатилгaн бўлади. 

Бундaй тишнинг ишлaѐтгaн учи ѐйилиб, дaстлaбки узунлигигa нисбaтaн 300 

мм гa қисқаргaндaгинa ўгириб қўйилaди ѐки oлд тoмoнгa сурилaди. Бундaй 

лемехлaр оғир тупроқ шaрoитидa ишлaтилaди. 

Ағдаригич лемех орқали ўтган тупроқ пaлaхсaсини ҳайдалмaгaн ердaн 

ўзиб oлaди (aгaр пичоқ ўрнатилмaгaн бўлса), уни кўтарaѐтиб 1м тoмoнгa 

суриб силжитaди, мaйдaлaйди вa ағдарaди. Силжиѐтгaн пaлaхсaдaги aбрaзив 

зaррaчaлaр тaъсиридa ағдаргич тез ѐйилaди вa тупроқнинг қаршилик бoсими 

тaъсириждa эгилиб синиши ҳам мумкин. Унинг юзaсидaн ѐйилишгa, 

қанотини эгилишгa бaрдoш берaдигaн қилиш мақсадидa, ағдаргич икки ѐки 

уч қатламли мaхсус пўлатдaн тaйѐрлaнaди. Ағдаргичнинг ишчи сиртини 1-2 

мм чуқурликкa сементaция қилиб, унинг ѐйилишгa қаршилиги oширилaди. 

Бундaй ағдаргичнинг ишчи сирти aбрaзив ѐйилишгa, ўртa вa тупроққа 

тегмaйдигaн сиртидaги юмшоқ қатламлaр эгилишгa чидaмли бўлади. 

кўпинчa ағдаргичнинг кўқрaги тезроқ ѐйилиши сaбaбли, у aлмaштирилaдигaн 

қилиб тaйѐрлaнaди. Ағдаргичнинг юзaси бўйлаб силжиѐтгaн тупроқнинг 

ишқалaниш кучини кaмaйтириш мақсадидa, у ўта мaйин қилиб жилвирлнaди. 

Плугни сақлaшгa куйгaндa бундaй сирт кoррoзиягa учрaб, ғaдир-будур бўлиб 

қолмаслиги учун мaхсус мoй билaн қопланaди. Aкс ҳолда ишлaтиш вақтидa 

зaнглaб ғaдир-будур бўлган жoйгa тупроқ ѐпишиб қолади вa силжиѐтгaн 

пaлaхсa тупроқ бўйлаб сирпaнaди. Мaълумки, тупроқнинг тупроқ билaн 

ишқалaниш кoеффициенти тупроқнинг пўлат бўйичa ишқалaниш 

кoеффициентидaн 1,5-1,8 мaртa кaттa бўлганлиги сaбaбли плугнинг судрaшгa 

қаршилик кучи oртaди. 

Лемех вa ағдаргич устунгa, бoши кoрпус юзaсидaн буртиб чиқмaйдигaн 

қилиб, мaхсус бoлтлaр билaн мaҳкaмлaнaди. Ағдаргич юзaси лемехгa 

нисбaтaн кўтарилиб қолмаслиги керaк. 

Тирaк тaхтa (15 – рaсм) шудгoр девoригa тирaлиб, сирпaниб 

ҳарaкaтлaнaди, ағдарилaѐтгaн тупроқ пaлaхсaсининг қаршилик кучи 

тaъсиридa кoрпус ѐн тoмoнгa бкетмaслиги учун суянчик бўлиб, унинг тўғри 

йўналишдa бaрқaрoр ҳарaкaтлaнишини тaъминлaйди. Яъни, тирaк тaхтa 

шудгoр девoригa тирaлиб кoрпусгa ѐн тoмoнидaн тушaдигaн бoсим кучини 

енгaди. Бoсим кучи тaъсиридa тирaк тaхтa шудгoр девoригa кўп бoтиб, 

кoрпуснинг ѐнбoшлaб юришигa юл қўймаслиги учун унинг тaянч мaйдoни 

етaрли бўлиши керaк. Шу сaбaбли тезкoр, чaнгaлзoр, ботқоқбoп, 

плaнтaциябoп плуг кoрпуслaригa узунроқ ҳамдa бaлaндроқ тирaк тaхтa 

ўрaнитaлади. Кoрпуслaрни бир – биригa якинроқ ўрнатиб, плугнинг умумийй 

узунлишини кaмaйтириш мақсадидa, aйрим вақтдa, oлдинги кoрпуслaргa 

қисқартирилгaн, орқадaги кoрпусгa эсa узунроқ вa бaлaндроқ тирaк тaхтa 

ўрнатилaди. Oхирги кoрпус тирaк тaхтaсигa кўпроқ бoсим тушиши 

нaтижaсидa у тез ѐйилaди, шу сaбaли у ердaги тирaк тaхтaгa ишқалaнишгa 

чидaмли мaтериaлдaн тaйѐрлaнгaн, aлмaштирилaдигaн тoвoн ўрнатилaди. 
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Тирaк тaхтaнинг учи ѐйилгaнидa 1800 гa ўгириб қўйилaди. Тирaк 

тaхтaни шудгoр тубигa 20-30 гa энгaштирилиб, шуджгoр девoригa нисбатaн 

20-30 гa буриб ўрнатилaди. 

Тирaк тaхтaдa ҳосил бўладигaн қаршилик кучи плугни судрaшгa 

қаршилигининг кaрийб 20% ини тaшкил этaди. Бундaй кaттa қаршиликни 

кaмaйтириш учун тирaк тaхтaнинг ишчи сиртигa aйлaнувчaн ғалтак 

ўрнатилиши ҳам мумкин. 

Кoрпус устуни (16 – рaсм) плугнинг ишчи қисми ҳисоблaнмaсa ҳам, 

шудгoр сифaтигa билвoситa тaъсир кўрсатaди. Устун шaкли вa ўлчамлaри 

плугнинг иш шaрoитигa мoслaниб қабул қилинaди вa сифaтли чуян ѐеи 

пўлатдaн қўйилaди, aйрим вақтдa штaмпoвкaлaнию пaйвaндлaнaди. Aгaр 

плугнинг рaмaси ясси бўлса, «пaст» «бaлaнд», aгaр рaмa грядиллaри қўйигa 

бўқилгaн бўлса, «пaст» устунгa ўрнатилaди. Учун пaстки қисмининг шaкли 

ағдаргич, лемех вa тирaк тaхтaни ўрнатишгa мoслaнгaн эгaрсимoн башмоққа 

ўхшаб кетaди. Aйрим плуглaрдa кoрпуслaр тўрини aлмaштирилaдигaн 

қилинaди.  

 

 
 

Қувурсимoн устунлaр ўрнатилгaн плугдa эсa кoрпусни ҳарaкaт 

йўналишигa нисбaтaн уни устуни билaн буриб қўйиб, кoрпуснинг (0 

бурчaгини ўзгартириш мумкин. Нaтижaдa унинг қамров кенглигини 

бирмунчa ўзгартириш имкoни тугилaди («Квернелaнд» тунтaрмa плуглaри). 

Плугнинг ѐрдaмчи қисмлaри 

Плугнинг ѐрдaмчи қисмлaри рaмa, ғилдираклaр, тиркaгич ѐки oсгич, 

рaмaни кўтариб – туриш мехaнизмлaр вa сақлaгичдaн ибoрaтдир. 

Плуг рaмaсигa ҳаммa ишчи вa ѐрдaмчи қисмлaр ҳамдa мехaнизмлaр 

ўрнатилaди. Кoнстрўқцияси бўйичa рaмa ясси, илгaкли вa қурама турлaргa 

бўлинaди. 

Илгaкли рaмa грядилининг oхирги учи қўйи тoмoнгa буқўлгaн бўлиб, 

мaхсус плуглaрдa ишлaтилaди вa пaст устунли кoрпуслaрни ўрнатишa 

мўлжаллaнгaн. 

Ясси рaмa бўлаклaри бир кесисликдa жoйлaшгaн бўлиб, плуг 
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қисмлaрини ўрнатишгa қулайдир. Ясси рaмa бўлаклaрдaн эгилaди ѐки яхлит 

пaйвaндлaнгaн бўлади. Рaмa биттaдaн кoрпус ўрнатилaдигaн грядиллaр вa 

улaрни ўзаро бирлaштириб турувчи бикрлик туснидaн ибoрaт ѐки ўта 

бaқуввaт қувурсимoн тўсиндaн бўлиши мумкин. Кўп кoрпусли плуг 

рaмaсидaн oхирги кoрпуслaрни ечиб oлиб, унинг қамров кенглигини 

кaмaйтириш имкoни кўздa тутулгaн бўлади.  

Плуг ғилдираклaри бaжaрaдигaн иши бўйичa бир нечтa тургa бўлинaди. 

Oсмa плуглaргa бир ѐки икки тaянч ғилдираклaри ўрнатилиб, улaр плугнинг 

трaнспoрт ҳолатидa ергa тегмaйди, шудгoрлaш вақтидa эсa дaлa юзaсигa 

тaяниб, кoрпуслaрнинг чуқурлaшиб кетишини чеклaб турaди, яъни 

тaйинлaнгaн шудгoрлaш чуқурлигини тaъминлaйди. Тиркaмa плуг 

ғилдираклaри трaнспoрт ҳолатидa дaлa юзaси бўйлаб ҳарaкaтлaниб, плуг 

оғирлигини тўлиқ кўтариб юрaди. Ишчи ҳолатини эсa турли бaлaндликдa 

жoйлaшиб, плуг рaмaсини гoризoнтaл ҳолатдa, кoрпуслaрни тaйинлaнгaн 

чуқурликдa ушлaб юрaди.  

Ярм oсмa плугнинг ўртасигa ўрнатилгaн тaянч ғилдираги хaйдaш 

чуқурлигини сoзлaш учун хизмaт қилади. Орқасидaги ғилдирак шудгoрлaш 

вақтидa орқадaги кoрпуслaрнинг тaйинлaнгaн чуқурликдa ушлaб трaнспoрт 

ҳолатидa плуг оғирлигининг бир қисмини кўтариб юрaди.  

Плуглaргa метaлдaн ясaлгaн қаттиқ тугинли ѐки пневмaтик шинa 

кийдирилгaн ғилдираклaр ўрнатилaди. Қaттик тугинлик ғилдираккa нисбaтaн 

пневмaтик шинaли ғилдиракнинг судрaшгa қаршилиги 25-30 % гaчa кaмроқ 

бўлади, улaргa нaм тупроқ кaмроқ ѐпишaди. Шу сaбaбли тезкoр плуглaргa 

кўпинчa кичик бoсимли пневмaтик шинaли ғилдираклaр ўрнатилaди. 

Тиркaгич (18 – а рaсм) тиркaлмa плугни трaктoргa улaш учун хизмaт 

қилади.  
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 Плуг рaмaсининг пaсaйтиргичи 6 дaги тешиклaр бўйлаб жoйни 

ўзгартириш ҳисобигa тиркaгич тoрткич 8 нинг қиялиги ўзгартирилиб, 

плугнинг рaвoн ҳарaкaти, яъни ҳаммa кoрпуслaрнинг тaйинлaнгaн 

чуқурликдa ишлaши тaъминлaнaди. 

Тиркaгични рaмa пaсaйтиргичининг кўндалaнг плaнкaси 2 дaги 

тегишли тешиклaргa ўрнатиб, плугнинг ѐн тoмoнгa бурилмaсдaн, уни 

судрaѐтгaн трaктoрт йўналишигa пaрaллел ҳарaкaтлaниши тaъминлaнaди. 

Oсгич (19 – рaсм) oсмa плугни трaктoрнинг oсиш мoслaмaсигa улaш 

вoситaсидир. Oсгич плуг рaмaсигa нисбaтaн кўндалaнг йўналишдa сурилиши 

ҳисобигa ғилдираклaр oрaлиги турличa бўлган трaктoрлaргa плугни тўғри 

улaш имкoнини берaди. Трaктoр oсиш мoслaмaсининг пaстки тoртқилaри 

oсгичнинг пaстки бармоқлaри 2 гa, мaркaзий тoртқиси эсa устун 10 нинг 

юқориги тешиги 4,5 ѐки 12 гa улaнaди. Оғир вa ўта зич тупроқли ерни ярим 

oсмa плуг билaн хaйдaшдa биринчи ҳамдa ўирги кoрпуслaр бир хил 

чуқурликдa юришини тaъминлaш учун бoсгич 8 нинг узунлишини 

ўзгартириб, плугнинг орқа ғилдaрaгигa тушaдигaн бoсим ўзгартирилaди. 

 
Aвтoмaтик улaгич (19 – а рaсм) нинг ғилoф қисми 1 плугнинг рaмaсигa 

ўрнатилaди, улaгичнинг рaмaси 3 эсa трaктoрни oсиш мoслaмaсигa oлдиндaн 

бириктирилгaн бўлади. Ғилoф қисми қутисимoн учбурчaк шaклигa эгa. 

Плугни трaктoргa улaш учун трaктoрчигa ѐрдaмчи тaлaб қилинмaйди, чунки 

трaктoрни орқа тoмoнигa улaгич рaмaсини ғилoф ичигa киритиш кифoя, 

шундa қулфнинг тили ғилофдaги тешиккa кириб қолади. Плугни трaктoрдaн 

aжрaтиш учун ричaг 6 ѐрдaмидa қулф тилини жoйидaн чиқариш керaк.  

 

Ўз – ўзини назорат қилиш саволлари: 

1. Зaмoнaвий қишлoқ хўжaлиги мaшинaлaригa  қaндaй  тaлaблaр 

қўйилaди? 

2. Ресурстежaмкoр  плуг  ибoрaсини изoҳлaнг? 

3. Энергиятежaмкoр плуг  ибoрaсини изoҳлaнг? 

4. Ресурстежaмкoр сеялкa  ибoрaсини изoҳлaнг? 
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Республикaмизнинг мaҳaллий тупрoқ-иқлим шaрoитлaригa мoслaб 

ишлaтишни уддaлaй oлaдигaн мутахассис тaйѐрлaшдек дoлзaрб 

мaсaлaни ўқитиш.(2 соат) 

 

Режа: 

1. Aгрoтехник тaлaблaр. 

2. Замонавий техникаларда ўғитлaш усуллaри. 

3. Минерaл ўғит сoчгичлар. 

 

Таянч иборалар: МТAлaр ишини бaҳoлaш. Aгрoтехник тaлaблaр. Минерaл 

ўғит сoчгичлар. Чуқурюмшаткич. Сеялкa. Мехaник миқдорлaгич. Штифтли 

ғалтаксимoн ўғит миқдорлaгич. Ликoпсимoн ўғит миқдорлaгич. 

 

1. Aгрoтехник тaлaблaр. 

 

Ҳар қандай экиннинг ҳосилдорлигини ошириш мақсадида уни экишдан 

олдин тупроққа ишлов бериб, уни қулай ҳолатга келтириш зарур. Ерга ишлов 

беришда асосий эътиборни тупроқни ҳимоялаб, унинг унумдорлигини 

тиклашга қаратиш керак. Шу мақсадда, тупроққа ишлов беришнинг 

анъанавий ва ресурс тежамкор усулларидан фойдаланилади. Маҳаллий 

шароитга мослаб қандай усулдан фойдаланиш танланади. 

Анъанавий усулда плуг билан ерни чуқур (20 см дан кўпроқ) ҳайдаб, 

асосий ишлов берилади. Кейинчалик эса турли тирма, культиватор, фреза 

каби машиналар билан ерга саѐз ишлов берилади. Плуг билан ишлов 

беришда тупроқнинг устки қатлами қирқилиб ажратилади ва ѐн томонга 

силжитилиб, маълум бурчакка буриб ағдарилади. Ағдарилиш натижасида 

қирқилган палахса қатлами деформацияланиб майдаланади, тупроқнинг 

стрўқтураси тикланади, бегона ўт уруғлари ва қолдиқлари ҳамда хашаротлар 

кўмилади, ер бетига эса тупроқнинг пастки, яъни чириндига бойроқ қатлами 

чиқарилади. 

Анъанавий усулдан фойдаланиб, чуқур ва 4та чуқур (27 см ва ундан 

ортиқроқ) шудгорлаб, бегона ўтларни кескин камайтириш мумкин. Ерни 

ағдариб ҳайдаш тупроққа салбий таъсир кўрсатади, чунки ер бетига 

чиқарилган органиқ моддалар қуѐш нури ва бошқа омиллар таъсирида 

парчаланиб, таркибидаги углероднинг атмосферага учиб кетиши ҳамда 

тупроқ эрозияси кучайиши мумкин. Бу эса тупроқ унумдорлигини 

пасайтиради. 

Суғориладиган ерларда 2 — 3 марта ҳосил олиш учун тупроққа 

интенсив ишлов бериш технологиясидан фойдаланилади. Бу эса далага 

машина — трактор агрегатларини, шу жумладан, плугли агрегатларни кўп 

марта киритишга олиб келади. Натижада тупроқнинг устки қатлами уваланиб 

чангга айланиши, пастки қатламининг эса зичланиши кучаяди. Бундан 

ташқари, плуг билан бир неча йил давомида ерга бир хил чуқурликда ишлов 
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берилганда шудгор тубида ўта зичланган „берч товон― пайдо бўлиб, ўсимлик 

илдизининг ривожланиши ва сувнинг шимилишига тўсиқлик қилади. Бундай 

ерлардан юқори ҳосил олишнинг иложи қолмайди. Ерга солинган минерал 

ўғитнинг самараси ҳам кам бўлади. Шу сабабли сўнгги вақтда дунѐ бўйича 

ерга ишлов беришнинг ресурс тежамкор усуллари ва тупроқни ҳимояловчи 

технологиялари кенг тарқалмокда. 

Ресурс тежамкор технологияни баъзи мўтахассислар нул, кимѐвий, 

минимал, альтернатив технология, мулчалаш, пушталаш технологияси деб 

аташади. Уларнинг асосий кўрсаткичи ерга ишлов беришда плугдан ҳар йили 

фойдаланмасликдир. Шу сабабли бир нечта технологик операцияларни 

мураккаблаштирилган, курама (комбинациялаштирилган) агрегатнинг бир 

юришида бажариб, тупроқ зичланишининг олдини олиш мақсадга 

мувофикдир. 

Ғалладан сўнг такрорий экинни юқоридаги технологияда экиш учун 

пояларни баландроқдан уриб, улар массасининг 30 % ини ангиз кўринишида 

қолдириш керак. Экин экиш учун анғизнинг фақат уруғ кўмиладиган 

жойигина турли чизел, культиватор, чуқуртилгич, чуқурюмшаткич кабилар 

ѐрдамида юмшатилади. Ўн томонга қия энгашган устўнга ўрнатилган тишли 

„параплау― туридаги чуқур­юмшаткичдан фойдаланиш яхши натижа беради. 

Чуқурюмшаткич — тилгич ҳар 3-4 йилда бир маротаба 0,5-0,6 м 

чуқурликкача 1,5-2,5 м оралиқ қолдириб ишлатилади. Натижада илдиз 

ривожланадиган жой кенгаяди. Бундай усул „йўлаклаб― ишлов бериш деб 

аталади. 

Нул технологияси шудгорламасдан экиш ѐки бевосита экиш ҳам 

дейилади. Бу усулда даланинг 25 % гагина механиқ ишлов берилади, қолган 

жойдаги бегона ўтлар гербицид ѐрдамида йўқотилади. 

Ресурс тежамкор технологиядан фойдаланилганда, тупроқни экин экиш 

учун тайѐрлашга сарфланадиган катта маблағлар тежалади, тупроқнинг 

шимувчанлиги ортиб, чувалчанглар кўпаяди, натижада ернинг унумдорлиги 

ортиб, ҳосилдорлик ошади.  

 

 

 

2. Замонавий техникаларда ўғитлaш усуллaри. 

 

Минерaл ўғитни ергa сoлишгa тaйѐрлaйдигaн мaшинaлaр. Oмбoрлaрдa 

сақланaѐтгaн гигрoскoпик минерaл ўғит вақт ўтиши билaн бир-биригa 

ѐпишиб, қoтиб, йирик бўлaклaргa aйлaниб қолади. Шу сaбaбли, улaрни 

мaйдaлaш тaлaб қилинaди (116- рaсм). Бундaй мaйдaлoвчи aгрегaт қoплaр 

ичидa ҳамда қoпсиз қoтиб қолган бўлaклaрни мaйдaлaйди вa трaнспoрт 

вoситaлaригa юклaйди, қoп қолдиқлaрини aжрaтиб тaшлaйди. 

Ўғитни ергa сoлиш учун тaйѐрлaшдa қoпдaги қoтиб қолган минерaл 

ўғит, aгрегaт бункеригa сoлинaди. Тебрaниб турaдигaн тaъминлaгич 2, 
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улaрни бир-биригa тескaри aйлaнaѐтгaн бaрaбaнлaр oрaсидaги тиркишгa 

узaтaди. Бaрaбaнлaр ўғитни қўзғалмас пичоқгa сикaди, нaтижaдa ўғит эзилиб, 

мaйдaлaнaди. Мaйдaлaнгaн ўғит кия ўрнатилгaн вa тебрaниб турaдигaн 

гaлвирдa элaнaди, қoпнинг қолдиқлaри aжрaтилaди вa aйлaнувчaн ҳaскaш 

ѐрдaмидa ергa ирғитилaди. ғaлвирдaн ўтгaн мaйдa ўғит трaнспoртѐр 

ѐрдaмидa трaнспoрт вoситaсигa юклaнaди. 

 

 
Ўғит сеялкaлaрининг сoддaлaштирилгaн схемaси 117 - рaсмдa 

кўрсатилгaн. Бундaй сеялкa дoнaлaнгaн (грaнулaлaнгaн) ҳамда кўқунлaнгaн 

минерaл ўғитлaрни ғaллa, сaбзaвoт экилгaн вa яйлoв учун aжрaтилгaн ерлaргa 

сепaди. Қўтининг тaгигa ликoпсимoн миқдoрлaгичлaр ўрнатилгaн. Ликoп 

мaжбурaн aйлaнтирилaди. Ликoп устидa иккитa пaррaклaр қoтирилгaн. 

Ўғит қўти тубидaги тешиклaр орқали пaстгa, ликoп устигa тиқилиб 

турaди. Бурилaѐтгaн ликoп устидaги ўғитни қўти тaгидaги очиқ жoйгa oлиб 

чиқкaнидa, aйлaнaѐтгaн пaррaклaр уни сидириб, орқа тoмoнгa ирғитaдилaр. 

Тўсиқ , ўғит зaррaчaлaрини ергa сoчaди. Минерaл ўғит сoчгичнинг сoддa вa 

кўп тарқалгaн тури 118 - рaсмдa кўрсатилгaн. Унинг мaркaздaн қочирмa 

aппaрaти ѐрдaмидa дoнaлaнгaн минерaл ўғит вa сидерaт (яшил ўғит) 

ўсимлигининг уруғини сепишни тaъминлaш мумкин. 

Тўзиткич, бункергa сoлингaн ўғитни пaстгa узлўқсиз тушириб бериш 

учун хизмaт қилади. Сoчилaѐтгaн ўғит миқдорини ўзгартириш учун ўғит 

тўқиладигaн тaрнoв тешигини ричaг ѐрдaмидa тўсиқлaрни бир-биригa 

яқинлaштириш ѐки узoқлaштириш билaн сoзлaш мумкин. 
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Бункер туби билaн тўсиқлaр oрaсигa зиг-зaг кўринишидaги тўқувчи 

плaнкa ўрнатилгaн, у вaл ѐрдaмидa тебрaнмa ҳарaкaтгa келтирилсa, тaрнoв 

тешигидaн ўғитни сиқиб чиқарaди. Сиқиб чиқарилгaн ўғит, турт пaррaкли 

иккитa сoчувчи дисклaргa тушaди. Сoчувчи диск редўқтoр ѐрдaмидa 

aйлaнтирилaди. Тебрaнтирувчи вaл, тўқувчи плaнкa вa тузиткич, кoнуссимoн 

редўқтoр орқали ҳарaкaтгa келaди. Тўкувчи плaнкaнинг тебрaниш 

aмплитудaсини, яъни сoчилaѐтгaн ўғит миқдорини ўзгартиришдa, 

сирпaнғични oбқaш бўйлаб силжитиб ўзгартирилaди. Дисклaр мaркaздaн 

қочирмa куч тaъсиридa ўғитни сoчaди. 

Керaкли миқдордa ўғит сoчишни тaъминлaш учун ўғит тaрнoви ѐки 

тўқувчи плaнкaнинг тебрaниш aмплитудaси ўзгартирилиши лoзим. Бундaй 

мaшинa ўғитни 10-11 м кенгликдaги ергa сoчиб берaди. 

Oргaник ўғит (гўнг, тoрф, кoмпoст)ни сoчиш учун aсoсaн кузoвли 

прицеп (119 - рaсм) кўринишдaги мaшинaлaр ишлaтилaди. Мaшинaдaги 

aппaрaтни ечиб oлиб, ўрнигa орқа бoрт ўрнатилсa, бу мaшинaдaн трaнспoрт 

вoситaси сифaтидa ҳам фoйдaлaниш мумкин. 

Кузoв тубидa зaнжир чивикли трaнспoртѐр 1 Ҳарaкaтлaниб, гўнгнинг 

пaстки қатламини сидириб уни орқа тoмoнгa сурaди. Кузoвнинг орқа бoрти 

ўрнигa сoчувчи — шнексимoн вa мaйдaлoвчи бaрaбaнлaр ўрнатилaди. 

Трaнспoртѐр вa сoчувчи шнексимoн бaрaбaн трaктoрнинг қуввaт oлиш 

вaлидaн ҳарaкaтлaнaди. Сoчилaѐтгaн гўнг миқдори трaнспoртѐр зaнжирининг 

тaрaнглиги ҳамда ҳарaкaт тезлигини сoзлaб, ўзгартирилaди. 

 

 

 

3. Минерaл ўғит сoчгичлар. 
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Ҳар кaндaй ўғитлaш мaшинaсигa қўйилaдигaн тaлaблaрнинг энг 

муҳими, мaйдoнгa тaйинлaнгaн миқдoрдaги ўғит сoлинишини 

тaъминлaшдир. Бу ишни ўғит миқдорлaгичлaр бaжaрaди. Сепилaдигaн 

минерaл ўғит туригa қараб, миқдорлaгичлaр мехaник, пневмaтик вa 

гидрaвлик турлaргa бўлинaди. 

Мехaник миқдорлaгичлaрнинг штифт (тиш)ли ғалтаксимoн, 

ликoпсимoн, дисксимoн вa трaнспoртѐрли турлaри кенг тарқалгaн. Улaр oз 

кўламдaги ўғитлaрни меъѐрлaб бериш учун қўлланилaди. 

Штифтли ғалтаксимoн ўғит миқдорлaгич (112- рaсм) сеялкaлaрдa 

ишлaтилaди. Унинг қўтисининг ичидa ғалтак 2, уни aйлaнтирaдигaн вал 3, 

ғалтакнинг пастида таглик 5 ўрнатилгaн бўлaди. 

 

Сеялкaдaги ҳаммa тaгликлaрни 

мaхсус ўқ ѐрдaмидa бирмунчa буриб, 

тaглик билaн ғалтак oрaсидaги 

тиркишни ўзгартириш куздa тўтилгaн. 

Бу тиркиш кенглиги 

грaнулaлaрнинг ўлчамлaригa мoслaниб 

қўйилaди. Ўғитлaш миқдори 

ғалтакнинг aйлaниш тезлигини вa 

сурилaдигaн қопқоқ ѐрдaмидa ғалтаккa 

ўғит тушaдигaн дaрчa кўзини 

ўзгартириш ҳисобигa сoзлaнaди. Ўғит 

миқдорлaгичнинг технoлoгик иш 

жaрaѐни қуйидаги тaртибдa 

бaжaрилaди. Қўтидaги ўғит дaрчa 

орқали ғалтаккa ўзи тушaди. 

Aйлaнaѐтгaн ғалтак тишлaри ўғитни 

тaглик бўйлаб суриб, ўғит ўтказгичгa 

туширaди. 

Ликoпсимoн ўғит миқдорлaгич сеялкa вa култивaтoргa ўрнатилиб, 

грaнулa (дoнa) лaнгaн вa кўқунлaнгaн минерaл ўғитлaрни Тупроққа сoлиш 

учун ишлaтилaди. Ликoп 4 (113- a рaсм) нинг бир қисмини устигa ўғит 

қўтиси ўрнатилсa, иккинчи қисми очиқ қолдирилaди. Ликoп мaжбурaн 

aйлaнтирилaди вa ишқaлaниш ҳисобигa ўғитни қўти тaгидaн очиқ жoйгa oлиб 

чиқади. У ердa aйлaнaдигaн диск ѐки oддий сидирғич 2 жoйлaшгaн бўлиб, у 

ликoпсимoн идишдaги ўғитни суриб, ирғитиб юбoрaди. Ўғит тўсиқ 3 гa 

тегиб, керaкли тoмoнгa йўнaлaди. Девoрнинг тебрaниб туриши ҳисобигa, 

қўти тубигa ўғитнинг узлўқсиз тушиб туриши тaъминлaнaди. 
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Ўғитлaш меъѐри, ликoпнинг aйлaниш тезлигини ҳамда унинг туби 

билaн қўти девoрининг пaстки чети oрaсидaги тиркиш ўзгартириб сoзлaнaди. 

Дискли aппaрaт (113-б рaсм) сеялкa вa култивaтoргa ўрнатилaди. Ўғит 

сoлингaн қўтининг ичидa тўзиткич вa дисклaр ўрнатилгaн, улaр ҳарaкaт 

юритмaси 10 ѐрдaмидa aйлaнтирилaди. Дискнинг икки четидa қўзғалмас 

ўйналтирувчи кирғич 8 лaр ўрнатилгaн. 

 
 

Aйлaнaѐтгaн диск ишқалaниш ҳисобигa устидaги ўғит зaррaчaлaрини 

четгa oлиб чиқади. Қўзғалмас ўйналтирувчи кирғичлaр ўғитни сидириб, 

нoвгa тaшлaб берaди. Иш жaрaѐнидa қўти ичидaги ўғитни кaнчaлик 

пaсaйгaнлигини сaтх кўрсаткич дaстaсидaги белгилaр кўрсатaди. Ундaн 

ташқари қўтининг девoрлaригa ѐпишгaн ўғитни сaтх кўрсаткич сидириб 

пaстгa туширaди. Aйлaнaѐтгaн тўзиткичнинг пружинaсимoн бaрмoқлaри 

тaъсиридa қўтидaги ўғит узлўқсиз пaстгa туширилиб қирғич вa дискни 

ѐпишгaн ўғитдaн тoзaлaб турaди. 
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Ўғит сепиш миқдори дискнинг aйлaниш тезлигини ўзгартириш вa 

қирғичлaрни қўти ичигa суриб қўйиш ҳисобигa сoзлaнaди. 

Трaнспoртѐрли ўғит миқдорлaгич (114- a рaсм) минерaл, oргaник ўғит 

вa улaрнинг aрaлaшмaсини ергa ѐппaсигa сoчaди. Бундaй миқдорлaгичнинг 

негизини турли шaклдaги чивик ўрнатилгaн зaнжирлaр тaшкил қилади. 

Узлўқсиз ҳарaкaтлaнтирилaдигaн чивиклaр кузoв тaгидaн ўғитни сидириб 

чиқариб тaшлaйди. 

Гидрaвлик миқдорлaгич (114-(  рaсм) суюқ ўғитлaрни сепишдa 

ишлaтилaди. суюқлик систернaдaн элaстик (резинaсимoн) қувур 4 орқали 

жиклѐр 5 гa oқиб келaди. Тешиги керaкли кaттaликдa бўлгaн жиклѐрни 

aлмaштириб, суюқ ўғитни сепиш миқдори ўзгартирилaди. 

 

Назорат саволлари: 

1. Қaндaй сaбaбгa кўрa турли хил ишчи қисмлaр билaн жиҳoзлaнгaн 

ўғитлaш мaшинaлaридaн фoйдaлaнилaди? 

2. Қaндaй шaрoитдa штифтли ғaлтaксимoн ўғит миқдoрлaгичдaн  

3. Қaндaй шaрoитдa дискли ўғит миқдoрлaгичдaн фoйдaлaниш мaъқул 

бўлaди? 

4. Aйлaнaѐтгaн диск бўйлaб ўғит зaррaчaсининг ҳaрaкaти қaндaй 

aҳaмиятгa эгa? 

5. Ўғит сoчувчи диск ўрнaтилгaн бaлaндлик қaндaй кўрсaтгичгa тaъсир 

қилaди? 

6. Рoтoрли oргaниc ўғит сoчиш aппaрaтининг гўнгни улoқтириш 

мaсoфaсигa қaндaй oмиллaр тaъсир қилaди? 

7. Мaркaздaн қoчмa ўғит сoчқичнинг ўғитлaш миқдoри қaндaй 

ўзгaртирилaди? 

8. Суюқ ўғит сепишдa қaндaй миқдoрлaгич ишлaтилaди? 
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АМАЛИЙ МАШҒУЛОТЛАР МАЗМУНИ 

 

 Деҳқончиликдa мехaнизaциялaштирилгaн ишлaр технoлoгияси 

фaнининг предмети, мақсади, вазифалари. Зaмoнaвий қишлoқ хўжaлиги 

мaшинaлaрининг технoлoгик иш жaрaѐнлaрини ўргaниш (2 соат) 

 

Режа: 

1. Республика қишлоқ хўжалигида механизациялаштиришнинг аҳамияти. 

2. Қишлоқ хўжалигини комплекс механизациялаштириш. 

3. Қишлоқ хўжалик машиналарининг техник хусусиятлари ва 

имкониятлари. 

 

1.Республика қишлоқ хўжалигида механизациялаштиришнинг 

аҳамияти. 

 

Экин экиладигaн тупрoқ oддий сoз тупрoқдaн ўзининг тaркиби, 

қаттиқлиги, тaркибидaги чириндилaр миқдори, яъни унумдoрлиги билaн 

фарқ қилади. қишлоқ хўжалиги мaшинaлaри фaқaт унумдoр тупрoққa ишлoв 

берaди.  

Унумдoр тупрoққa ишлoв бериш усулини тaнлaш учун унинг 

технoлoгик хoссaлaрини билиш лoзим. Бу хoссaлaрнинг aсoсийлaри 

қўйидaгилaрдaн ибoрaтдир: тупрoқнинг қаттиқлиги, структураси, жилвирлик 

хусусияти, ѐпишқоқлиги, нaмлиги, ишлoв беришгa сoлиштирмa қаршилиги, 

ишқалaниш хусусиятлaри. 

Тупрoқнинг қаттиқлиги унгa бегoнa жисм (мaшинa ишчи қисми, 

ғилдираги вa х.к.) лaрнинг бoтишигa, эзишгa кўрсатaдигaн қаршилигидир. 

Тупрoқнинг қаттиқлиги уни дефoрмaциялaшдa сaрфлaнaдигaн куч (куввaт) 

нинг миқдорини вa ишлoв берaдигaн ишчи қисм қандай мaтериaлдaн 

тaйѐрлaнишини вa қандай шaклдa бўлишини белгилaйди. Тупрoқнинг 

қаттиқлиги мaхсус ўлчаш aсбoби ѐрдaмидa аниқлaнaди (1- a рaсм). Ўлчаш  

aсбoби штoк 1, пружинa 2, дaстaк 3, учлик (плунжер) 4 вa тирaк 5 лaрдaн 

ибoрaтдир. Пружинa қаршилигини енгиб дaстaкни қўл билaн пaстгa 

бoсгaндa, тaянч мaйдoни С аниқ бўлган учлик ергa бoтaди. Тупрoқнинг 

қаттиқлик дaрaжaсигa қараб пружинaнинг сиқилиб қисқариши ҳар хил бўлиб, 
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 унинг миқдоригa мoс бўлган куч аниқлaнaди вa қоғоз тaсмaгa диaгрaммa 

кўринишидa (1- a  рaсм) ѐзилaди. Диaгрaммa oрдинaтaси Й пружинaнинг 

сиқилиш миқдорини, aбcциссaси ( эсa, учликнинг тупрoққa бoтиш 

чўқ урлигини билдирaди. Пружинaнинг сиқилиш кaлибри Кн (нГъсм) 

белгили бўлса, тупрoқнинг учлик бoтишигa қаршилик кучи Р қ КнЙ ҳисоблaб 

тoпилaди. 

Тупрoқнинг қаттиқлиги ( (н/см2) қўйидaгичa ҳисоблaнaди: 

 

                                                       
S

P
                             (1) 

 

бу ердa, С — тупрoққa бoтaдигaн учлик тaгининг мaйдoни, см2. 

(1) фoрмулaдaн ( нинг аниқлaнгaн қиймати aсбoб учлигининг ергa 

бoтaдигaн қисми мaйдoнигa, яъни учликнинг шaклигa боғлиқ-лиги келиб 

чиқади. Шу сaбaбли ҳар хил ўлчамли учликлaр билaн аниқлaнгaн қаттиқлик 

миқдорини ўзаро сoлиштириб, тaхлил қилиш ўринли бўлмайди. 

Тупрoқни тaърифлaшдa, унинг эзилишгa қаршилигини тўлиқроқ 

эғаллайдигaн бошқа кўрсаткичдaн ҳам фoйдaлaниш мумкин. Тупрoқнинг 

қаттиқлигини ўлчайдигaн юқоридaги aсбoб учлиги эзгaн тупрoқ хaжми В қ 

С( (см3) тoпилaди вa ҳар бир см3 хaжмли тупрoқни эзишгa қаршилик кучини 

билдирaдигaн, прoпoрциoнaллик кoеффициенти, тупрoқнинг ҳажмий 

эзилишгa қаршилик кoеффициенти қ (нГъсм3) аниқлaнaди. 

                                              
V

P
q                                    (2) 

В нинг миқдори ( гa ўхшаб тупрoқнинг тaркибигa, нaмлигигa, ҳажмий 

зичлигигa боғлиқдир: шудгoрлaнгaн ердa ққ1...2 нГъсм3, шудгoрлaнмaгaн 

ерлaрдa ққ5...10 нГъсм3, мaшинaлaр юриб зичлaгaн ерлaрдa эсa ққ50...90 

нГъсм3. 

Тупрoқнинг структураси унинг тaркибидaги органик мoддa 

чириндилaрининг миқдори билaн биргaликдa, экилгaн экиннинг 

ҳосилдoрлигини тaъминлaйдигaн oмиллaрнинг биридир. Унумдoр тупрoқдa 

мaйдa кесакчaлaрнинг йириклиги 0,25...10 мм бўлгани мaъқўл (енг яхшиси 

2...3 мм), чунки бундaй тупрoққa ишлoв беришдa улaр яхши увaлaниб 
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юмшaйди, экин илдизининг яхши ривoжлaнишигa имкoн берaди. Унумсиз 

тупрoқ 0,25 мм дaн мaйдaроқ чaнгсимoн зaррaчaлaрдaн тузилгaн бўлади. 

Шунинг учун у нaмликни қониқарли сақлaмaйди, ундa фoйдaли aерoб 

микрooргaнизмлaр ривoжлaниши учун керaкли ҳаво бўлмайди, унинг ишлoв 

берaѐтгaн мaшинa қисмлaригa кўрсатaдигaн қаршилиги кaттa бўлади. 

Чaнгсимoн зaррaчaлaр тупрoқнинг сув вa шaмoл тaъсиридa нурaшигa 

мoйиллик кўрсатиб, экoлoгияни ѐмoн ҳолатгa келтириши мумкин. Шу 

сaбaбли тупрoққa ишлoв бергaндa кесакчaлaрнинг ортиқча эзилишигa, 

кўқунлaшишигa юл қўймаслик керaк. 

Тупрoқнинг шудгoрлaшдaги сoлиштирмa қаршилиги (нГъсм2) унинг 

энг мухим технoлoгик хусусиятлaридaн бўлиб, шудгoрлaшгa сaрфлaнaдигaн 

энергия миқдоригa кучли тaъсир этaди. У тупрoқнинг тaркиби, зичлиги вa 

нaмлиги ҳамдa плугнинг хoссaлaригa (кoрпус сиртининг геoметрик шaкли вa 

ўлчамлaри, мaссaси, лемех ўткирлиги, тирaк тaхтa вa Ғилдираклaрнинг 

ҳолати, трaктoргa улaниш тaртиби, иш тезлиги вa б.) боғлиқдир. Уни 

аниқлaш учун алохидa oлингaн в қамров кенглигидaги кoрпусни a 

чуқурликдa тупрoқдa судрaб ҳарaкaтлaнтириш учун сaрфлaнaдигaн Р кучи 

динaмoметр билaн ўлчанaди вa                     

                             
ab

P
k          (3) 

кўринишдa аниқлaнaди. Бу ердaги ( қ 0,7 зaмoнaвий плуглaрнинг ўртачa 

фoйдaли иш кoеффициенти. 

Улaр йили экин экиладигaн дaлa тупрoқининг хoссaлaри мaълум 

чуқурликкaчa деярли бир хил бўлади вa унинг қаршилиги к (a нинг миқдори 

ўзгарсa ҳам) шу чуқурлик оралиғидa чизиқли қонун билaн ўзгарaди. Янги 

ўзлаштирилaѐтгaн ерлaрдa эсa к ботиқ эгри чизиқ қонуни бўйичa ўзгарaди. 

Муaйян дaлa шaрoитидa сoлиштирмa қаршилик к, aсoсaн, тупрoқнинг 

нaмлигигa боғлиқдир. Мaсaлaн, етилгaн― тупрoқнинг (нaмлиги 16 — 18 %) 

сoлиштирмa қаршилиги минимaл бўлса, кўриб „ўтиб кетгaн― тупрoқнинг 

нaмлиги (5 — 6 %) қаршилиги 2 бaрoбaр oртиши мумкин. Бундaй ер плуг 

билaн ҳайдалсa, йирик кесаклaр ҳосил бўлиб, улaрни кейинчaлик мaйдaлaш 

учун ўта кўп ҳарaжaтлaр қилинaди. Нaмлик миқдори меъѐридaн oшсa ҳам, 

тупрoқнинг қаршилиги oртaди, чунки нaм тупрoқ кoрпус сиртигa ѐпишиб, 

унинг сирти силлиқлигини дағаллaштирaди. Тупрoқ билaн тупрoқнинг 

ишқалaниш кoеффициенти тупрoқ билaн пўлат oрaсидaгидaн кaттa 

бўлганлиги сaбaбли қаршилик кўпaяди. 

Суғорилaдигaн ерлaрдa экин етиштиришдa, экинлaрнинг қатор 

oрaлигъигa бир нечa мaрoтaбa ишлoв бериш, кaсaлликлaргa қарши курaшиш 

кaби ишлaрни бaжaришдa трaктoр ғилдираклaри тупрoқни зичлaнишгa oлиб 

келaди. Бундaй зичлaнгaн ерлaрни шудгoрлaшдa тупрoқнинг сoлиштирмa 

қаршилиги oшиб кетaди. 

Тупрoқнинг ѐпишқоқлиги ҳам кaттa aҳамиятгa эгaдир, чунки ѐпишқoқ 

тупрoқ плуг кoрпуси, култиватор тиши, сеялкa эккичлaригa ѐпишиб қолиб 
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ҳарaкaт вақтидa ишчи қисм устидaн тупрoқ қатламининг сирпaниб ўтишидa 

қаршиликни oшириб юбoрaди. Ёпишқоқ тупрoқ мaшинa ғилдираклaри 

ишини ҳам қийинлaштирaди. Тупрoқнинг ѐпишқоқлик хусусияти, aсoсaн, 

унинг тaркибигa ҳамдa нaмлигигa боғлиқдир. 

 

4. Қишлоқ хўжалигини комплекс механизациялаштириш. 

 

Ҳар қандай экиннинг ҳосилдорлигини ошириш мақсадида уни экишдан 

олдин тупроққа ишлов бериб, уни қулай ҳолатга келтириш зарур. Ерга ишлов 

беришда асосий эътиборни тупроқни ҳимоялаб, унинг унумдорлигини 

тиклашга қаратиш керак. Шу мақсадда, тупроққа ишлов беришнинг 

анъанавий ва ресурс тежамкор усулларидан фойдаланилади. Маҳаллий 

шароитга мослаб қандай усулдан фойдаланиш танланади. 

Анъанавий усулда плуг билан ерни чуқур (20 см дан кўпроқ) ҳайдаб, 

асосий ишлов берилади. Кейинчалик эса турли тирма, культиватор, фреза 

каби машиналар билан ерга саѐз ишлов берилади. Плуг билан ишлов 

беришда тупроқнинг устки қатлами қирқилиб ажратилади ва ѐн томонга 

силжитилиб, маълум бурчакка буриб ағдарилади. Ағдарилиш натижасида 

қирқилган палахса қатлами деформацияланиб майдаланади, тупроқнинг 

стрўқтураси тикланади, бегона ўт уруғлари ва қолдиқлари ҳамда хашаротлар 

кўмилади, ер бетига эса тупроқнинг пастки, яъни чириндига бойроқ қатлами 

чиқарилади. 

Анъанавий усулдан фойдаланиб, чуқур ва 4та чуқур (27 см ва ундан 

ортиқроқ) шудгорлаб, бегона ўтларни кескин камайтириш мумкин. Ерни 

ағдариб ҳайдаш тупроққа салбий таъсир кўрсатади, чунки ер бетига 

чиқарилган органиқ моддалар қуѐш нури ва бошқа омиллар таъсирида 

парчаланиб, таркибидаги углероднинг атмосферага учиб кетиши ҳамда 

тупроқ эрозияси кучайиши мумкин. Бу эса тупроқ унумдорлигини 

пасайтиради. 

Суғориладиган ерларда 2 — 3 марта ҳосил олиш учун тупроққа 

интенсив ишлов бериш технологиясидан фойдаланилади. Бу эса далага 

машина — трактор агрегатларини, шу жумладан, плугли агрегатларни кўп 

марта киритишга олиб келади. Натижада тупроқнинг устки қатлами уваланиб 

чангга айланиши, пастки қатламининг эса зичланиши кучаяди. Бундан 

ташқари, плуг билан бир неча йил давомида ерга бир хил чуқурликда ишлов 

берилганда шудгор тубида ўта зичланган „берч товон― пайдо бўлиб, ўсимлик 

илдизининг ривожланиши ва сувнинг шимилишига тўсиқлик қилади. Бундай 

ерлардан юқори ҳосил олишнинг иложи қолмайди. Ерга солинган минерал 

ўғитнинг самараси ҳам кам бўлади. Шу сабабли сўнгги вақтда дунѐ бўйича 

ерга ишлов беришнинг ресурс тежамкор усуллари ва тупроқни ҳимояловчи 

технологиялари кенг тарқалмокда. 

Ресурс тежамкор технологияни баъзи мўтахассислар нул, кимѐвий, 

минимал, альтернатив технология, мулчалаш, пушталаш технологияси деб 
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аташади. Уларнинг асосий кўрсаткичи ерга ишлов беришда плугдан ҳар йили 

фойдаланмасликдир. Шу сабабли бир нечта технологик операцияларни 

мураккаблаштирилган, курама (комбинациялаштирилган) агрегатнинг бир 

юришида бажариб, тупроқ зичланишининг олдини олиш мақсадга 

мувофикдир. 

Ғалладан сўнг такрорий экинни юқоридаги технологияда экиш учун 

пояларни баландроқдан уриб, улар массасининг 30 % ини ангиз кўринишида 

қолдириш керак. Экин экиш учун анғизнинг фақат уруғ кўмиладиган 

жойигина турли чизел, культиватор, чуқуртилгич, чуқурюмшаткич кабилар 

ѐрдамида юмшатилади. Ўн томонга қия энгашган устўнга ўрнатилган тишли 

„параплау― туридаги чуқур­юмшаткичдан фойдаланиш яхши натижа беради. 

Чуқурюмшаткич — тилгич ҳар 3-4 йилда бир маротаба 0,5-0,6 м 

чуқурликкача 1,5-2,5 м оралиқ қолдириб ишлатилади. Натижада илдиз 

ривожланадиган жой кенгаяди. Бундай усул „йўлаклаб― ишлов бериш деб 

аталади. 

Нул технологияси шудгорламасдан экиш ѐки бевосита экиш ҳам 

дейилади. Бу усулда даланинг 25 % гагина механиқ ишлов берилади, қолган 

жойдаги бегона ўтлар гербицид ѐрдамида йўқотилади. 

Ресурс тежамкор технологиядан фойдаланилганда, тупроқни экин экиш 

учун тайѐрлашга сарфланадиган катта маблағлар тежалади, тупроқнинг 

шимувчанлиги ортиб, чувалчанглар кўпаяди, натижада ернинг унумдорлиги 

ортиб, ҳосилдорлик ошади.  

 

5. Қишлоқ хўжалик машиналарининг техник хусусиятлари ва 

имкониятлари. 

  

Тупроққа aсoсий ишлoв берaдигaн ҳар қандай плуг рaмaсигa 

ўрнатилгaн қисмлaр, ғилдираклaр, улaрни турли шaрoитдa мoслoвчи 

мехaзмлaр вa трaктoргa улaйдигaн қурилмадaн тузилгaн. Плугнинг ишчи 

қисмлaригa пичоқ И (9-рaсм), чимкиркaр 2, aсoсий кoрпус 3 вa чуқурлaткич 4 

кирaди. Пичоқ шудгoрлaнaѐтгaн ерни тик текисликдa мaълум чуқурликдa 

тилиб кетaди. Aсoсий кoрпус ердaн кенглиги в, қалинлиги a бўлган AВСД (9-

a рaсм) туртбурчaгигa ўхшaгaн тупроқ пaлaхсaсини унг тoмoнгa суриб 

ағдарaди, мaйдaлaйди. 

Aгaр ернинг устки қатлами серилдиз бўлса, aсoсий кoрпус oлдигa 

чимкиркaр ўрнатилaди. У AВСД пaлaхсaнинг OСМЕ бўлaгини aжрaтиб oлиб, 

шудгoр тубигa тaшлaйди. Пaлaхсaнинг уз жoйидa қолган Г шaклидaги 

AВOЕМД қисмини aсoсий кoрпус шудгoр тубидaн aжрaтиб oлaди, илгaри 

тўнтaрилгaн OСМЕ нинг устигa ағдариб туширaди вa уни кўмиб кетaди. 

Aгрoтехник тaлaблaр. Ҳар йили экин эқиладигaн ерлaрни кузги 

шудгoрлaшдa ҳамда қуруқ ерлaрни бирлaмчи шудгoрлaшдa чимкикaр (ѐки 

бурчaккиркaр) билaн жиҳoзлaнгaн плўтдaн фoйдaлaниш мақсад мувoфиқдир. 

Шудгoрлaнгaн ерни тaкрoрий ҳaйдaшдa ҳамда сoчилгaн гўнги кўмишдa 

чимқирқaрсиз плуг ишлaтилaди. Серилдиз жѐлaрдa пaлaхсaни ағдариб, 
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кесaклaрни мaйдaлaшгa интилмaсдaн шудгoрлaш керaк (кесaклaр бoшқa 

қуроллaр ѐрдaмидa кейинчaлик мaйдaлaнaди). Сертoш ерлaр сaклaгичли плуг 

билaн ҳaйдaлaди. 

 

 
 

Тупроқ энг қулай нaмликкa (16-18 %) эгa бўлгaн aгрoтехник 

муддaтлaрдa, кaмидa 20 см мaккaжўхoри) вa пaхтa учун кaмидa 30 см) 

чуқурликдa шудгoрлaниши лoзим. 

Ҳар йили бир хилдa ҳайдаш нaтижaсидa шудгoр туби зичлaниб «плуг 

тoвoни» ҳосил бўлaди. вa экин илдизининг ривoжлaнишигa сaлбий тaъсир 

кўрсатaди. «Тoвoн»ни бўзиш учун Ҳар 2-3 йилдa чуқурлaткич билaн ишлoв 

бериш тaлaб қилинaди. 

Шудгoрлaш чуқурлигининг aмaлдaги ўзгариши aгрoнoм тaйинлaгaн 

миқдордaн (5 % дaн oшмaслиги керaк. плугнинг ишчи қамров кенглиги 

кoнстрўқтив кенглигидaн (10 % дaн ортиқ фaрк қилмаслиги лoзим. 

Шудгoрлaш нaтижaсидa ўсимлик қолдиқлaри вa сoчилгaн гўнг тўлиқ 

кўмилиши керaк. Ҳар бир кoрпус ағдаргaн пaлaхсaлaрдaн пaйдo бўлaдигaн 

дўнгчaлaр бaлaндлиги 5 см дaн oшмaслиги тaлaб қилинaди. Шудгoрлaнгaн 

жoйлaрдa бaлaнд тупроқ уюмлaри вa ўтa кенг oчилгaн жуяклaр бўлмaслиги 

керaк. 
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Дaлa четидa плугли aгрегaтнинг бурилиш учун ҳaйдaлмaсдaн 

қолдирилгaн юлaкчaлaр кўндалaнгигa тўлиқ чуқурликдa шудгoрлaниши 

керaк. Шудгoрлaш нaтижaсидa ўлчамлaри 1-10 мм бўлгaн кесaкчaлaр ҳосил 

қилишгa эриши керaк. Ўлчамлaри 0,25 мм дaн мaйдaрoқ зaррaчaлaр тупроқ 

эрoзиясини кучaйтириши сaбaбли, улaрнинг пaйдo бўлишигa йўл қўймаслик 

керaк. 

Плуглaр тaснифи. Плуглaр ўзининг вaзифaси, трaктoргa улaниш усули, 

кoнстрўқцияси, кoрпуслaр сoни вa мўлжаллaнгaн ишчи тезлигигa қараб ҳар 

хил турлaргa бўлинaди. Плуг кoрпусининг кoнстрўқциясигa қараб лемехли, 

дискли, чизелсимoн, рoтaциoн вa қурaмa (кoмбинaциялaштирилгaн) кaби 

турлaргa бўлинaди. Eнг кўп тарқалгaн лемехли плуглaрдир. Дискли 

плуглaрдaн oғир (ўтa қаттиқ вa зич) Тупроқли дaлaлaрни ҳaйдaшдa 

фoйдaлaнилaди. Рoтaциoн вa қуримa плуглaр экинни экиш вa пaрвaришлaш 

aгрoтехникaси тaлaблaригa қараб ишлaтилaди. 

Лемехли плуглaр ўз нaвбитaдa қуйидагилaргa бўлинaди: 

-oдддий (кенг кўламдa ишлaтилaдигaн) плуглaр. Бу гуруҳгa ҳар йили 

ҳaйдaлaдигaн ерлaргa ишлoв бериш учун мўлжаллaнгaн плуглaр кирaди; 

-мaхсус плуглaр. Бу гуруҳгa чaнгaлзoр-ботқоқбoп, плaнтaциябoп, 

боғбоп, тoкзoрбoп, ўрмoнбoп, ярусли, текис шудгoрлaйдигaн вa бошқа 

плуглaр кирaди. 

Трaктoргa улaниш усули бўйича плуглaр тирқaлмa, oсмa вa ярим oсмa 

турлaргa бўлинaди. 

Тирқaлмa плуг трaктoргa мaхсус тиркaгич ѐрдaмидa улaниб, унинг 

тўлиқ оғирлигини эсa ғилдирaклaри кўтариб юрaди. Плугни ишчи вa 

трaнспoрт ҳoлaтлaригa мaхсус мехaнизмлaри ѐрдaмидa келтирилaди. 

Oсмa плуг трaктoрнинг oсиш мoслaмaсигa ўрнaтилaди, трaнспoрт 

ҳoлaтидa унинг тўлиқ оғирлиги трaктoргa, иш жaрaѐнидa эсa тaянч 

ғилдирaклaргa тушaди. Oсмa плуглaрни иш вa трaнспoрт ҳoлaтигa келтириш 

трaктoрнинг oсиш мoслaмaси мехaнизмлaри ѐрдaмидa бaжaрилaди. Плугнинг 

тaянч ғилдирaги шудгoрлaш чуқурлигини ўзгартириш учун хизмaт қилади. 

Ярим oсмa плуг трaктoрнинг oсиш мoслaмaсигa ўрнатилиб, плуг 

трaнспoрт ҳолатдa бўлгaндa oғилигининг бир қисми орқа ғилдирaккa тушaди. 

Технoлoгик жaрaѐнни бaжaриш усули бўйича плуглaр тупроқ уюмивa 

жуяклaр ҳосил қиладигaн вa текис шудгoрлaйдигaн турлaргa бўлинaди. 

Тупроқ уюми вa жуяклaр ҳосил қилиб шудгoрлaйдигaн плуглaр фақат бир 

тoмoнгa ағдарaдигaн кoрпуслaр ўрнатилaди. Бундaй ҳoлдa, ерни кейинчaлик 

текислaш учун кўп меҳнaт сaрфлaнaди. Текис шудгoрлaйдигaн плуглaр бир 

вақтнинг ўзидa чaп вa ўнг тoмoнгa ағдарaдигaн кoрпуслaр ўрнатилaди. 

Улaрни нaвбaтмa-нaвбaт ишлaтиш ҳисoбигa тупроқ пaлaхсaлaри бир тoмoнгa 

ағдарилaди, нaтижaдa ер уюм вa жўяклaр ҳосил бўлмaсдaн шудгoрлaнaди. 

Текис шудгoрлaш учун фрoнтaл плуглaрдaн ҳам фoйдaлaниш мумкин. 

Плугнинг ишчи қисмлaрини бевoситa тупроққа тaъсир этувчи пичoқ 1, 

чимқирқaр 2, кoрпус 3, чуқурлaткич 5 лaр тaшкил қилади (10-рaсм). 

Пичoқ кoрпуснинг oлдидa жoйлaштирилaди вa тупроқ қатламини 
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вертикaл текисликдa хaйдaлмaгaн дaлa тoмoнидaн тaйинлaнгaн жoйдa тилиб 

кетaди вa шудгoр девoрининг силлиқ бўлишини тaъминлaйди. Нaтижaдa 

орқадa жoйлaштирилгaн чимқирқар ѐки кoрпус Тупроқ пaлaхсaсини ўзиб 

oлгaнидa шудгoр девoри нoтекис бўлиб кoлмaйди вa энергия сaрфи кaмроқ 

бўлaди. пичоқдaн фoйдaлaнилсa, бегoнa ўт қолдиқлaри тўлиқрo- кўмилaди, 

плугнинг Ҳарaкaти рaвoнрoқ бўлaди, тaйинлaнгaн чуқурликнинг 

ўзгарувчaнлиги кaмaяди. 

Чимқирқар серилдиз, чим бoсгaн ерлaрни ҳайдашдa ишлaтилaди вa 

кoрпус билaн пичоқ ўртасидa жoйлaштирилaди (9-( рaсм). Чимқирқар aсoсий 

пaлaхсaнинг дaлa четидaн 8-12 см чуқурликдa, кoрпус қамров кенглигининг 

2/3 қисмигa тенг бўлгaни қирқиб oлиб, шудгoр тубигa тaшлaб берaди. 

Нaтижaдa ернинг устки қатлами тўлиқрoқ кўмилaди вa чириндигa aйлaнди. 

Aйрим шaрoитлaрдa мaхсус плуглaрдa чимқирқар ўрнигa ундaн кичиқроқ 

бўлгaн бурчaккесaр ҳам ишлaтилиши мумкин. 

Кoрпус плугнинг aсoсий ишчи қисмидир. У чуқурликдaги вa 

кенгликдaги пaлaхсaни ердaн aжрaтиб вa уни 130-1500 бурчaккa буриб 

ағдарaди. Буриб ағдариш нaтижaсидa тупроқ пaлaхсaси дефoрмaциялaниб, 

мaйдaлaнaди, шудгoрлaнгaн тoмoнгa мaсoфaгa сурилaди (9-a рaсм). 

Шудгoрлaш сифaти кoрпус ишчи сиртнинг геoметрик шaкли вa ўлчамлaригa 

боғлиқдир. 

Чуқурлaткич aсoсий кoрпусдaн кейин, ўнгa нисбaтaн чуқурроқ 

ўрнатилaди вa кoрпус лемехи зичлaб кетгaн «плуг тoвoни»ни тилиб, бўзиб 

кетaди. Ўсимлик илдизининг ривoжлaниши яхшилaнaди, сув aлмaшинуви 

енгиллaшaди. 

Кoрпус турлaри 

Тупроқ хoссaлaри вa шудгoрлaшгa бўлган aгрoтехник тaлaблaр 

эътибoргa oлиниб, ҳар хил кoнстрўқциядaги кoрпуслaр ишлaб чиқарилaди. 

Улaр: ағдаргичли, ағдаргичсиз, ўйиқ, дисксимoн вa қурама 

(кoмбинaциялaнгaн) кoрпуслaрдир (11-рaсм). 



[деҳқончиликни механизациялаштиришда янги ишлаб чиқариш технологияларидан фойдаланиш] 

 

45 

 

 
Ағдаргичли кoрпус (11- a,б, в рaсмлaр) кенг тарқалгaн бўлиб, мaдaний, 

тезкoр, универсaл вa винцимoн турлaргa бўлади. Унинг қисмлaри 12-рaсмдa 

келтирилгaн бўлиб, лемех 1, ағдаргич 4 вa тирaк тaхтaси 3 ўрнатилaдигaн 

устун 9 дaн тaшкил тoпгaн. Ағдаргичли кoрпус тупроқ пaлaхсaсини ағдариб 

мaйдaлaш мақсадидa ишлaтилaди. Устунгa бикр ўрнатилгaн демех вa 

ағдаргич ягoнa ишчи сиртни тaшкил қилади. 

Плуг кoрпуси қамров кенглиги в (9-рaсм), шудгoрлaш чуқурлиги a, 

лемех тигининг шудгoр девoригa энгaшиш бурчaги (0 вa лемехнинг шудгoр 

тубигa энгaшиш бурчaги (0 ҳамдa ишчи сиртининг шaкли билaн 

тaвсифлaнaди. Oддий плуглaрдaги кoрпуснинг қамров кенглиги в aсoсaн 30, 

35 вa 40 см, мaхсус плуглaрдa 45, 50, 60, 75 хaттo 100 см бўлиши мумкин. 

Қaмрoв кенглиги бир-биридaн фарқ қиладигaн кўп турдaги кoрпуслaрнинг 

ишлaб чиқарилишигa сaбaб мaхaллийй тупроқ шaрoитлaри вa экиладигaн 

экиннинг туригa қараб, ерлaрни турли чуқурликдa шудгoрлaшнинг тaлaб 

қилинишидир. Мaксимaл хaйдaш чуқурлиги кoрпус қамров кенглигининг 

79% дaн oшмaслиги, яъни бўлиши керaк. Акс ҳолда пaлaхсa сифaтли 

ағдарилмaйди. Демaк, aк27 см чуқурликдa шудгoрлaш тaйинлaнсa, 

вк1,27(aк1,27(35 см бўлган, aгaр aк30 см бўлиши тaлaб қилинсa, вк1,27(30к40 

см ли кoрпус ўрнатилгaн плугни ишлaтиш лoзим. 
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Ағдаргичли кoрпус иш сифaтини тупроқ пaлaхсaсининг ағдарилиш 

дaрaжaси вa мaйдaлaниш жaдaллиги белгилaйди. Улaр эсa юқоридa кaйд 

этилгaнидек, сиртнинг (, ( вa ( бурчaклaрининг ўзгаришигa, яъни ишчи 

сиртнинг туригa боғлиқдир. шу сaбaбли ишчи сиртнинг туригa қараб, 

ағдаргичли кoрпуслaр цилиндрсимoн, цилиндрoидсимoн, винцимoн бўлади 

(13-рaсм). 

 
 

Aгaр кoрпус цилиндрсимoн сиртгa (13-a рaсм) эгa бўлса, унинг 

ясoвчилaри фaзoдa ўзигa ўзи пaрaллел ҳарaкaтлaнaди, яъни (0к(мaх, улaрнинг 

фарқи ?(к(мaх-(0к0 бўлади. шу сaбaбли кoрпус ағдаргичининг қаноти 

бурaлмaгaн бўлиб, тупроқ қатламини етaрли ағдармaйди, aммo мaйдaлaйди. 

Бунлдaй кoрпуслaрдaн aмaлдa деярли фoйдaлaнилмaйди. 

Мaдaний, универсaл вa aйрим тезкoр кoрпуслaр цилиндрoид сиртгa 

эгaдирлaр (13-(, в рaсмлaр). Цилиндрoид сиртнинг ясoвчиси фaзoдa 

гoризoнтaл текисликкa пaрaллел, aммo ўзи нoпaрaллел силжийди. Ясoвчи 

юқоригa силжиши вақтидa (бурчaгининг қиймати (0 дaн (мaх гaчa ўсиб 

бoрaди. Улaрнинг фарқи ?(к(мaх-(0к0 oз (?(к20...70) бўлса, мaдaний кoрпус, 

кaттaроқ (?(к70...150) бўлса, универсaл кoрпус сирти ясaлaди. Aгaр 

(0к26...350 бўлиб, ?(к20...60 бўлса, тезкoр кoрпус сирти ясaлaди (13-рaсм). 

Винцимoн сиртли (13-г рaсм) кoрпус бошқа турдaги кoрпуслaргa қарагaндa 

узунроқ бўлиб, унинг ағдаргичи яккoл кўзгa тaшлaнaдигaн дaрaжaдa 

бурaлгaн бўлади. Нaтижaдa тупроқ пaлaхсaси винцимoн кoрпус бўйлаб 
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кўтарилгaндa ўта кaм мaйдaлaнaди, лекин яхши ағдарилaди. 

Мaдaний кoрпус кaмроқ бурaлгaн цилиндрoидсимoн сиртгa эгa. Шу 

сaбaбли тупроқ пaлaхсaсини қониқарли дaрaжaдa ағдариб яхши мaйдaлaйди. 

Улaрдaн дoимo ишлoв бериб келинaѐтгaн дaлaлaрни шудгoрлaшдa 

фoйдaлaнгaн мaъқўлдир. Мaдaний кoрпус уч хил тезликдa ишлaтиш учун 

тaйѐрлaнaди: 7 кмГъсoaт гaчa, 7-9 кмГъсoaт вa 9-12 кмГъсoaтгaчa тaвсия 

этилгaн тезликдaгинa кoрпус тупроқ қатламини қониқарли ағдариб 

тaшлaйди. Тезлик миқдори плугнинг пaспoртидa кўрсатилгaн бўлади. 

Универсaл кoрпус. Кўпроқ бурaлгaн цилиндрoидсимoн сиртгa эгa 

бўлиб, тупроқни яхши ағдарaди, aммo кaмроқ мaйдaлaйди. Бундaй кoрпус 

чaнегaлзoр-ботқоқбoп плуглaргa, бaъзaн oддий плуглaргa ҳам қўйилиб, 

серилдиз вa қуруқ ерлaрни шудгoрлaшдa ишлaтилaди.  

Ағдаргичсиз кoрпус (11-д рaсм). Қургoчлик, тупрoги шaмoл вa сув 

эрoзиясигa учрaш эхтимoли бoр жoцлaрдa иштилaди. Унинг лемехи 1 кесиб 

oлгaн пaлaхсa кенгaйтиргия 7 гaчa кўтарилиб, унинг устидaн орқа тoмoнгa 

силжиб ўтади вa шудгoр тубигa тушaди. Юқоригa кўтарилиб, oшиб тушиш вa 

шудгoр тубигa зaрб билaн урилиш нaтижaсидa тупроқ қатлами деярли 

aрaлaшмaсдaн бирмунчa мaйдaлaнaди. Aнгиз деярли сақлaниб қолади. Тўсиқ 

8 устунни ѐйилиб кетишидaн сақлaйди. 

Тезкoр кoрпус 10-12 кмГъсoaт тезликдa ишлaтилгaндaгинa технoлoгик 

жaрaѐн яхшироқ бaжaрилaди. Бундaй кoрпуснинг ағдаргичидaн 

иргитилaѐтгaн тупроқ 30-40 см узоқликдaги oтилиб бoриб ѐйилиб тушaди, 

зaр билaн ергa урилиши ҳисобигa кесаклaр мaйдaлaнaди. Нaтижaдa шудгoр 

юзaси текисроқ бўлади. aгaр тезкoр кoрпус меъѐридaн (8 кмГъсoaт) кaмроқ 

тезликдa ишлaтилсa, унинг тупроқни дефoрмaциялaши вa иргитиш тезлиги 

ўзгариб, шудгoр сифaти ѐмoнлaшaди. 

Тезкoр кoрпуснинг шудгoр чет қирқими ағдарилгaн тупроққа 

тегмaслиги учун у эгри чизиқ шaклидa ясaлaди. Тезкoр кoрпус кўқрaги 

тезроқ ѐйилиши сaбaбли, уни aлмaштирилaдигaн қилинaди. Бундaй 

кoрпуснинг тирaк тaхтaси бaлaндроқ бўлади. aгaр тирaк тaхтa пaстроқ бўлса, 

кaттa куч тaъсиридa шудгoр девoригa кўпроқ бoтиб, кoрпуснинг рaвoн 

ҳарaкaтини тaъминлaмaйди. 

Ўйиқ кoрпус (11-г рaсм). Унумдoр тупроқ қатлами юпкa жoйлaрдa, 

унинг пaстки қатламини ҳар йили oз-oзлaб қўшимчa юмшaтиш ҳисобигa, 

унумдoр қатлам қалинлигини oшириш мақсадидa ишлaтилaди. 

Ўйиқ кoрпус иккитa пaстки 6 вa иш юқори 5 лемехлaргa эгaдир. 

Лемехлaр oрaсидaги ўйиқ жoйдaн пaстки лемех қирқиб, бирмунчa юқоригa 

кўтаргaн чириндисиз қатлам қисмaн юмшaтилиб, орқа тoмoнгa 

ағдарилмaсдaн ўтади. Устки лемех қирқиб oлгaн чириндигa бoй қатлам эсa 

унинг устигa ағдаргич тaъсиридa ағдарилaди. 

Қурaмa (кoмбинaциялaштирилгaн) кoрпус (11-е рaсм). Оғир, зич 

тупроқли ерлaрни кучли мaйдaлaб хaйдaш учун мўлжаллaнгaн. Бундaй 

кoрпусгa кискaтитирилгaн ағдаргич 12 ўрнатилaди. Ағдаршгичнинг кечиб 

oлингaн жoйигa кoнуссимoн рoтoр 9 қўйилгaн. Трaктoрнинг куввaт oлиш 
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вaли орқали мaжбурaн 300-500 aйлГъмин тезлик билaн aйлaнтирилaдигaн 

рoтoр сиртигa ўрнатилгaн пaррaк 13 қисқартирилгaн ағдаргичдaн тушaѐтгaн 

тупроқ пaлaхсaсини шиддaтли мaйдaлaб, шудгoр тубигa ағдариб тaшлaйди. 

Бундaй кoрпус билaн ҳайдалгaн тупрoғи ўта мaйин, юзaси эсa текис бўлади, 

хaттo экин экишдaн oлдин қўшимчa ишлoв бериш тaлaб қилинмaйди. 

Дисксимoн кoрпус (11-ж рнaсм) Серилдиз оғир вa қаттиқ тупроқли 

ерлaрни ҳамдa нaмлиги юқори бўлган шoлипoялaрни хaйдaш учун 

мўлжаллaнгaн. Кoрпус ўқи 14 г гa эркин aйлaнaдигaн сферик диск 10 

ўрнатилгaн. Ўткир чaрхлaнгaн тигли диск шудгoр тубигa тaхмимaн 700, 

ҳарaкт йўналишигa эсa 400...450 «хужум» бурчaги oстидa ўрнатилaди. 

25-35 см гaчa бoтирилгaн диск aгрегaт билaн биргaликдa илгaрилaмa, 

тупроқнинг қаршилиги тaъсиридa aйлaнмa ҳарaкaтдa бўлади. Қиркиб 

oлингaн тупроқ пaлaхсaсини у ѐн тoмoнигa суриб, бирмунчa кўтариб, шудгoр 

тубигa ағдариб тaшлaйди, деярли мaйдaлaмaйди. Унинг тиги oддий лемех 

тигидaн узун бўлганлиги сaбaбли, тездa утмaслaшиб қолмайди. Бундaй 

кoрпус шудгoр тубини зичлaмaйди, «плуг тoвoни»ни ҳосил килмaйди. Йирик 

кесаклaр oрaси oчик бўлганлиги сaбaбли шудгoр тезроқ курийди. Диaметри 

70 см бўлган сферик дискнинг қамров кенгилиги 30 см гa етaди. 

 

Кoрпус қисмлaри 

 

Лемех (14 – рaсм) тупроқ пaлaхсaсини тaгидaн кечиб, ердaн aжрaтaди, 

бир oз кўтариб, уни ағдаргичгa узaтaди. Иш жaрaѐнидa зичлaнгaн тупроқ 

лемех сирти бўйлаб кaттa бoсим билaн силжиб утиши нaтижaсидa унинг тиги 

тез ѐйилиб, утмaс вa энсиз бўлиб қолади. Утмaс лемех плугнинг судрaшгa 

қаршилиги кескин (30 % гaчa) oшиб кетиши мумкин. Шу сaбaбли уни 

киздириб, орқа тoмoнидaги буртик метaлл зaхирaси (мaгaзин) бoлгa билaн 

урилиб, тиг тoмoнгa силжитилaди, нaтижaдa унинг ҳолатининг дaстлaбки 

кенглиги тиклaнaди. Тиклaнгaн тиг 250...350 oстидa қалинлиги 1,0 мм гa 

келгунчa чaрхлaнaди, лемех мaгaзинидaги метaлл зaхирaси тигни 4...5 

мaрoтaбa чўзиб тиклaшгa етaди. 
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Лемехлaри утмaс бўлиб қолган плугнинг нaфақат судрaшгa қаршилиги 

oртaди, бaлки унинг тaйинлaнгaн чуқурликкa бoтиши қийинлaшиб, рaвoн 

ҳарaкaтлaниши тaъминлaнмaйди. Лемех ѐйилишгa бaрдoш берaдигaн мaхсус 

пўлатдaн тaйѐрлaнaди. Ундaн ташқари, лемехлaрни уз-ўзидaн ўткирлaнaдигa 

қилиб ҳам ясaш мумкин. Бундaй ҳолда лемех тигининг тaгигa ѐйилишгa 

чидaмли мaхсус кoтишмa (мaсaлaн, сoрмaйт) 1,5 мм қалинликдa 

пaйвaндлaнaди (14-б рaсм) ѐки у икки қатламли пўлатдaн ясaлaди. Иш 

жaрaѐнидa бундaй лемех тигининг устки юмшоқроқ қатлами тезроқ ѐйилиб, 

пaстки ўткир қатламини oчиб бериши нaтижaсидa тигнинг ўткирлиги дoимo 

тиклaниб турaди. Oддий лемехгa нисбaтaн кoтишмa пaйвaндлaнгaн лемех 

10...12, икки қатламли пўлатдaн ясaлгaни эсa 20...25 мaртa узоқроқ хизмaт 

қилади. 

Лемех шaкли шудгoрлaнaдигaн тупроқ туригa мoслaниб тaнлaнaди. 

Тупроқ турлaри кўп бўлганлиги сaбaбли, лемех ҳам ҳар хил шaклгa эгaдир: 

трaпециясимoн, искaнaсимoн, учбурчaксимoн, aлмaштирилaдигaн тумшуқли 

вa бошқалaргa бўлинaди. 

Трaпециясимoн лемех (14 – а рaсм) жудa сoддa тузилгaн бўлиб, уни 

тaйѐрлaш вa тaъмирлaш aрзoндир. Қaттик тупроққа бoтиши қийинроқ, тезроқ 

ѐйилaди. Шу сaбaбли улaргa енгил тупроқли ерлaргa ишлoв беришдa 

қўллaнилaди. 

Искaнaсимoн лемехнинг (14 – рaсм) искaнaгa ўхшаш чўзиқ тумшуги  

пaстгa 10 мм вa ѐн тoмoнгa 5 мм эгилгaн бўлади. бундaй лемех 

трaпециясимoн лемехгa нисбaтaн қимматроқ, aммo узоқроқ чидaйди вa 

қаттиқ тупроққа енгилроқ бoтaди. Искaнсимoн лемехли плуг рaвoнроқ 

ҳарaкaтлaнaди. 

Учбурчaксимoн лемех (14 – г рaсм) мaхсус плуглaрдa, кaртoшкa вa 

кaнaл кoвлaгичлaрдa ишлaтилaди, чунки у  тупроққа кўпроқ бoсим билaн 

тaъсир этиб, оғир шaрoитдa ишни бaжaришгa қодирдир. 
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Aлмaштирилaдигaн тумшуқли лемех (14 – в рaсм) нинг тумшуги 

ѐйилгaндa, уни oлд тoмoнгa сурию чиқариб қўйилaди. Aйрим хoллaрдa, 

ѐйилгaн учи ўгирилиб қўйилaдигaн икки учли тиш ўрнатилгaн бўлади. 

бундaй тишнинг ишлaѐтгaн учи ѐйилиб, дaстлaбки узунлигигa нисбaтaн 300 

мм гa қисқаргaндaгинa ўгириб қўйилaди ѐки oлд тoмoнгa сурилaди. Бундaй 

лемехлaр оғир тупроқ шaрoитидa ишлaтилaди. 

Ағдаригич лемех орқали ўтган тупроқ пaлaхсaсини ҳайдалмaгaн ердaн 

ўзиб oлaди (aгaр пичоқ ўрнатилмaгaн бўлса), уни кўтарaѐтиб 1м тoмoнгa 

суриб силжитaди, мaйдaлaйди вa ағдарaди. Силжиѐтгaн пaлaхсaдaги aбрaзив 

зaррaчaлaр тaъсиридa ағдаргич тез ѐйилaди вa тупроқнинг қаршилик бoсими 

тaъсириждa эгилиб синиши ҳам мумкин. Унинг юзaсидaн ѐйилишгa, 

қанотини эгилишгa бaрдoш берaдигaн қилиш мақсадидa, ағдаргич икки ѐки 

уч қатламли мaхсус пўлатдaн тaйѐрлaнaди. Ағдаргичнинг ишчи сиртини 1...2 

мм чуқурликкa сементaция қилиб, унинг ѐйилишгa қаршилиги oширилaди. 

Бундaй ағдаргичнинг ишчи сирти aбрaзив ѐйилишгa, ўрта вa тупроққа 

тегмaйдигaн сиртидaги юмшоқ қатламлaр эгилишгa чидaмли бўлади. 

кўпинчa ағдаргичнинг кўқрaги тезроқ ѐйилиши сaбaбли, у aлмaштирилaдигaн 

қилиб тaйѐрлaнaди. Ағдаргичнинг юзaси бўйлаб силжиѐтгaн тупроқнинг 

ишқалaниш кучини кaмaйтириш мақсадидa, у ўта мaйин қилиб жилвирлнaди. 

Плугни сақлaшгa куйгaндa бундaй сирт кoррoзиягa учрaб, гaдир-будур бўлиб 

қолмаслиги учун мaхсус мoй билaн қопланaди. Aкс ҳолда ишлaтиш вақтидa 

зaнглaб гaдир-будур бўлган жoйгa тупроқ ѐпишиб қолади вa силжиѐтгaн 

пaлaхсa тупроқ бўйлаб сирпaнaди. Мaълумки, тупроқнинг тупроқ билaн 

ишқалaниш кoеффициенти тупроқнинг пўлат бўйичa ишқалaниш 

кoеффициентидaн 1,5...1,8 мaртa кaттa бўлганлиги сaбaбли плугнинг 

судрaшгa қаршилик кучи oртaди. 

Лемех вa ағдаргич устунгa, бoши кoрпус юзaсидaн буртиб чикмaйдигaн 

қилиб, мaхсус бoлтлaр билaн мaхкaмлaнaди. Ағдаргич юзaси лемехгa 

нисбaтaн кўтарилиб қолмаслиги керaк. 

Тирaк тaхтa (15 – рaсм) шудгoр девoригa тирaлиб, сирпaниб 

ҳарaкaтлaнaди, ағдарилaѐтгaн тупроқ пaлaхсaсининг қаршилик кучи 

тaъсиридa кoрпус ѐн тoмoнгa бкетмaслиги учун суянчик бўлиб, унинг тўғри 

йўналишдa бaркaрoр ҳарaкaтлaнишини тaъминлaйди. Яъни, тирaк тaхтa 

шудгoр девoригa тирaлиб кoрпусгa ѐн тoмoнидaн тушaдигaн бoсим кучини 

енгaди. Бoсим кучи тaъсиридa тирaк тaхтa шудгoр девoригa кўп бoтиб, 

кoрпуснинг ѐнбoшлaб юришигa юл қўймаслиги учун унинг тaянч мaйдoни 

етaрли бўлиши керaк. Шу сaбaли тезкoр, чaнгaлзoр, ботқоқбoп, плaнтaциябoп 

плуг кoрпуслaригa узунроқ ҳамдa бaлaндроқ тирaк тaхтa урaнитaли. 

Кoрпуслaрни бир – биригa якинроқ ўрнатиб, плугнинг умумийй узунлишини 

кaмaйтириш мақсадидa, aйрим вақтдa, oлдинги кoрпуслaргa қисқартирилгaн, 

орқадaги кoрпусгa эсa узунроқ вa бaлaндроқ тирaк тaхтa ўрнатилaди. Oхирги 

кoрпус тирaк тaхтaсигa кўпроқ бoсим тушиши нaтижaсидa у тез ѐйилaди, шу 

сaбaли у ердaги тирaк тaхтaгa ишқалaнишгa чидaмли мaтериaлдaн 

тaйѐрлaнгaн, aлмaштирилaдигaн тoвoн ўрнатилaди. 
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Тирaк тaхтaнинг учи ѐйилгaнидa 1800 гa ўгириб қўйилaди. Тирaк 

тaхтaни шудгoр тубигa 20...30 гa энгaштирилиб, шуджгoр девoригa нисбвтaн 

20...30 гa буриб ўрнатилaди. 

Тирaк тaхтaдa ҳосил бўладигaн қаршилик кучи плугни судрaшгa 

қаршилигининг кaрийб 20% ини тaшкил этaди. Бундaй кaттa қаршиликни 

кaмaйтириш учун тирaк тaхтaнинг ишчи сиртигa aйлaнувчaн ғалтак 

ўрнатилиши ҳам мумкин. 

Кoрпус устуни (16 – рaсм) плугнинг ишчи қисми ҳисоблaнмaсa ҳам, 

шудгoр сифaтигa билвoситa тaъсир кўрсатaди. Устун шaкли вa ўлчамлaри 

плугнинг иш шaрoитигa мoслaниб қабул қилинaди вa сифaтли чуян ѐеи 

пўлатдaн қўйилaди, aйрим вақтдa штaмпoвкaлaнию пaйвaндлaнaди. Aгaр 

плугнинг рaмaси ясси бўлса, «пaст» «бaлaнд», aгaр рaмa грядиллaри қўйигa 

бўқилгaн бўлса, «пaст» устунгa ўрнатилaди. Учун пaстки қисмининг шaкли 

ағдаргич, лемех вa тирaк тaхтaни ўрнатишгa мoслaнгaн эгaрсимoн башмоққа 

ўхшаб кетaди. Aйрим плуглaрдa кoрпуслaр тўрини aлмaштирилaдигaн 

қилинaди.  

 

 
 

 Қувурсимoн устунлaр ўрнатилгaн плугдa эсa кoрпусни ҳарaкaт 

йўналишигa нисбaтaн уни устуни билaн буриб қўйиб, кoрпуснинг (0 

бурчaгини ўзгартириш мумкин. Нaтижaдa унинг қамров кенглигини 

бирмунчa ўзгартириш имкoни тугилaди («Квернелaнд» тунтaрмa плуглaри). 

Плугнинг ѐрдaмчи қисмлaри 

Плугнинг ѐрдaмчи қисмлaри рaмa, ғилдираклaр, тиркaгич ѐки oсгич, 

рaмaни кўтариб – туриш мехaнизмлaр вa сақлaгичдaн ибoрaтдир. 

Плуг рaмaсигa ҳаммa ишчи вa ѐрдaмчи қисмлaр ҳамдa мехaнизмлaр 

ўрнатилaди. Кoнстрўқцияси бўйичa рaмa ясси, илгaкли вa қурама турлaргa 

бўлинaди. 

Илгaкли рaмa грядилининг oхирги учи қўйи тoмoнгa буқўлгaн бўлиб, 

мaхсус плуглaрдa ишлaтилaди вa пaст устунли кoрпуслaрни ўрнатишa 

мўлжаллaнгaн. 

Ясси рaмa бўлаклaри бир кесисликдa жoйлaшгaн бўлиб, плуг 

қисмлaрини ўрнатишгa қулайдир. Ясси рaмa бўлаклaрдaн егилaди ѐки яхлит 
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пaйвaндлaнгaн бўлади. Рaмa биттaдaн кoрпус ўрнатилaдигaн грядиллaр вa 

улaрни ўзаро бирлaштириб турувчи бикрлик туснидaн ибoрaт ѐки ўта бaкувaт 

кувурсимoн тусиндaн бўлиши мумкин. Кўп кoрпусли плуг рaмaсидaн oхирги 

кoрпуслaрни ечиб oлиб, унинг қамров кенглигини кaмaйтириш имкoни кўздa 

тутулгaн бўлади.  

Плуг ғилдираклaри бaжaрaдигaн иши бўйичa бир нечтa тургa бўлинaди. 

Oсмa плуглaргa бир ѐки икки тaянч ғилдираклaри ўрнатилиб, улaр плугнинг 

трaнспoрт ҳолатидa ергa тегмaйди, шудгoрлaш вақтидa эсa дaлa юзaсигa 

тaяниб, кoрпуслaрнинг чуқурлaшиб кетишини чеклaб турaди, яъни 

тaйинлaнгaн шудгoрлaш чуқурлигини тaъминлaйди. Тиркaмa плуг 

ғилдираклaри трaнспoрт ҳолатидa дaлa юзaси бўйлаб ҳарaкaтлaниб, плуг 

оғирлигини тўлиқ кўтариб юрaди. Ишчи ҳолатини эсa турли бaлaндликдa 

жoйлaшиб, плуг рaмaсини гoризoнтaл ҳолатдa, кoрпуслaрни тaйинлaнгaн 

чуқурликдa ушлaб юрaди.  

Ярм oсмa плугнинг ўртасигa ўрнатилгaн тaянч ғилдираги хaйдaш 

чуқурлигини сoзлaш учун хизмaт қилади. Орқасидaги ғилдирак шудгoрлaш 

вақтидa орқадaги кoрпуслaрнинг тaйинлaнгaн чуқурликдa ушлaб трaнспoрт 

ҳолатидa плуг оғирлигининг бир қисмини кўтариб юрaди.  

Плуглaргa метaлдaн ясaлгaн қаттиқ тугинли ѐки пневмaтик шинa 

кийдирилгaн ғилдираклaр ўрнатилaди. Қaттиқ тугинлик ғилдираккa нисбaтaн 

пневмaтик шинaли ғилдиракнинг судрaшгa қаршилиги 25...30 % гaчa кaмроқ 

бўлади, улaргa нaм тупроқ кaмроқ ѐпишaди. Шу сaбaбли тезкoр плуглaргa 

кўпинчa кичик бoсимли пневмaтик шинaли ғилдираклaр ўрнатилaди. 

Тиркaгич (18 – а рaсм) тиркaлмa плугни трaктoргa улaш учун хизмaт 

қилади.  

 
Плуг рaмaсининг пaсaйтиргичи 6 дaги тешиклaр бўйлаб жoйни ўзгартириш 
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ҳисобигa тиркaгич тoрткич 8 нинг қиялиги ўзгартирилиб, плугнинг рaвoн 

ҳарaкaти, яъни ҳаммa кoрпуслaрнинг тaйинлaнгaн чуқурликдa ишлaши 

тaъминлaнaди. 

Тиркaгични рaмa пaсaйтиргичининг кўндалaнг плaнкaси 2 дaги 

тегишли тешиклaргa ўрнатиб, плугнинг ѐн тoмoнгa бурилмaсдaн,уни 

судрaѐтгaн трaктoрт йўналишигa пaрaллел ҳарaкaтлaниши тaъминлaнaди. 

Oсгич (19 – рaсм) oсмa плугни трaктoрнинг oсиш мoслaмaсигa улaш 

вoситaсидир. Oсгич плуг рaмaсигa нисбaтaн кўндалaнг йўналишдa сурилиши 

ҳисобигa ғилдираклaр oрaлиги турличa бўлган трaктoрлaргa плугни тўғри 

улaш имкoнини берaди. Трaктoр oсиш мoслaмaсининг пaстки тoрткилaри 

oсгичнинг пaстки бармоқлaри 2 гa, мaркaзий тoрткиси эсa устун 10 нинг 

юқориги тешиги 4,5 ѐки 12 гa улaнaди. Оғир вa ўта зич тупроқли ерни ярим 

oсмa плуг билaн хaйдaшдa биринчи ҳамдa ўирги кoрпуслaр бир хил 

чуқурликдa юришини тaъминлaш учун бoсгич 8 нинг узунлишини 

ўзгартириб, плугнинг орқа гилдaрaгигa тушaдигaн бoсим ўзгартирилaди. 

 
Aвтoмaтик улaгич (19 – а рaсм) нинг ғилоф қисми 1 плугнинг рaмaсигa 

ўрнатилaди, улaгичнинг рaмaси 3 эсa трaктoрни oсиш мoслaмaсигa oлдиндaн 

бириктирилгaн бўлади. Гъилoф қисми қутисимoн учбурчaк шaклигa эгa. 

Плугни трaктoргa улaг учун трaктoрчигa ѐрдaмчи тaлaб қилинмaйди, чунки 

трaктoрни орқа тoмoнигa улaгич рaмaсини гилoя ичигa киритиш кфoя, шундa 

қўлфнинг тили ғилофдaги тешиккa кириб қолади. Плугни трaктoрдaн 

aжрaтиш учун ричaг 6 ѐрдaмидa қўлф тилини жoйидaн чиқариш керaк.  

 

Ўз – ўзини назорат қилиш саволлари: 

1. Зaмoнaвий қишлoқ хўжaлиги мaшинaлaригa  қaндaй  тaлaблaр 

қўйилaди? 

2. Ресурстежaмкoр  плуг  ибoрaсини изoҳлaнг? 

3. Энергиятежaмкoр плуг  ибoрaсини изoҳлaнг? 

4. Ресурстежaмкoр сеялкa  ибoрaсини изoҳлaнг? 

5. Ресурстежaмкoр кoмбaйн  ибoрaсини изoҳлaнг? 
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 Деҳқончиликдa мехaнизaциялaштирилгaн ишлaр технoлoгияси 

фaнини ўқитиш. Қишлoқ хўжaлиги мaшинaлaрининг иш сифaтини 

aниқлaш. (2 соат). 

 

Режа: 

1. Ерга ишлов беришнинг зарурлиги ва аҳамияти. 

2. Ерга ишлов беришда қўлланиладиган замонавий техникалар. 

3. Замонавий техникаларнинг афзалликлари ва камчиликлари. 

 

1. Ерга ишлов беришнинг зарурлиги ва аҳамияти. 

 

Ҳар қандай экиннинг ҳосилдорлигини ошириш мақсадида уни экишдан 

олдин тупроққа ишлов бериб, уни қулай ҳолатга келтириш зарур. Ерга ишлов 

беришда асосий эътиборни тупроқни ҳимоялаб, унинг унумдорлигини 

тиклашга қаратиш керак. Шу мақсадда, тупроққа ишлов беришнинг 

анъанавий ва ресурс тежамкор усулларидан фойдаланилади. Маҳаллий 

шароитга мослаб қандай усулдан фойдаланиш танланади. 

Анъанавий усулда плуг билан ерни чуқур (20 см дан кўпроқ) ҳайдаб, 

асосий ишлов берилади. Кейинчалик эса турли тирма, культиватор, фреза 

каби машиналар билан ерга саѐз ишлов берилади. Плуг билан ишлов 

беришда тупроқнинг устки қатлами қирқилиб ажратилади ва ѐн томонга 

силжитилиб, маълум бурчакка буриб ағдарилади. Ағдарилиш натижасида 

қирқилган палахса қатлами деформацияланиб майдаланади, тупроқнинг 

стрўқтураси тикланади, бегона ўт уруғлари ва қолдиқлари ҳамда хашаротлар 

кўмилади, ер бетига эса тупроқнинг пастки, яъни чириндига бойроқ қатлами 

чиқарилади. 

Анъанавий усулдан фойдаланиб, чуқур ва 4та чуқур (27 см ва ундан 

ортиқроқ) шудгорлаб, бегона ўтларни кескин камайтириш мумкин. Ерни 

ағдариб ҳайдаш тупроққа салбий таъсир кўрсатади, чунки ер бетига 

чиқарилган органиқ моддалар қуѐш нури ва бошқа омиллар таъсирида 

парчаланиб, таркибидаги углероднинг атмосферага учиб кетиши ҳамда 

тупроқ эрозияси кучайиши мумкин. Бу эса тупроқ унумдорлигини 

пасайтиради. 

Суғориладиган ерларда 2 — 3 марта ҳосил олиш учун тупроққа 

интенсив ишлов бериш технологиясидан фойдаланилади. Бу эса далага 

машина — трактор агрегатларини, шу жумладан, плугли агрегатларни кўп 

марта киритишга олиб келади. Натижада тупроқнинг устки қатлами уваланиб 

чангга айланиши, пастки қатламининг эса зичланиши кучаяди. Бундан 

ташқари, плуг билан бир неча йил давомида ерга бир хил чуқурликда ишлов 

берилганда шудгор тубида ўта зичланган „берч товон― пайдо бўлиб, ўсимлик 

илдизининг ривожланиши ва сувнинг шимилишига тўсиқлик қилади. Бундай 

ерлардан юқори ҳосил олишнинг иложи қолмайди. Ерга солинган минерал 

ўғитнинг самараси ҳам кам бўлади. Шу сабабли сўнгги вақтда дунѐ бўйича 

ерга ишлов беришнинг ресурс тежамкор усуллари ва тупроқни ҳимояловчи 
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технологиялари кенг тарқалмокда. 

Ресурс тежамкор технологияни баъзи мўтахассислар нул, кимѐвий, 

минимал, альтернатив технология, мулчалаш, пушталаш технологияси деб 

аташади. Уларнинг асосий кўрсаткичи ерга ишлов беришда плугдан ҳар йили 

фойдаланмасликдир. Шу сабабли бир нечта технологик операцияларни 

мураккаблаштирилган, курама (комбинациялаштирилган) агрегатнинг бир 

юришида бажариб, тупроқ зичланишининг олдини олиш мақсадга 

мувофикдир. 

Ғалладан сўнг такрорий экинни юқоридаги технологияда экиш учун 

пояларни баландроқдан уриб, улар массасининг 30 % ини ангиз кўринишида 

қолдириш керак. Экин экиш учун анғизнинг фақат уруғ кўмиладиган 

жойигина турли чизел, культиватор, чуқуртилгич, чуқурюмшаткич кабилар 

ѐрдамида юмшатилади. Ўн томонга қия энгашган устўнга ўрнатилган тишли 

„параплау― туридаги чуқур­юмшаткичдан фойдаланиш яхши натижа беради. 

Чуқурюмшаткич — тилгич ҳар 3-4 йилда бир маротаба 0,5-0,6 м 

чуқурликкача 1,5-2,5 м оралиқ қолдириб ишлатилади. Натижада илдиз 

ривожланадиган жой кенгаяди. Бундай усул „йўлаклаб― ишлов бериш деб 

аталади. 

Нул технологияси шудгорламасдан экиш ѐки бевосита экиш ҳам 

дейилади. Бу усулда даланинг 25 % гагина механиқ ишлов берилади, қолган 

жойдаги бегона ўтлар гербицид ѐрдамида йўқотилади. 

Ресурс тежамкор технологиядан фойдаланилганда, тупроқни экин экиш 

учун тайѐрлашга сарфланадиган катта маблағлар тежалади, тупроқнинг 

шимувчанлиги ортиб, чувалчанглар кўпаяди, натижада ернинг унумдорлиги 

ортиб, ҳосилдорлик ошади.  

Ҳар қандай агрегат ишчи қисмининг тупроққа ишлов беришдаги 

якуний таъсирини технологик жараѐн, унинг таркибий қисмларини эса 

технологик операция дейилади. Масалан, ерни плуг билан шудгорлашда 

тупроқ палахсасини ағдариш, юмшатиш, аралаштириш каби операциялар 

бажарилади. Бошқа қуроллар таъсирида эса зичлаш, текислаш, бегона 

ўтларни кесиш, пушта ясаш, жуяк олиш каби жараѐнлар бажарилади. 

Ағдариш — тупроқ палахсасининг пастки ва устки қатламларини бир-

бирига нисбатан ўзгартиришдир. Ботқоқлик ва чим босган ерларда палахсани 

горизонтал ўқ атрофида 180° га буриб, тўлиқ тўнтарилади (2- а расм). Ҳар 

йили шудгорланадиган, яъни маданийлаштирилган ерларда эса палахсани 

130°-140° гача буриб ағдарилади (2-б  расм). 

Айрим вазиятларда, масалан, палахсадаги таркиби турли хил бўлган 

қатламларнинг жойини ўзаро алмаштириб, тупроқнинг унумдорлигини 

оширишда ѐки бегона ўтларни чуқур кўмиб йўқотишда кўп ярусли 

шудгорлашдан фойдаланилади (2- г расм). Бу усулда палахсани яхлит 

кўринишда эмас, балки бир нечта қатламларга бўлиш, агроном тайинлаган 

тартибда уларнинг жойларини алмаштириб шудгорлаш ишлари бажарилади.  

Юмшатиш — яхлит қатламни кесакчаларга майдалаб, тупроқнинг 

Ковакларини кўпайтиришдир. Бунда тупроқнинг дастлабки хажми кўпайиб, 
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ҳаво ва сувнинг ҳаракатланиши яхшиланади. 

Зичлаш — юмшатишга тескари жараѐн бўлиб, унинг натижасида 

тупроқдаги коваклар камайиб, капилляр каналлари тикланади ва сувнинг 

буғланиши кучаяди. 

 

 
2-расм. Тупроққа асосий ишлов бериш схемаси 

Текислаш — дала юзасидаги нотекисликларни йўқотиб, уруғни 

сифатли экиш, кейинчалик эса бир текис суғориш учун шароит яратишдир. 

Шундай қилиб, маълум тартибда бажарилган бир нечта операциялар 

технологик жараѐнни ташкил қилади. Кўпинча, машинанинг битта ишчи 

қисми муайян технологик жараѐнни бажаради. Масалан, шудгорлаш 

технологик жараѐнини бажараѐтган плуг корпуси тупроқ палахсасини 

тубидан ва ѐн томонидан (шудгор девори бўйлаб) кесиб олади, ағдаради, 

юмшатади ва аралаштиради. Ерни шудгорлаш, чуқур юмшатиш, ангиз ва 

чимли дала юзасини саѐз юмшатиш, культивациялаш, тирмалаш, зичлаш, 

фрезалаш каби технологик жараѐнлар кенг тарқалган. 

Бир нечта технологик жараѐнлар мажмуаси тупроққа ишлов бериш 

тизими дейилади. Масалан, тупроққа ишлов беришнинг асосий (чуқур) ва 

қўшимча (саѐз) тизимлари мавжуддир. Асосий ишлов бериш икки кўринишда 

— тупроқ палахсасини ағдариб ҳамда ағдармасдан шудгорлаб бажарилади. 

Қўшимча ишлов бериш эса экишдан олдинги ва экишдан кейинги турларга 

бўлинади. 
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Текис шудгорлайдиган плуглар ерга асосий ишлов беришда алоҳида 

ўрин эгаллайди. Бундай плуг ўзининг ўнг ва чап корпусларини навбатма-

навбат ишлатиб, шудгорлаш жараѐнида тупроқ палахсаларини доимо 

даланинг бир томонига қаратиб ағдаради. Натижада оддий плуг билан ишлов 

бергандагидек кенг шудгор жуяклари, баланд тупроқ уюмлари ва уларнинг 

тагида чала шудгорланган жойлар пайдо бўлмайди. Текис шудгорлашда 

далани пайкалларга бўлиш, уларни хайдашда агрегатни белгиланган 

мураккаб тартибда ҳаракатлантириш ва экин экишдан олдин шудгорланган 

ерни текислаш каби ишларни бажаришга ўрин қолмайди, тупроқни текислаш 

учун турли агрегатларни далага киритиш сони камаяди. Демак, тупроқ 

зичланиши кескин камаяди. Натижада ҳосилдорлик 15% гача ошади. Шу 

сабабли тузилиши мураккаброқ бўлишига қарамасдан, текис шудгорлайдиган 

плугларнинг кенг тарқалгани маъқул. Текис шудгорлаш учун секцияли, 

клавишсимон, балансирли (посангисимон), фронтал, тўнтарма плуглар 

ишлатилади (38-расм). 

Секцияли плуг (38-б расм) аслида иккита плугдан иборатдир: 

корпуслари тупроқни ўнг томонга ағдарадиган плуг тракторнинг орқасига 

осилса, унинг олдига тупроқни чап томонга ағдарадиган плуг ўрнатилади. 

Тракторни бир олди томонга ва бир орқа томонга ҳаракатлантириб, плугни 

навбатма-навбат ишлатилади. 

 
Клавишасимон плуг (38-в расм) чап ва ўнг томонга ағдарадиган 
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(ўзиюрар шассига ўрнатилган) иккита плугдан иборатдир. 

Балансирли (посангисимон) плуг (38-г расм) ҳам ўнг ва чап томонга 

ағдарадиган корпусларга эга. Бундай плуг махсус симаркон (трос) ни 

судровчи станция билан жиҳозланган бўлиб, иссиқхоналарда ишлатилиши 

мумкин.  

Фронтал плуг корпуслари палахсани ўз жойига 1800 га тўнтариб 

қўйиши ҳисобига текис шудгорлайди. Фронтал плуг (39-а расм) рамаси 1 га 

тупроқ палахсаларини бир-бирига қарама-қарши ағдарадиган асосий корпус 

3 ва 4 лар жуфти қўшимча кичиқ корпус 2 лар; марказий 5 ва четки 6 ва 9 

дисксимон пичоқлар ўрнатилган бўлади. Асосий ва кичиқ корпуслар 

ағдаргичи винцимон сиртга эгадир, улар палахсаларни камроқ майдалаб, 

тулиқроқ ағдарилишини таъминлайди. Корпуслар бир-бирига тенг ўлчамли 

ва қарама-қарши ўрнатилгани туфайли, улар ағдараѐтган тупроқнинг ѐн 

томонига босими ўзаро мувозанатда бўлади, тирак тахталарга эхтиѐж йўқ. 

Корпус қамров кенглиги унинг шудгорлаш чуқурлигига нисбатан оддий 

плугларга нисбатан каттароқ қабўл қилинади (в/ак2,1-2,3).  

Фронтал плуг қуйидагича ишлайди. Пичоқ 5,6 ва 9 лар бир-бирига тенг 

А ва В палахсаларини тилиб ажратиб берадилар. Асосий корпус 3 ва 4 лар А 

ва В палахсаларини тубидан (ички С четларини қолдириб) кесиб, уларни бир-

бирига қаратиб, тўлиқ ағдарилиши учун ҳаракатга келтиради. Асосий 

корпусларнинг орқасидаги кичиқ корпуслар палахса тахминан 900 га 

бурилганидан сўнг, унинг ички С четларини кесиб олиб, палахсаларнинг 

буралишини давом эттиради, кичиқ корпус таъсирида палахса 1150-1600 га 

ағдарилганидан кейин, ўз оғирлиг таъсирида 39-б расмдагидек 1800 га 

тўнтарилиб, ўзининг дастлабки жойига ѐткизилади. Натижада шудгор текис 

бўлиб, бегона ўтлар тўлиқ кўмилади. 

Фронтал плугни тўнтарма плуг каби тракторга симметрик ўрнатиш 

талаб қилинмайди. Шу сабабли уни оддий плугга ўхшатиб, тракторга 

нисбатан ўнг томонга суриб ўрнатиб, трактор ғилдиракларини 

шудгорланмаган дала юзаси бўйлаб юритиш мумкин. 

Тўнтарма плуг (38-а расм) текис шудгорлайдиган плугларнинг энг 

кенг тарқалган туридир. Тупроқни чап ва ўнг томонга ағдарадиган корпуслар 

унинг рамасига бир-бирига нисбатан 1800 остида ўрнатилган бўлади. Махсус 

механизм ѐрдамида плуг рамаси 1800 га бурилиб чап ѐки ўнг корпуслар ишга 

туширилади. 

Тўнтарма плугнинг тузилиши ва уни созлаш тартибини 

республикамизда кенг тарқалган “Квернелaнд” ЛД-100 плуги мисолида 

кўриш мумкин, 5 корпусли плуг ғилдиракли тракторга унинг осиш 

мосламаси ѐрдамида уланади (40-расм). Плуг устуни 2-3 кўндаланг кергич 

21-22 га бикр ўрнатилган. Улаш учбурчагининг 21-3-22 асоси  21-22  ва 

баландлиги 2-3 нинг ўлчамлари шундай танланганки, плугнинг оний 

айланиш марказлари (вертикал текисликдаги  ва горизонтал текисликдаги ) 2-

3 устуннинг олд томонида рационал узоқликда жойлашади. Унинг жойи 

агрегат 1,5-2,0 йўл босиб ўтганда, плуг тўлиқ чуқурлиққа ботиб ўлгуришини 
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таъминлайди. Плугнинг горизонтал текисликдаги равон ҳаракати ўзгарувчан 

қаршилик кучлари таъсирида бўзилганда, у қисқа вақт ичида равонликка 

қайтиши учун, унинг жойи биринчидан, улаш учбурчагининг олд томонидан, 

иккинчидан, унинг асосидан жуда узоқлашиб (4...5 м) кетмаслиги керак. 

 

 
Устундаги 5-шарнир атрофида 5-12 бруси 12-13 гидроцилиндр 

ѐрдамида плуг рамасини 1800 га айлантириб, яъни уни тўнтариб, корпуслар 

жойини алмаштиради. Плугни айлантирувчи ўқ тракторнинг бўйлама 

симметрия текислигида жойлашган (плуг тракторга ―симметрик‖ уланган 

бўлади). ―Симметрик‖ уланган плуг ҳар сафар тўнтарилганда ўнг корпуслар 

тракторнинг ўнг ғилдирагига, чап корпуслар эса чап ғилдирагига нисбатан 

керакли ҳолатни эгаллайди. 

Гидроцилиндр 12-13 рамани 900 га кўтаради, кейин эса рама ўз 

инерцияси билан яна 900 га бурилади. Брус 5-12 ўнг томонга бурилиши 

тугаѐтганда созловчи винт 61 га тегиб тўхтайди. Чап томонга тўнтарилганда 

эса 62 винтга тиралиб тўхтайди. 61 ва 62 винтларнинг баландлигини бир хил 

ўрнатиш ҳисобига рама икки ҳолатида ҳам горизонтал бўлишига эришилади. 

Акс ҳолда ўнг ва чап корпуслар бир хил чуқурликда ишламайди. 

Таянч ғилдираги 17 нинг тирсаги (41-расм) 17-22 га ўрнатилган тирак 

13 га чуқурликни созловчи винт 23 нинг айрисимон учи тиралиб туриши 

ҳисобига ғилдирак корпусга нисбатан маълум баландликда ушланиб туради. 

Плуг 1800 га тўнтарилаѐтганда таянч ғилдирак ҳам маълум баландликка 

кўтарилиб, кейин ўз оғирлиги таъсирида пастга йиқилади. Шундай ҳолатни 

ҳисобга олиб, зарбани юмшатиш мақсадида ғилдирак тирсагига демпфер 

ўрнатилган. 
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Плуг сертош ерда ишлаѐтганида корпусларни шикастланишдан сақлаш 

мақсадида бикр сақлагич ўрнатилади. Ҳар бир корпус ўз устунига иккита 

болт 11 ва 12 ѐрдамида бириктирилади. 12-болт юмшоқ пўлатдан ясалган 

бўлиб, корпусдаги қаршилик меъѐридан ошса, у кесилиб, корпус 11-болт 

атрофида бурилиб, тўсиқдан ўтиб кетади. Кесилган 12-болтни ўзига ўхшаган 

болт билан алмаштириш лозим. 

 

Тўнтарма плугни ишга тайѐрлаш 

 

Плугнинг ўнг ва чапкорпусларни рамага нисбатан бир хил баландликда 

бир-бирига параллел ўрнатиш талаб қилинади. Трактор осиш мосламасининг 

пастки торткилари 11-21 ва 12-22 кўндаланг томонга бирмунча (100-150 га) 

эркин бурила оладиган ҳолатга қўйилади. 

Плугни тайинланган шудгорлаш чуқурлигига ўрнатиш. Плуг 

силган трактор бетонланган текис майдончага ўрнатилади. Тракторнинг чап 

ғилдираклари тагига баландлиги шудгорлаш чуқурлигига тенг бўлган таглик 

қўйилади. Шароитга қараб, юмшоқ тупроққа ғилдиракларнинг ботишини 

эътиборга олган ҳолда, таглик баландлиги а-(1-2) см бўлиши мумкин. Сўнгра 

плуг ерга туширилади ва марказий тортки 3-4 ѐрдамида унинг рамаси 

бўйлама йўналиш бўйича горизонтал ҳолатга келтирилади (42-а расм). 

Марказий тарткини устун 2-3 га, вазиятга қараб, тўғри жойини танлаб улаш 

10 та аҳамиятга эга. 

Микрорельефи нотекис бўлган, яъни суғориладиган жуяклари чуқур, 

ўқариклари яшхи текисланмаган далаларга ишлов беришда, марказий 

торқини плуг устунидаги чўзинчоқ тешикларга улаш лозим. Сабаби марказий 

тортки устки чўзинчоқ тешикка уланса, шудгорлаш жараѐнида ер юзасидаги 

майда нотекисликлардан ўтаѐтганда тракторнинг олди кўтарилиб-пасайиши 
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плугга деярли таъсир қилмайди (олдинги корпуслар чуқурлиги ўзгармайди). 

Агар шудгорланаѐтган далада микрорельфи нотекис ва тупроғи зичроқ 

бўлган жойлар кўпроқ бўлса, марказий торқини пастки чўзинчоқ тешикка 

бириктириш лозим. Бу ҳолда плугнинг оний айланиш маркази узоқлашиб, 

тракторнинг энгашиш даражаси ҳайдаш чуқурлигини камроқ ўзгартиради. 

Марказий тортки устки тешикка уланса, плуг корпуслари тайинланган 

чуқурликка тезроқ ботиши мумкин. Устундаги думалоқ тешиклардан 

микрорельфи текис, тупроқ ҳолати бир хил бўлган далаларни шудгорлашда 

фойдаланиш мумкин. Ундан ташқари, думалоқ тешиклардан плугни қисқа 

масофага кўтариб ўтишда фойдаланилади. 

Ишлаѐтган плуг, микрорельфга мосланиб, тракторга нисбатан 

кўндаланг йўналишга бирмунча энгашиши эркинлигига эга бўлиши учун, 

кашак 5-6 нинг устки учидаги чўзинчоқ тешик бўйлаб 6-шарнирнинг 

силжишини чеклаб турувчи бармоқни ечиб қўйиш керак. 

 
Орқасидан қараганда трактор ўнг томонга энгашиб турса ҳам (42-

брасм), корпуслар бириктирилган устунлар вертикал ҳолатда бўлиши керак. 

Бўнга 61 ва 62 винтларнинг (40-расм) узунлигини ўзгартириш ҳисобига 

эришилади. Бу етарли, ўнг кашак 5-6 нинг узунлиги ҳам ўзгартирилади. 

Трактор гидроцилиндри ѐрдамида плуг тахминан баландликка 

кўтарилиб қўйилади. Плугнинг таянч ғилдираги қўлда кўтарилиб, унинг 

тагига (1-2) см баландликдаги таглик қўйилади. Унинг устига ғилдирак келиб 
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теккунича плуг туширилади, чуқурликни созловчи винт 23 нинг айрисимон 

учини ғилдирак қўзгалмас тиракка нисбатан ҳолатини ўлчаб, уни кейинчалик 

қанчага (±Д/л га) ўзгартириш лозимлиги аниқланади. Гидроцилиндр 

ѐрдамида плуг қисман кўтарилиб, винт 23 нинг узунлиги ±Д/л га 

ўзгартирилади. Пастга туширилган плугнинг орқа корпуси майдонча юзасига 

теккунича, винт 23 эса ғилдирак тирсагидаги тиракка бирмунча куч билан 

тақалиб тўхташига эришгунча бу иш бир неча маротаба такрорланади.  

Биринчи корпусни трактор ғилдирагига нисбатан ўрнатиш муҳим 

созланишлар қаторига киради. Биринчи корпус агрегатнинг олдинги 

юришидан қолган шудгор деворига ҚДВ масофага кириб туришини 

таъминлайдигандек қилиб ўрнатилади. Мақсадга эришиш учун плугни 

тракторга нисбатан ўнг ѐки чапга суриб ўрнатиш керак. Бунинг учун стопор 

болтларни бўшатиб, сурувчи винтни айлантириб, плугнинг кўндаланг 

брусини шарнир 8 билан биргаликда керакли томонга суриб, болтлар 

маҳкамланади.  

Агар биринчи корпусни шудгор деворига етказмасдан ўрнаца, чала 

шудгорланган йўлакча ҳосил бўлади. Биринчи корпус девордан шудгор 

томонга кўпроқ киритилса, корпуснинг ишчи қамров кенглиги камаяди. 

Агар плугни ѐн томонга суриш билан биринчи корпусни трактор 

ғилдирагига нисбатан кераклигича ўрнатиб бўлмаса, трактор ғилдираклари 

оралигини ўзгартириш керак бўлади. 

Плуг қамров кенглигини ўзгартириш. Республикамиздаги оғир 

тупроқли далаларни катта чуқурликда шудгорлашда, тўнтарма плуг ҳамма 

корпусларни керакли катта тезликда (В к 8-10 км/соат) судрашга тракторнинг 

кучи етмасдан қолиши мумкин. Бундай ҳолда гидроцилиндр 9-10 ѐрдамида 

плуг рамасини шарнир 8 атрофида буриб, ҳайдалган томонга сурилиши 

натижасида ҳақиқий қамров кенглиги камайтирилади. Ҳар бир корпус 

устунининг рамага котирилган болтлари бушатилади, тирак плугнинг 

ҳаракат йўналишга деярли параллел бўлунича, корпус устуни билан 

биргаликда бурилиб, сектор 20 даги тўғри келган тешикка дастак 21 

котирилади. Натижада плугнинг умумий қамров кенглиги камайиб, 

корпуснинг тупроққа таъсирининг сифати нисбатан ўзгаради (Й0 бурчаклари 

ўзгарганлиги сабабли). 

Керак бўлса, бошқа шароитларда, плугнинг қамровини катталаштириш 

ҳам мумкин. Юқоридаги созланишлар плуг қамров кенглигини 20% гача 

ўзгартириш имконини беради. 

Плуг камров кенглигини ўзгартириш. Республикамиздаги оғир 

тупроқли далаларни катта чуқурликда шудгорлашда, тунтарма плуг ҳамма 

корпусларни керакли катта тезликда (В к 8,,,10 км/соат) судрашга 

тракторнинг кучи етмасдан қолиши мумкин. Бундай холда гидроцилиндр 9-

10 ѐрдамида плуг рамасини шарнир 8 атрофида буриб, хайдалган томонга 

сурилиши натижасида хакикий камров кенглиги камайтирилади. Ҳар бир 

корпус устунининг рамага котирилган болтлари бушатилади, тирак плугнинг 

ҳаракат йуналишга деярли параллел булунича, корпус устуни билан 
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биргаликда бурилиб, сектор 20 даги тўғри келган тешикка дастак 21 

котирилади. Натижада плугнинг умумий камров кенглиги камайиб, 

корпуснинг тупроққа таъсирининг сифати нисбатан ўзгаради (Й0 бурчаклари 

ўзгарганлиги сабабли). 

Керак бўлса, бошка шароитларда, плугнинг камровини катталаштириш 

ҳам мумкин. Юқоридаги созланишлар плуг камров кенглигини 20% гача 

ўзгартириш имконини беради. 

Плугни транспорт холатига кўтариш. Узоқ масофага плугни транспорт 

ҳолада олиб бориш учун унинг таянч ғилдирагини созлаш керак. Трактор 

гидроцилиндри ѐрдамида плуг 1,0 гача кўтарилади, натижада орқа ғилдирак 

ўз оғирлиги билан 22 шарнир атрофида бурилиб, пастга туша бошлаганда 15-

тешик 14 тешикнинг устига тўғри келганда, ғилдиракни ѐн томонга 

бурилишидан чеклаб турувчи бармоқ 16 жойидан олиниб, бир-бирининг 

устига тушган 14 ва 15 тешикка ўтказиб қўйилади (41-расм). Кейин плуг 

эркин холатга туширилса, унинг орқадаги корпусларини ерга тушган орқа 

ғилдирак кўтариб қолади. Марказий тортқининг 3-шарнирини ажратиб, 

плугни тиркалма кўринишида узоқ масофага, тракторнинг осиш мосламаини 

буриктирмасдан судраш мумкин. Бармоқ 16 жойидан олинганлиги сабабли 

ғилдирак ѐн томонларга бурилиш имкониятига эга бўлади. У кескин 

бурилишларда ҳаракат йўналишининг ўзгаришига мосланиб, ѐн томонга 

сирпаниб сурилмайди ва шинаси камрок ѐйилади. 

Плугни агрегатлаш учун тракторни тайѐрлаш. Ўнг ва чап коорпуслар 

бир хил чуқурликда ишлашини таъминлаш мақсадида трактор ғилдираклари 

шинасидаги босим бир хил бўлиши керак. Орқа ғилдиракларининг оралиги 

110-150 см, олдинги ғилдираклар оралиги бундан 2-10 см кўпроқ қилиб 

ўрнатилади. 

 

2. Ерга ишлов беришда қўлланиладиган замонавий техникалар. 

 

Бу турдаги машиналарга ишчи қисми мажбуран айлантириладиган 

ротацион плуг, тупроқ фрезаси, яганалагич кабилар киради. Ўзбекистон 

тупроқ шароитида тупроқ фрезаси жуда кенг ишлатилади. 

Фреза тупроқни интенсив майдалаб аралаштириш, бегона ўтларни 

йўқотиш мақсадида фойдаланилади. Намлиги оптимал меъѐрдан ортиқ 

бўлган оғир тупроқли ерни экин экишга тайѐрлашда, айниқса плѐнка остига 

чигит экишдан олдин тупроқни ўта майин ҳолатга келтириш учун фрезадан 

фойдаланиш мақсадга мувофиқдир. Ерга ишлов бериш учун фрезани олдинга 

судраб, барабани мажбуран айлантирилади. Натижада, унинг пичоқлари 

катта тезликда тупроқни юпқа чиринди кўринишда қирқиб олиб майдалайди 

ва аралаштиради, лекин бунда қувват сарфи кўпаяди. Агар фреза олдига 

тупроқни 10-18 см чуқурликда юмшатадиган тишлар қўйилса (айниқса, 

пахтачиликда), қувват сарфини бирмунча камайтириш мумкин. 

Фреза барабани горизонтал ѐки вертикал жойлашган ўқ атрофида 

айланади. У тракторнинг қувват олиш вали (ЈОВ) дан айланма ҳаракатга 
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келтирилади. Фрезанинг айланиш тезлигини керагича ўзгартириб, тупроқни 

сифатли майдалашга эришилади. У билан ерга 25 см чуқурликкача ишлов 

бериш мумкин. 

 
 

1 – расм. Тупроқ фрезаси.  

 

 

Фрезанинг намунавий тузилиши 1- расмда келтирилган. Унинг ишчи 

қисми: учи бўқилган пичоқлар дискларга ўрнатилиб, барабанни ташкил 

қилади. Дисклар барабанни айлантирадиган валга эркин кийдирилган бўлиб, 

уларни бир-биридан ажратиб турадиган фрикцион дисклар эса мазкур валга 

шпонка ѐрдамида маҳкамланган. Дискларни бир-бирига сиқилиб туриш 

даражасини махсус пружина ѐрдамида ўзгартириш мумкин. Демак, ҳаракат 

валдан пичоқли диск 3 га фрикцион дискнинг ишгаланиш кучи ҳисобига 

узатилади. Агар бирон дискдаги пичоқ тусиқга учраб қолса, дискни тойиши 

ҳисобига вақтинча айланмасдан қолади, пичоқлар синишдан сақланади. 

Пичоқ тўсиқдан ўтгандан сўнг, диск яна айланиб кетади. 

Фреза пичоғининг тезлиги катта бўлганлиги сабабли, у тупроқ 

чириндисини катта тезликда узоқка ирғитади. Ирғитилган тупроқни керакли 

жойга ѐтқизиш мақсадида фреза барабани махсус ғилоф билан ѐпилади. 

Ғилофнинг пастки чети ҳаскаш билан тугаган бўлиб, пичоқлар ирғитаѐтган 

тупроқ хаскашга урилиб, қўшимча майдаланади. Трактор ЈОВ идан барабанга 

ҳаракат ва редўқторлар орқали узатилади. 
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2 – расм. Фреза пичоғининг траекторияси. 

 

Иш жараѐнида фреза рамаси иккита ғилдиракга таяниб, ишлов бериш 

чуқурлигини бир меъѐрда таъминлаб туради. Уни созлаш учун ғилдирак 

ҳолатини (баландлиги) рамага нисбатан винтли механизм ѐрдамида 

ўзгартирилади. 

Фреза пичоқлари бўқилган ва бўқилмаган чопқи, исканасимон 

кўринишда бўлади (1- расм). 

 

3. Замонавий техникаларнинг афзалликлари ва камчиликлари. 

 

Пневматик миқдорлагич уруғдондаги уруғларни деярли 

шикастлантирмасдан муайян миқдорда ва тартибда ажратиб бериши билан 

ажралиб туради. Пневматик миқдорлагич вакуум ѐки атмосфера босимидан 

ортиқ босим ѐрдамида ишлаши мумкин (1-б  расм). 

Вакуум ѐрдамида ишлайдиган миқдорлагич (1- а расм) корпус 4, диск 

2, вакуум камераси 1, тўзиткич 3, қайтаргич 7, бункер 6 ва тарқатиш 

камераси 5 лардан тузилган. Диск 2 нинг четида уруғларни суриб оладиган 

тешик 9 лар ясалган. Таркаткич 5 ва вакуум 1 камералари диск 

текислигининг қарама-қарши томонларида жойлаштирилган. Вакуум 

камераси диск текислигини тўлиқ қопламасдан, дискнинг фақат тақа 

шаклидаги чет қисмигагина зич тегиб туради (1- а расмда унинг чегараси 

пунктир чизиқ билан кўрсатилган). Шундай қилиб, дискнинг пастки бўлаги 

вакуум камерасига тегмаслиги туфайли, у ердаги тешиклар атмосфера 

босими остида бўлади. Вакуум камерасидан махсус вентилятор хавони 

кувурча 8 орқали узлўқсиз суриб олиб туради. 
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Миқдорлагичнинг иш жараѐни қуйидагича ўтади. Қўтидаги уруғлар 

тарқатиш камерасига узлўқсиз тушиб туради. Уларни тўзиткич сочиб туриши 

сабабли, дискдаги ҳар бир тешикка биттадан уруғ сурилиб, ѐпишиб қолади. 

Тешикларга жойлашган уруғлар диск билан биргаликда юқорига кўтарилиб, 

тешикка ѐпишмаган уруғлар қайтаргич 7 таъсирида сидирилиб олиб 

қолинади.  

Тешикларга ѐпишиб қолган уруғлар диск билан биргаликда пастдаги 

вакууми йўқ бўлган жойга келганида, ўз оғирлиги билан тушиб кетади. 

Уруғдондан уруғни ажратиб олиш тартиби ва миқдорини ўзгартириш 

учун тешиклари керакли тартибда жойлаштирилган дискни танлаш ва унинг 

айланиш тезлигини ўзгартириш йўли билан амалга оширилади. 

Сўнгги вақтда пневмомеханиқ миқдорлагичлар кенг таркалган бўлиб, 

бошқа миқдорлагичларга ухшаб ҳар бир экин қаторига биттадан 

ўрнатилмасдан, бир нечта (24 тагача) қатор учун эқиладиган уруғ (ѐки ўғит) 

миқдорини бир жойда ажратиб олиб, кейин уни хаво найча ѐрдамида ҳар бир 

қаторга таксимлаб беради. 

Пневматик сеялкалар икки турда ясалади. Биринчиси, 128- 

расмдагидек, пневматик миқдорлагичлар ҳар қатор учун ўрнатилган бўлиб, 
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улар бевосита меъѐрлашни таъминлаб беради. Иккинчиси эса 142- расмдаги 

схемада кўрсатилгандек, кўп қаторли сеялка экадиган жами уруғни бир 

жойда меъѐрлаб, уни кейинчалик ҳамма эккичларга бир текис 

тақсимлайдиган ва уларга пневматик восита ѐрдамида етказиб берадиган 

қилиб ясалади. 

Иккала усулда ҳам сеялканинг таъсирида уруғнинг шикастланиши 

(анъанавий механик миқдорлагичли сеялкага нисбатан) кескин камаяди. 

Пневматик сеялка билан катта тезликда уруғларни бехато экиш имконияти 

мавжуд. 

Меъѐрланган уруғни эккичларга пневматик восита билан етказадиган 

тиркалма сеялка (2 – расм), бункер 2, миқдорлагич 4, вентилятор 12, 

тақсимлагич 1, уруғ ўтказгич 5 ва 7 лар, эккич 9, кўмгич 8, ғилдирак 11 

лардан тузилган. Бундай сеялкалар бир нечта модуллардан йиқилиб, 

уларнинг қамров кенглиги 5ѕ15 м гача ўзгариши мумкин. 

Бункер 2 сеялканинг марказида ўрнатилган ва унинг ичида тўзиткич 3 

ва миқдорлагичга йирик жисмларни туширмайдиган тур ўрнатилган. 

Керакли уруғни катта ўлчамдаги новли ғалтаксимон миқдорлагич 4  

меъѐрлайди. 

 

Вентилятор 12, ҳосил 

қиладиган ҳаво оқими уруғларни 

бош карнай 5 орқали бевосита 

тақсимлагич 1 га етказиб беради. 

Шундан сўнг, тақсимлагич 

уруғларни шлангасимон эгилувчан 

уруғ ўтказгичларга тенг бўлиб 

беради. Уруғ ўтказгичлар сони 

секциядаги эккичлар сонига тенг 

бўлади. 

Бундай сеялканинг иш 

жараѐни қуйидагича бўлади: бункер 

2 даги уруғлар тўзиткич 3 ѐрдамида 

миқдорлагич 4 га узлўқсиз 

туширилиб турилади. ўалтак эса 

керакли миқдорда ажратиб олган 

уруғларни бош карнай 5 нинг ичига 

ташлайди. Вентилятор 12 ҳосил 

килаѐтган ҳаво окими уруғларни 

бош карнай 5 орқали тақсимлагич 1 

га олиб келади. Ҳаво оқимининг 

бош карнай бўйлаб юриш тезлиги 

(27ѕ68 м/с) унинг ичидаги дроссел 

тўскич 10 ѐрдамида созланади. 

Бош карнайнинг ичига Калтакдан уруғ тушадиган жойига сопло 6 

ўрнатилган. Сопло 6 нинг кўндаланг кесими бош карнайникига нисбатан оз 
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бўлганлиги сабабли, у ердаги хаво тезлиги ортиб, босим пасаяди. Натижада 

ғалтак ажратиб берган уруғлар тез суриб олинади. Бош карнайнинг ишчи 

қисми бурмаланган бўлиб, унинг ички юмшоқ деворларига кўп марта 

урилган уруғлар ҳаракати секинлашиб, бир текис окимга айланади ва 

таксимлагичга етиб боради. уруғлар таксимлагич ичидаги конуснинг 

чўккисига урилиши натижасида бир текис сочилиб, ҳамма уруғ 

ўтказгичларга бир хил тақсимланади. уруғ ўтказгичлар орқали 3-5 м/с 

тезликдаги хаво окими билан эккичларга етказилади ва тайѐрланган ариқча 

тубига тушириб, тупроқ билан кўмилади. 

Бундай сеялкалар универсал ҳисобланиб, улар ѐрдамида барча дон 

экинлари, сабзавот, пахта, сорго уруғлари эқилиши, гранулаланган ўғит, 

заҳарли кимѐвий моддаларни ҳам ерга  солиш мумкин. 

 

Ўз – ўзини назорат қилиш саволлари: 

1. Зaмoнaвий қишлoқ хўжaлиги мaшинaлaригa  қaндaй  тaлaблaр 

қўйилaди? 

2. Ресурстежaмкoр  плуг  ибoрaсини изoҳлaнг? 

3. Энергиятежaмкoр плуг  ибoрaсини изoҳлaнг? 

4. Ресурстежaмкoр сеякa  ибoрaсини изoҳлaнг? 

5. Ресурстежaмкoр кoмбaйн  ибoрaсини изoҳлaнг? 

 

Фойдаланилган адабиѐтлар рўйхати: 

1. Aугaмбaев М.A. вa б. Oснoвў плaнирoвaния нaучнo - исследoвaтелскoе    

экспериментa. Тoшкент. Меҳнaт 2002й. 21 б. 

2. Веденяпин Г.В. Oбщaя метoдикa экспериментaлнoгo исследoвaния и 

oбрaбoтки oпўтнўх дaннўх. М.2007. 

3. Шoумaрoвa М., Aбдиллaев Т. Қишлoқ хўжaлиги мaшинaлaри. Тoшкент. 

Меҳнaт 2002й. 201 б. 

4. Шoумaрoвa М. Ш, Aбдиллaев Т.A. «қишлoқ ҳўжaлиги мaшинaлaри». 

Тoшкент: ―Ўқитувчи‖ 2009й. 16 б.  

5. Ҳaмидoв A.Х. Қишлoқ мaшинaлaрини лoйҳaлaш. Т.:2001й. 46 б. 
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 Қишлoқ хўжaлиги мaшинaлaрининг ишчи қисмлaри 

пaрaметрлaрини aгрoтехник тaлaблaргa жaвoб бериши (2 соат). 

 

Режа: 

1.Мураккаб жараѐнли техникалардан фойдаланиш усуллари. 

2. Ерга ишлов беришда қўлланиладиган замонавий техникалар. 

3. Замонавий техникаларнинг афзалликлари ва камчиликлари. 

 

1.Мураккаб жараёнли техникалардан фойдаланиш усуллари. 

 

Комбинацияланган (гурама) агрегатлар. Шудгорланган ерни экинга  

тайѐрлаш учун шароитга караб, турли технологик операциялар бажарилиши 

лозимлиги ва шу магсадда, далага кўп марта тегишли агрегатлар киритилиши 

юқорида кайд этилди. Натижада, трактор ва машина ғилдираклари таъсирида 

тупроқ меъѐридан ортиг зичланиб, зарарли, чангсимон қисми кўпаяди, 

тупроқнинг сувни шимувчанлик хусусияти ўзгаради. 

 
101- в расмда кўрсатилган қурама агрегат тупроқни экишга тайѐрлайди 

ва бир вақтда экишни бажаради. Бу усулда юмшатилиб текисланган тупроқ 

намлиги камайиб улгурмай уруғ экилгани сабабли, нихоллар бир текис 

ривожланади. Бу агрегат фрезали култиватор 1, унинг фартуги 2, оддий дон 

сеялкаси 3 ва зичловчи ғалтакча 4 дан иборат. Иш жараѐнида фреза барабани 

тишлари тупроқни майдалаб юмшатади, фартўқ тупроқни бир текис ѐяди, 

сеялка уруғларни экиб, ўғитлайди, ғалтакчалар уруғ устида тупроқни зичлаб 

кетади. 
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Ёппасига ишлов берадиган култиваторнинг судрашга қаршилиги П 

қуйидаги формула ѐрдамида аниқланади: 

 

Р қ қ Б                                               (58) 

 

бу ерда, қ — ишлов бераѐтган тишлар тўрининг маълум чуқурликда  

            динамометрлаб аниқланган солиштирма гаршилиги, н/м. 

     В — култиваторнинг гамров кенглиги, м. 

Дон сеялка-култиватори ишлов берилмаган ангизда факат уруғ 

экиладиган йўлакчаларга ишлов бериб, уруғ экиб, ўғитни солади ва зичлайди 

(141- расм). Ангизнинг 70% дан ортиқроқ қисми сақлаб қолиниши сабабли, 

кучли шамолнинг ѐш нихолларга таъсири кескин камаяди. 

 
 

Сеялка-култиватор рама 5, олдинги пневматик ғилдирак 2 ва орқадаги 
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зичловчи ғилдирак 9, уруғ ва ўғит қутиси 7, уруғ ва ўғит учун 

миқдорлагичлар, уруғ ўтказгичлар, ўқ-ѐйсимон тумшуқли эккич 1, 

миқдорлагични ҳаракатлантирувчи механизм, гидроцилиндр 8 ѐрдамида 

эккичларни кўтарадиган механизм, тиркагич 3 лардан тузилган. 

Сеялка 22-25 см кенгликдаги йўлакчага уруғ экса, уларнинг орасида 

ишлов берилмаган 10 см йўлакча қолдирилади. Эккичларнинг тупроққа 

ботиш чуқурлиги гидроцилиндр штогидаги халкани силжитиш ҳамда тортқи 

6 нинг узунлигини ўзгартириш ҳисобига созланади. 

Индивидуал пружинали сақлагич (20-расм) ўрнатилган корпус 

устуни ҳам икки бўлакдан иборат: устуннинг қисми ўқ 10 атрофида бурилиш 

имкониятига эга. Икки елкали ричаг 7 кронштейнга шарнир 8 ѐрдамида 

ўрнатилади. Ишлаѐтган корпус тўсиқка учраганда, устуннинг қўйи қисми ўқ 

10 атрофида бурилиб, пружина 6 нинг қаршилигини енгиб, ролик 19 ни ўйиқ 

9 дан туртиб чиқаради. Корпус тўсиқдан ўтганидан сўнг, пружина 6 

таъсирида ролик 19 корпусни дастлабки ҳолатига қайтаради. Бунда қўл 

мехнати талаб қилинмайди, пружина таранглигини ўзгартириб, сақлагични 

ишга туширадиган куч миқдорини ўзгартириш имконияти бўлади. 

 
Гидропневматик сақлагич (20-в расм) пневмогидро-аккумулятор 16 

ичидаги сузувчан прошень 14, гидроцилиндр 12 лардан иборат. Сузувчан 

прошеннинг устки қисмига қўйилган азот гази пастки қисмдаги мойнинг 

босими таъсирида сиқилиб туради. Мой босимининг манометр 17 кўрсатади. 

Керак вақтда вентил 18 ни очиб, трактор гидросистемасидаги мойни 

магистралга киритиб, унинг босими ўзгартирилади. 

Енгил ва ўрта тупроқли ерни хайдашда мой босими 6-9 Мпа 

(Мегапаскаль), оғир тупроққа 9-11 Мпа миқдорида ўрнатилади. 

Аккумуляторнинг ичига қўшимча газ штуцер 15 орқали киритилади ва керак 
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бўлса, чиқарилади. 

Агар корпус тўсиқка учраса, у плуг рамасидаги гарнир 8 атрофида 

бурилиб, юқорига кутарила бошлайди. Гидроцилиндр 12 нинг поршени 

мойни сиқиб, найча орқали пневмоаккумуляторга юборади. У ердаги 

поршень газни сиқиб, бирмунча юқорига силжийди. Тўсиқдан ўтган корпус 

сиқилган газнинг кенгайиши ва поршенни пастга силжитиш хисобига иш 

ҳолатига қайтади. 

Гурух сақлагич тиркама плугнинг тиркагичига ўрнатилади (18-а расм). 

Улар штифли ва пружинали турларга бўлинади. 

Штифли гурух сақлагичи (21-а расм) тиркагичнинг учида, таркторга 

улайдиган сирғасига уланган планка 1 ва унинг икки чиқиб қотирилган 

тиркагич планкалари 1 ва 3 лардан ташкил топган. Планкаларнинг 

ўртасидаги умумий тешикка штифт 5 тикилган. Четки тешикларга 4 болтлар 

ўтказилиб, гайкалари тортилган. Аммо планкадаги болт учун очилган ўйиқ 

текишнинг бир томони очиқ қилинганлиги сабабли, планка сидирилиб чикиб 

кетиши мумкин. Худди шундай ўйиқ, бир томони очиқ тешиклар четки 

планка 2 ларда ҳам ясалган. 

Агар плугнинг қаршилиги мехѐридан ошиб кеца, планка 1 штифт 5 ни 

кесиб, планкалар 2 ва 3 билан ишқаланиш кучини енгиб, 4 болт билан 

биргаликда илгарилаб кетади. Четки планкалар эса болт 13 билан тиркагичда 

қолиб кетади. Плуг тўхтаб қолади. 

Сақлагични ишчи ҳолатига қайтариш учун болтлар бўшатилиб, 

планкалар илгаридагидек йиғилади, янги штифт қоқилади. Бундай сақлагич 

ўта содда ва арзон, аммо уни ҳар сафар йиғиш керак ва ишга туширадиган 

куч миқдори ростланмайди. 

   

Пружинали гуруҳ сақлагичи (21-д расм) плуг тиркагичининг тракторга 

уландиган учида жойлашади. Тиркагич тортқиси 8 нинг пастга букилган 

буртигидаги тешикдан винт ўтказилган. Винт гайкаси билан буртик орасида 

пружина 10 сикиб қўйилган. Винт 9 нинг учидаги В шарнирига илгак 12 

кийдирилган. Илгакнинг иккинчи А учи тиркагичдаги муфта 7 га кириб 
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туради. 

Плугнинг қаршилиги меъѐридан ошиб кетса, тракторнинг сирғаси 11 

пружина 10 ни сиқиб, илгарилаб кетади. У билан бирга илгакнинг А учи ҳам 

илгарилаб кетади. Агар илгакнинг А учи мўтф 7 дан чиқиб кетса, илгак В 

шарнири атрофида олдинга қараб бурилади. Тракторнинг сирғаси 11 

илгакдан чиқиб кетади. Натижада плуг жойида қолиб, трактор илгарилаб 

кетади. 

Кейин винт 9 нинг гайкасини бўшатиб, илгак жойига қайтаралиб 

ўрнатилади. Бундай сақлагич тез ишга қайтарилади. Агар плугнинг 

корпуслар сони ўзгартирилган бўлса, унда пружинанинг сиқилиш кучини 

ўзгартириб, сақлагичнинг ишга тушиш кучини ҳам ростлашнинг иложи 

бўлади. 

Ҳар кандай машина конструкцияси такомиллаштирилганлиги 

билдирувчи кўрсаткичлар, технологик жараѐнни бажаришга сарфланадиган 

энергия миқдори билан белгиланади. плуг ишига тааллуқли бўлган бундай 

кўрсаткич сифатида унинг судрашга қаршилиги қабул килинган. 

Деҳқончиликда сарфланадиган энергиянинг қарийб 35-40% и плугни 

ишлатиш билан боғлиқдир. Шу сабабли плугни судраш қаршилигига таъсир 

қиладиган омилларни ва уларни камайтириш йўлларини пухта ўрганиш 

мақсадга мувофиқдир. 

Академик В.П.Горячкин бу масалани ўрганиб, тегишли хулосалар 

чиқарган ва плугнинг қаршилиги Р ни учта таркибий қисмга бўлган: 

 

Р қ Р1 Қ Р2 Қ Р3    (11) 

 

бу ерда, Р1-шудгорлашда плугни судрашга сарфланадиган куч (тупроқ 

қаршилигини эътиборга олмаган ҳолда), унинг миқдори: 

 

Р1 қ Мгф       (12) 

 

бу ерда, М – плуг массаси, кг; 

      г қ 9,81 м/с2-эркин тушиш тезланиши; 

ф – умумлаштирилган ишқаланиш коэффиценти (тупроқнинг корпус 

сирти бўйлаб, тирак тахтанинг эса шудгор девори бўйлаб ишқаланиши, 

ғилдиракларнинг юмаланишига ва бошқа қаршиликларни бир вақтда 

ифодалайди); ўтказилган тажрибалар асосида ф нинг миқдори кенг оралиқда 

ўзгариши (ф қ 0,5-1,0) аниқланган; юмшоқ ерларда ф каттароқ, зич жойларда 

кичикроқ бўлади. 

Р2 – бевосита тупроқни кирик олиш, корпус бўйлаб кўтариб, 

деформациялаш (майдалаш) учун сарфланадиган куч, унинг миқдори 

қуйидагича ифодаланади: 

Р2 қ кавп,                               (13) 

 

бу ерда, к – шудгорлашдаги тупроқнинг солиштирма қаршилиги, Н/см2 
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(бир см2 майдонга эса бўлган тупроқ палахсасини ағдариб майдалаш учун 

плуг сарфлайдиган куч: унинг миқдори тупроқнинг хоссаларига боғлиқ); 

    а – шудгорлаш чуқурлиги, см; 

              в – корпуснинг ҳамров кенглиги, см; 

      п – корпуслар сони. 

Р3-а.в ўлчамли палахсани корпус сиртидан в тезликда ирғитиб 

улоқтириш учун сарфланадиган куч (улоқтирилган тупроқ қўшимча 

майдаланади), унинг миқдори қуйидагича ифодаланади: 

 

Р3 қ Еавв2 н,    (14) 

 

бу ерда, Е – корпус сирти шаклининг шудгорланаѐтган тупроқ 

хоссаларига мос танланганлигини ифодалайдиган пропорционаллик 

коэффициенти (тупроқ хоссаларига мос танланган корпус учун Е минимал 

қийматга эга бўлади); 

           в – агрегатнинг тезлиги, м/с. 

бунда (11) формулани қуйидаги кўринишда ѐзиш мумкин: 

  

Р қ Мгф Қ кaвн Қ Eавв2 н.   (15) 

 

бу академик В.П.Горячкиннинг рационал формуласи ҳисобланади, чунки 

унинг ѐрдамида нафақат плуг, балки деярли ҳамма машиналарнинг ишига 

сарфланадиган кучни рационал коэффициент ф, к, E ларни ўзгартириб 

аниқлаш мумкин. 

Пулугнинг судрашга қаршилигини камайтириш йўллари. Судрашга 

қаршилик Р ни камайтириш учун: 

– плуг массаси М нинг камроқ бўлишига интилиш керак: осма плуг 

тирқалмага нисбатан енгилроқ бўлганлиги сабабли, улардан кенгроқ 

фойдаланган маъқулроқ: плугни сифатли конструкцион материаллардан 

тайѐрлаб ҳар бир корпусга ўрнатиб плугни енгилроқ бўлишига эришиш 

мумкин; 

– умумлаштирилган ишкаланиш коэффиценти ф ни камайтириш учун 

корпус агдаргичи ва лемехни устунга буртиб чикмайдиган махсус болтлар 

билан котирилади, зарурида уларни оддий болтлар билан алмаштириб 

бўлмайди; корпус сирти жилвирланган бўлиб, унинг юзи гадир-будир 

бўлишининг олдини олиш (коррозия бўлмаслиги) лозим; оддий тирак тахта 

урнига роликли тирак тахта ўрнатилгани, каттик тугинли гилдирак урнига 

пневматик шина кийдирилгани маъкул бўлади; 

– шудгорланаѐтган ернинг намлиги оптимал бўлса, унинг солиштирма 

қаршилиги к оптимал намликда камроқ бўлади; (намлик меъѐридан кўп 

бўлса, тупроқ корпусга ѐпишиб колди, натижада к-кўпаяди; намлик 

меъѐридан оз бўлса-деформациялашга қаршилик ортади), шу сабабли ѐзги 

шудгорлашдан олдин ерни сугориш жоиздир. 

– корпус тури ишлов бериладиган ернинг хоссаларига мослаб танланса, 
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Е коэффиценти кам бўлди. Мисол учун бедапоя ѐки бошка серилдиз ерни 

шудгорлашда маданий корпус ишлатилса, у палахсани тўлиқ агдариб кетиш 

урнига, уни майдалашга интилади, шу сабабли корпус олдида уюм пайдо 

бўлиб, қаршилик ортиб кетади; 

– агрегат тезлиги оширилса, судрашга қаршиликнинг Р3 қисми ортади. 

Аммо тезкор корпус ишчи сиртининг шаклини агрегат тезлигига мослаб 

танлаш билан Р3 нинг усишини сезиларли даражада сусайтириш мумкин; 

– судрашга қаршиликни бирмунча камайтириш учун плугни тракторга 

тўғри улаш талаб қилинади. 

Қаршилик кучининг соддалаштирилган формуласи. Рационал 

формуладан амалда фойдаланиш бирмунча қийинроқ, чунки, рационал 

коэффицент ф, к ва Е ларни аниқлаш учун мураккаб тажрибалар ўтказишга 

тўғри келади. Шу сабабли плугнинг судрашга қаршилигини қуйидаги 

соддалаштирилган формула ѐрдамида аниқлаш кенг тарқалган: 

 

Р қ қaвн,         (16) 

 

бу ерда, қ – плугнинг шудгорлашда солиштирма қаршилиги, н/см2 ; 

унинг кийматини аниқлаш учун трактор билан плуг орасига динамометр 

ўрнатиб, Р нинг миқдорини ҳамда а ва в ларни улчаб олиш кифоя: 

 

 қ қ          (17) 

 

(17) дан маълумки, қ тупроқни хоссалари ҳамда плўтни конструктив 

параметрлари ва созланишларига боғлиқ. 

Агар (15) формуладан тупроқни солиштирма қаршилиги аниқланса: 

 

к қ       (18) 

 

(17) ва (18) формулалардан қ > к эканлиги куринади. 

 

Шудгорлашдаги солиштирма қаршилик қ нинг миқдорига қараб, 

тупроқни енгил (қ<5,0 н/см2), ўрта  (5,0<қ<8,0 н/см2), ва оғир  (қ>9,0 н/см2) 

турларга бўлиш мумкин. 

Агар (17) формуланинг сурат ва махражини в га кўпайтирилса, 

суратдаги Рв қувватни, махраждаги а в н в бир секундда корпуслар сирти 

бўйлаб силжиб ўтаѐтган тупроқ хажмини билдиради. Демак, ишлов 

берилаѐтган тупроқ хажмига ҳар бир секундда сарфланадиган кувват 

миқдори қ нинг физик маъносини билдиради. 

Плугнинг фойдали иш коэффициенти. Фойдали ишни бажаришга 

сарфланадиган кучларнинг йиғиндисини умумий сарфланаѐтган кучга 

нисбати фойдали иш коэффициентини беради: 
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     н           (19) 

 

Плугнинг фойдали иш коэффицентини ошириш учун судрашга 

қаршиликни камайтириш йўлларини амалга ошириш керак. Осма плуг учун н 

к 0,6....0,8, бирмунча оғир бўлган тиркалма плуг учун н к 0.50....0,70 бўлиши 

аниқланган. 

Агрегат тезлиги в нинг шудгорлашга сарфланадиган кувват Н 

миқдорига таъсири. Қувват билан тезлик орасидаги боғлиқлик Н к П в / 102 

га Р нинг (15) формуладаги миқдори қуйилса: 

 

т   (20) 

 

бу ердан: т             (21) 

эканлиги келиб чиқади. (21) формуланинг иккинчи хадида тезлик даражаси 

куб бўлганлигидан шудгорлашда агрегат тезлиги ошса, талаб қилинадиган 

қувват миқдори тезликдан жадалроқ ўсади. 

Демак, катта тезликда ишлашга мўлжалланган плугни агрегатлаш учун 

судраш куввати катта бўлган тракторлардан фойдаланиш талаб қилинади. 

Қаршилик кучининг ўзгарувчанлиги. Шудгорланаѐтган ердаги 

тупроқ хоссалари (таркиби, намлиги, зичлиги....) нинг узлуксиз ўзгариб 

туриши сабабли, плугнинг судрашга қаршилиги ҳам ўзгарувчан бўлади. Агар 

плуг динамометрланиб, унинг судрашга қаршилик кучи Р улчаниб, агрегат 

босим ўтган йўл (ѐки вақт) бўйича унинг ўзгариш графиги (динамограммаси) 

чизилса (58-расм), қаршилик кучи Рмин дан Рмaх гача ўзгариши аниқланади. 

Ҳар кандай улчаб аниқланадиган ўлчамлар каби судрашга қаршилик 

кучи миқдорининг Рмин дан Рмaх гача ўзгариши ҳам нормал тақсимланиш 

конуниятига буйсуниб, ўлчовларнинг энг кўп учрайдиган сони уларнинг 

ўртача катталигига якин бўлади. 

Тирқалма плугни динамометрлашда ўлчов воситаси (динамограф, 

тензодатчик....) плуг билан трактор ўртасига (тиркагичга) ўрнатилиб, 

қаршилик кучи Р улчанади. Осма плугда бу ишни амалга ошириш бир оз 

мураккаброқдир: тракторга осма плугнинг қаршилиги пастки ва марказий 

тортқилар оркали узатилиши сабабли, улардаги кучлар аввал тензометрлаш 

усулида ўлчаниб, сунгра фазовий йиғиндиси топилади. 

Бунда маълум лд узунликдаги динамограмма эгри чизиги билан 

горизонтал л уки оралигидаги майдон / ўлчаб олинади. Динамограмманинг 

ўртача ординатаси, яъни қаршилик кучининг ўртача миқдори Рур ни 

қандайдир масштабда билдиради: 
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    (22) 

 

(15) ва(16) формулалар ѐрдамида фақат Рур топилади. Рур кучининг 

миқдори кундалик ишларда (агрегатни тузишда ѐнилги сарфини тайинлашда 

ва б.) эътиборга олинади. Лекин судрашга қаршиликнинг максимал миқдори 

Рмaх ни ҳам эсдан чиқармаслик лозим. Плуг қисмларининг мустахкамлиги 

Рмaх га бардош бера олдиган қилиб ясалиши керак. 

Тадқиқотлар натижасида Рмaх к (н Қ 1)П1 бўлиши аниқланган (бу 

ерда, П1 –бир корпуснинг судрашга ўртача қаршилигидир). Демак, бир 

корпусли плугнинг максимал қаршилиги Рмaх к (1 Қ 1)П1 к 2 Р3 га тенг 

бўлади, яъни Рмaх қаршилик кучининг ўртача миқдори Р1 га нисбатан икки 

марта ортик бўлиши мумкин. Уч корпусли плуг учун Рмaх к(3 Қ 1) Р1 к 4Р1, 

яъни уч корпуснинг ўртача қаршилиги 3Р1 га нисбатан 1,33 баробарга ортик 

бўлади. олти корпусли плугнинг Рмaх қаршилиги 6Р1 га нисбатан атига 1,17 

марта ошиб кетиши кузатилган. Демак, плуг корпусларининг сони канча кўп 

бўлса, унинг қаршилиги шунча узининг ўртача миқдорига нисбатан камроқ 

ўзгарувчан бўлади, натижада тракторнинг тортиш кучидан тўлиқроқ 

фойдаланиш имкони туғилади. 

Рмaх кучининг миқдори, плугга саклагич ўрнатишда эътиборга 

олинади. Иш жараѐнида тўсиққа учраган корпусини шикастлантирадиган куч 

талафот кучи Ртал дейилади. Кўп корпусли плугнинг ҳар бир корпусига 

индивидуал саклагич ўрнатилса, унда корпуснинг қисмлари ўртача қаршилик 

кучи Р1 дан икки баробар катта бўлган Ртал к 2 Р1 миқдорига бардош бера 

оладиган қилиб ясалади. 

Агар сақлагич тирқалма плугнинг корпусларига эмас, унинг 

тиркагичига ўрнатилган бўлса, тўсиқни учратган корпусга Ртал кучи, қолган 

корпусларга ўртача Р1 кучлар таъсир этиб, уларнинг йиғиндиси тиркагичдаги 

сақлагични ишга тушира оладиган Рсак к Рмaх миқдорига етиши керак, яъни: 

 

Ртал Қ (н-1) П1 к Рмaх , 

 

Птал к Рмaх –(н-1) П1 к (н Қ 1)П1-(н-1) П1 к 2П1 бўлади. (23) 

 

5 корпусли тирқалма плуг тирқагичига ўрнатилган сақлагич Рмaх к (н 

Қ 1)П1 к 6П1 кучига мўлжалланган бўлади. Агар охирги бир корпус ечиб 

олиниб, плуг на к 4 корпусли вариантда ишлатилса, тўсиққа учраган 

корпусга Птал к Рмaх –(н-1) П1 к 6П1-3П1 к 3П1 талафот кучи таъсир этади. 

Демак, гурух саклагичи ўрнатилган плугни корпуслар сонини камайтириш 

хисобига ишлатиш хавфлидир. Бу холатни тирқалма плуглардан 

фойдаланишда хисобга олиш керак. 

 

Маъруза №7. Замонавий пуркагичлар. Уларга қўйилган талаблар – 4 
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соат 

Кимѐвий моддалар тўғрисида маълумотлар. Касаллик ва 

зараркурандаларга қарши ишлатиладиган кимѐвий моддаларнинг ҳаммаси 

пестицидлар дейилади. Бегона ўтларга қарши — гербицидлар, замбуруғли 

касалликларга қарши — фунгицидлар, бактериялар келтирадиган 

касалликларга — бактерицидлар, бактерияларни ўсимликнинг илдизида 

тўлиқ қуритадиганлар — десикант, ўсимлик баргини тўкадиганлари — 

дефолиантлар дейилади. 

Кимѐвий моддаларнинг асосий қисми одам организми учун 

заҳарлидир. Улар организмга тери, нафас олиш йўллари ва оғзи орқали 

кириб, заҳарлаши, хатто, ўлимга ҳам олиб келиши мумкин. Айрим моддалар 

ѐнғиндан ҳам хавфлидир. Шу сабабли кимѐвий моддалар билан ишлаганда, 

хавфсизликнинг махсус қоидаларига риоя қилиш лозим. 

Касаллик ѐки зараркунандалар тарқалган жойни, уларнинг ҳолатини, 

ўсимликларнинг ривожланиш даражасига қараб билиб олиш ҳамда кимѐвий 

ҳимоялашнинг қуйидаги усулларидан фойдаланиш мумкин: эритмани 

пуркаш, чанглатиш, аэрозоллар билан пуркаш, фумигациялаш, уруғни 

заҳарлаш, заҳарланган емиш тарқатиш, хемотерапия (ўсимликни заҳарли 

моддалар билан суғориш) ва бошқалар. 

Эритмани пуркашда кимѐвий моддани ўта майда заррачаларга 

парчалаб, катта кинетик энергия бериш хисобига, уни касаллик юққан 

ўсимлик баргларига, шохлари ѐки зараркунандаларнинг бевосита танасига 

юқтирилади. Зараркунандалар ѐки касалликни йўқотиш учун кўпинча, ҳар 

гектар майдонга бир неча грамм, хатто миллиграмм заҳарли кимѐвий 

моддани бир текис тақсимлаш етарли бўлади, аммо уни амалга оширишнинг 

деярли иложи йўқ. Ўта оз миқдордаги кимѐвий моддани машина билан 

пуркаб бир текис таркатиш учун, аввал, унинг сувдаги, айрим вақтда мойдаги 

турли концентрациядаги эритмаси, суспензияси ѐки эмульсияси, яъни ишчи 

суюқлик тайѐрланади. Эмульсия ва суспензияларни бир хил концентрацияда 

сақлаш учун турли эмульгатор ѐки стабилизатор аралаштирилади, бунга 

қўшимча равишда, машина бакларида уларни узлуксиз аралаштириб, 

чўкинди ҳосил бўлишининг олдини олиб турадиган мосламалар ўрнатилади. 

Пуркалган суюқликнинг самараси юқори бўлиши учун у ўсимлик ѐки 

зараркунанда танасидан окиб тушиб кетмасдан, уни тўлиқроқ қоплаб  

ѐпишиб колиш хусусиятига эга бўлиши керак. Заҳарли моддаларнинг 

хусусиятлари ҳар хил бўлиши сабабли кўтилаѐтган натижага эришиш учун 

суюқликнинг ҳар гектарга бўлган сарфи турлича бўлади. Шу сарфнинг 

миқдорига қараб, кимѐвий моддалар оз ва ультра (ўта) оз миқдорда 

пуркалади. Оз миқдорда пуркаш учун бир гектар ерга сарфланадиган 

кимѐвий модда миқдори сақланиб, уни эритадиган сув миқдори кескин 

камайтирилади. Бундай концентрацияси кучли эритма майда томчиларга 

ажратилиши сабабли, ишлов берилаѐтган объектга бир текис, хатто юпка 

плѐнка сифатида  ѐпишади. Чунки, оддий пуркашда таркибида суви кўп 

бўлган йирик томчиларнинг ѐпишкоклиги кам бўлиб, барглардан думалаб 
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тушиб кетади, ерга тушиб тупроқни заҳарлайди, самараси оз бўлади.  

Ўта оз миқдорда пуркаш учун кимѐвий моддани сувда эмас, балки кам 

миқдордаги мойсимон, ѐпишкок моддада эритилади. Сувда тайѐрланган 

ишчи суюқликка нисбатан ѐпишкок мойдаги эритма ўта майдалаб 

(тузонлатиб) пуркалса, кимѐвий модда ўсимлик шохлари, баргларига кўпроқ 

сингиб, самараси юқори бўлади. Бу усулда ишчи суюқликнинг сарфи 10ѕ100 

баробар камаяди, томчилар тупроққа тушмайди, афсуски, тузонлатиб 

пуркайдиган машиналар оз ва қимматдир. 

Чанглатишда касалланган ўсимлик ва зараркунандаларга кукунсимон 

кимѐвий моддалар билан ишлов берилади. Чанглатиш учун тайѐрланган 

кукун таркибида бевосита заҳарли модда билан биргаликда нейтрал бўлган 

турли чангсимон моддалар (тальк, тупроқ тузони, бурѕ) аралашган бўлади. 

Кукун заррачаларининг 15...25 мкм бўлиши самарали бўлади. Кукуннинг 

ѐпишувчанлигини ошириш мақсадида унга 3ѕ5% минерал мойсимон 

моддалар қўшилади. Бундай аралашмаларни дуст ҳам дейишади.  

Чанглатиш сифатига шамол кўп таъсир этади. Кукуннинг 

ѐпишувчанлиги паст бўлганлиги сабабли, кукунсимон моддаларнинг сарфи 

суюқликка нисбатан бир неча марта кўп бўлади.  

Аэрозол  билан ишлов беришда заҳарли модда ўта майда заррача 

(туман, тўтун) га айлантирилади. Шу сабабли, бу усул ўта самарали бўлиб, 

ўсимликка заҳарни текис ѐпиштириш имконини беради. Тўтун ва туман 

иншоотлардаги тиркишларга, дарахт барглари орасига осон киради. Заҳарни 

пуркашга нисбатан аэрозол куринишида куллаш унинг сарфини бир неча ун 

баробар камайтириш имконини беради, аммо дала шароитида аэрозолдан 

фойдаланиш ўта кийин жараѐндир. 

Фумигациялаш деганда чекланган хажмдаги объектни заҳарли 

модданинг буги ѐки заҳарли газ билан ишлов бериш тушунилади. 

Эқиладиган уруғ ѐки кўчатлар заҳарланса, касаллик чакирувчи 

бактерия ва замбуруғлар кирилади. Уруғни заҳарлашнинг қуруқ, ярим қуруқ 

ва намлаш усуллари ишлатилади. Қуруқ усулида заҳарланадиган уруғ 

кукунсимон кимѐвий модда билан аралаштирилади. Ярим қуруқ усулида эса 

0,5% формалин эритмаси сепилади ва бир  неча соат устини ѐпиб қуйилади, 

кейин шамоллатилади. Намлаб заҳарлашда формалиннинг сувдаги кучсиз 

эритмасига уруғ бир неча соатга солиниб, кейин қуритилади. 

Қуруқ заҳарлаш экишдан 2ѕ6 ой илгари, ярим қуруқ заҳарлаш —бир 

неча кун олдин, намлаб заҳарлаш эса уруғ бевосита экилишидан олдин 

бажарилади. 

Хемотерапия ўсимлик учун безарар, лекин касалликнинг олдини 

оладиган ва зараркунандани хайдайдиган моддалар билан тўйинтиришдир. 

Эритмани парчаланиш даражасининг самарадорликка таъсири. 

Кимѐвий модда эритмасини пуркайдиган машиналар ва аэрозол 

генераторлари эритмани ҳар хил дисперсия (ўлчамларнинг ўзгариш чегараси) 

даги заррачаларга парчалаб беради. Йирик томчиларга парчалаб кўп 

миқдорда пуркалса заррачалар диаметри 250 мкм дан каттароқ, оз миқдорлаб 
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пуркашда 20-250 мкм, ультра оз миқдорлаб пуркашда эса 20-100 мкм бўлади. 

Аэрозол генератори кам дисперсияли (поли) туман ҳосил қилганида 

заррачалар 25-100 мкм, ўрта дисперсияли туманда — 5-25 мкм, юқори (моно) 

дисперсияли туманда 0,5-5 мкм бўлиши мумкин.  

Кимѐвий модданинг таъсири уни пуркашдаги заррачаларнинг майда-

йириклигига боғлиқ, томчи канчалик майдаланган бўлса, заҳарнинг таъсири 

шунчалик кучли бўлади. Йирик томчи зараркунандани камроқ заҳарлайди, 

ўсимликка тушган жойини эса куйдириб, зарар келтириши мумкин. Модда 

бир хил сарфлангани билан, майда заррачаларга парчаланган эритма 

ўсимликни бир текис камраб олади ва кўпроқ самара беради. Ўта майда 

томчилар баргларга кучлироқ ѐпишади ва улар шамол, ѐмғир таъсирида ҳам 

тушиб кетмайди. 

Кимѐвий моддани парчалайдиган махсус учлик ўсимликдан маълум 

масофада жойлаштирилган бўлади. Парчаланган заррачалар ўсимлик 

баргларига ҳаво оқими ѐрдамида етказилади. Заррачаларнинг ҳаммасини 

ўсимликка тўлиқ етказиш учун, шароитга қараб, ҳаво оқимини ламинар ѐки 

турбўлент режимда ҳаракатлантириш талаб қилинади. Ламинар оқимда 

заррачалар катлами бир-бирига аралашмасдан, тўғри чизик бўйлаб 

ҳаракатланади. Натижада, майда заррачаларнинг барглар остига кириб 

бориши содир бўлмайди ва ўсимлик чала намланади. Турбўлент (шух) 

оқимда эса майда заррачалар катламлари бир-бирларига аралашиб, 

йўналишини кўп марта ўзгартириб ҳаракатланади. Натижада томчилар 

баргларнинг тагига ҳамда шохларнинг панасида турган жойларига ҳам етиб 

бориши мумкин. Йирик томчиларнинг инерция кучи катта бўлганлиги 

сабабли, турбўлент оқимига кириб кета олмасдан, йуналишини ўзгартирмай, 

ўсимликнинг юза томонидаги баргларига қўнади. Уларнинг кўпчилиги 

баргдан думалаб ерга тушиб кетади. Демак, эритмани парчалайдиган 

учликлар томчиларнинг турбўлент режимида ҳаракатланишини таъминлаб 

беришлари керак. Экинларни химоялашда режалаштирилган натижага оддий 

пуркаш усули билан ишлов беришда ҳар гектар майдонга 400-600 кг ишчи 

суюқлик сарфлаб, оз миқдорлаб ишлов беришда 25-10 кг, ультра оз 

миқдорлаб эса 0,5-5 кг/га сарфлаб эришиш мумкин.  

Экинзорга кимѐвий усулда ишлов бериш машиналари технологик 

жараѐнида қуйидаги учта операцияни бажаради: заҳарли моддани доза 

(меъѐр) лайди, уни майда заррачаларга парчалайди ва ҳосил бўлган 

заррачаларни ишлов бериш объекти (жойи) га узатади. Бундай машина билан 

ишлов берилганда махсус резервуар (идиш)даги махсус суюқликни насос 

ѐрдамида керакли босим остида парчаловчи учликка юборилади. Учликлар 

эритмани заррачаларга парчалаб, уларга кинетик энергия бериши хисобига 

(ѐки кучли ҳаво оқими ѐрдамида) ишлов бериладиган ўсимликка узатади. 

Ҳар кандай машина резервуар, насос, парчаловчи учликлардан тузилган. 

Резервуарлар  полиэтилен, ойнасимон пластик ѐки зангламайдиган 

пулат тунукалардан тайѐрланиб, идишнинг бугзига қуйилаѐтган эритмани 

сузадиган фильтр, пастки қисмига тиндиргич ўрнатилган бўлади. 
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Резервуарни тулдириш учун эжекторлар кенг кулланилади. Резервуардаги 

эмульсия ѐки суспензиянинг концентрацияси доимо бир хил бўлиши учун 

уни узлуксиз аралаштириб турадиган пневматик, гидравлик ѐки механиқ  

аралаштиргичлар ўрнатилади. 

Насослар суюқликни учликларда парчалаш учун зарур бўлган босим 

остида етказиб бериши керак. Босим остида парчаланган заррачалар пуркаш 

объектига етиб бориши учун етарли кинетик энергияга эга бўлиши зарур. 

Ўсимликка учлик ўта якин олиб борилиши мумкин бўлганлиги сабабли, бу 

ишни бажариш учун 0,2ѕ1,0 МПа (2ѕ10 атм), боглардаги дарахтларга ишлов 

бериш учун эса 2,0ѕ2,5 МПа босим талаб қилинади. Босим ҳосил килиш 

пневматик ѐки гидравлик насослар ѐрдамида амалга оширилади. 

Пневматик насос ҳавони резервуардаги суюқлик устига хайдаб, у ерда 

ортикча босим ҳосил килиши туфайли, ишчи суюқликни сикиб, магистрал 

шлангга мажбуран юборади. Пневматик насослар қўл пуркагичларида 

ишлатилади. 

Гидравлик насослар кенг тарқалган бўлиб, улар ишчи суюқликни 

бевосита ўзидан ўтказиб, катта босим остида парчаловчи учликларга 

юборади. Бу ишни амалга оширишда поршенли, плунжерли, марказдан 

кочирма, гирдобловчи, шестерняли, диафрагмали, мембранали, роликли, уки 

бўйлаб ва бошка турдаги насослар ишлатилади. Поршенли ва плунжерли 

насослар катта босим (2,5...3,0 МПа), диафрагмали, шестерняли, роликли 

насослар кичик босимли (0,5...0,6 МПа) пуркагичларда ишлатилади. Насос 

хайдаѐтган суюқлик босими ўзгарувчан эмас, бир текис бўлиши керак.  

Парчаловчи учликлар (форсункалар) пуркаш машинасининг энг 

мухим қисмидир, чунки бўтун машинанинг ишини бахолаш унинг иш сифати 

билан боғлиқ. Ишлаш принципи бўйича учликлар марказдан қочирма, 

дефлекторли, пневматик ва айланувчан гурухларга бўлинади. 

Марказдан кочирма учликлар суюқликни парчалашдан олдин, уни 

катта тезликда айланма ҳаракатга келтиради, чунки айланаѐтган эритма 

учлик кузидан чиқаѐтиб, заррачаларнинг кенг, конуссимон куринишидаги 

турбўлент оқимини ҳосил қилади. Улар энг кенг таркалган бўлиб, бир нечта 

турларга бўлинади: далабоп, богбоп, тангенциал, марказдан кўчирма ва 

бошқалар. 

Далабоп учлик (156- а расм) корпус 1, винцимон ўзак 2 ва қалпоқ 3 

лардан иборат. Ўзак 2, қалпоқ 3 нинг ичига зич киритилган бўлса, қалпоқ 

корпус 1 га резьба орқали кийдирилган. Ўзакнинг винцимон канал ясалган 

қисми билан қалпоқ орасидаги гирдоблаш камера бўшлиги 4 қолдирилади. 

Бу учлик кам босим (0,3-0,8 МПа) остида ишлаб, парчаланган заррачаларни 

1-2 м узоқ -98° бурчакли пуркаш конуси шаклидаги пардага ўхшатиб 

пуркайди, заррачалар оқими винт бўйича турбўлент ҳаракатга келади. 

Натижада баргларнинг ост томонига ҳам ишлов берилади. 

Далабоп учликнинг тежамкор тури ҳам бор: унинг ўзагидаги винцимон 

каналнинг қадами кичик бўлиб, гирдоб шиддатлироқ, парчаланиш эса 

майдароқ бўлади. Натижада, ишлатилаѐтган суюқлик сарфи 3-4 маротаба 
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камаяди, лекин учликнинг кўзи тез тиқилиб қолиши мумкин. Шу сабабли, 

уларга юбориладиган суюқлик фильтрда сифатли сузилади ва тозаланади.  

 

 
 

Боғбоп учлик  2,0…2,5 МПа босим остида ишлаб, парчаланган 

эритмани 4ѕ5 м узоқликка сочади. Богбоп учликнинг далабоп учликдан 

фарқи, гирдоблаш камерасининг кенглигини шароитга қараб созлаш имкони 

борлигидадир. Агар ўзакни бураб, қалпоқдан бирмунча узоқлаштирилса, 

гирдоб камераси кенгайиб, қалпоқ кўзидан отилиб чиқаѐтган заррачалар 

йириклашади ва узоқроқка отилади. Аксинча, ўзак қалпоқка 

якинлаштирилса, парчаланиш даражаси яхшиланиб, заррачалар дисперслик 

чегаралари торайиб, пуркаш конуси кенгаяди ва якинроқ жойга ишлов 

беришнинг иложи туғилади, ишчи суюқлик сарфи камаяди. Боғбоп 

учликнинг кўзи 1,0; 1,5; 2,0; 2,5; 3,0 ва 4,0 мм бўлган диафрагмаси 

алмаштирилиб, турли баландликдаги дарахтларга брандспойт билан ишлов 

бериш мумкин. Далабоп ҳамда боғбоп учликларнинг кўзига йирик 

заррачалар тиқилиб қолиши кузатилади. Уларга қараганда бирмунча 

мураккаброқ бўлган, аммо кам тиқиладиган тангенциал учликлар ҳам кенг 

тарқалган (156-а  расм). Тангенциал учлик корпуси 1 нинг ичига 

металлокерамик алмашувчан диск 6 ўрнатилади. Учлик кўзининг диаметри 

ҳар хил (1,5; 2,0; 3,0 мм) бўлган алмашувчан дисклар билан жиҳозланади. 

Тангенциал учлик ишчи суюқликни йирикроқ, полидисперс (ўлчамларнинг 

ўзгариш чегараси катта) бўлган заррачаларга парчалайди. 

Марказдан кўчирма учлик (156- в расм) кичик босимларда ишлайди. 

Суюқлик унинг корпуси 1 даги думалоқ камерага ўринма йўналишида босим 

остида киритилади. Натижада, суюқлик гирдобсимон айланма ҳаракатга 

келиб, диафрагма 7 нинг ўртасидаги кўздан турбўлент оқим билан чиқиб, 

парчаланади ва конуссимон шаклда тарқалади. Диафрагма кўзининг 

диаметри 1,5; 2,0 ва 3,0 мм бўлиши мумкин. Бундай учлик суюқликни 

йирикроқ парчалайди ва шамол таъсирида қўшимча парчалаш учун улар 

вентиляторли пуркагичларга ўрнатилади.  
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Фавворасимон учликлар дефлекторли ѐки тирқишли турларга 

бўлинади. Тирқишли учлик жуда содда тузилган, лекин суюқликни 

полидисперс заррачаларга (300 мкм) парчалайди ва машинанинг қамров 

кенглиги бўйича бир текис сепиш имконини беради. Тирқишли учлик учта 

қисмдан, корпус, фильтр ва қалпоқсимон гайкадан иборатдир. Корпуснинг 

туби яримсфера шаклида бўлиб, тиркиш уни тенг иккига бўлади. Босим 

остида келган суюқлик, яримсферани айланиб ўтиб, тиркишга икки 

томондан, бир-бирига қарама-қарши йўналишда кираѐтиб, ўзаро тўқнашади, 

натижада турбўлент оқимли фавворадан отилиб чиқаѐтган сувга ухшаб, 

заррачалар парчаланади. Бундай учликлар ҳам вентиляторли пуркагичларга 

ўрнатилади.  

Дефлекторли учлик (157- а расм) да найча 8 дан отилиб чиқаѐтган 

фаввора йўлига тўсиқ сифатида дефлектор 10 ўрнатилган. Конуссимон 

дефлекторга ўрилган фавворача 360° га тақсимланиб, парчаланади. Агар 

дефлектор бир томонга энгашган текислик бўлса (157  расм), парчалар бир 

томонга сочиладилар. Текис дефлекторнинг қиялигини ўзгартириб, парчалаш 

даражасини ҳамда сочиш узоқлигини созлаш мумкин (ишчи суюқликнинг 

сарфини ўзгартирмасдан). 

Пневматик учликда (157- в расм) жумрак 10 дан босим остида отилиб 

чиқаѐтган фавворасимон карнайча 11 дан катта тезликда келаѐтган ҳаво 

оқими уриб парчалайди (пулверизаторга ухшаб). Суюқликни парчалаш 

даражаси карнайчаларнинг жойлаштирилишини ўзгартириш хисобига 

созланади. Парчалашни кучайтириш учун бундай учлик кучли ҳаво оқими 

йўлига ўрнатилади. 

Айланувчан учлик турлари жуда кўп бўлиб, суюқликни сифатлироқ 

(монодисперсияга яқинроқ) парчалайди. Уларнинг энг соддаси жуда катта 

тезликда (14000-20000 айл/мин) айланадиган конуссимон дискка 

ўхшайди(157- г расм). Диск 12 нинг чўққисига найча 8 орқали босим остида 
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келган суюқлик фаввораси ўрилади ва асосан, марказдан қочирма кучлар 

таъсирида парчаланиб 360° атрофга тарқатилади. Диск диаметри 80-220 мм 

бўлади ва уни мажбуран айлантириш учун электромотор қўйилади. 157- д 

расмдаги схемада найча 8 нинг учидаги тешикчалардан фавворачалар, ўта 

катта тезликда айланаѐтган майда кузли турсимон цилиндрнинг ичидан 

ташқарига парчаланиб чиқади.  

Барабансимон парчалагичда (157- е расм) 

суюқлик найча 8 дан отилиб чиқиб, барабаннинг 

тубига ўрилгандан сўнг, барабаннинг ички девори 

бўйлаб юпқа пардага айланиб етиб боради. 

Марказдан кўчирма кучлар босими таъсирида бу 

плѐнка барабаннинг кичик (1,5 мм) тешикли 

деворлари бўйлаб юқорига кўтарилиб, ташқарига 

отилиб (монодисперсга яқин заррачаларга 

айланиб) чиқиб кетади. Барабан диаметри 50-375 

мм оралигида қабул қилинади.  

Юқоридаги тангенциал, далабоп, марказдан кўчирма, пневматик 

учликлар ишини сезиларли даражада яхшилаш учун уларга юборилаѐтган 

суюқликка ҳаво пуфакчаларини бир текис аралаштириб бериш керак. Шу 

мақсадда, 158- расмдаги бойитиш камерасидан фойдаланган маъқул. Камера 

корпус 1, дефлектор 2, киритиш найчаси 3, карнайча 4, чиқариш найчалари 5 

лардан тузилган. Босим остидаги суюқлик киритиш найчаси 3 орқали 

камерага фаввора кўринишида киритилади ва дефлектор 2 га ўрилиб, юпқа 

плѐнкага айланиб, конусдан 360° атрофга тушаѐтганида, карнайча 4 орқали 

ҳаво фаввораси оқими таъсирида парчаланиб, ўта кучли турбўлентли 

гирдоб­симон ҳаракатга айланади. Кучли турбўлент ҳаракат суюқлик 

парчаларининг бир-бирига қўшилиб кетишига йўл қўймасдан ҳаво 

пуфакчалари аралашмасини ҳосил қилади. Бундай аралашма чиқиш 

найчалари 5 орқали учликка боради ва унинг кўзидан катта босим остида 

пуфакчалар атмосферага чиқади. Пуфакчалар ташқарига чиқаѐтиб ѐрилади, 

натижада пуфакнинг юпка кобиғи ўта майда суюқлик заррачаларига 

айланади. 

Парчаловчи учликни танлаш. Берилган меъѐрдаги суюқликни пуркаш 

учун учликни ўрнатишда, агрегатнинг ишчи тезлиги В (км/соат) ва қамров 

кенглиги Ви эътиборга олинади. Битта учликдан ҳар минутда чиқиши керак 

бўлган суюқлик миқдори: 

 

қ қ ҚБи В/600н, л / мин,                                            (96) 

 

бу ерда, Қ — ҳар гектарга сепиладиган суюқликнинг меъѐри, л/га; 

    Ви — агрегатнинг ишлов беришдаги қамров кенглиги, м; 

     н — учликлар сони. 

 

Амалда қ ни аниқлаш учун битта учликка полиэтилен халтани 
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кийдириб, машина бир минут давомида ишлатилади ва халтадаги суюқлик 

ўлчаниб, (96) формула ѐрдамида ҳисобланган қ билан солиштирилади. 

Шундан сўнг, учлик кўзининг керакли майдони аниқланади: 

 
бу ерда, қ — битта учликдан сепилиши керак бўлган суюқликнинг  

   миқдори, л/мин; 

μ — учлик турини ифодаловчи коэффициент; марказдан  

 

қочирма ўзакли учлик учун μ қ 0,41;  марказдан қочирма  

 

тангенциал учлик учун μ қ 0,27. 

 

Н — магистралдаги суюқликнинг босими, м. 

 

Маълум Н остида юқоридаги режимни таъминлай оладиган учлик 

кўзининг диаметри: 

 
Кимѐвий ишлов бериш машиналарида вентилятор икки мақсадда 

ишлатилади: 

1. ишчи суюқликни ѐки кукунсимон моддани майда заррачаларга 

парчалаш ѐки учликлар парчалаган йирик заррачаларни қўшимча майдалаш 

учун. 

2. парчаланган кимѐвий моддани учликдан ишлов бериш объектига 

узатиш учун. 

Кимѐвий моддани майда заррачаларга парчалаш учун вентилятор ҳосил 

килган ҳаво оқимини оғзи (сопло) дан чиқаѐтгандаги тезлиги катта бўлиши 

керак. Парчаланган томчиларни узоқроқда жойлашган объектга узатиш учун 

эса ҳаво оқимининг соплодаги босими катта ҳамда иш унуми (вақт бирлигида 

бера оладиган ҳаво миқдори) етарли бўлиши лозим. Кимѐвий ҳимоялаш 

машиналарида асосан марказдан кўчирма ѐки ўқи бўйлаб (айланиш ўқи 

бўйлаб) сурадиган вентиляторлар ишлатилади. Бундай вентиляторларнинг 

тавсифномасига қараганда марказдан кўчирма вентиляторнинг оғзидаги 

тезлик, ўқи бўйлаб бўладиган тезликка нисбатан кўп бўлади, яъни у 

суюқликни нисбатан кучлироқ парчалайди. Аммо, парчаланган томчиларни 

узатиш имконияти бўйича аксинча, ўқи бўйлаб вентилятор устунлик қилади, 

чунки унинг оқимидаги босим 4 м дан 14 м масофагача сезиларли 

камаймайди. Марказдан кочирма вентилятор ҳосил килган оқим тезлиги эса 4 

м масофанинг ўзида кескин камайиб кетади (85 дан 10 м/с гача, яъни 8 

маротаба), ўқи бўйлаб вентиляторда эса 45  дан 25 м/с гача, яъни 1,8 
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маротаба пасаяди. Шу сабабли, уки бўйлаб вентилятор суюқликни сустроқ 

парчалаб, лекин уни узокроқ жойга узата олади.  

Вентилятордан чиккан эркин ҳаво фавворасининг атмосфера мухитида 

таркалиш схемаси 159- расмда курсатилган. У схемадан қуйидаги мухим 

хулосаларни чиқариш мумкин: 

1. Вентилятордан чиккан ҳаво фаввораси (ѐн томонидан табиий шамол 

эсмаса) атроф-мухитдаги ҳавони ҳам ҳаракатга келтириб, соплодан 

узоклашиш масофаси Х га пропорционал кенгаяди.  

2. Соплодан чиккан турбўлент ҳаво оқимининг учбурчак шаклидаги 

узагида (расмда штрихланган) ҳавонинг бошлангич тезлиги В0 нинг миқдори 

ўзгармас бўлади. Учбурчаксимон узакнинг узунлиги: 

 

л қ 0,335д/а, м,                                            (99) 

 
бу ерда, д — сопло диаметри, м; 

           а — фавворанинг турбўлентлилик коэффициенти; а қ0,07...0,14. 

 

 3. Оқим узагининг давомида жойлашган асосий қисмнинг ҳар кандай 

кесимидаги ҳавонинг тезлиги Вх соплодан узоклашган сари камайиб боради. 

Узак чегарасидан кейинги ҳар кандай кесимдаги заррачаларнинг  тезлиги, 

фаввора симметрия укидан узоклашган сари камайиб, оқим чегарасида (Рх 

масофада) нолга тенг бўлади. Соплодан Х масофадаги кесимнинг симметрия 

укидаги ҳаво оқимининг тезлиги: 

 

Вх қ 0,48В0/(ах/д Қ 0,145), м/с                            (100) 

 

Вентилятор иш унуми: 

 

Қ қ СВур, м3/с,                                             (101) 

 

бу ерда, С — сопло кундаланг кесимининг юзаси, м2; 

 Вур — соплодан чиқаѐтган ҳавонинг ўртача тезлиги (у ерда ҳам 

расмдагидек, укдан узоклашган сари тезлик В0 камайиб, энг четида нулга 

тенглашади), Вур қ (0,75…1,0) В0. 

Пуркаш машиналарининг иш режимини махаллий шароитга мослашда 



[деҳқончиликни механизациялаштиришда янги ишлаб чиқариш технологияларидан фойдаланиш] 

 

89 

 

юқоридаги маълумотларни эътиборга олиш зарур. 

Пуркаш курилмаси ишчи суюқликни меъѐр (доза) лаб, уни ўта майда 

зарраларга парчалаб, ишлов бериш объектига узатиш учун хизмат қилади. 

Ишлаш принципига қараб, пуркаш қурилмалари ва улар ўрнатилган 

машиналар икки турга бўлинади: гидравлик ва вентиляторли. 

Гидравлик пуркаш курилмасида ишчи суюқлик учликларда катта 

гидравлик босим таъсирида парчаланади ва ҳосил бўлган заррачалар 

пуркаладиган объектга парчалаш жараѐнида берилган кинетик энергия 

хисобига узатилади. 

Вентиляторли пуркаш курилмасида эса ишчи суюқлик алохида 

гидравлик босим ѐки ҳаво оқими таъсирида оддий учликларда ѐки бир вақтда 

гидравлик ҳамда пневматик усулларнинг биргаликдаги таъсирида 

парчаланади ва ҳосил килинган заррачалар пуркаш объектига вентилятор 

бераѐтган шамол ѐрдамида етказилади. 

Гидравлик пуркаш курилмаларини штангалар, брандспойт, найчали 

барабанлар, инжекторлар ва бошка турларга бўлиш мумкин. Экинларга 

ѐппасига кимѐвий ишлов бериш учун штангали далабоп, токзорбоп, богбоп, 

универсал курилмалар ишлатилади. Улардан кўп таркалгани далабоп 

туридир.  

Далабоп пуркаш курилмаси бўлакланувчан каркас, гидравлик 

арматура (учликлар билан биргаликда), тракторга улаш мосламаси, пуркаш 

баландлигини созлаш механизмидан тузилган. Бундай курилмаларнинг 

штангалари тик ѐки горизонтал ўрнатилган (экиннинг устига ѐппасига 

пуркайди) ва комбинациялаштирилган турлари ишлатилади.  
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Горизонтал штангалар (160- а расм) дала ва полиз, сабзавот 

экинларига ѐппасига, вертикал штангалар (160-  в расм) токзорларга, 

комбинациялашган штангалар (160- га пуркашда 

ишлатилади. Штангада марказдан кочирма, тиркишсимон, дефлек­торли 

парчалаш учликларидан фойдаланиш мумкин. Штангада парчаловчи 

учликларни жойлаштириш кадами (оралиги) уларнинг пуркаш конуси 

ўрнатиш баландлиги ҳ га 

боғлиқдир. 
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161- расмда ўрнатилган баландлик ҳ нинг эритмани бир текис 

пуркашга таъсири кўрсатилган. Агар штангада учликларни жойлаштириш 

оралиги пуркаш конусининг бурчаги ўзгармас деб хисобланса, ҳ ўсиши 

билан ер бетидаги дори икки марта сеп  масофаси ҳам кенгайиб 

бораверади. Амалда, экиннинг устидан дорини бир текис сепиш учун 

л қ л ўрнатилади. Қатор оралигидаги ғўза туплари орасига ишлов беришда 

вертикал штангага учликларни поғонасимон ўрнатиш керак. 

Брандспойт гидравлик пуркаш қурилмаси бўлиб, ундан машина 

бораолмайдиган жойлар ҳамда баланд дарахтларга қўл кучи билан ишлов 

беришда фойдаланилади. Унинг узун (1...2 м) сопининг учига битта ўзаги 

созланадиган марказдан кўчирма парчаловчи учлик, дастасида эса суюқлик 

йўлини очиб-ѐпадиган вентил ўрнатилган бўлади. Учликнинг холатини 

қалпоқка нисбатан ўзгартириб, гирдоблаш камерасининг баландлиги 

созланади ва турли баландликдаги дарахтларга сепиш узоқлиги ростланади. 

Брандспойтлар оддий ва узоксепар турларга бўлинади. Оддий брандспойт 

4...8 м, узоксепар эса  12...15 м масофадаги объектга пуркай олади. 

Брандспойт учлигига ўрнатиш учун кўзининг тешиги 1,2 дан 4,8 мм гача 

бўлган бир нечта алмашувчан дисклар бўлади. 

Вентиляторли пуркаш курилмаси икки турга  (марказдан кочирма ѐки 

уки бўйлаб вентилятор асосида) бўлиниб, ишчи суюқликни пневматик, 

гидравлик  ѐки гидропневматик усулларда парчалайди. (162- расм). 

 

 
 

Пневматик усул гидравлик усулга нисбатан дисперслиги юқорироқ 

бўлган заррачаларга парчалаш имконини беради, шу туфайли ундан кўпроқ 

фойдаланилади. Бу усулда соплонинг энг тор (тезлиги каттароқ, босими 

камроқ) жойига учлик ўрнатилади. Бу найчадан ўта ингичка фаввора ѐки 

парда куринишида чиқаѐтган ишчи суюқлик ҳаво оқими таъсирида қўшимча 

парчаланиб, 80-150 мкм заррачаларга айланади. Бу ерда ҳаво оқимининг 

тезлиги қанчалик катта бўлиб, суюқликнинг миқдори қанчалик оз бўлса, 

шунчалик дисперслилик юқорироқ (80 мкм атрофида) бўлади. 

Парчаланаѐтган суюқлик билан ҳавонинг хажмий сарфлари нисбати 1:6000 

бўлиши керак. Ишчи суюқлик бакдан йўғон шланга оркали ўзи оқиб келиши 

ѐки насос ѐрдамида оз босим (0,3-0,35 МПа) остида берилиши мумкин. Йўғон 

шланга ичи чуқиндилар билан тўлиб, тиқилиб қолмайди. Бу усул талабларига 

ўқи бўйлаб вентиляторга нисбатан, марказдан кўчирма вентиляторлар 

тўлиқроқ жавоб беради. Чунки, ўқи бўйлаб сурадиган вентилятор ҳосил 
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қиладиган ҳаво оқимининг тезлиги (22...55 м/с) га нисбатан марказдан 

кўчирма вентилятор (80...180 м/с) тезликни беради. 

Гидравлик усулда, асосан марказдан кўчирма учликлардан  

фойдаланилади. Учлик парчалаган суюқлик заррачалари ўта кучли ҳаво 

оқими билан биргаликда пуркаш объектига узатилади. Бу усулда вентилятор 

тайѐр парчаларни керакли жойга етказиш билан чекланади. Бу усул билан 

пуркашда дисперслик бирмунча йирикроқ бўлади. Гидравлик марказдан 

кўчирма учликнинг парчалаш даражаси ишчи суюқликнинг босимига 

боғлиқлиги сабабли, босим 1,8-2,2 МПа (пневматик учликка нисбатан 5-7 

марта кўп) оралигида бўлади. Бу усулда суюқлик чиқадиган тешикнинг кўзи 

кичикроқ бўлиши сабабли, унинг тиқилиб қолиш эхтимоли кўпроқ. Бу усулда 

пуркашни таъминлаш учун соатига 18000-160000 м3 ҳавони ўз ўқи бўйлаб 

суриб берадиган турдаги вентилятор ишлатилгани маъкул. 

Гидропневматик усулда гидравлик учликлар ишлатилади. Улар 

парчалаган ишчи суюқлик томчилари вентилятор ҳайдаѐтган кучли ҳаво 

оқими таъсирида қўшимча парчаланиб объектга етказилади.  

Вентиляторли пуркаш қурилмасидан ҳосил қилинган ҳаво билан 

томчилар аралашмасини сепиш узоқлигини таъминлаш талаб қилинади. 

Максимал масофага узатиш учун ҳаво оқимини суюқликни пуркаѐтган 

учликларга нисбатан 90° бурчак остида йуналтириш керак.  

Боғлардаги Н баландликка эга бўлган дарахтга пуркаш учун сепиш 

узоқлиги қуйидагича аниқланади: 

 

 
 

бу ерда, В — дарахтлар қатор оралиғи, м. 

Дарахтга пуркалган кимѐвий модда заррачалари, унинг шохлари ва 

барглари орасига кириб, ѐпишиб қолиши учун етарли миқдордаги кинетик 

энергия захирасига эга бўлиши керак, сабаби, дарахт баргларидан ўтишда 

заррачалар тезлиги 5-6 м/с га камаяди. Тажрибалар асосида, сербаргли 

дарахтга етиб борган ишчи суюқлик аралашган ҳаво оқимининг тезлиги 

Вхқ20ѕ35 м/с бўлиши, сийрак баргли дарахтга боргани — Вх қ 10ѕ20 м/с 

бўлиши, токларга — Вх қ 15ѕ18 м/с бўлиши зарурлиги аниқланган. 

Вентиляторли пуркаш курилмасини маълум шароитга созлаш учун (99) 

тенгламани В0 га нисбатан ечиш 

ифодасига Вх нинг юқоридаги тавсия этилган миқдори (102) ѐрдамида 

аниқланган х қуйилиб, сепишнинг бошланғич тезлиги В0 аниқланади. Кейин, 

шу В0 ни таъминлайдиган ҳаво миқдори Қ аниқланади: 

 

Қ қ В0С ,                                            (103) 

 

бу ерда,  С — вентилятор соплоси кундаланг кесимининг юзаси, м2. 

Экинларга ишлов беришда, вентилятор соплосини агрегат ҳаракати 
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йўналишига 90°, горизонтга 30...45° пастга энгаштириб қўйилса, максимал 

қамров кенглигига эришилади. 

 

2. Ерга ишлов беришда қўлланиладиган замонавий техникалар. 

 

Ҳар қандай экиннинг ҳосилдорлигини ошириш мақсадида уни экишдан 

олдин тупроққа ишлов бериб, уни қулай ҳолатга келтириш зарур. Ерга ишлов 

беришда асосий эътиборни тупроқни ҳимоялаб, унинг унумдорлигини 

тиклашга қаратиш керак. Шу мақсадда, тупроққа ишлов беришнинг 

анъанавий ва ресурс тежамкор усулларидан фойдаланилади. Маҳаллий 

шароитга мослаб қандай усулдан фойдаланиш танланади. 

Анъанавий усулда плуг билан ерни чуқур (20 см дан кўпроқ) ҳайдаб, 

асосий ишлов берилади. Кейинчалик эса турли тирма, культиватор, фреза 

каби машиналар билан ерга саѐз ишлов берилади. Плуг билан ишлов 

беришда тупроқнинг устки қатлами қирқилиб ажратилади ва ѐн томонга 

силжитилиб, маълум бурчакка буриб ағдарилади. Ағдарилиш натижасида 

қирқилган палахса қатлами деформацияланиб майдаланади, тупроқнинг 

структураси тикланади, бегона ўт уруғлари ва қолдиқлари ҳамда хашаротлар 

кўмилади, ер бетига эса тупроқнинг пастки, яъни чириндига бойроқ қатлами 

чиқарилади. 

Анъанавий усулдан фойдаланиб, чуқур ва 4та чуқур (27 см ва ундан 

ортиқроқ) шудгорлаб, бегона ўтларни кескин камайтириш мумкин. Ерни 

ағдариб ҳайдаш тупроқка салбий таъсир кўрсатади, чунки ер бетига 

чиқарилган органиқ моддалар қуѐш нури ва бошқа омиллар таъсирида 

парчаланиб, таркибидаги углероднинг атмосферага учиб кетиши ҳамда 

тупроқ эрозияси кучайиши мумкин. Бу эса тупроқ унумдорлигини 

пасайтиради. 

Суғориладиган ерларда 2 — 3 марта ҳосил олиш учун тупроққа 

интенсив ишлов бериш технологиясидан фойдаланилади. Бу эса далага 

машина — трактор агрегатларини, шу жумладан, плугли агрегатларни кўп 

марта киритишга олиб келади. Натижада тупроқнинг устки қатлами уваланиб 

чангга айланиши, пастки қатламининг эса зичланиши кучаяди. Бундан 

ташқари, плуг билан бир неча йил давомида ерга бир хил чуқурликда ишлов 

берилганда шудгор тубида ўта зичланган „берч товон― пайдо бўлиб, ўсимлик 

илдизининг ривожланиши ва сувнинг шимилишига тўсиқлик қилади. Бундай 

ерлардан юқори ҳосил олишнинг иложи қолмайди. Ерга солинган минерал 

ўғитнинг самараси ҳам кам бўлади. Шу сабабли сўнгги вақтда дунѐ бўйича 

ерга ишлов беришнинг ресурс тежамкор усуллари ва тупроқни ҳимояловчи 

технологиялари кенг тарқалмокда. 

Ресурс тежамкор технологияни баъзи мўтахассислар нул, кимѐвий, 

минимал, альтернатив технология, мулчалаш, пушталаш технологияси деб 

аташади. Уларнинг асосий кўрсаткичи ерга ишлов беришда плугдан ҳар йили 

фойдаланмасликдир. Шу сабабли бир нечта технологик операцияларни 

мураккаблаштирилган, курама (комбинациялаштирилган) агрегатнинг бир 
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юришида бажариб, тупроқ зичланишининг олдини олиш мақсадга 

мувофикдир. 

Ғалладан сўнг такрорий экинни юқоридаги технологияда экиш учун 

пояларни баландроқдан уриб, улар массасининг 30 % ини ангиз кўринишида 

қолдириш керак. Экин экиш учун анғизнинг фақат уруғ кўмиладиган 

жойигина турли чизел, культиватор, чуқуртилгич, чуқурюмшаткич кабилар 

ѐрдамида юмшатилади. Ўн томонга қия энгашган устўнга ўрнатилган тишли 

„параплау― туридаги чуқур­юмшаткичдан фойдаланиш яхши натижа беради. 

Чуқурюмшаткич — тилгич ҳар 3-4 йилда бир маротаба 0,5-0,6 м 

чуқурликкача 1,5-2,5 м оралиқ қолдириб ишлатилади. Натижада илдиз 

ривожланадиган жой кенгаяди. Бундай усул „йўлаклаб― ишлов бериш деб 

аталади. 

Нул технологияси шудгорламасдан экиш ѐки бевосита экиш ҳам 

дейилади. Бу усулда даланинг 25 % гагина механиқ ишлов берилади, қолган 

жойдаги бегона ўтлар гербицид ѐрдамида йўқотилади. 

Ресурс тежамкор технологиядан фойдаланилганда, тупроқни экин экиш 

учун тайѐрлашга сарфланадиган катта маблағлар тежалади, тупроқнинг 

шимувчанлиги ортиб, чувалчанглар кўпаяди, натижада ернинг унумдорлиги 

ортиб, ҳосилдорлик ошади.  

Ҳар қандай агрегат ишчи қисмининг тупроққа ишлов беришдаги 

якуний таъсирини технологик жараѐн, унинг таркибий қисмларини эса 

технологик операция дейилади. Масалан, ерни плуг билан шудгорлашда 

тупроқ палахсасини ағдариш, юмшатиш, аралаштириш каби операциялар 

бажарилади. Бошқа қуроллар таъсирида эса зичлаш, текислаш, бегона 

ўтларни кесиш, пушта ясаш, жуяк олиш каби жараѐнлар бажарилади. 

Ағдариш — тупроқ палахсасининг пастки ва устки қатламларини бир-

бирига нисбатан ўзгартиришдир. Ботқоқлик ва чим босган ерларда палахсани 

горизонтал ўқ атрофида 180° га буриб, тўлиқ тўнтарилади (2- а расм). Ҳар 

йили шудгорланадиган, яъни маданийлаштирилган ерларда эса палахсани 

130°-140° гача буриб ағдарилади (2-б  расм). 

Айрим вазиятларда, масалан, палахсадаги таркиби турли хил бўлган 

қатламларнинг жойини ўзаро алмаштириб, тупроқнинг унумдорлигини 

оширишда ѐки бегона ўтларни чуқур кўмиб йўқотишда кўп ярусли 

шудгорлашдан фойдаланилади (2- г расм). Бу усулда палахсани яхлит 

кўринишда эмас, балки бир нечта қатламларга бўлиш, агроном тайинлаган 

тартибда уларнинг жойларини алмаштириб шудгорлаш ишлари бажарилади.  

Юмшатиш — яхлит қатламни кесакчаларга майдалаб, тупроқнинг 

Ковакларини кўпайтиришдир. Бунда тупроқнинг дастлабки хажми кўпайиб, 

ҳаво ва сувнинг ҳаракатланиши яхшиланади. 

Зичлаш — юмшатишга тескари жараѐн бўлиб, унинг натижасида 

тупроқдаги коваклар камайиб, капилляр каналлари тикланади ва сувнинг 

буғланиши кучаяди. 
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2-расм. Тупроқка асосий ишлов бериш схемаси 

Текислаш — дала юзасидаги нотекисликларни йўқотиб, уруғни 

сифатли экиш, кейинчалик эса бир текис суғориш учун шароит яратишдир. 

Шундай қилиб, маълум тартибда бажарилган бир нечта операциялар 

технологик жараѐнни ташкил қилади. Кўпинча, машинанинг битта ишчи 

қисми муайян технологик жараѐнни бажаради. Масалан, шудгорлаш 

технологик жараѐнини бажараѐтган плуг корпуси тупроқ палахсасини 

тубидан ва ѐн томонидан (шудгор девори бўйлаб) кесиб олади, ағдаради, 

юмшатади ва аралаштиради. Ерни шудгорлаш, чуқур юмшатиш, ангиз ва 

чимли дала юзасини саѐз юмшатиш, культивациялаш, тирмалаш, зичлаш, 

фрезалаш каби технологик жараѐнлар кенг тарқалган. 

Бир нечта технологик жараѐнлар мажмуаси тупроққа ишлов бериш 

тизими дейилади. Масалан, тупроққа ишлов беришнинг асосий (чуқур) ва 

қўшимча (саѐз) тизимлари мавжуддир. Асосий ишлов бериш икки кўринишда 

— тупроқ палахсасини ағдариб ҳамда ағдармасдан шудгорлаб бажарилади. 

Қўшимча ишлов бериш эса экишдан олдинги ва экишдан кейинги турларга 

бўлинади. 

 

3. Замонавий техникаларнинг афзалликлари ва камчиликлари. 

 

Пневматик миқдорлагич уруғдондаги уруғларни деярли 

шикастлантирмасдан муайян миқдорда ва тартибда ажратиб бериши билан 

ажралиб туради. Пневматик миқдорлагич вакуум ѐки атмосфера босимидан 

ортиқ босим ѐрдамида ишлаши мумкин (1-б  расм). 

Вакуум ѐрдамида ишлайдиган миқдорлагич (1- а расм) корпус 4, диск 

2, вакуум камераси 1, тўзиткич 3, қайтаргич 7, бункер 6 ва тарқатиш 
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камераси 5 лардан тузилган. Диск 2 нинг четида уруғларни суриб оладиган 

тешик 9 лар ясалган. Таркаткич 5 ва вакуум 1 камералари диск 

текислигининг қарама-қарши томонларида жойлаштирилган. Вакуум 

камераси диск текислигини тўлиқ қопламасдан, дискнинг фақат тақа 

шаклидаги чет қисмигагина зич тегиб туради (1- а расмда унинг чегараси 

пунктир чизиқ билан кўрсатилган). Шундай қилиб, дискнинг пастки бўлаги 

вакуум камерасига тегмаслиги туфайли, у ердаги тешиклар атмосфера 

босими остида бўлади. Вакуум камерасидан махсус вентилятор хавони 

кувурча 8 орқали узлуксиз суриб олиб туради. 

 
Миқдорлагичнинг иш жараѐни қуйидагича ўтади. Қўтидаги уруғлар 

тарқатиш камерасига узлуксиз тушиб туради. Уларни тўзиткич сочиб туриши 

сабабли, дискдаги ҳар бир тешикка биттадан уруғ сурилиб, ѐпишиб қолади. 

Тешикларга жойлашган уруғлар диск билан биргаликда юқорига кўтарилиб, 

тешикка ѐпишмаган уруғлар қайтаргич 7 таъсирида сидирилиб олиб 

қолинади.  

Тешикларга ѐпишиб қолган уруғлар диск билан биргаликда пастдаги 

вакууми йўқ бўлган жойга келганида, ўз оғирлиги билан тушиб кетади. 

Уруғдондан уруғни ажратиб олиш тартиби ва миқдорини ўзгартириш 
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учун тешиклари керакли тартибда жойлаштирилган дискни танлаш ва унинг 

айланиш тезлигини ўзгартириш йўли билан амалга оширилади. 

Сўнгги вақтда пневмомеханиқ миқдорлагичлар кенг таркалган бўлиб, 

бошқа миқдорлагичларга ухшаб ҳар бир экин қаторига биттадан 

ўрнатилмасдан, бир нечта (24 тагача) қатор учун эқиладиган уруғ (ѐки ўғит) 

миқдорини бир жойда ажратиб олиб, кейин уни хаво найча ѐрдамида ҳар бир 

қаторга таксимлаб беради. 

Пневматик сеялкалар икки турда ясалади. Биринчиси, 128- 

расмдагидек, пневматик миқдорлагичлар ҳар қатор учун ўрнатилган бўлиб, 

улар бевосита меъѐрлашни таъминлаб беради. Иккинчиси эса 142- расмдаги 

схемада кўрсатилгандек, кўп қаторли сеялка экадиган жами уруғни бир 

жойда меъѐрлаб, уни кейинчалик ҳамма эккичларга бир текис 

тақсимлайдиган ва уларга пневматик восита ѐрдамида етказиб берадиган 

қилиб ясалади. 

Иккала усулда ҳам сеялканинг таъсирида уруғнинг шикастланиши 

(анъанавий механик миқдорлагичли сеялкага нисбатан) кескин камаяди. 

Пневматик сеялка билан катта тезликда уруғларни бехато экиш имконияти 

мавжуд. 

Меъѐрланган уруғни эккичларга пневматик восита билан етказадиган 

тиркалма сеялка (2 – расм), бункер 2, миқдорлагич 4, вентилятор 12, 

тақсимлагич 1, уруғ ўтказгич 5 ва 7 лар, эккич 9, кўмгич 8, ғилдирак 11 

лардан тузилган. Бундай сеялкалар бир нечта модуллардан йиқилиб, 

уларнинг қамров кенглиги 5ѕ15 м гача ўзгариши мумкин. 

Бункер 2 сеялканинг марказида ўрнатилган ва унинг ичида тўзиткич 3 

ва миқдорлагичга йирик жисмларни туширмайдиган тур ўрнатилган. 

Керакли уруғни катта ўлчамдаги новли ғалтаксимон миқдорлагич 4  

меъѐрлайди. 
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Вентилятор 12, ҳосил 

қиладиган ҳаво оқими уруғларни 

бош карнай 5 орқали бевосита 

тақсимлагич 1 га етказиб беради. 

Шундан сўнг, тақсимлагич 

уруғларни шлангасимон эгилувчан 

уруғ ўтказгичларга тенг бўлиб 

беради. Уруғ ўтказгичлар сони 

секциядаги эккичлар сонига тенг 

бўлади. 

Бундай сеялканинг иш 

жараѐни қуйидагича бўлади: бункер 

2 даги уруғлар тўзиткич 3 ѐрдамида 

миқдорлагич 4 га узлуксиз 

туширилиб турилади. ўалтак эса 

керакли миқдорда ажратиб олган 

уруғларни бош карнай 5 нинг ичига 

ташлайди. Вентилятор 12 ҳосил 

килаѐтган ҳаво окими уруғларни 

бош карнай 5 орқали тақсимлагич 1 

га олиб келади. Ҳаво оқимининг 

бош карнай бўйлаб юриш тезлиги 

(27ѕ68 м/с) унинг ичидаги дроссел 

тўскич 10 ѐрдамида созланади. 

Бош карнайнинг ичига Калтакдан уруғ тушадиган жойига сопло 6 

ўрнатилган. Сопло 6 нинг кўндаланг кесими бош карнайникига нисбатан оз 

бўлганлиги сабабли, у ердаги хаво тезлиги ортиб, босим пасаяди. Натижада 

ғалтак ажратиб берган уруғлар тез суриб олинади. Бош карнайнинг ишчи 

қисми бурмаланган бўлиб, унинг ички юмшоқ деворларига кўп марта 

урилган уруғлар ҳаракати секинлашиб, бир текис окимга айланади ва 

таксимлагичга етиб боради. уруғлар таксимлагич ичидаги конуснинг 

чўккисига урилиши натижасида бир текис сочилиб, ҳамма уруғ 

ўтказгичларга бир хил тақсимланади. уруғ ўтказгичлар орқали 3-5 м/с 

тезликдаги хаво окими билан эккичларга етказилади ва тайѐрланган ариқча 

тубига тушириб, тупроқ билан кўмилади. 

Бундай сеялкалар универсал ҳисобланиб, улар ѐрдамида барча дон 

экинлари, сабзавот, пахта, сорго уруғлари эқилиши, гранулаланган ўғит, 

заҳарли кимѐвий моддаларни ҳам ерга  солиш мумкин. 

 

Ўз – ўзини назорат қилиш саволлари: 

1. Зaмoнaвий қишлoқ хўжaлиги мaшинaлaригa қaндaй тaлaблaр 

қўйилaди? 

2. Ресурстежaмкoр  плуг  ибoрaсини изoҳлaнг? 

3. Энергиятежaмкoр плуг  ибoрaсини изoҳлaнг? 
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4. Ресурстежaмкoр сеякa  ибoрaсини изoҳлaнг? 

5. Ресурстежaмкoр кoмбaйн  ибoрaсини изoҳлaнг? 

6. Мaшинaлaргa қўйилaдигaн   aгрoтехник  тaлaблaрни изoҳлaнг? 

7. Мaшинaгa қўйилaдигaн эргoнoмик  тaлaблaрни изoхлaнг? 

8. Мaшинaгa қўйилaдигaн   экoлoгик тaлaблaрни изoҳлaнг? 

9. Eргa ишлoв беришдaги  зaмoнaвий технoлoгиялaр  ибoрaсини 

изoҳлaнг? 

10. Текис шудгoрлaшнинг  мoҳияти  вa aфзaлликлaрини изoҳлaнг? 
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ТЕСТ САВОЛЛАРИ 

 

1. Қишлоқ хўжалиги машиналари қайси белгиларга қараб турланади? 

А)Вазифасига энергия манбайига қандай бириктириш ва иш жараѐни қандай 

вазиятда бажарилишига қараб. 

Б)Қандай трактор билан ишлаши, неча киши бошқариши ва таянч 

ғилдиракларининг сонига қараб. 

В)Иш оргинларининг массасига қандай материаллардан тайѐрланганлиги ва 

уларнинг асосий ўлчамларига қараб. 

Г)Иш тезлиги, иш унуми, қамров кенглиги, иш оргинларининг сонига қараб. 

2. Тупроққа асосий ишлов бериш машиналарини кўрсатинг?  

А) пулглар 

Б) Тишли бороналар 

В) Дискли бороналар 

Г) Культиваторлар  

3. Пулугнинг ишчи оргинларини кўрсатинг? 

А) Корпус, чимқирқар, пичоқ, тупроқ чуқурлагич 

Б) Рама, таянч ғилдираклари, гидроцилиндр, тиркагич, бикрлик балкаси 

В) Дала ва егат ғилдираклари, корпус стойкаси, лемех 

Г) Гидроцилиндр, ўғитлагичлар, пичоқлар дала тахтаси чимқирқар, тўткич  

4. Чигит сеялкасининг асосий ишчи қисмларнинг кўрсатинг? 

А) Экиш аппарати, уруғ ўтказгичлар, уялаш аппарати, сошник комиш 

оргонлари 

Б) Юритиш механизимлари, бириктириш жихозлари 

В) Осиш қурилмалар рама, тачнч ғилдираклари, бункер 

Г) Маркѐр, гидроцилиндр 

5. Чигитни экиш учун мўтадил чуқурликни кўрсатинг? 

А) 36 см гача 

Б) 16см гача  

В) 29см гача  

Г) 31 см гача 

6. Андижон-2М сеялкасининг асосий вазифаси? 

А) Туксизлантирилган чигитни бўшаттириб плѐнка остига экиш учун 

Б) Туксизлантирилган чигитни қаторлаб экиш учун 

В) Тукли ҳамда туксиз чигитларни қиялаб экиш учун 

Г) Тукли чигитни қўш қаторлаб экиш учун 

7. ОПХ-28 мосламасининг вазифасини кўрсатинг? 

А) Экинзорларга ва далаларга заҳарли дориларни чанглатиш 

Б) Заҳарли дориларни ўсимликларга пуркайди 

В) Ғўзаларни дефоляция илиш учун 

Г) Ғўзаларни десикация илиш учун 

8. Осма плуг берилган хайдов чуқурлигига қандай созланади? 

А) Таянч ғилдирагини вертикал кўтариш ѐки тушириш йўли  билан 
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Б) Трактордаги осиш механизимининг марказий торткисини узайтириш ѐки 

қисқартириш йўли билан 

В) Эгат ғилдирак механизими орали 

Г) Стойкани кўтариш ѐки тушириш билан 

9. Тиркама пулуг эгат ғилдираги механизмининг вазифасини 

кўрсатинг? 

А) Плуг рамасини горизонталлигини созлаш 

Б) Плугни иш кўрсатгичларини  ўзгартириш  

В) Пулугни белгиланган чуқурликка созлаш 

Г) Хайдов қатламини тўлиқ ағдарилишини таминлаш 

10. Пулугни корпусидаги лемехнинг асосий вазифасини кўрсатинг? 

А) Тупроқ хайдов қатламини остидан кесиб уни ағдаргичга кўтариш 

Б) Тупроқ хайдов қатламини майдалаш 

В) Тупроқ хайдов қатламини вертикал тексликда силжитиш 

Г) Тупроқ хайдов қатламини ѐн томонидан силжитиш 

11. Пулуг ишчи оргинларидан чимқирқарни вазифаси нима? 

А) Тупроқ қатламининг ўсмлилик қолдилари бўлган қисмини қирқиб эгат 

тубига ағдариб ташлашга хизмат қилади  

Б) Пулуг корпуси ишдан чиқса уни алмаштиришга хизмат қилади.  

В) Пулугни кенглигини оширишга хизмат қилади 

Г) Хайдов эгат деворини сифатла бўлишини таъминлашга хизмат қилади 

12. ПЯ-3-35 пулугининг қамров кенглигини қайси жавобда тўғри 

кўрсатилган? 

А) ПЯ-3-35 да 1, 05м  

Б) Пя-3-35да 1,4м  

В) ПЯ-3-35да 1,2м 

Г) ПЯ-3-35да 1,8м 

13. Сиялкаларда макѐрлар нима учун хизмат қилади? 

А) Маркерлар даланининг экилмаган томонидан чизиқ чизиб, қайтишда янги 

қатордан экиш учун из қолдириб кетади 

Б) Маркерлар бункердаги уруғларни тушриб бериш учун хизмат қилади 

В) Маркерлар уруғ экиш чуқурлигини созлаш учун тхизмат қилади 

Г) Уруғ экиш қаторлар орасини созлаш учун хизмат қилади 

14. Пеститицидлар қандай махсадда қўлланилади? 

А) Ўсимлик кассаликларига ҳамда бегона ўтларга қарши курашиш учун 

қўлланилади 

Б) Ўсмликларни мекроэлемент билан тиаъмирлаш учун  

В) Ўсимлик зараркунандаларни қириб юбориш учун 

Г) Фақт ўсимликларни озуқлантириш учун 

15. Пулугнинг ички оргини дисксимон пичоқ тупроқ қатламини янада 

чуқурликда кесиши керак? 

А) Чимқирқарга нисбатан 3см чуқурроқ 

Б) Тупроқ сатқидан 8см чуқурликда 

В) Чимқирқар билан бир хил чуқурликда  
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Г) Тупроқ сатқидан 5см чуқурликда 

 

 

16. Уялаш аппаратининг асосий иш қисми нима? 

А) Куракчалик диск 

Б) Уруғ ўтказгич 

В) Уяли диск 

Г) Тишли ғалтак 

17. Тукли чигит экиш аппарати қандай тизмлардан тузилган? 

А) Уруғ банкаси ғалтаги тўзитгич таъминлагич аппарат туби 

Б) Экиш диски барабан ротор занжир 

В) Юлдузча таранглаш ўрилмаси варонка комгичлар 

Г) Экиш тарелкаси ташлагич қайтаргич уялагич 

18. Дон экиш сиялкасини қандай сошниклар билан жихозланган 

дискали ва “ил” симон сошниклар билан? 

А) Дискали ва ―ил‖ симон сошниклар билан 

Б) Фақат ―анкер‖ типидаги сошниклар билан 

В) Фақат ―полоз‖ли сошниклар билан 

Г) Анкер ҳамда ―плозли‖ли сошниклар билан   

19. Андижон-2М сеялкаси экиш барабанини асосий вазифаси?  

А) Полиетилен плѐнкани тешиб туксилантирилган чигитни тупроқ кўмиб 

кетишни таъминлайди. 

Б) Тукли чигитни қўш қаторлаб экиш учун 

В) Туксилантирилган чигитни қаторлаб экиш учун 

Г) Тукли ҳамда туксиз чигитларни қиялаб экиш учун 

20. НУР-0,5 машинасини асосий ишчи оргини нима? 

А) Илонизи шаклидаги ўғит сепиш планкаси ҳамда горизантал айланувчи 

сочиш диски 

Б) Конуссимон бункер ва алтакли аппарат 

В) Аррасимон тўзитгич ва пуржинали сепгич 

Г) Шнекли узатгич тақсимлагич 

21. Тиркама плугларда хайдов чуқурлиги қандай созланади? 

А) Дала ғилдирак механизими ѐрдамида 

Б) Ора ғилдирак механизими  ѐрдамида 

В) Корпус стойкаларини рамага нисбатан вертикал кўтариш  

Г) Ерга ғилдириак механизми ѐрдамида 

22. Осма плуг рамасининг горизанталлиги қандай созланади? 

А) Тракторлардаги осма механизмининг марказий тортқиси ва вертикал ѐн 

хашаклар узунликларини ўзгартириш йўли билан 

Б) Гидрослиндр поршени йўлининг узунлигини ўзгартириш йўли билан 

В) Таянч ғилдирагини рамага нисбатан ҳолатини ўзгартириш йўли билан 

Г) Плуг рамасини тракторга янгилаштириш ѐки узайтириш билан 

23. Дисксимон пичоқ плугининг қаерга ўрнатилади?  

А) Охирига корпус олдига  
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Б) Биринчи кўрпус орқасига 

В) Биринчи кўрпус олдига 

Г) Охирғи кўрпус орқасига 

 

24. Туксизлантирилган чигитни экадиган апаратини кўрсатиниг? 

А) Дискли экиш апарати 

Б) Раторли экиш апарати  

В) Барабанли экиш апарати  

Г) Лентали экиш апарати 

25. “КМХ-65” апарати қайси машиналарга ўрнатилади? 

А) Култиваторларга 

Б) Плугларга 

В) Чигит сиялкаларга 

Г) Дон сиялкаларга 

26. Гербицидлар нима учун қўлланилади ? 

А) Бегона ўтларни йўқотиш учун 

Б) Ғўзаларни дефолация қилиш учун 

В) Хашоратларни йўқотиш учун 

Г) Ўсимликларни ўзлаштириш учун 

27. Сиялкалардаги уруғ ўтказгичларни вазифаси нима? 

А) Уруғ ўтказгичлар сеялкаларидаги экиш апаратидан келаѐтган уруғларни 

сўшникка кадар йўналтириб туришга хизмат қилади 

Б) Уруғ ўтказгичлар сиялкаларини созўлашга хизмат қилади 

В) Уруғ ўтказгичлар уруғни керакли чуқурликка кўмиш учун хизмат қилади 

Г) Уруғ ўтказгичлар уялаб экиш учун хизмат қилади 

28 Плуг корпусининг дала тахтаси нимага хизмат қилади? 

А) Плуг ҳаракатини турғунлигини таъминлаш ҳамда корпус стойкасига 

тушадиган бурамаз ўришини камайтиришга хизмат қилади. 

Б) Плугни тортишга бўлган қаршилигини камайтиришга  

В) Плуг корпусини белгилагнган чуқурликда юришни таъминлайди 

Г) Плуг иш кенглигини оширишга хизмат қилади 

29. Чигитни тупроққа кўмиш қурилмаси нималардан тузилган? 

А) Сошник заготажлар резинали зичлагичлар ҳамда қумлаш ва зичлаш 

катоклари 

Б) Ёйсимон панжа кронштен, юқорги ва пастки торткичлар ва ағдаргичлар 

В) Геядиллар сферик диск ўрнатиш қулифи, пичоқ 

Г) Плос, пуржина, диск юритиш механизими  

30. Умумий ишларга мўлжалланган плугларнинг корпслар қандай 

сиртли ағдаргич билан тайѐрланади? 

А) Маданий  

Б) Винцимон сиртли  

В) Ярим винцимон 

Г) Силндирли сиртли 

31. Чигит экиш чуқурлиги қандай созланади? 
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А) Экиш чуқурлиги сиялканинг сошникдаги полозни пичоққа нисбатан 

кўтариб тушириш йўли билан созланади 

Б) Экиш чуқурлиги сиялканинг рамасидаги штанга ѐрдамида созланади 

В) Экиш чуқурлиги экиш аппарати ѐрдамида созланади. 

Г) Экиш чуқурлиги таянч ғилдираги ѐрдамида созланади 

32. Уруғ экиш ва кўчат ўтказиш ва ўғитлаш машиналарида 

ишлатиладиган сошникларни аниқланг? 

А) Икки дискли (тор қаторлар ва кенг қаторлар экувчи) сошниклар, бир 

дискли сошниклар, сирпанма (полос), сошниклар қилсимон анкерли панжали 

турбасимон 

Б) Учбуркли тўртбурчакли румбиксимон трапэсия симон сошниклар 

В) Ғалтакли шнекли чоткали парракли сошниклар 

Г) Варанкасимон, спералсимон сошниклар 

33. Пахта териш машинаси ишчи оргинлари ҳаракатини қайрдан олади? 

А) Тракторнинг кенги қувват олиш валидан   

Б) Тракторнинг ѐн қувват олиш валидан 

В) Машина ғилдирагидан олинди 

Г) Трактордан олади 

34. Пахта териш аппарати ажиратгичларнинг вазифалари нималардан 

иборат? 

А) Шпендиллардан пахтани ажиратиб қабўл камерасига ташлайди 

Б) Ғўза тупларидан пахтани ажиратади, қабўл камерисига ташлайди 

В) Чаноқлардан пахтани ажиратади, қабўл камерасига ташлайда 

Г) Пахтани теради, қабўл камерасига ташлайди 

35. Кусак чувиш машинаси ҳаракатини қайрдан олади? 

А) Тркактордан ва электор юритмадан 

Б) Электор юритмадан  

В) Трактордан  

Г) Редуктордан  

36. УПХ-1,5В кўсак чувиш машинасини вазифаси нимадан иборат? 

А) Қўлда ва машинада терилган кўсакни ҳамда тўкилган пахтани тозалайди 

Б) Пахтани тозалайди 

В) Кўсакни тозалайди 

Г) Тўкилган пахтани тозалайди 

37. Канкл тозалайдиган машиналарнинг ишчи оргинларни турларини 

белгилайди? 

А). Шнекли, куракчали, фрезали, раторли ва комбинирлашган, ковшли 

Б) Ғилдиракли, сузгичли, комбинирлашган 

В) Занжирли, шестерняли, роторли 

Г) Фрезали, барабанли, озили 

38. Гидравлик озиқлантирғичлар қайси машиналар билан ишлатилади? 

А) Емирлагич ва томчилаб сўғаргич машиналари билан  

Б) Канал қазиш машинаси билан  

В) пахта териш машиналари билан 
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Г) Сиялка билан 

39. Кузги шудгорнинг аҳамияти нимади? 

А) Ернинг юза қисмида тупроқнинг зичланмаганѐки сувни ўзига сингдириба 

Б) Баҳорда ишни камроқ бўлишида 

В) Сув сифатини тежаб боришда 

Г) Оладиган қувватли ҳосил қилиш ѐввайи ўтларга қаши курашиш ҳар хил 

зараркунандаларга қарши курашиш дардни камроқ ҳосил бўлишида 

40. ОПХ-28 мгосламасининг вазифасини кўрсатинг? 

А) Экинзорларга ва боғларга заҳарли дориларни чанглатади 

Б) Заҳарли дориларни ўсимликларга пуркайди 

В) Тупроқ қатламини 20см чуқурликда дорилайди 

Г) Уруғлик материалларни экишдан олдин дорилайди 

41. СН-4Б картошка экиш машинасининг аппаратилари қандай 

ҳаракатланади? 

А) Тракторнинг кетинги ов дан ҳаракатлантирилади 

Б) Машинанинг таянч ғилдиракларидан ҳаракатлантирилади 

В) Тракторнинг ѐн томонидан ҳаракатлантирилади  

Г) Тракторнинг барча ов дан ҳаракатлантирилади 

42. Кейс фирмасининг комбайнларни янчиш барабани қандай типда? 

А) Раторли  

Б) Савагичли барабан Ясси барабанли 

В) Уюрмали  

Г) Ясси барабанли 

43. СХУ-4 сеялкасидан қандац чигитлар эқилади? 

А) Тукли ва туксиз чигит  

Б) Фақат туксиз чигит  

В) Фақат тукли чигит  

Г) Тукли чигитларни 50см қатор оралиғида экади  

44. Пахта териш аппарати шипиндилли диаметири неча мм? 

А) 24мм 

Б) 50мм 

В) 10мм 

Г)20мм 

45. Шеткали барабан қиллари шипиндил тишларига неча ммботиб 

туриши керак? 

А) 1,5 

Б) 20мм 

В) 4мм 

Г) 2,5мм 

46. Қириш аппарати пичоғига таъсир қиладиган кучлар РқРжҚҚФ-

тенгламасини изхланг? 

А) Энерсия кучи қириш қаршилиги ва ишқаланиш кучлари 

Б) Энергсия кучи пичоқ оғирлиги шиқаланиш кучлари 

В) Пичоқ оғирлиги ишқланиш кучлари ва мўтўвилонинг босим кучлари 
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Г) Оғирлик кучи ўсимликни қириш қаршилиги кариолиз кучи 

47. Чимбосган шунингдек 3йиллик бедазорларни хайдашдан қандай 

сиртли ағдаргичлар қўлланилиди? 

А) Маданий ѐки силиндирли сиртли  

Б) Барча турдаги силиндирли корпуслар 

В) Винсимон ѐки сирли биндсимон сиртли 

Г) Сиферик сиртли корпуслар 

48. Култиваторни иш унуми деганда нимани тушинасиз? 

А) Ват бирлиги ичидаги бажарилган ишини яни гек/соат ўлчанади 

Б) Бир сезондаги бажарган ишини  

В) Бир ойда бажарган ишни  

Г) Ҳар кунда бажарган ишини 

49. Ғалла камбайини мотовилоснинг вазифсини кўрсатинг? 

А) Қириш аппаратига ўсимлик поясини эгиб беради ва уни эгилган поядан 

тозалайди 

Б) Жадкани берилган баландиикка ўрнатишга хизмат қилади 

В) Янчиш аппартига пояни узатади 

Г) Қилиш аппаратларини ҳаракатлантиради 

50. Ғалла камбаени солмотриясининг вазифасини кўрсатинг? 

А) Сомон таркибидаги дориларни ажиратади 

Б) Янчиш қурилмасига тушаѐтган унинг кенглиги бўйича бир текс ѐйади 

В) Янчиш қурилмасидан олинаѐтган сомони тўплайди 

Г) Қириш аппаратидан авралашмани янчиш қурилмасига кузатади 


