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КИРИШ

Республикамизда пахта-тук,имачилик ишлаб чик,ари- 
шини ташкил этиш нинг замонавий шаклларини жорий 
к,илиб, рак,обатбардош махсулотлар ишлаб чик,аришни 
таъминлаш мак,садида 2019 йил 12 февралда Узбекистон 
Республикаси Президентининг "Тук,имачилик ва тикув- 
трикотаж саноатини ислох к,илишни янада чукурлаштириш 
ва унинг экспорт салохиятини кенгайтириш чора- 
тадбирлари тутрисида" ги ГЩ -4186-сонли Фармони к,абул 
к,илингани уш бу сохани янги бос*;ичга олиб чик,ишга хизмат 
к,илмокда. Бу борада ХукУматнинг тегишли карорлари, 
хусусан, 2018 йил 31 март куни "Пахта-тук,имачилик ишлаб 
чик,аришлари ва кластерлари фаолиятини ташкил этиш 
буйича к,ушимча чора-тадбирлар тугрисида"ги 253-сонли 
к,арори к,абул к,илингани эътиборга молик. Бунда, энг 
мух;ими, кластер корхоналари билан фермер хужаликлари 
уртасида бозор муносабатларига асосланган х;олда интег- 
рациялашуви натижасида пахтачиликда илтор агро- 
технологиялар ва услублар жорий килиниб, замонавий 
к,ишлок, хужалиги техникалари билан жих;озлашга эри- 
шилмоада.

Узбекистон Республикаси бозор ик,тисодиётига утиш 
даврида мавжуд булган барча турдаги саноат корхо- 
наларининг ривожланиши ик,тисодий курсаткичларнинг 
яхшиланишига олиб келади. Яъни, бозорларимизни юк,ори 
сифатли, такомиллашган технология ва ма^сулотлар билан 
тулдириш, ик,тисодимизнинг гуллаб яшнаш ининг ягона 
шартидир. Республикамиз олдида турган асосий масала- 
лардан бири-ички бозорларимизни сифатли мах;сулотлар 
билан тулдириш ва жахон бозорларида рак,обат к,ила 
оладиган сифатли мах;сулотлар ишлаб чикаришдир.

Саноат корхоналарида сифатли махсулотлар ишлаб 
чик,ариш, хамда жахон бозорларида рак,обатбардошлигини 
ошириш учун биринчи навбатда корхоналарни замонавий 
технология ва асбоб-ускуналар билан жихозлаш, ишлаб 
чик,аришда идишларга жойлаштириш, саклаш ва транс-
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портда ташиш даврида, х;амда улардан самарали фойда- 
ланишда куйилган талабларга риоя к,илиш, мах;сулот 
сифатини барк,арорлигини таъминлаш лозим. Шу билан 
биргаликда давлатлар орасида ик,тисодий, техникавий, 
маданий ало^аларни ривожлантириш ва тиклаш, халк,аро 
ташкилотлар томонидан ишлаб чик,арилаётган стандарт- 
ларни уйгунлаштириш, «Сифат» тизимини жорий к,илиш 
мух;им вазифалар к,аторига киради.

Ик,тисодни ривожлантиришнинг асосий шартларидан 
бири, мах;сулот сифатини систематик равишда ошириб 
боришдир. Мах;сулот сифатини ошириш, ассортимент- 
ларини кенгайтириш ва истеъмолчилар талабини к,ондириш 
х;озирги бозор и^тисодиётининг му^им талабларидандир. 
М ахсулот сифат даражасини таъминлаш учун стандартлар ва 
техник шартларнинг меъёрий талабларига боглик, х,олда сис­
тематик назорат ишларини олиб бориш лозимдир.

Мах;сулот сифат даражасини яхшилаш стандартларнинг 
илмий-техник даражасини ошириш, стандартлар ва техник 
шартларни мунтазам янгилаб бориш, мах,сулот сифати ва 
юк,ори техник даражасини кафолатлаш орк,али амалга 
оширилади.

Ю^ори сифатли мах;сулотни яратишни режалаштириш, 
белгиланган сифатни таъминлаш ва режалаштириш замо- 
навий бах;олаш услублари ва сифат курсаткичларининг 
стандарглари буйича малакали билимни талаб этади. Ушбу 
дарсликда мах;сулот сифатини назорат к,илиш ва 
бошк,аришда керакли маълумотлар берилган булиб, услуб- 
ларнинг амалиётда к,улланилиши мисоллар орк,али 
курсатилган.

«Ту^имачилик корхоналари техник назорати» ук,ув 
^улланмаси 5320900 «Енгил саноат буюмлари конст- 
рукциясини ишлаш ва технологияси (йигирилган ип ишлаб 
чик,ариш, тук,има)» таълим йуналиши талабалари учун 
мулжалланган булиб, «Тук,имачилик корхоналари техник 
назорати» фани буйича намунавий дастур асосида ёзилган, 
х;амда шу сох;а буйича барча мутахассислар учун 
мулжалланган.
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I БОБ. АТРОФ-МУХ.ИТ ^АРОРАТИ ВА 
НАМЛИГИ ХАМДА НАМУНА ТАНЛАШ 

УСЛУБЛАРИ 

1Л-§.Атроф-мух;ит х,арорати ва намлигининг 
синов натижаларига таъсири

Тук,имачилик саноатида турли толалардан хомаки ва 
тайёр мах;сулотлар ишлаб чик,ариш ва улардан юк,ори 
сифатли мах;сулот олишни таъминлаш учун доимо синов 
ишлари утказилади.

С^наш-тук,имачилик материалларининг сифатини ба^о- 
лашда, уларнинг тузилиши ва таркибини урганиш хамда 
уларнинг ^ар хил физик-механик хусусиятларини аник,лаш 
демакдир.

Сифат-мак,садли  ишлатиш ва фойдаланиш учун 
ярайдиган материал хусусиятларининг йигиндиси. Х,аР бир 
турдаги материаллар тузилиши ва хусусиятлари буйича 
навларга булинади. Материалларнинг бах;оси уларнинг сифа- 
тига ва навига ^араб белгиланади. Навлар ба^осининг фарь;- 
ланиши корхона ик,тисодиёти учун *ал к,илувчи булиши 
му м кин.

Тук,имачилик материаллари улчам к,ийматлари, 
механик, физик, кимёвий, биологик хоссалари жи^атидан 
фаркданиши мумкин. Ундан ташк,ари, материалларнинг 
сифати ва навини бах;олашда, уларнинг таркибидаги нук,сон 
ва ифлосликлар микдори х;ам ^исобга олинади.

Материалларнинг тузилиши асосан бир-бирига боглик,. 
Улар турли хусусиятлари билан ифодаланиши мумкин. 
Белгиланган бирлик улчамлари билан хусусиятларининг 
сонли ^иймати унинг, яъни материал хоссаларининг 
курсаткичи дейилади.
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Материаллар тузилишининг курсаткичлари синаш 
шароитига, яъни ^арорат ва атроф-мухит намлигига, 
синашдаги материал намунасининг улчамига, деформация 
тезлигига, кушимча кучларга ва бопща курсаткичларга 
богликдир. Бу синов шароити ва тартиби давлат 
стандартларида белгиланган. Синов ишларини олиб 
боришда бу шароит к,атъий бажарилиши талаб этилади. 
Тук,имачилик материаллари тузилиши ва турли хоссалари 
билан бир хил курсаткичларга эта эмас. Шу сабабли, синов 
ишларида хар бир курсаткич буйича куп маротаба улчаш 
ишлари олиб борилади. Улчаш ишлари давлат стандартида 
белгиланган булиб, меъёрий-техник хужжатларга богликдир. 
Туда таркибидаги материалларнинг сифати бир хил 
эмаслиги натижасида тудадан намуна олиш усуллари 
стандартлаштирилади. Х,ар к,андай синов ишларини 
бошлашдан олдин асбоб-ускуналарнинг созлигига ишонч 
хосил килиш зарур. Сунгра эса синовнинг белгиланган 
курсаткичларига биноан созлаш ишлари олиб борилади 
(киск,ичлар орасидаги масофа, тезлик ва ^оказо). Х,ар бир 
утказилган синов, ишларидан кейин олинган натижаларни 
к,айта куриб, материал сифати хак,ида хулоса к,илинади. 
Доимий са^ланаётган, к,айта ишланаётган ва синалаётган 
тук,имачилик материалларининг хоссаларига атроф-мух,ит 
курсаткичлари таъсир этиши мумкин. Масалан, тош 
пахтадан ташк,ари хамма табиий х;амда сунъий толалар сув 
бугларини ютади.

Атроф-мухитдан бугларни ютиш ёки чик,ариш нати­
жасида купгина тук,имачилик материалларининг хусусияти 
узгаради. Намликнинг ошиши билан тола ва ипларнинг 
электрланиш к,аршилиги камаяди. Вискоза толаси, ипи, 
газламаси хулланганда пишик,лиги икки маротаба камаяди. 
Пахта, зигир ва бошк,а турдаги усимлик толаларида аксинча 
булиб, уларнинг пишик,лиги 20-30%гача ошади. Барча
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тук,имачилик толаларининг юк,ори намликда дефор- 
мацияланиш хусусиятлари ошади. Х|арорат ва атроф-мухит 
намлигининг стандарт курсаткичлардан фаркди узгариши 
натижасида тук,имачилик материалларининг пишиклиги ва 
узайиши узгаради.

Атроф-мухит курсаткичларининг белгиланган тартибда 
булиши тук,имачилик саноатида технологик жараённинг бир 
маромда булиши учун мухим омил х;исобланади. Атроф- 
мух;ит курсаткичларига доимо эътибор бериш натижасида 
ишончли синов натижаларини олиш хамда таъминловчи ва 
истеъмолчининг махсулотга булган талабларини к,ондириш 
мумкин.

Атроф-мухит шароити харорат, босим ва хаво намлиги 
билан белгиланади. Хавонинг мутлок, намлиги (у) деб, 1 т 3 
хаво таркибидаги сув бугларининг (g) микдорига айтилади. 
Баъзида мутлак, намлик 1 kg хавода граммларда 
ифодаланади. Хавонинг зичлиги мет>ёрий босимда 1,290 
kg/m3 га тенг булади.

Хавонинг мутлок, намлиги хаводаги сув бугларининг 
парциал босими орк,али аникданади ва улар миллиметрли 
симоб устуни, паскал, гектопаскал ва миллибарда улчанади. 
Хавонинг намлик сигими (ун)-белгиланган хароратда ^аводаги 
сув бугларининг микдори билан туйинганлиги (g/m3) ни 
ифодалайди. Х|аво сув буглари билан туйинганда сув 
молекулаларининг микдори бир-бири билан тук,нашиб, 
гурухланади ва ушланиб к,олади, натижада туман хосил 
булади. Харорат ва мутлак, намликда туйинишнинг бош- 
ланиши шудринг ну^таси дейилади. Харорат канчалик 
юк,ори булса, хавонинг намлик сигими у и хам шунчалик 
ю^ори булади (1-жадвал).

Хавонинг нисбий намлиги ф -хавонинг сув буглари билан 
туйинган даражаси булиб, %ларда куйидаги формула 
ёрдамида хисобланади:

Ук,ув куланма 7
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Х,ароратнинг ошиши билан хавонинг нисбий намлиги 
камаяди: харорат юк,ори булса, шунчалик куп ха в о буглари 
микдорининг ютилиши ва туйиниши кузатилади. 1.1-1.4- 
расмларда замонавий типдаги сочли гигрометр, электронли 
гигрометр, оддий психрометр ва аспиранцион 
психрометрларнинг куринишлари келтирилган.

1.1-расм. Сочли гигрометр. 1.2-расм.Электронли гигрометр.

f

1.3-расм. Оддий психрометр. психрометр.

Масала: Агар х,авонинг мутлок, намлиги у=15 г/м3, бир хил 
хароратда ti=20° ва t2=25°S булса, ^авонинг нисбий намлиги ср 
хисоблансин.

1.1-жадвалга биноан берилган х,ароратдаги х,авонинг намлик 
сигими танланади. Кейин (р формулага куйилиб хисобланади:

Illy усулда t2= 25°С ли х,ароратда срг=65,2 %лиги топилади.

Укув куланма
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1.1-жадвал

Харорат t,°C Намлик C H F H M H , g ,  

g/m 3
Харорат t,°C Намлик C H F H M H ,g ,  

g / m 3

1 0 9,4 21 18.3
1 5 12.8 2 2 19.4
16 13.7 23 20.6
17 14,5 24 21,8
1 8 IS 4 ? я п

19 16,3 26 30,4
2 0 17,1 27 39,4

Синаш ишларидаги материал намуналари 10681-75 
стандартида курсатилганидек, климатик шароитда сакдаб 
турилади; нисбий намлик ф=65±2% ва харорат t=20±2°C. 
Ишлаб чик,ариш шароитида нисбий намлик ср=65±5%, 
харорат эса ? = 20*2°С булади.

Х^авонинг нисбий намлигини аникдаш учун оддий ва 
аспирацияли психрометрлар ишлатилади (грекча «psychria» 
-совук,).

Оддий психрометр иккита бир хил термометрдан 
ташкил топган булиб, "курук," термометр хонадаги хавонинг 
харорати t ни курсатади. «Нам» термометрнинг шарикли 
к,исми усти нам дока билан уралган булиб, унинг бир учи сув 
билан тулдирилган идишга туширилган. Сувнинг бугланиши 
натижасида нам термометрнинг шариги совийди. Бу совиш 
натижасида, tx нам харорат курсаткичи tK к,урук; харораг 
курсаткичидан паст булади. Агар х;авонинг нисбий намлиги 
к,анчалик кам булса, унда у в;уру^ булиб, нам термометрнинг 
пахталик газламаси юзасидан сув шунчалик тез бугланади, 
натижада tx нам х;арорат шунчалик паст булиб психрометр 
хароратининг курсатиш фарк,и шунчалик куп булади (t*-tx) 
(1.3-расм).

Умуман лаборатория шароитида хаво тезлиги 0,2 m/s 
булиб, ишлаб чик,ариш шароитида эса 0,8 m/s ни ташкил 
этади. Х^аво тезлигининг таъсирини хисобга оладиган булсак,

Ук,ув к,уланма 9
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намликни аниклаш аспирацияли психрометр (1.4-расм) 
ёрдамида амалга оширилади, яъни термометр шарчалари 
жойлаштирилган огзи воронкасимон кувурда маълум х,аво 
тезлигини хосил к;илиш учун аспирацияли курилма, 
электрюритгич ёки пружинали механизм билан 
таъминланган булади.

Х,ар бир улчаш ишларидан олдин нам термометрнинг 
матоси 1 минут давомида дистилланган сув билан хулланади.

Аспирацияли психрометрдаги огзи воронкали кувурда 
хавонинг тезлиги доимий 2 m/s булиб, диск белгисидан вак,т 
буйича бир марта тулик, айланишини текшириш ишлари 
тирк,иш оркдли кузатилади (1.4-расм).

Психрометр курсаткичларини аник, олишимиз учун уни 
ички деворга ёки устунларга ердан 1,5 ш баландликда осиб 
куйилади, яъни унга куёш нури тутри тушмаслиги ва 
шамоллатгич, эшик, дераза ва ишлаб чик,ариш 
ускуналаридан эсаётган кучли хаво к,атлами таъсир 
этмаслиги керак.

Термометрларнинг курсаткичи шамоллатгич 4-5 дак,ик,а 
ишлагандан кейин ёзиб олинади. Улчаш давомида асбобга 
к,араб нафас чик,ариш ман этилади. Улчаш ишларини 
тезликда олиб бориш ва термометр шкаласининг бир 
булинмасигача хароратни аникдаш керак.

Термометрнинг "курук;" ва 
"нам" курсаткичлари буйича 
хавонинг нисбий намлиги псих- 
рометрли жадвал ёки номог- 
раммадан топилади (1.5-расм).

Психрометрии ишлатиш- 
дан олдин психрометр к,айси 
турдан ва к,андай хаво тезлигига 
мослашганлигига ишонч хосил

1.5-расм.Оддий к,илиш керак.
психрометр учун 

номограмма.
Номограмма буйича намлик булиб, у хароратга боглик, 

(1.5-расм) тк ва tx, нук,таси орк,али аникданади. К,ия чизикда

s i
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ётган нук,тадан х;авонинг нисбий намлигини аникдаш мум- 
кин.

Психрометр ёрдамида хавонинг нисбий намлиги ва 
хароратини улчаш ишлари белгиланган вак,т оралигида 
кузатиб турилади.

Х,аво хароратини узлуксиз улчаш ва к,айд к,илиш учун 
термограф асбоби кулланилади (1.6-расм). Кушметалли (8) 
пластина к,абул к,илувчи ва узатувчи курилманинг сезгирлик 
к,исми булиб, у чизикди кенгайтирилган, турли 
коэффициентли икки кушметаллга бириктирилган булади. 
Пластина (7) тик,инга махкам жойлаштирилган. Хароратнинг 
узгариши билан кушметалли пластина уз шаклини 
узгартиради ва тортиш кучи (9) ва дастак (10) орк,али 
курсаткич (3) перо (2) билан биргаликда охирига силжийди. 
Барабан соат йуналиши буйича секин харакатланади ва перо 
хароратнинг узгаришини диаграмма когози (1)га ёзиб 
боради. Термографлар суткалик ёки хафталик куринишида 
заводларда ишлаб чик,арилади. Таянч (4)га бириктирилган 
тиргак (6) даги мурват (5) термографнинг тугри курсатишини 
узлуксиз равишда текшириб боради. Термографлар 35-45°С 
ораликдаги хароратда к,айд етилади ва улчаш хатолиги ±1°С 
ни ташкил этади. Асбоб диаграмма к,огозига суткалик ёки 
хафталик хароратнинг узгаришини ёзиб боради.

Диаграмма когозига хаво 
нисбий намлигининг узга­
ришини узлуксиз кузатиб 
ёзиб бориш учун гигрограф 
асбоби ишлатилади (1.5- 
расм). К^абул ^илувчи ва 
узатувчи курилманинг сез- 

1.6-расм. Термограф асбоби. гирлик элемента учун
киск,ич (8)га ёгсизланти- 
рилган кил тутами (7) 
махкамланган.

Гигрографнинг ишлаши к,илнинг хоссаларига боглик. 
Х|аво намлиги камайганда к,ил тутамлари к,иск,аради, 

"'пайганда эса аксинча узаяди.
Ук,ув куланма 11
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У К (13)га каттик, мах;камланган таёкча (9) илгаги (6) га к,ил 
тутами ташланади. Бу ук,к,а тик,ин (10) ва огирлик (4) га 
карши катта металли (5) ёй билан махкамланган булади.

Намликнинг ошиши натижасида к,ил тутами узаяди ва 
ёй йуналиши буйича 5 соат айланиб, кичик ёй (11) ни босади. 
У охиридаги перо (1) ли курсаткич (3) билан мустах,кам 
махкамланган булади. Перо вакт давомида намликнинг 
узгариш эгри чизигини диаграмма к,огози (2)га чизиб боради. 
Х,аво намлигининг камайишида к,ил тутами к,иск,аради ва ёй 
йуналиши буйича 5 соат х;аракатланади. Замонавий типдаги 
термографларнинг куриниши 1.7 ва 1.8-расмларда 
келтирилган.

1.7-расм. К,ул термограф. 1.8-расм.Х^авонинг нисбий 
намлигини аник,лаш 

термограф.
Шунда курсаткич пастга 

тушиб, намликнинг камайи- 
шини к,айд к,илади. К^урилма 
(12) асбобнинг ишлашини 
тартибга келтиради. Гигрог­
раф MV-11 хароратнинг зо°С 
дан то 45°С гача узгаришида, 
х;авонинг намлигини

30...100%оралигида ул_ 
чаб боради.

Замонавий типдаги термографларнинг куриниши 1.10 
ва 1.11-расмларда келтирилган.

1.9-расм. MV-11 гигрограф 
асбоби.
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1.10-расм. М-16А 1.11-расм. М-16АС метрологик
метрологик термограф. термограф.

Ишлаб чик,ариш биноси ва лабораториядаги хавонинг 
харорати ва намлиги иситгич, шамоллатиш-намлагич ва 
махсус климатик шароит хосил к,илиш курилмалари 
ёрдамида сакданиб турилади.

Харорат ва намлик икдим шароити атмосфера босими 
билан характерланади. Босим миллиметрли симоб устуни 
ёки гектопаскал (gPa) да ифодаланади. Паскал бу босим кучи 
булиб, 1 Н кучнинг 1 т 2 юзага та^симланишидир.

lmm.sim.ust. 133,332 Ра ёки 1,33322 gPa га тенг. Уртача 
босимда 760 mm.sim.ust. 1013 gPa га тенг булади. СИ 
тизимида кенг тарк,алган босим бирлигини миллибарда 
(mb=100 Ра = 1 gPa) к,уллаш таклиф этилган.

Хавонинг узгармас харорати ва мутлак, намлигида ат­
мосфера босимининг пасайиши натижасида нисбий 
намликнинг маълум мивдордаги ошиши кузатилади. 
Шундай к,илиб, босимнинг 760 дан 720 lmm.sim.ust. гача 
узгаришида нисбий намлик 61 дан 62%гача ошади. Шу 
сабабли тук,имачилик саноати лабораторияси ва цехларида 
атмосфера босими купинча улчанмайди ва хисобга 
олинмайди. Босимни улчаш учун барометр, уни ^айд этиш 
учун эса барограф асбоблари ишлатилади.

Ук,ув к,уланма 13
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Х,ар бир турдаги материал иамунаси синов ишларидан 
олдин маълум вак,т ичида (ГОСТ 10681-79), t=20±2°C, 
Ф=65±2%ли климатик шароитда сакланиши керак. Баъзида 
материал намуналари 6 соатдан 24 соатгача, баъзилари эса 48 
соатгача сакданади. Замонавий типдаги климатик 
камераларнинг куриниши 1.12-1.15-расмларда келтирилган.

1.13-pacM.M222RC кондиционер.1.12-расм. ТХВ клим атик  
камера.

1.14-расм .К лим атик камера.
1.15-расм. TH -TG  клим атик  

камера.

Агар лаборатория климатик шароити стандарт 
курсаткичларига тугри келмаса, унда намуналар климатик 
шароит хосил к,илувчи булма ва эксикаторларда сакданади.

14 Ук,ув к,уланма
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Лаборатория хонасида климатик шароит булмаса зич 
ёпиладиган кичик эшикли термогигростат ишлатилади. 
Асосан ишчи булманинг ичи маълум бир токча ёки 
кутилардан иборат булиб, унда материал намуналари тахлаб 
куйилади. Техник булмада шамоллатувчи, иситувчи, 
совитувчи ва намловчи электр юритгич жойлашган. Ундан 
ташк,ари, ишчи булмасида харорат ва намликни бир хилда 
ушлаб турадиган реле урнатилган. Булманинг юкори 
кисмида термометр ва кил гигрометри жойлашган булиб, 
булманинг ишчи кисмидаги климатик шароитнинг 
яратилишини назорат к,илиб боради. Шу билан биргаликда 
хозирги вак,тда купгина климатик шароитли булмалар 
мавжуддир. Унга харорат ва намликни узгартириш мумкин 
булиб, у тук;имачилик материалларининг хоссаларига 
климатик шароитнинг таъсирини урганиш учун керакдир.

Эксикатор-оддий гигростат булиб, унда мутлак, хаво 
намлиги ушлаб турилади. У к,алин деворли идишдан ва зич 
ёпиладиган к,опкокдан ташкил топган. Идишнинг пастки 
к,исми чинни билан ^опланган тешикчалардан иборат. 
Эксикаторнинг тубига кушимча равишда керагидан ортик, 
намликни сингдирувчи аралашмайдиган, туйинган суюцлик

ы / (

Ж f \
1: Ш

%%1*.  -  J

ШЯШШШЯШШВШШЯЯл
1.17-расм.Эксикатор.
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Эксикатордаги стандарт шароитни сакдаш учун азот- 
к,иск,ич аммоний эритмаси ишлатилади, натижада t=20°C 
хароратда хаво намлиги 66%ни ташкил этади. Ундаги хаво 
намлигининг даражасини сакдаб к,олиш учун бошк,а турдаги 
моддалар хам ишлатилади. Эксикатор кичик сигимли булиб, 
унинг ички хажми бир канча куб дециметрдан иборатдир.

Таянч иборалар:
Х,авонинг мутлов^ намлиги, эксикатор, климатик камера, 

Хавонинг намлик сигими, психрометр, гигрометр, гигрограф, 
гигростат, аспирацион психрометр, сочли гигрометр, 
электронли гигрометр, шамоллатувчи, иситувчи, совитувчи 
ва намловчи электр юритгич

Назорат саволлари:

1. Х,авонинг мутлок, намлиги деганда нимани тушунамиз.
2. Х,авонинг нисбий намлиги к,андай аникданади.
3. Лаборатория хонасида климатик шароит к,анча 

булиши керак.
4. Х|ар бир турдаги материал намунаси синов ишларидан 

олдин кандай харорат ва нисбий намликдаги климатик 
шароитда сакланиши керак.

1.2-§. Н азор ат ва мах,сулот си ф ати н и  
бах,олаш тур лар и

Тук,имачилик материаллари ва бошк,а турдаги 
махсулотларнинг сифатини бахолаш, унинг сифат 
курсаткичларини аникдаш ва улчаш ишлари буйича олинган 
натижаларни хамда стандарт ва норматив-хужжатларга 
солиштирилгандаги бахосига асосланган булади. Чунки, 
махсулот хоссаларини аниклаш услублари асосан
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стандартлар ва бошк,а норматив хужжатларда батафсил 
келтирилган булади.

Тукцмачилик материалларнинг сифатини бахолашнинг 
бир к,анча услублари мавжуд булиб, уларга экспериментал, 
органолептик, эксперт, социологик, хисоблаш, 
дифференциал, комплекс ва аралаш кабилар киради.

Э ксперим ентал услуб-тукимачилик материалларининг 
хоссаларини улчаш *йули билан (инструментал услуб) ёки 
нук,сонларнинг сонини хисоблаш ва санаш йули билан 
олинади.

О рган олеп ти к услуб-инсон танасининг хислари ва 
сезгирлигига к,араб, хамда синалаётган тук,имачилик 
материалларини эталонга солиштириш йули билан сифат 
курсаткичлари аник,ланади.

Бу услуб ёрдамида тук,имачилик материалларининг 
сифатига тугри бахо бериш кераклиги, хамда 
мутахассисларнинг малакасига ва билим савиясига купрок, 
боглик, булади. Чунки, мутахассисларнинг хулосасига к,араб 
махсулотнинг сифат курсаткичи белгиланади.

Экспертлар услуби-тук,имачилик материаллари ва 
буюмларининг сифат курсаткичларини сони 7 тадан 12 тагача 
ташкил топган мутахассис-экспертларнинг бахоларига асосан 
аникданади ва улар кичик-кичик гурухчаларни ташкил 
этади, хамда махсулот сифатини бахолашда экспериментал 
ва органолептик булган бир к,атор услублардан хам 
фойдаланилади.

Экспертлар талаб субъектининг бахосини камайтириш 
ишларини к,уйидаги тартибда амалга оширади. 
Бошланишида экспертлар бир-бирига боглик,сиз равишда 
мах;сулот сифатини кайд этади, кейин эса биргаликда 
мухокама к,илади ва хар бир эксперт узининг хулосасини

ТУКИМАЧИЛИК КОРХОНАЛАРИ ТЕХНИК НАЗОРАТИ
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билдиради, хамда олинган умумий эксперт- 
мутахассисларнинг хулосаларидан кейин махсулотнинг 
сифатига янги бахо беради.

Олинган аник, натижа курсаткичлари мутахассис- 
экспертларнинг камида учтасининг овоз бериш натижасига 
к,араб бахоланади. Ундан ташк,ари, овоз бериш натижалари 
учтадан купрок, булишлиги х;ам мумкин. У мутахас­
сисларнинг билим даражаси ва малакасига боглик, булади. 
Сифат боскдчи буйича тук,имачилик материаллари 
аттестацияланади ва мутахассис-экспертларнинг узаро овоз 
бериш тартибига биноан хулоса чик,арилади. Агар махсулот 
сифатли деб топса, унда шу махсулотга сифат белгиси 
берилади.

Социологик услуб-истеъмолчиларнинг таклиф ва 
мулохазаларидан келиб чик,к,ан холда махсулотнинг сифат 
курсаткичи бахоланади. Бу ерда асосий эътиборни тутри ва 
аник, маълумотларни йигишга к,аратилади, хамда сифат 
курсаткичларини бахолаш буйича этарли даражадаги хулоса 
эга булиши шарт. Акс холда махсулот сифатига салбий 
тушунчани келтириб чик,ариш мумкин.

Х^исоблаш услуби-тук,имачилик материалларининг 
сифат курсаткичлари ва тузилиши купгина омилларга, 
масалан, технологик жараёнларнинг таъсири ва шу билан 
биргаликда бошлангич материал хоссаларига богликдиги 
хисоблаб чик,илади. Бу услуб тук,имачилик материаллар 
сифатини ва технологик жараёнларни лойих;алашда кенг 
кулланилади.

Тук,имачилик материалларининг сифат курсаткич­
ларини бах;олашда ишлатилган барча услублардан турли 
якуний хулосалар келиб чик,ади, шу сабабли махсулотнинг 
сифат курсаткичларини бахолашда дифференциал, комплекс 
ва аралаш услублар ишлатилади.
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С иф атни ди ф ф ер ен ц иал бахолаш  услуби-мах- 
сулотнинг алохида хоссалари, хамда буюмларнинг нук,сонли 
булган к,исмларининг улчамсиз курсаткичлари буйича 
сифатни бахолаш ишлари амалга оширилади, шу билан 
биргаликда комплекс ва аралаш сифатни бахолаш услублари 
хам мустак,ил равишда ишлатишга тутри келади. Биринчи 
холатда, махсулотнинг баъзи бир сифат курсаткичлари 
буйича купгина алохида булган улчамли ёки улчамсиз 
бахолашни беради. Иккинчи холатда эса жами махсулотнинг 
сифат курсаткичлари буйича нави, синфи, гурухи ва бошк,а 
сифат курсаткич натижаларининг оралиги аникданади, 
хамда умумий йигиндили индекси, коэффициентлар ёки 
курсаткичлари хисобланади.

Сифатни комплекс бахолаш  услуби-сифатнинг 
алохида курсаткичлари буйича материални биргаликда 
бахолаш ишлари баъзида материалнинг битта курсаткичида 
бир к,анча комплекс асосий хоссаларини умумий бахолаш 
кераклигини келтириб чик,аради. Натижада, бу тук,имачилик 
материалларининг сифатини умумий бахолаш дейилади, 
масалан, зигир толали хом ашёнинг номери, бир жинсли 
жуннинг сифати ва бошк,алар.

Махсулот сифат курсаткичлари комплекс бахолашнинг 
мохиятига богликдиги хак,ик,ий ва такрибий комплекс 
бахолашга булинади.

Хак,ик,ий комплекс бахолаш белгиланган физик мак,садга 
эга булиб, улар купинча толанинг йигирилувчанлик 
кобилияти, хамда буюмнинг ишлатилишидаги хизмат 
муддатини ифодалайди.

Хак,ик,ий комплекс бахолаш хар доимий так,рибий 
бахолашга нисбатан яхширокдир. Масалан, пахта толаси 
таркибидаги нук,сон ва чик,индилар микдори хак,ик,ий 
комплексли хусусияти дейилади.
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Комплекс бахолашнинг афзаллиги шундаки, унда бир 
сонли якуиий бахолаш буйича хулоса к,илинади. Бу бахолаш 
афзалликлар билан бир к,аторда, камчиликлардан хам холи 
эмас, яъни алохида хоссалари х;ак;ида тулик, маълумотга эга 
булмаймиз. Хом ашёни тутри танлаш учун, технологик 
жараённи бопщариш ва ишлатилиш даврида материалдан 
рационал фойдаланишни билиш лозим. Шуни эътиборга 
олиш лозимки, к,айсидир бир материалнинг бошлангич 
хоссалари ишлаб чик,арилаётган махсулот сифатига ижобий 
ва технологик жараён харакатига салбий таъсир этиши 
мумкин. Тола к,анчалик ингичка булса, ундан тайёрланаётган 
ипнинг солиштирма мустахкамлиги шунчалик юк,ори ва 
нотекислиги кам булади, хамда ташк,и куриниши силли^рок, 
булади. Сифатни комплекс бах,олашни алох;ида сифат 
курсаткичларини турли ^исоблашдан олиш мумкин. Бир 
к,анча сифат курсаткичларнинг даражаси буйича уртача 
комплекс бах;олаш узгармаслиги мумкин, уларнинг бир 
к,исми пастки даражага, бир к,исми юк,ори даражага эга 
булиши мумкин.

Шундай к^илиб, материалнинг алох;ида сифат 
курсаткичларини узгартирмасдан комплекс бахолашни 
тулдириб бориш мумкин.

Сиф атни аралаш бах,олаш услуби-сифатни аралаш 
бахолаш услуби жами сифат курсаткичлари жуда юк,ори 
булгандагина ишлатилади, битта комплекс сифат курсаткич 
махсулотнинг бутун имкониятларини тулик, характерлашга 
имконияти етмайди.

Аралаш бахолаш услубида бир к,анча комплексли 
бахолаш ёки алохида дифференциал билан комплекс 
бахолаш биргаликда ишлатилади, хамда махсулотнинг сифат 
боск,ичини, навини ва бошк,аларни олишга имконият 
тугдиради. Тук,имачилик материаллари учун баъзида 
комплекс сифат курсаткичларидан энг ёмони буйича
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бахоланади, кейин эса бу бах;они бошк,а курсаткичларнинг 
к,ийматлари буйича аник^аштирилади.

Сифат  курсат кич-материалнинг курсаткичлари ва 
хоссалари булиб, сифатни бах;олашда норматив талабларга 
жавоб беради. Стандарт ва техник шартларда материал 
сифатини бах;олашда тузилиш курсаткичи, тола таркиби 
буйича сифат курсаткичлари меъёрланади. Тузилиш курсат­
кичи ва таркиби сифат курсаткич даражасига таъсир этади.

Барча келтирилган курсаткичларни бирга кушган х;олда 
«стандарт курсаткичи» деб аталади.

Тук,имачилик материалларининг сифатини тулик, 
бах;олаш учун комплекс сифат курсаткичларини тугри 
танлаш керак булади. Унинг учун к,андайдир бир ах;амиятли 
курсаткичларни ташлаб кетмаслик керак, х;амда бир вак,тнинг 
узида кам ах;амиятли комплексли курсаткичларни юклаб, 
кучайтирмаслик керак.

Бир ^атор стандартларда сифат курсаткичларининг 
тартиби келтирилган булиб, турли тук,имачилик материал- 
лари учун техникавий шартларни яратишда меъёр-лашни 
таклиф этади.

Сифат курсаткичларининг номенклатура™ ва 
синфланиши стандартда батафсил берилган булиб, унда 
махсулотнинг ^улланилиши, мустах;камлиги, чидамлилиги, 
ишлатилиши, сакданиши, созлашга мойиллиги, экологияга 
зарарсизлиги, инсон соглиги учун хавфсиз булиш кераклиги 
келтирилган.

Сифат курсаткичларининг номенклатурам ва синфла- 
нишида к,уйидаги курсаткичлар келтирилади:

- барча турдаги мах;сулот учун мажбурий;
- махсуслаштирилган, бир неча туркум мах;сулот учун 

умумий;
махсуслаштирилган лекин, айник,са мах;сулотни 

ишлатиш доирасида мажбурий эмас.
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1.18-расм. Сифат курсаткичларининг синфланиш схемаси
Стандартдаги номенклатурали жадвалида мавжудлиги 

ва катта гурухдаги ма^сулот сифатини аттестациялаш буйича 
курсатилганида, сифат курсаткичи минимал микдорини 
танлашни бир мунча к,ийинлаштиради. Шу сабабли, 
гурухдар сонини камайтириш учун сифат 
курсаткичларининг синфланиши келтирилган (1.18-расм).

Сифат курсаткичлар бешта асосий гурухдарга булинади.
Эътиборли курсаткичи улар тук,имачилик материал- 

ларининг эътибори ва унинг кулланилишини тугри ва 
рационал аникдайди. Бу жуда мух;им курсаткичлар 1урух;и 
булиб, биринчи марта комплекс норматив хоссаларини 
танлашда айник,са х;ар томонлама тахдил этиб беради. 
Эътиборли курсаткич уз навбатида туртта гурухдарга 
булинади: а) эстетик курсаткич (расми, 1ули, ранг берув- 
чанлиги, оппомиги, ялтирокдиги, урилиш шакли ва 
бошк,алар); б) гигиеник курсаткич (гигроскопиклиги, сув ут- 
казувчанлиги, х;аво }пгказувчанлиги, буг утказУвчанли™/
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иссик/шкка к,аршилиги, сувга чидамлиги ва боцщалар); в) 
улчамли курсаткич (полотна эни, буюм чизигининг улчами, 
к,алинлиги ва боцщалар); г) техник курсаткич (мустах- 
камлиги, чузилувчанлиги, эластиклиги, товуш ютилувчан- 
лиги, электр к,аршилиги, электрланувчанлиги ва боцщалар).

Ишончлилик курсаткичи-белгиланган ораликда 
материал вак,т давомида уз хоссаларини сак,лаб к,олиши 
булиб, уни нормал ишлатилишини таъминлайди. Бу гурух 
курсаткичлари биринчи iypyx каби туртта 1урухларга 
булинади: а) эстетик курсаткич (ранг ва ок^икнинг 
чидамлиги, гижимланмаслиги ва боцщалар); б) гигиеник 
курсаткич (утказувчанлиги, исащ лик утказувчанлигининг 
узгариши ва боцщалар); в) улчамли курсаткич (шаклан 
чидамлиги, турли таъсирларга киришиши ва боцщалар); г) 
техник курсаткич (нормал ишлатилиш муддати, купга 
чидамлилиги, куп маротабалик деформациядаги 
чидамлилиги, емирувчи турли омилларга чидамлилиги, 
мустахкамлигининг узгариши, эластиклиги, чокининг 
мустахкамлиги ва боцщалар).

Нук,сонли курсаткичи-сифатнинг негатив курсаткичи 
булиб, ишлатилмаган материалларда янги нук,сонларнинг 
хосил булишини характерлайди. Негатив сифат курсаткичи 
тук,имачилик материалларининг навини бахолашда ва 
ишлатилиш даврида хосил буладиган нук,сонлари кенг 
кулланилади.

Технологик курсаткичи тук,имачилик материалларининг 
к,айта ишланиши учун ярок^илигини аник^айди. Бу по- 
лотнанинг к,алинлиги, эни, бикрлиги, бурмабоплиги, фрик­
цион хоссалари, чузилувчанлиги, эластиклиги ва бопща- 
лардир.

Техник-ик,тисодий курсаткич-бу гурухда тук,имачилик 
материал-ларининг нархи билан белгиланади (материал 

сигими, полотна эни ва боцщалар).
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Баъзи бир синфланишда эргономик сифат курсаткичлар 
iypy^n махсус ажратилади. Бу гурух; буюмнинг гигиеник, 
антропометрик, физиологик, психологик ва психофи­
зиологик сифат курсаткичларини бирлаштиради. Бунинг 
барчаси инсоннинг фаолиятида бошк,а буюмлар билан узаро 
таъсиридаги самарасидир, масалан, «инсон-буюм-атроф- 
мух;ит» тизимидаги ишлаб чик,ариш самарадорлиги, 
ишончлилиги, комфортлигини белгилайди.

Баъзида ишончлилик курсаткичи сифат курсаткич­
ларини кушмасдан алох;ида куриб чик,илади. Натижада, бу 
курсаткичларнинг барчаси материални емирилиш кине- 
тикаси эгри чизигини аник, иллюстрациялар билан безаб 
курсатади.

Купгина материаллар учун бу эгри чизик, эмпирик 
формула куринишида к,уйидагича ёзилади.

бу ерда: у-х соатда ишлатилгандан кейинги позитив 
сифат курсаткичи; >>0-ишлатилмаган материалнинг бош- 
лангич сифат курсаткич даражаси; а-материалнинг 
бошлангич ишончсизлиги; 6-ишончсизлик курсаткич.

Ишончсизликнинг комплекс курсаткичи материалнинг 
хт норма л ишлатилиш муддати булиб, (1.2) формул адан 
келиб чик,ади.

бу ерда: ^„-материални нормал шароитда 
ишлатилишида позитив сифат курсаткичнинг минимал 
рухсат этилган курсаткичи.

(1.3) формуладан куриниб турибдики, ишончлиликнинг 
комплекс курсаткичи *т сифат курсаткичиу0 га, х;амда а,ь ва 
уп,п материалнинг ишончсизлик хусусиятларига богли^ 
булади. Бу улчашларнинг барча курсаткичлари 
Д.Ф.Симоненко ишида келтирилган.

У ~ У о  ~ ах
.ь (1.2)

(1.3)
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Комплекс сифат курсаткичлар биринчи навбатда 
номенклатурали жадвал асосида, шу билан биргаликда бу 
курсаткичларнинг синфланишида белгиланади. Охирги 
холатда, комплекс курсаткичларни танлаб, ах;амиятли iypyx; 
курсаткичлари тартибга келтирилади ва бир хил ах;амиятли 
курсаткичлар к,авс ичига олиб ёзилади. Масалан, кундалик 
киядиган эркакларнинг кастюмлари учун ишлатиладиган 
газламалар куйидаги тартиб 1урух;и ва гурух;чаларга 
булинади. Бу iypyx; ва гурух;чаларни куйидаги курсаткичларга 
ажратиш мумкин: нормал ишлатилиш муддати, чокининг 
мустах;камлиги-урилиш шакли, буёк,нинг чидамлилиги, 
гижимланмаслиги, шаклий чидамлиги, киришиш- 
гигроскопиклик, *аво ^казуБчанлиги ва ишлатилиш даври- 
даги ишончлилиги-материал сигими ва эни.

Сифат курсаткичларини ^ушимча танлашдан кейин, 
уларнинг ах;амиятлилиги бах;оланади, унинг учун эксперт 
услуби кулланилади.

Юк,орида мах;сулот сифат курсаткичларининг бир к,атор 
жамланган сонли хусусиятлари куриб чик,илган булиб, улар 
материалларни хоссалари ва нотекислиги буйича бах,олайди. 
Йигма курсаткичларга диаграмма ва так,симланишнинг эгри 
чизикдари х;ам кириб, натижада материал хоссалари 
х;ак,идаги маълумотларни тулик, ва куринарли к,илиб 
курсатади.

Так,симланиш эгри чизигини ^уриш учун х,амма улчаш 
натижалари синфлар буйича гурух^анади. Х,ар бир синфдаги 
частоталар сони аник^анади. Так,симланиш эгри чизигининг 
графигини п\ частота сонлари буйича куриш мумкин, яъни 
частота сонларини танлашда умумий улчаш сонларининг 
нисбати буйича х;исобланади ва фоизда ифодаланади:

ТУКИ МАЧ ИЛ И К КОРХОНАЛАРИ Т Е Х НИК НАЗОРАТИ

1.5-жадвалга мурожаат к,иламиз. Х̂ ар бир синф оралиги 
буйича синфдаги улчанган к,ийматларнинг уРтачаси 
х;исобланади ва олинган натижалар олдинги мавзунинг 1.5- 
Жадвалига, иккинчи к,аторига эса х;ар бир синф буйича

Ук,ув куланма 25



Р.Х.НУРБОЕВ, Ф.Ф.КАЗОКОВ, Х.К.РАХИМОВ, М.Р. ХУДАЙБЕРДИЕВ

частота сонлари х;исобланиб, олинган натижалар шу 
жадвалнинг 3-к,аторига ёзилади.

Биринчи ва учинчи к,атор курсаткичлари буйича 
масштабли к,огозга так,симланиш диаграммаси-гистограмма 
чизилади, абсцисса ук,и буйича улчанаётган катталик, 
ордината ук,и буйича эса частота сонлари куйилади. Х,ар бир 
устуннинг эни синфлар чегарасига боглик,. Агар нук,та орк,али 
масштаб к,огозини булимларга ажратиб чик,сак, 
так^симланиш эгри чизигини х,осил к,иламиз. У худди 
гистограмма каби, так,симланиш характерини як,к,ол 
курсатади.

Синов натижалари ёрдамида олинган улчам 
^ийматлари буйича Эфи чизик,ни к,урганимизда, чизик, х,ар 
доим х;ам белгиланган нук,та орк,али у ™ айди. Улчаш 
сонларини купайтирадиган булсак, унда нук,талар силли^ 
чизик,к,а мос келади.

Эгри чизик,нинг урта миёна так,симланиши-бу силлик, 
эгри чизик, булиб, марказий ордината ук,ига нисбатан 
симметрик жойлашади. Меъёрли так,симланиш эгри 
чизигида абсцисса ук,и буйича координатанинг 
бошланишидан то энг юк,ори ординатагача булган масофада 
x)V уртача намунавий катталикка тенг булади.

п", %

1.19-расм. Нотекисликнинг турли хусусиятлари буйича 
так,симланиш эгри чизиги.
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Так,симланиш эгри чизигини тахлил этадиган булсак, 
унда уртача квадратик огишнинг геометрик маъносини 
тушуниш керак (1.19 -раем). У ордината марказидан то 
уртача так,симланишдаги эгри чизикди эгилган нук,тасигача 
булган масофаси уртача квадратик огишга тенг. 1.20-расмда 
бир хил уртачали х  иккита так,симланишнинг эгри чизиги 
берилган (1 ва 2). Иккинчи материалнинг нотекислиги 
биринчи материал нотекислигидан сезиларли даражада 
пастлиги уртача квадратик огиш улчами ва огиш куламининг 
фарманишини курсатади;л:, = х 2; сг[ > а 2f Rx> R2. Бир хил

уртачадаги х ур 

юк,ори экан: С, =

квадратик нотекислиги биринчи намунада
сг, • 100 ^  _ сг, • 100> L-, — .

1.19-расмда турли уртача улчамли, бир хил уртача 
квадратик огиш улчами (сг, =<т2) ва огиш куламига (Я, = r2) тенг 
булган иккита так,симланиш эгри чизигининг графиги 
берилган.

Бу х;олда икки материал нотекислигини а ва л 
курсаткичлари билан солиштириб булмайди. Унинг учун 
квадратик нотекисликни хисоблаш керак булади.

с. сг, 100 •100

<У\ — сг2 ва х1 <х2
Пь %

с, > с2 да

1.20-Расм. Уртача квадратик огишнинг бир хил 
курсаткичлари буйича так;симланиш эгри чизикдари.
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Материалнинг биринчи намунасидаги нотекислик 
иккинчи намунасидаги нотекисликдан камрок, экан.

Купинча, амалда олинган та^симланиш эгри чизиги 
нормал так,симланишдаги эгри чизигидан фарк, к,илади. 1.6- 
Расмда чап 1 ва унг 2 асимметрияли эгри чизик^ар 
курсатилган. Энг катта ординатага эга синфдаги частота 
сонларининг уртача улчамига модал улчами дейилади 
(модал-энг куп учрайдиган улчам). Симметрик эгри чизик, 
уртача ва модал улчамларининг так,симланишига мос келади:

=хтУР т
Асимметрик эгри чизик, учун эса уртача ва модал 

улчамларининг так,симланиши мос келмайди (1.21-расм). Шу 
сабабли эгри чизик,нинг чапки асимметрияси хур>хт; эгри 
чизи^нинг унг асимметрияси xyv<xm булади. Шунга эътибор 
билан ^араш керакки, ордината чизиги модал улчамига 
боглик, булиб, эгри чизик,нинг тепаси билан мос келади. 
Уртача улчамга богли^ булган ордината так,симланиш 
диаграммасининг юзасини тенг икки к,исмга булади.

1.21-расм. Асимметриянинг турли курсаткичлари билан 
так,симланиш эгри чизиги.
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Таянч иборалар:
Экспериментал, ораганолептик, эксперт, социологик, 

*исобланган, дифференциал, сифатни комплекс бах;олаш, 
сифатни аралаш бахолаш, сифат курсаткич, эътиборли 
курсаткич, ишончлилик курсаткичи, нук,сонли курсаткичи, 
технологик курсаткичи, техник-ик,тисодий курсаткич, 
таксимланиш диаграммаси, гистограмма, квадратик 
нотекислик, частота сони, йигма курсаткичлар, меъёрли 
так,симланиш, ассиметрик эгри чизик,

Назорат саволлари:

I. Экспериментал услубни изохданг.
2,Органолептик услуб тушунчасининг таърифини 

келтиринг.
3. Эксперт услуби к,андай услуб.
4. Х,исоблаш услубига тушунча беринг.
5.Сифатни дифференциал бахолаш услуби хак,ида 

маълумот беринг.
6.Сифатни комплекс бахолаш услуби к,андай амалга 

оширилади.
7. Так,симланиш диаграммаси к,андай курилади?
8. Гистограммани куриш к,андай амалга оширилади?
9.Нотекисликнинг турли хусусиятлари буйича 

так,симланиш эгри чизиги тушунчасига изох беринг.
10.Квадратик нотекисликни аникдаш формуласини 

келтиринг.
I I . Сифат курсаткичига таъриф беринг.
12. Эътиборли курсаткични изохдаб беринг.
13. Ишончлилик курсаткичи тушунчасини тахлил этинг.
14. Нук,сонли курсаткич к,андай амалга оширилади.
15. Технологик курсаткич тушунчасини изохланг.
16. Техник-ик,тисодий курсаткич к,андай белгиланади.
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1.3-§. Синов ишлари учун намуна танлаш 
принциплари ва услублари

Сифат курсаткичи бир хил булган ва битта хужжат 
билан к,абул к,илинган толага туда деб аталади. Тудадаги 
толаларнинг барчаси текширилмайди. Одатда ундан бир 
к,исми олинади ва уша олинган к,исмдан намуналар олинади.

Тудадан олинган намуналар 3 хил булади.
1. Нук,тадан олинган намуна (m=100-150 g).
2. Бирлаштирилган намуна (m=1000 g).
3. Синаш учун олинадиган намуна.
Нук,тадан олинган намуна-тойланмаган ёки 

тойланган толани маълум жойидан олинган пахта толаси.
Бирлаштирилган намуна-нук,тадан олинган намуналар 

йигиндиси.
Синаш учун олинган намуна, уртача намуна, кичик 

намуна.
Нук,тадан олинадиган намуна тойланмаган толадан яъни 

конденсор латоги ёки тойлаш жараёнида х;ар жойидан 100- 
150 g олинади.

Намуналар к,опк,оги идишга (намлиги аникданса) ёки 
оддий идишларга солинади.

Хом ашё тудасидан намуна танлаш ишлари белгиланган 
стандартларга биноан амалга оширилади.

Синов ишлари учун танланган намунанинг таркибидаги 
ифлосликлардан тозаланилади, узунлигини аникдаш учун 
эса алох;ида толалар текисланади ва параллелаштирилади. 
Тайёрланган намуна тулик, синов ишига жалб этилмайди, 
балки к,исман. Сифат курсаткичларини аникдашда маълум 
миадорда толалар намунаси олинади.

Намуна олиш услуби учта синфга булинади: бир 
боск,ичли, икки боск,ичли ва куп боск,ичли. Бир боск,ичли 
услуб уз навбатида тасодифий ва механик, икки боск,ичли
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эса-механик, серияли ва аралаш усулларга булинади. Агар 
материал тудаси к,исмларга булинган булса, х;ар бир к,исмдан 
олинган намуналар кушилса, бу бир боск,ичли намуна олиш 
усулига киради.

Бир боск,ичли намуна танлаш услубига кура бош 
жамланмадан танлаб олиш учун уни аввалдан к,исмларга 
булиш назарда тутилмайди. Ипларнинг бир неча к,исм- 
ларини бир урамдан танланмасини олиш ва синов 
намуналарини бир матодан кесиб олиш х;ам бир боск,ичли 
усулга мисол була олади.

Икки боск,ичли намуна танлаш услуб бош жамланмани 
алох;ида тахминан тенг к,исмларга булишда ва уни 
танланмада к,айд к,илиш учун х;амда синов натижаларини 
тах;лил к,илиб ёзишда кулланилади.

Куп материалларнинг тудаси алох,ида к,исмлардан 
тузилади (мисол учун хом ашё тудаси-купинча алох;ида 
тойлардан, иплар-алох;ида урам, галтаклардан, мато тудаси- 
алох;ида рулонлардан. Аммо, материал тудаси алох;ида 
к,исмларга булинган, турли к,исмлардан танланган объектлар 
бир танланмага жамланган булса бундай танланма бир 
боск,ичли х;исобланади. Агарда биз синов натижаларини 
жамлаганимизда бош жамланманинг к,исмларига тегишли 
эканлигига эътибор бермасак бир боск,ичли х;исобланади.

Намуна олишнинг турли боск,ичларида бир боск,ичли 
усулнинг бир хил ёки турли хил усулларини куллаш мумкин.

Уч боск,ичли намуна танлаш услуби бош жамланма 
тахминан тенг к,исмларга ва бу к,исмлар бир неча серияларга 
булинган, улардаги мах;сулот сони тенг булганда 
кулланилади.

Бош жамланма к,исмларидан тенг сонли сериялар 
танланади. Х,ар бир сериядан бир хил микдорда мах;сулот 
синов учун ажратилади. Мисол учун, тудадан иплар синовга 
олиш учун бир неча урам, урамдан тенг галтак, х;ар бир

галтакдан тенг сонли ип к,исмлари ураб ажратилади.
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Х|ар боск,ичда одатда энг катта объективлик усулидан 
фойдаланиш амал к,илинади, лекин тизимли ва тасодифий 
танлов усулларидан фойдаланиш х;ам мумкин.

Тасодифий намуна танлаш услуби танлашда хар бир 
объектнинг жами хусусиятларининг бир хил э^тимоллик 
шароитини таъминлаш ва тасодифий сонлар жадвали 
буйича ажратишни назарда тутади.

Х|амма объектларни тутри тасодифий равишда танлаш 
учун материал тудаси рак,амланади, х;амда тасодифий сонлар 
жадвалининг х;ох^аган уступи ва к,аторларидан кетма-кетлик 
билан объект рак,амлари танлаб олинади. Агар тудада куп 
урамлар мавжуд булса, унда улар кушимча равишда 
аралаштирилади, чунки амалда бир хилдаги эх;тимоллик 
билан танлащдаги исталган объектга тушишини таъминлаш 
зарур.

Тасодифий танлашдаги ип, газлама ва бошк,а 
материалларнинг узунлиги буйича хоссаларининг узгариш 
кетма-кетлиги х;ак,ида эсдан чик,армаслик лозим. Акс х;олда, 
синов ишлари фак,атгина ипларнинг юза к;атлами учунгина 
булиб, ип урамининг ички хоссаларининг узгариши хисобга 
олинмайди. Механик бир боск,ичли намуна танлаш услуби 
барча уРамлаРнинг рак,амланишига асосланган булиб, 
намуналар уларнинг к^исмлари буйича маълум бир ораликда 
танланади. Бу услуб жуда катта микдордаги объектлар учун 
ишлатилмайди.

Механик икки боск,ичли намуна танлаш услуби 
объектнинг тенг iypyviapra булиниши булиб, х;ар бир 
гурухдан тасодифий услуб билан битта объект танланади ёки 
биттадан синов ишлари утказилади.

Серияли намуна танлаш услубида кушимча равишда 
бир хил гуру^ларга булинади, кейин тасодифий услуб ёр- 
дамида бир к,анча 1урухлар танланади, яъни улар тулик, 
синов ишларига жалб этилади. Бундай танлаш амалиётда 
кам ишлатилади, материал тудасининг к,исмлари жуда куп 
булиб, уларни тулик, синовдан утказишда куп вак,т кетади.
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Аралаш намуна танлаш услуби ипларнинг сифатини 
аникдаш учун булиб, танлашда тасодифий равишда урамлар 
танланади ва синов ишларига тулик, жалб этилмайди. Бу 
услубдаги танлаш хатолиги бир урамда бир маротаба синов 
ишларини }П'казишда уртача ^иймат олинади.

Уч боск,ичли намуна танлаш услуби бир хил микдордаги 
объектлардан ташкил топган булиб, уз навбатида гурухдарга 
булинади.

Сифатни аникдашда бир к,анча урамлардан бир хил 
урамли ипларнинг хоссаларини улчаш ишлари утказилади. 
Амалиётда асосан аралаш намуна танлаш услуби 
кулланилади. Урамдаги тажриба сони белгиланган танлаш 
хатолигига боглик, булади.

Тасодифий намуна танлашда бутун тудадаги барча 
объектлар рак,амланади, танлашга объектлар кушилади, 
тасодифий сонлар жадвалидаги исталган к,атордан ёки 
устунлардан кетма-кетликда рак,амлар танланади. ГОСТ 
18321-73 стандарта буйича тасодифий намуна танлаш услуби 
амалга оширилади.

Таянч иборалар
Туда, нук,тадан олинган намуна, бирлаштирилган 

намуна, синаш учун олинадиган намуна, бир боск,ичли, икки 
боск,ичли ва куп боск,ичли, тасодифий, механик, серияли ва 
аралаш усуллар, бош жамланма, серияли

Назорат саволлари
1.Намуна олиш услублари хасида изох; беринг.
2.Бир боск,ичли намуна олиш услуби тутрисида 

маълумот беринг.
3.Икки боск,ичли намуна олиш услуби тутрисида изох 

беринг.
4.Куп боск,ичли намуна олиш услуби к,андай амалга 

оширилади.
5.Тасодифий намуна танлаш услуби к,андай амалга 

оширилади.

T9КИМАЧИЛИК КОРХОНАЛАРИ ТЕХНИК НАЗОРАТИ
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1.4-§. Бир боск,ичли тасодифий танланма

Мах;сулот сифатини назорат к,илиш узлуксиз ва 
танланма тадк,и^отлар асосида амалга оширилади. Узлуксиз 
тадк,ик,отда барча ма^сулотлар назорат к,илинади. Танланма 
тадк,ик,от ишлари аник, амалга оширилади, лекин у 
иктисодий жих;атдан узини ок,ламайди. Шу билан бирга 
ишлаб чик,арилган ма^сулотнинг барчасини сифатини назоат 
этиш унинг яхлитлигини бузиш ор^али амалга ошириб 
булмайди. Тук,имачиликда узлуксиз тадк,ик,от айрим 
х;оллардагина кулланилади. Мисол учун йигирув 
корхоналаридаги холстлар огирлигини аник^аш.

Танланма тадк,ик,отда мах;сулотнинг бир к,исми 
синалади. Танланмани математик нук,таи назардан ихтиёрий 
равишда тасодифийлик принциплари буйича танлаб 
олинади ёки эх;тимоллар назарияси принципларини 
куллайди.

Танланмадан кузланган мак,сад энг ик,тисодий тежамкор 
йул билан, маълум даражадаги ишончлилик даражаси билан 
бош мажмуа характеристикаларини аник^ашдир: уртача 
^иймати, уртача квадратик огиши, вариация коэффициенти 
ва бошк,алар.

Мах,сулотнинг алох;ида сифат курсаткичларини аник,лаш 
учун материал тудасидан намуна танлаб олинади. Натижада, 
алох;ида сифат курсаткичлари стандартларга асосан, купол 
хатоликлардан узок;лашган х;олда, асбоб-ускуналар ёрдамида 
аник^анади ва бошлангич курсаткичлари олинади. Кейин, бу 
курсаткичларнинг уртача ёки модал улчамлари, 
дисперцияси, уртача квадратик огиши, квадратик 
нотекислиги, оралик,ли узгариши ва бошк,а курсаткичлари 
аник/1анади. Бошлангич курсаткичлар ва жами 
хусусиятларини аникдаш пайтида асбоб-ускуналарнинг
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хатолиги хисобга олинади. Меъёрий билан жами танлаш 
хусусиятларини солиштириш расмий дейилади, бутун 
материал тудасидаги хоссаларининг жами хусусияти 
ишончлилик оралигидаги танлашдан фарк,ланиши мумкин, 
хамда эхтимолликда сифат курсаткичи эътиборга олиниши 
лозим.

Ишончлилик оралигида жами хусусиятини танлашдаги 
ишончлилик эхтимоллигини аникдашда бошлангич 
курсаткичларнинг так,симланиш к,онунини билиш лозим. 
Натижада берилган а улчами, сифат курсаткичининг 
эхтимоллигини келтириб чик,аради. Шуни эътиборга олиш 
керакки, к,андайдир бир боск,ични нотугри бахолайдиган 
булсак, унда олинган натижалар нотугри булиб чик,иши 
мумкин.

Намуна танлаш услублари бир боск,ичли, икки боск,ичли 
ва куп бос^ичли синфларга булинади. Куп боск,ичли услубда 
купинча уч боск,ичли синф купроь; к,улланилади. Бир 
боск,ичли услуб уз навбатида тасодифий ва механик, икки 
боск,ичли услуб эса механик, гурухли ва аралашга булинади.

"Танлов асосида назорат утказишда ва бахолашда 
намунанинг тасодифийлигини таминлашдан иборат" 
дейилган. Бунда олинган хар бир элемент (нук,тадан олинган 
намуна)дан бош мажмуа-махсулот тудаси ёки партиясидан 
тенг равишда иштирок этиши даркор.

Бир бос^ичли тасодифий намуна танлаш жами 
махсулотдан намуналар бир маротаба хар хил нук,талардан 
олинади. У такрорланмайдиган ва такрорланадиганларга 
булинади. Масалан: жами махсулот тудасидан умумий сони 
100 дан 10 тадан i^opa рангли намуналар танланади. 
Крлганлари ок, (буялмаган). Яъни, N=100:10=10 ну^тадан 
олинган намуналар сони (1.22-расм).
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N=100; п=10

1.22-Расм. Бир боск,ичли тасодиф ий нам уна танлаш .
Расмдаги к,ора шарчалар бош мажмуанинг танланмасига 

тушган элементлари, ок, шарчалар бош мажмуанинг 
танланмасига тушмаган элементлари.

Такрорланмас танланма элементлари синовдан кейин 
бош мажмуага к,айтарилмайди ва аксинча такрорланувчан 
танланма элементлари к,айтарилади. Такрорланмас танланма 
шакллантирилганда бош мажмуа элементлари сони 
танланма элементлари сонига камаяди. Такрорланувчан 
танланмада бош мажмуа элементлари сони узгармайди.

Мах;сулот сифатини текширишда доим такрорланмас 
танланма билан ишланилади.

Синов сони катта булган х;олларда бош мажмуа 
характеристикаларини ба^олашда такрорланувчи ва 
такрорланмас танланмалар орасидаги фарк, жуда х,ам кичик 
булганлиги учун одатда унга эътибор к,илинмайди ва 
такрорланувчан танланмага тегишли булган соддарок, 
формулалардан фойдаланилади.

Тасодифий танланма учун тасодифий сонлар 
жадвалидан ва тасодифий сонлар генераторидан 
фойдаланиш мак,садга мувофикдир.

Тасодифий танланмага нисбатан кулайрок, вариант 
механикавий танланма х;исобланади. Унинг мох,ияти шуки, 
маълум бир элементлар сонидан кейинги элемент танланма 
олинади. Мисол учун машинадаги калава иплар тенг сонли 
галтаклардан кейин танланади.
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Тасодифий ва тизимли хатоликлар

Тасодифий хатолик бу хак,ик,атдан хам хатолик эмас 
балки тасодифий катталикнинг огишидир. Мисол учун 
кузатишларнинг хар бир танланма объекти ОХ ук,ида бир 
к,ийматга эгадир. Танланманинг уртача к,иймати бош 
мажмуа уртача к,ийматидан у ёки бу сонга фарк,ланиши 
мумкин ва ана шу фарк, бош мажмуа уртачасидан огиши 
дейилади ва танланма уртачасининг тасодифий хатоси деб 
аталади.

Турли синовлар утказишда нафак,ат тасодифий балки 
тизимли хатоликлар вужудга келиши мумкин. Улчов 
асбобининг хато курсатиши тизимли хатоликни келтириб 
чи^аради, чунки асбоб созланма1унча бу хато давом 
этаверади.

Агарда танланма уртачаси *нинг математик кутилиши 
бош мажмуа уртачасига тенг булмаса, яъни

М ( х )  *  a

унда М (х )-а  айирмаси тизимли хатолик деб к,абул 
к,илинади ва унинг к,иймати мусбат ва манфий булиши 
мумкин. Биз бундан буён фак,ат тасодифий хатоликларни 
мух;окама к,иламиз.

Танланма характеристикаларини улар буйича бош 
мажмуанинг характеристикаларини аник^лаш учун 
х;исобланади.

Бош мажмуа характеристикаларини уларнинг 
силжимаган характеристикалари билан бахолаш к,абул 
к,илинган.

Агар танланмани характеристикаларининг математик 
кутилиши исталган хажмда хам бахоланаётган параметрга 
тенг булса бундай танланма характеристикалари силжимаган 
бахолар деб аталади.
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Танланма уртачаси * математик кутилиши бош мажмуа 
уртачасига тенг

М ( х )  =  а

Синовлар сони ортиши билан танланма уртачаси уз 
математик кутилишига, бош мажмуа уртачасига интилади. 
Демак, бош мажмуа силжимаган уртачаси танланма 
уртачасидир.

Танланма учун бош мажмуа силжимаган дисперцияни 
куйидаги формула билан аник,лаймиз:

- * ) 2
------ г —  (1.5)/7—1

Бош мажмуа силжимаган дисперциянинг математик 
кутилиши бош мажмуага тенг

M (S 2) =  cj2 (1.6)
Танланма дисперцияси (s£) бош мажмуа

Е < л  - * ) 2
S 20 - M ------------  (1.7)п

Силжимаган дисперциядан кичикдир. (1.5) ва (1.7) 
формулалардан куриниб турибдики, исталган сонлар к,атори 
учун уларнинг уртачасидан фаркдари даражаларининг 
йигиндиси минимал сон булиб, у бошк,а х,ар ^андай сондан 
сонлар к,атори фарк,лари даражалари йигиндисидан 
кичиклиги аник,ланади.

Х,ар к,андай так,симланиш учун танланма 
дисперциясининг математик кутилиши куйидаги формула 
билан аник^анади.

Бош мажмуани а 2 ба^олашда силжимаган дисперция 
S 2 танланма дисперциясига s% нисбатан аник,рок, бах,олайди. 

Нормал та^симланиш учун
M (S )  =  Cna
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бунда С„ = 1 -  -------
J  п 4 п Ъ2п

2.1-жадвалда С„ коэффициентнинг к,ийматлари п=2 дан 
100 гача келтирилган.

п с . п с . п с„
1
2
3
танланма сони ортганда M(S) билан а  орасидаги фарк, 

камайиб боради. «>100 да айрим х;олларда «>30 дан бошлаб 
M(S) *  а  деб, яъни о  ни S билан бах;оланади.

Уртача сифат курсаткичларни меъёрий билан 
солиштириш

Уртача сифат курсаткичларни меъёрлари билан 
так,к,ослаш учун мах;сулот тудасидан олинган намуналарни 
синаш орк,али намунавий хатолик х;амда ишончли 
эх;тимоллиги (оралик^ари) х;исобланиб ба^оланади. Бунинг 
учун куп боск,ичли ва бир бос^ичли наъмуналар олиш 
услубларидан фойдаланилади. Куп бос^ичли наъмуналар ( т )  
тудадан олинади, х;ар бир синов намуналар (п) синов 
ртказилади, уларнинг бош (йигма) курсаткичлари 
аникданади: - уртача к,ийматлари -

уртача квадратик огишлар ^ , ^ . . . а аиов.л\, 
квадратик нотекисликлар (вариация коэффицентлари) 

с  г  сv-01 >*“ B2'"K'Hm /
узгариш чегаралариr x̂,r 2̂..JZ ,
намунавий характеристикаларнинг уртача к,ийматлари 

х;исобланади:
=  ^ Мт +М В2+... + МВт

т
_  & В \  ^  В2 +  ' "  +  <7В тО п
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Агар п<30, булса силжимаган Х&в ва Х с в куйидагича
топилади: пан = 2*. U L - пСл= —

ля Ул-1 а„\г2-1
бу ерда ан-силжиганлик учун тузатиш коэффициента, у

синовлар сони (п) га боглик,:___________ ______ ______ __________

п 2 3 4 5 10 20 25 30 ва 
катта

Эн 0.798 0.886 0.920 0.940 0.973 0.987 0.990 1
Синовлар сони етарли даражада куп (яъни эхтимоллик

номаълум) булса, М г  ~  М в ; стг « Н аи = —  у — - ;

с, = ^ -*100  = ^ 4 *1 0 0 ; Лг = —  (агар п<10 ва от>10
Mr м„ d„

булса)
бу ерда п куйидаги жадвалдан олинади._____ ______ _____

п 2 3 4 5 6 7 8 9 10
dn 1.128 1.693 2.059 2.326 2.534 2.704 2.847 2.970 3.078
ун 0.756 0.525 0.427 0.371 0.325 0.308 0.288 0.272 0.250

Ишончли оралиги одатда а = 0,95, у эх;тимоллик даражаси 
t, хамда жадвалдаги dn, ахамиятлик даражаси у н ларга 
боглик,.

Такрорий булган намуна танлашда олинган элемент яна 
тудага ь;айтарилади ва намуна танлашда иштирок этиш 
мумкин.

Материал сифат курсаткичларининг 
намунавий хато лиги

Бир боск,ичли намуна танлашда махсулот тудасидан бир 
дона намуна олинади, намунавий йигма характеристикалар 
буйича намунавий хатолик хисобланади ва ишонч 
эхтимоллиги «танланади.

Туданинг уРтача арифметик к,иймати к,уйидаги 
оралиада:

Р (М в-т м < Мв +тм) = а ; (1.8)
бу ерда тм - намуна хатолиги (намунавий хатолик):
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t'Cт. 1 - i  
______N  . (1.9)
1-

N
бу ерда t-ишончлилик даражаси, п синовлар сони

п 3 4 5 10 20 30 ва куп
t 4.5 3.3 2.9 2.3 2.1 2.0

<ун- уртача квадратик огиш; 
п-жами махсулотда объектлар сони,

агар д^>20/2булса
п

' n * ira тенг, у х;олда тК1 = ter.

N
куринишда х;исобланади. Жами (туда) мах;сулот уртачаси 
купинча м г = Мв + тм куринишда кулланади.

Уртача квадратик огиш <гг агар /?<зобулса,
П,сгв л[п
Р (— —  <  (Ут <  — ------)  =  а  =  а х -  а 2 .

х 2 х { '

бу ерда а х =  0.975 ва аг = 0.025 х;олат учун
п 3 4 5 10 20 30
x l 0.05 0.22 0.48 2.70 8.91 16.0
*2 7.38 9.35 11.1 19.0 32.9 45.7

я >  30 булганда бошк,ача формула ^улланилади. 
=0.955 учун т6 = -=£=•. Вариация коэффициента Ст п >30 ва

у12п
2 С.

п < 20п холат учун с 0 = 20% ва а  = 0.955 булса тс -

Агар С0 = 20% ва а  =0.955 да тс = ^ >/1 + (°-0lc«)2
у1 2 п

(мисоллар амалий машрулотда курилади).
Мисол 1: такрорий булмаган тасодифий равишда 200 та 

калава ипдан 40 таси танлаб олиниб синовлар ртказилган: а) 
калавадаги ип узунлиги х  = 200,5м; уртача квадратик огиши 
билан сгя =10,5м. Иплар узунликлари нормал так,симланишда. 
Ишонч эх;тимоллиги Рп = 0,95 булганда уртачанинг намунавий 
хатолиги топилсин.
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Ечими:
уртачанинг намунавий хатолиги ( т-)

бу ерда: t -  Стюдент так,симланишидаги к,иймат
r̂{p,j=0,95;/=20} =  ^ 6  п=40; N=200

Демак, бобинадаги ипнинг уртача узунлиги

Икки ва куп бос^ичли, тасодифий намуна танлаш, 
гурух,ли ва аралаш намуна танлаш, уртача квадратик огиш, 
уртачанинг намунавий хатолиги, ишончлилик даражаси.

1. Икки ва куп боск,ичли намуна танлаш услуби х;ак,ида 
маълумот беринг.

2. Тасодифий намуна танлаш услуби деганда нимани 
тушунасиз?

3.Механик бир боск,ичли ва икки боск,ичли намуна 
танлашга мисоллар келтиринг.

4.Уч боск,ичли намуна танлаш к,андай амалга 
оширилади?

1.5-§. Икки боск,ичли тасодифий танланма

Икки боск,ичли танланмани икки боск,ичда бош 
мажмуадан уни iypyx^iapra булган х;олда амалга оширилади. 
Аввал 1урух;лар танлаб олинади, кейин танлаб олинган 
гурух;лардан бош мажмуанинг алох;ида элементлари 
танланади.

(1.10)

200,5 -  2,9 < А7 < 200,5 + 2,9 ёки 197,6л* < Х Т <  203,4л* деб 
бах;оланади.

Таянч иборалар:

Назорат саволлари:
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Икки боск,ичли танланмани эркин ва эхтимоллар 
назарияси асосида танлаш мумкин. Биринчи усулда 
эхтимоллар назарияси принципларига амал килинмайди ва 
танланма характеристикаларини аниь; топиб булмайди ва 
бош мажмуа характеристикаларини бахолаш имкони йук;. 
Бундай танланма характеристикаларини аник^аш учун 
формулалар йук, ва уларни келтириб чи^ариб булмайди.

Икки бос^ичли тасодифий танланмани куриб чик,амиз. 
Уни танлаш учун бош мажмуанинг элементлари тенг ва тенг 
булмаган iypyx^apra булинади. Тасодифий равишда бош 
мажмуанинг хар бир гурухидан бир элементдан танлаб 
олинган танланма механикавий танланма деб аталади.

Бош мажмуанинг бир неча гурухи тасодифий 
аник^аниб, уларнинг хар элемента кузатилган танланма 
1урухли ёки серияли деб аталади. Механикавий ва гурухли 
танланмалар икки бос^ичли тасодифий танланмаларнинг 
хусусий хддисаси дейилади.

Икки боск,ичли ва куп боащ чли намуна танлаш 
услублари купинча жами асосийга боглик; булишлиги куриб 
чик,илади, хамда улар алохида тенг к,исмларга ажратилади ва 
танлашда, синов натижаларини ёзиб олишда к,айд этилади. 
Ту^имачилик материалларини синашда бундай танлаш 
услублари куп кулланилади, куп материаллар тудаси 
алохида к,исмлардан ташкил топган булади (хом ашё тудаси 
тойлардан, иплар тудаси алохида урамлардан, газлама 
тудаси бир ь;анча булаклардан иборат булади).

Иккинчи даражали намуна танловида махсулот 
тудасидан гурухларга булиниб икки боск,ичда ну^талардан 
олинади (1.23-расм).
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”2
/V2(n2 < N2) JVi(nt < NО

1.23-Расм. Иккинчи даражали тасодифий танлов.

II боскич I боскич

Туда танлов курсаткичлари дисперцияси куп х,олларда
сг г =0-,2+ сг22 (1.11)

номаълум булади. Шунинг учун унинг курсаткичларини 
силжимаган усулда ба^оланади.

Жами мах;сулот тасодифий *;ийматлари математик 
кутилиши бош мажмуа уртачасига тенг.

Мт = —-— -а  (1.12)
NiN2 О

бу ерда м.л^-Л-ва 2-боск.ичда олинган тудалар сони; atJ ва 
а-уртачаларни танлов боск,ичларидаги фаркданишлари.

Ю^оридаги эслатмага асосан бош мажмуа уртачаси 
намунавий уртачага тенг.

М(х) = а (1.13)
Бош мажмуа дисперциясини силжимаган бах;олашда of 

ва о\ мос равишда S] ва S\ лар билан белгиланади.
Шулар асосида силжимаган бах;олашда бош 

характеристикаларнинг математик кутилиши. a/(S2) = o-2;
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M (S l)  =  сг\\ ва M (S j)  =  c? j'S \ S lS j лар силжимаган
бах,олашда куйидаги формула л ар орк,али аник^анади.

Бош мажмуа уртачаси дисперцияси одатда ноъмалум, 
шунинг учун уни та^рибан силжимаган ба^олашдаги 
к,ийматларга тенг деб олинади.

Намунавий уртачанинг мутлок, хатолиги икки боск,ичли 
танловда-- ^  '&-х + t p оралигида булади. Намунавий

уртачанинг мутлок, хатолиги \тх \ - ^ ,(Ух га тенг. Туда 
уртачаси дисперцияси номаълум деб \m-\<tp -crK. бу ерда 
коэффициент tp ишонч эх;тимоллиги Рп =0,09545 да 
ту^имачилик сох;аси тадк;ик,отларида tp «2 , яъни tp{PD =0,095}=2 

га тенг деб олинади. Фак,ат пх>-1 ва п2 >-1 шарти бажарилган 
Хол учун.

Шундай к,илиб бош мажмуа уртачаси х-\т^\<а<х + \т-\ 

тенгсизликда бах;оланади.

Мах,сулот сифатини бонщаришда бир ва икки 
боск,ичли танлов буйича тадк,ик,отлар

Мах;сулот сифатини назорат к,илиш, илмий тадк,икот 
ишларида, сифатни таъминлаш ва бошк,аришда икки хил 
намуна танлаш турлари мавжуд: 1) ма^сулот сифатини 
ёппасигя нязорат к,илиш (тайёр кийим, буюмлар, йигиришда

Уртачанинг намунавий дисперцияси
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айрим ярим мах;сулотлар-толавий к,атлам нотекислиги); 2) 
махсулот тудасидан намуналар танлаш орк,али сифатини
бах;олаш.

Биринчисида аник,рок, натижалар олинади, аммо 
иктисодий жих;атдан узини ок^ламайди, шунинг учун 
тук,имачилик саноатида кам кулланади. Иккинчи тури 
мах;сулотнинг бир к,исми синовлар орк,али бах,оланади, 
хатоликларни эътиборга олиб эх;тимоллар назарияси асосида 
жами мах;сулотга бах,о берилади.

Намуна танлаш усуллари бах;олашнинг объективлигига 
тутридан-тутри таъсир этувчи омил х;исобланади, чунки 
тасодифий курсаткичлар намунавий характеристикалари 
намуна танлаш усулига мувофик, бир неча маротаба узгариш 
мумкин. Шунинг учун намунавий хатолик формулалари 
маълум намуна танлаш тури ва усулига к,араб х;исобланади.

Намуна танлашнинг мак,сади энг ик,тисодий воситалар 
ва услублар ёрдамида, мах,сулот тудасининг йигма 
характеристикалари-уртача к,иймат, уртача квадратик огиш, 
вариация коэффициента ва б.-(Хг,<т7.,Сг...) ларини 
белгиланган аник,лик даражасида ба^олашдан иборат.

Эх;тимоллик назариясида намунавий танловнинг асосий 
принципи тасодифийлик принципларидир. Бу намуналар- 
нинг турли х,олат ва жойлашишлари буйича мах,сулот 
элементларининг иштирокини таъминлаши лозим.

Тасодифий намуна танлаш учун тасодифий сонлар 
жадвалларидан фойдаланишни так,оза к,илади. Танлов эса, 
бир боск,ичли, икки боск,ичли ва ундан куп, х;амда куп 
боск,ичли усулларга ажратилади.

Бир боск,ичлида намуналар жами мах,сулот тудасидан 
бир ва^тда бир маротаба синовлар (синовлар серияларини) 
утказиш учун олинади.

Икки боск,ичлида>жами мах;сулот тудасидан намуналар 
икки сиклда олинади. Масалан, ипларни синашда (к,абул
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назоратида) биринчи мартасида кутилардан тасодифий 
усулда калава ёки найча иплар олинади, иккинчи мартасида 
эса олинган калава ёки найчалардан тасодифий усулда синаш 
учун намуналар танланади.

Мисол: якка ипнинг узилиш кучини аник,лаш учун 
тасодифий усулда 300 урчукди машинадан л, = 20найча ип 
танлаб олинган.Х,ар бир танланмадан тасодифий 5 тадан (/?; =5 
) синовлар утказилган. Найчадаги ип узунлиги 5000 м га тенг. 
Шу тарзда икки боск,ичли тасодифий танлов натижалари 
куйидагича: х  =  250cN , S\ =  \50cN2 .S% =  800c/V~.

Туда уртачасини pn =о,9оишонч эхтимоллигида бахолаш 
суралади. Мазкур танланма учун Nx = 300,

N2 =5000/0,5 = 1000, И, =20, п2 = 5, tp{PD= 0,090}= 1,65
(жадвалий киймат). Намунавий (ва туда уртачаси) 
дисперцияларини топиш формуласидан

S}х = ——— 150 + ...1000 ~ 5... 8000 = 8 cN2
* 19-300 410000-300

Намунавий танловда мутлок; хатолик \m:̂ \<tpyfS j = 165у/Й = 4,7

Бош мажмуа уртачаси 245,3 ^ я :< 254,7 CN тенгсизлик 
билан бахоланади.

Демак, 100 тадан 90 та холатда шундай синовлардан 
курсатилган тенгсизликка жавоб беради деб хулоса 
к,илинади.

Таянч иборалар:
Икки боск,ичли танловда намунавий ва бош мажмка 

уртачаси, силжимаган бахолаш, намунавий дисперция, 
танлов мутлок, хатолиги.

Назорат саволлари:
1.Иккинчи даражали танлов схемасини тушунтиринг.
2.Бош дисперция силжимаган усулда к,андай 

бахоланади?
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3.Намаунавий уртачанинг мутло^ хатолигини ани^лаш 
усулини изохданг.

4.Икки бос*;ичли танлов натижалари буйича бош 
мажмуа сифат курсаткичларини х;исоблашга мисол 
келтиринг.

Танланманинг умумий к,иймати танланган гурухдар ва 
гурухдаги элементлар к,ийматидан иборатдир. Агар iypyx^iap 
к,иймати катта булса, iypyx сонини камайтириш ва 1урухдаги 
элементлар сонини бироз купайтириш керак булади. 
Кушилган масалани аник, х;ал к,илиш учун умумий таннархни 
энг кам ^илувчи п{ ва п2 лар сонини аникдаб олиш керак.

Бир iypyx; таннархини С, ва iypyx; элементлари 
таннархини С2деб белгилаб оламиз.

Иккинчи даражали танланма умумий таннархи С ни 

куйидаги йул билан х;исоблаймиз.

Коуден танланма таннархи минимал булиши шарти 
учун пх ва п2 лар сони куйидаги формула ёрдамида 
аникданади:

Танланма сони п2 a 2 /crf нисбатидан ва камрок, даражада 
Cj/C2 нисбатига боглик,.

Ички нотекислик ташк,и нотекисликка нисбатан катта 
булса ва танланма турухдарининг к,иймати iypyx; 
элементлари ь;ийматига нисбатан к,анча катта булса, 
танланма iypyx^iap шунчалик катта булади.
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С
С\ + С2п2
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Коуден формулаларининг мух;им бир нокулайлиги пх ни 
аникдаш учун танланманинг умумий к,иймати С ни аввалдан 

билиш заруриятидир. Танланма пх нинг сони берилган С 
к,иймати билан аник^анади, бундан танланма уртачасининг 
аникдик даражаси бу С учун номаълум. Юк,оридаги 

формулалар билан х;исоблаганда, танланма уртачаси 
аникдигини берилган к,иймати учун танланма сонини 
белгилаш мумкин эмас.

Берилган танланма к,ийматлари Сх ва С2, шунингдек 
танланма уртачаси хатоси учун умумий танланма к,иймати 
илмий томондан текширилган.

а 2 = (N\ZJhLgZ + °_Lq-22 формуланинг куринишини
ni(Ni — 1) nxn2(Nx- l )

узгартирамиз.
Â icr2 of
Nx- l  N2 - 1

JL N2<*2 * °\
nx+ (N2 -\)n Nx-\

Узгармас хддларни алмаштирамиз
A = N r f _ ----b = X2*L Д = - ^ ~

7V, -1 Nx -1  N2 -\ Nx -1
Шунда

e r j  =  —  н — — -------------Д  ( 1 . 1 7 )

Л, nxn2
Янги функция <р(/г,,л2,Я)киритамиз ва ср{п) деб 

белгилаймиз.
Л в<р(п) = Схпх + С2п2пх + Л (сгI----------------Ь Д
пх пхп2

Берилган танланма дисперцияси учун ва узгарувчан 
танланма сифатлари пх ва п2 лар учун танланма умумий 
минимал к,ийматини топиш учун Лагранж усулини 
куллаймиз.

Хусусий хосилаларни dff(g) ва д^ п1  топамиз ва уларни
дпх дп2

нолга тенглаштирамиз.
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Шунда = с х +С 2п2 + \ ( А  + —  ) = 0 (1.18)
дпх п\ п2

М й1 = с 2п2 + - ^  = 0 (1.19)
дп2 Л7, п2

(1.18) ва (1.19) лардан мос равишда куйидагилар келиб 
чик,ади.

(C| + C2n2)nf C2n?nl

А + В 5
«2

Тенгламаларнинг унг томонларини тенглаштириб 
чик,арамиз:

"‘ - Ш  ( 1 - 2 0 >

(1.20) дан л, нитопамиз.

" 1 = 7 3
Ап-, +  В

(1 .21)
(егг" + Д)и2

А/', ва iV2 ларнинг етарлича катта микдорлари учун (1.20) 
ва (1.21) формулалари куйидаги куринишга келади.

(1.22)
2 о - л с ,

СГ1 + CTjCT2

1 ^т2
(1.23)

Берилган уртача хатосининг к,иймати ва ишончлилик 
эхггимоллари учун танланма уртачаси дисперциясининг 
к,иймати аник,ланади.

2

Мисол. Бош мажмуа калава ипининг узиш кучидан 
иборат булиб, уни ушбу курсаткичлар билан характерланади: 
а = 50г, сг, = 4,0 г, <т2 = 3,0 г, =100; TV2 = 10000. Танланма iypyx; 
к,иймати С, =8000 сум, алох;ида синов учун мах;сулот 
танланмаси к,иймати 2000 сум. Танланма умумий киймати
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минимал булиш шарти билан л, ва п2 ларнинг сонини 
аницлаш талаб к,илинади.

Талаб к,илинадиган аник,лик ишончлилик эх;тимоллиги 
0,95 билан 5% дан куп эмас.

Узгармас х;адларни аник^лаймиз
а\  __ ЮР* 42 З2 _ 162 

N x- 1  N x -  1 99 9999  

W2cr2 10000-З2 9Q 
Д̂ 2 - 1  9999

Д  =  - ^ —  =  —  =  0,16 
- 1  99

Танланма гурух; элементлари сонини топамиз
С £ _  /8 16,2

”2 ] ]С2Л У 2 -9 ,0  3 

Уртача к,ийматнинг мутлок, хатолиги
I 5 *50 ^Щу = ------- =  2,51 ^  1 100

tp коэффициент жадвалдан олинади. Унинг к,иймати 

1,96 га тенг.
Уртача к,иймат дисперцияси

h L
.196,

f  \2 / \2 т=

\ l p J
=  1,62

А +  В / п 2 16,2 +  9 /3  ltп -  — -------l = ------------ = 11
( o j +Д )  1,62 + 0,16

Иккинчи даражали тасодифий танланманинг умумий 
к,иймати

С  =  С,л, +  С 2п2пх =8• 103 +  2 103 11 =  154000 Сум

Ушбу иккинчи даражали танланма уртача узиш кучи 
аник^иги 5% булиши учун ва танланма к,иймати минимал, 
яъни 154000 сум булиши учун танланма х;ажми 
п = пхп2 = 3 - 1 1  = 33 булиши керак.

Махсулотнинг техникавий назоратини ишлаб 
чик,аришда ташкил к,илиш учун ю^оридаги мисолда 

уати лганидек статистик характеристикаларни билиш 
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талаб к,илинади. Уларнинг баъзи бирларига мисол учун 
уртача к,иймат ва уртача даражали огиш учун ёки вариация 
коэффициенти учун меъёрлар урнатилиши мак,садга 
мувофик,. Ана шулардан фойдаланиб, мах;сулот учун энг 
тежамкор иккинчи даражали танланмани исталган 
аникдикда тузиш мумкин.

1.7-§. Уч, турт ва куп боск,ичли тасодифий 
намуна танлаш

Мах;сулотнинг алох;ида курсаткичлари буйича сифатини 
дифференциал бах;олаш тури кенг тарк,алган усуллардан 
бири х;исобланади.

Мах;сулотнинг алох;ида сифат курсаткичларини аникдаш 
учун материал тудасидан намуна танлаб олинади. Натижада, 
алох;ида сифат курсаткичлари стандартларга асосан, купол 

хатоликлардан узокдашган х;олда, асбоб-ускуналар ёрдамида 
аникданади ва бошлангич курсаткичлари олинади. Кейин, бу 
курсаткичларнинг уртача ёки модал улчамлари, 
дисперцияси, уРтача квадратик огиши, квадратик 
нотекислиги, ораликди узгариши ва бошк,а курсаткичлари 
аникданади. Бошлангич курсаткичлар ва жами 
хусусиятларини аникдаш пайтида асбоб-ускуналарнинг 
хатолиги х;исобга олинади. Норматив билан жами танлаш 
хусусиятларини солиштириш расмий  дейилади, бутун 
материал тудасидаги хоссаларининг жами хусусияти 
ишончлилик оралигидаги танлашдан фаркданиши мумкин, 
х;амда э^тимолликда сифат курсаткичи эътиборга олиниши 
лозим.

Ишончлилик оралигида жами хусусиятини танлашдаги 
ишончлилик эх^гимоллигини аникдашда бошлангич 
курсаткичларнинг так,симланиш крнунини билиш лозим. 
Натижада берилган а улчами, сифат курсаткичининг
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эх,тимоллигини келтириб чик,аради. Шуни эътиборга олиш 
керакки, к,андайдир бир боск,ични нотугри бах;олайдиган 
булсак, унда олинган натижалар нотугри булиб ч и р ш и  
мумкин.

Намуна танлаш услублари бир боск,ичли, икки боск,ичли 
ва куп боск,ичли синфларга булинади. Куп боск,ичли услубда 
купинча уч боск,ичли синф купрок, кулланилади. Бир 
боск,ичли услуб уз навбатида тасодифий ва механик, икки 
боск,ичли услуб эса механик, iypyx^in ва аралашга булинади.

Икки боск^ичли ва куп боск,ичли намуна танлаш 
услублари купинча жами асосийга боглик, булишлиги куриб 
чик,илади, х;амда улар алох;ида тенг к,исмларга ажратилади ва 
танлашда, синов натижаларини ёзиб олишда к,айд этилади. 
Тукимачилик материалларини синашда бундай танлаш 
услублари куп кулланилади, куп материаллар тудаси 
алох;ида к,исмлардан ташкил топган булади (хом ашё тудаси 
тойлардан, иплар тудаси алох;ида урамлардан, газлама 
тудаси бир к,анча булаклардан иборат булади).

Агар материал тудасининг к,исмлари объектнинг турли 
^исмларидан танланган булса, бир боск,ичли танлашга 
кушилади ва бундай танлаш бир даражали дейилади.

Тасодифий намуна танлаш услуби тасодифий сонлар 
жадвали буйича ёки чамалаб танлашни куриб чикдди. 
Масалан, ёпик, кутидан чамалаб бир к,анча урамларни тан­
лашда тасодифий танлашнинг биринчи шартига риоя 
цилинади, аммо иккинчи танлаш шарти бажарилмайди, 
натижада очик, к,ути юзасидаги танлашда юк,ори эх;ти- 
молликка эга булади.

Материал тудасидан барча объектларни тасодифий 
тугри танлаш ишларини амалга ошириш учун рак,амланади, 
танлаш учун объектлар олинади, рак,амлар исталган 
Катордан ёки тасодифий сонлар жадвали устунларидан 
тал»../- ыанади.

ТУКИМАЧИЛИК КОРХОНАЛАРИ ТЕХНИК НАЗОРАТИ
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Тудадаги катта микдордаги объектлар аралаштирилади, 
яъни намуна танлашда амалий жщ атдан бир хил 
эх;тимолликда исталган объектнинг тушишини таъминлайди.

Механик бир боск,ичли танлаш услубида жами асосий 
танлашдаги объектларнинг барчаси рак,амланади ва 
к,исмлардан намуна белгиланган оралиада танланади 
(Масалан, 5,10,15,20 тадан ортик, объектлар танланади).

Механик икки боск,ичли танлаш услубида жами 
асосий танлашдаги объектлар тенг гуру^ларга булинади. Х,ар 
бир гурухдан тасодифий услуб ёрдамида бир объект буйича 
намуна танлаб олинади ёки битта синов иши ртказилади.

Гурухли намуна танлаш услубида жами асосий 
танлашдаги объектлар кушимча равишда ало»;ида гурухдарга 
булинади, кейин тасодифий намуна танлаш услуби буйича 
бир к,анча 1урухдар танлаб олинади ва тулик, синалади. 
Бундай танлаш амалиётда жуда кам ишлатилади, материал 
тудасининг к,исмлари куп микдорда кулланилиб, х;атто битта 
гурух;ни тулик, синаш учун жуда куп вак,тни талаб этади.

Аралаш намуна танлаш услубида купинча ипларнинг 
сифат курсаткичларини аникдашда ишлатилади, х;ар бир 
урам катта микдордаги синов ишларига жалб этилади. 
Танлашда бир к,анча гурухдар танлаб олинади ва сифат 
курсаткичлари к,исман аникданади.

Уч боск;ичли намуна танлаш услуби жами асосий 
танлашдаги объектлар тенг к,исмларга, уз навбатида бир хил 
объектлардан иборат булган гурухдарга ажратилади. Мисол 
тарик,асида бир к,анча к,утилардан иборат булган туда 
ипларини келтириш мумкин. Улар бир хил 1урухдардан 
ташкил топган булиб, х;ар бир урамда ип хоссаларини бир 
хил улчаш сонида утаазиш мумкин. Амалиётда купинча 
аралаш намуна танлаш услуби кулланилади, яъни 
кутиларнинг бир к,исми беркитилиб, *ар биридан тенг 
урамлар сони буйича намуна танлаб олинади. Танланган
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намуналар синаш ишларидаги белгиланган танлаш 
хатолигига боглик, булади.

Уч боск,ичли намуна танлашда мах;сулот тудасидан уч 
боск,ичда намуна олинади, масалан, 1-боск,ичда тасодифий 
равишда машиналар танланади (олинади), 2-боск,ичда 
машиналарда тасодифийлик принципида бобина ёки найча 
иплар танланади ва 3-боск.ичда синовлар учун танланади. 
Худди шу тартибда куп боск,ичли намуна танлаш усуллари 
кулланилади.

ГУРУ* ва сериялар бир хил сондан иборат уч боск,ичли ва 
куп бос^ичли намуна танлашда мах;сулот тудасидан учинчи 
даражали намуна танлаш кетма-кетликда уч маротаба амалга 
оширилади (1.24-расм).

1.24-расмда тасодифий л, сериялар сони Nx(пх <>NX) 
сунгра п2 iypyx^iap умумийга нисбатан- N2(n2 <N2) ундан кейин 
х;ар бир гурухдан учинчи тасодифий намуна //3(/;3<7V3) 
текширилади. Натижада, танланма умумий сони п = п{п2п3 га 
тенг булади.

Бош мажмуадаги уртачанинг дисперцияси M (S;) = <j 2x . 
Мутлок, хатолик 2-боск,ичли танловга ухшаш |т5|=/я лекин,

аникдиги юк,орирок, чик,иши исботланган.

ТУКИМАЧИЛИК КОРХОНАЛАРИ ТЕХНИК НАЗОРАТ И

Да!'

1.24-Расм. Учинчи даражали тасодиф ий намуна танлаш. 
Туртинчи ва ундан юк,орирок, даражали намуна танлаш 

*.ам 3 даражалига ухшаш, аммо сериядан олдин районларга
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ажратилган намуналар х;ам этиборга олинади. N = ЛГ1ДГ2Л ^ 4/ 
танланмаларнингумумий сони: п = пхп2пъпА булади (1.25-Расм).

Статистик к,айта ишлашда 4-боск,ичли намуна танлашда 
намунавий характеристикалар х;исобида яна 1 х;адга 
орттирилади.

Масалан:
2 _  1 V  ^2^3*4 „\2
т NlN2N1NA ^jijU iJU > (!-24)

Дисперциялар муносаботлари^ =сг,2+сг22+о--+сг; булади 
Уртачанинг мутлок, хатолиги 3-боск,ичли намуна 

танлашга ухшаб бах;оланади. м(х) = а
4-боск,ичли намуна танлашнинг умумий к,иймати 

С = С]п] +С2п{п2 +Съпхп2пъ 
бу ерда: с,-район буйича намуна танлаш бах;оси 

к,иймати;
с,-серия буйича намуна танлаш киймати;
С3- iypyx; буйича намуна танлаш к,иймати; 
с4-бир объект кузатуви буйича намуна танлаш к,иймати. 
п{п2пгп, сонини аникдаш учун белгиланган хатолик 

даражасида намунанинг уртача к,иймати минимал булган 
сонларни аникдашда Лагранж усули кулланилади. 
Боск,ичлар буйича намуналар сонлари функциялари 
тенгламалар системасини умумий к,иймати белгиланган 
намунавий уртача аникдикда п{п2щп4 сонлар так,рибий 
к,ийматларини катта х;ажмлардаги х;олатларда куйидаги 
формулалар буйича аникданади:

сг, +сг,сг2

л,---------

£l- п £l- п £l- 
С /  3 2 & 2 \ С 3 *

-  + |̂аэл7Г+* 1̂ 4
С  v С  и vЧ-----  L^L (1.25)

Шу формулалардан фойдаланиб х;ар к,андай даражали намуна 
танлаш сонларини хисоблаш мумкин. Намуналар танлови 
тасодифийлиги, намуна сонларининг яхлитланиш к,оидаларига амал 
К.И Л И Н И Ш И  лозим.

Намуналар танлови хатолигида уртача курсаткичлар буйича 
ба^оланади, лекин йигириш мах;сулотлари нотекслик курсаткичлари 
таъсир курсатади.
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Б ош  м аж м уа

ч
1-район 2-район 3-район

~ Хар биррайон N2 серияларга ажратилади

..
1-се

--------
рия 2-серия ------- ^ -------------

N 2 серия

Хар бирсерия N3 гурухларга ажратилади

1-гурух
— ^ ------------

2-гурух N3 гурух

Хар бир турух, /V4 кузатув объектларига ажратилади

____ и ______ ----------- --------------- -------- —1*^г------------
1-объект 2-объект -объект

1.25-Расм. 4-даражали тасодиф ий танланма.

Тук,имачилик материаллар сифатини 
хоссаларнинг нотекислик сифат курсаткичлар 

буйича бах,олаш

Тук,имачилик саноатида айник,са йигириш жараёнида 
)ггимлар куп ва уларда узлуксизлик устиворлик к,илади. Ички 
ва ташк,и назорат к,илиб булмайдиган лекин, жараёнга, ип ва 
ярим махсулот сифатига таъсир этувчи омиллар хам куп. 
Уларни таъсир даражаси вак,т ртищи мобайнида ёки 
жараёни параметрларидан огиш фаркларининг ярим 
махсулот ва ип сифат курсаткичларини узгартиради, яъни
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йигириш мах;сулотлари нотекислиги х;осил булади. Бунга 
омиллар комплекс таъсир курсатади; хом ашё сифати, 
машина ва механизмлар х;олати, мех;натни ташкил этиш, 
ишчи ходимлар малакаси, цехдаги х;арорат ва х;авонинг 
нисбий намлиги, режимлари ва х;оказолар.

Йигириш-эх;тимоллик характерига эга, шунинг учун 
нотекисликни аникдашда статистик эх;тимоллик характе- 
ристикалардан фойдаланилади:

-математик кутилиш [Mx(t)];
-квадратик огиш, дисперция ва уларнинг х;осилалари, 

чизикди нотекислик, квадратик нотекислик;
Математик кутилиш.

1 т
" m  =-\x{t)dt.i (i.26)

1 О
бу ерда Т-вак,т оралигида утадиган мах,сулот 

узунлиги, X(t)- тасодифий функция,
Узлуксиз аникданадиган уртача квадратик огиш;

дх(о = J x(0  ~ ~ j x(t)dt (1.27)
' о

Дискрет х;олатда квадратик огиш;

\ Ь х ,-х )2
d,x, = V—— -------; агар л >зо

бу ерда Хи-тасодифий кийматлар, Х-тадкик к,илинаётган 
курсаткич уртачаси; n-синовлар сони.

l£ ( X ,- X ) 2
S, =V ‘ml -----агар п <, 30

Дисперция D = 8 1x =C£j[xi - x ) /п) агар П >  30  ва 

п < 3 0 / л -1 .

2 _  5  * оКвадратик нотекислик С = — *100% . (1.28)
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с кИп сифат курсаткичи; (1.29)

бу ерда: Ро-ипнинг нисбий узилиш кучи, сЫ/текс; 
Ср-узилиш кучи буйича квадратик нотекислиги 

махсулот нотекислиги бу салбий курсаткич булиб, техник 
иктисодий курсаткичларга, физик-механик хоссаларига, 
кейинги жараёнларга салбий таъсир курсатади.

Ип нотекислиги пайдо булиш сабаблари:
-техник жараёнларни барк,арор эмаслиги;
-ипни ташкил этувчи толалар хоссаларининг 

нотекислиги;
-аралашмани нотугри танланиши;
-жараёнларнинг (титиш-саваш-аралаштириш, кардали 

тараш)нинг нозослиги;
-технологик машиналар шайлаш параметрларинг 

нотугри танланиши ва хакозо.
Йигиришда нотекислик мураккаб жараён хисобланади 

ва )Ьгимларда турлича даражада узгаради. Махсулот 
тузилишда узунлик буйича, кундаланг кесими буйича 
структуравий нотекисликни хосил к,илади.

Хоссалар буйича структурали нотекислик куйидаги 
турлари билан характерланади: даврий, нодаврий, функ­
ционал, айрим жойлари буйича.

Махсулот нотекисликни даражасини бахолашда:
-ички (битта сигим буйича, идиш ёки урама);
-ташк,и (махсулот турли характеристикалари уртачалари 

буйича нотекислик);
-умумий (барча сигимлар, урчук^ар буйича).
Чизик,ий зичлиги буйича С(Т) энг мухим турлари 

Хисобланади.
Гипотетик нотекислик к,ирк,имлари буйича толалар 

сонининг Пуассон так,симланишга мос к,ийматлари (Сг):

(1.30)
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бу ерда Сч = 2 Cj-KyHAaAaHT кесимида толалар сони буйича 
квадратик нотекислик;

Т
m толалар сони;

1 в
Сд-диаметри буйича квадратик нотекислик.
1-формула Мартиндейл формуласи дейилади, ундаги 

чегаравий шартлар: тт *f(LT)
Амалдаги тола геометрик курсаткичлари математик 

ифодаси билан коррелятив богланишда, яъни сг=\оок/л1т бу 
эрда К-тола турига мос коэффициент (пахта толаси учун 1.06, 
(агар Сф =35% ; жун учун К=1,12, агар С*=50% , вискоза учун 
К=1.02, зигир толаси учун 1.3)).

Утимлар буйича нотекислик даражасининг узгариши:

/  = = c ly lm -100 а:

Тук,имачилик мах;сулотлари сифатини бах;олашда 
Пуассон так,симланишдан таш^ари нормал (Гаусс) 
так,симланиши, a: = /̂i + (C9/ioo)2 логарифмик НТК,, экспо­
ненциал, Гумбел, Вейбулла так,симланишлари мезонлари 
асосида бах;оланади.

Демак, йигириш ишлаб чик,аришда одатда намуналар
танловида уч боск,ичли усулни к,уллаш орк,али бах;олаш 

к,ийматининг камайиши ва аник/1игини оширишга 
эришилади.

Бу х;олатда машиналар серияларга ажратилади ва сигим 
(паковкалар) танланади х;амда улардан синовлар орк,али 
сифат курсаткичлари буйича бах;оланади, шунинг учун 
механикавий танлов услубини к,уллаш мак,садга мувофик,.

Таянч иборалар:
Икки ва куп боск,ичли, тасодифий намуна танлаш, 

гурух^и ва аралаш намуна танлаш, уч буск,ичли ва куп 
боск,ичли тасодифий намуна танлаш, намунавий ва туда 
мах;сулотлари йигма курсаткичлари, намуна танлашнинг 
мутлок, ва нисбий хатоликлари, намуна танлаш боск,ичлари
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сон к,ийматлари, намуна танлаш буйича бах;олаш
к,ийматлари

Назорат саволлари:
1. Икки ва куп боск,ичли намуна танлаш услуби х;ак,ида 

маълумот беринг.
2. Тасодифий намуна танлаш услуби деганда нимани 

тушунасиз.
3. Механик бир боск,ичли ва икки боск,ичли намуна 

танлашга мисоллар келтиринг.
4. Уч боск,ичли намуна танлаш к,андай амалга 

оширилади.
1.Уч боск,ичли тасодифий намуна танлашга мисол 

келтиринг.
2.Уч боск,ичли тасодифий намуна танлаш схемасини 

тушунтиринг.
3.Турт боск,ичли тасодифий намуна танлашга мисол 

келтиринг.
4.Турт боск,ичли тасодифий намуна танлаш схемасини 

тушунтиринг.
5.Куп буск,ичли буйича бах;олаш ^иймати к,андай 

бахоланади?
6.Йигириш ишлаб чик,аришида намунавий ва туда 

буйича бах,олаш тартибига изох; беринг.

II БОБ. ЙИГИРИШ КОРХОНАСИДА ТЕХНИК 
НАЗОРАТ БУЛИМИ

2.1-§.Техник назорат булими

Техник назоратнинг шакллари. Амалиётда техник 
назоратнинг турли-туман шакллари кулланилади. Буларнинг 
барчасини куйидаги аломатлари буйича синфлаш мумкин 
(2.1-Расм): технологик жараёнга таъсир этувчи характери; 
назорат воситаларининг турлари; назорат к,илинаётган 
курсаткичларнинг характери; даврийлиги; таъминловчи ва 
истеъмолчига нисбат; назорат объектига таъсири.
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Худди таъминловчи ва истеъмолчи каби кулланилувчи 
назорат шаклларига тухталиб утамиз.

Тайёр мах;сулотнинг алох;ида тудаси, хом ашё ва 
кушимча материалларнинг сифатини текшириш к;абул 
цилишдаги назорат дейилади. Донали мах;сулотлар 
куринишида тайёр мах;сулот ва тук,имачилик полотноси учун 
узлуксиз к;абул цилишдаги назорат ишлатилади.

Назоратнинг бошланиш вак,тида ёки белгиланган 
жараённинг тугашидан кейин мах;сулотни назорат ^илиш 
жараёнли дейилади.

Узлуксиз жараёнли назорат ишчилар томонидан 
бажарилади ва уз-узини назорат к;илишни олади. Купгина 
ишлаб чик,ариш корхоналарида танланма к;абул к;шиш ва 
жараёнли назорат ишлатилади, белгиланган эх;тимоллик 
билан унчалик катта булмаган танлаш буйича материал 
тудаси ёки хомаки мах;сулотларга ба^о беради.

Назорат диаграммам буйича берилган эх;тимоллик 
билан белгилашни амалга оширади, бундай материаллар 
сифат курсаткичлари ва технологик жараён улчамларининг 
огишини тартибга келтириб бориш лозим булади. Назорат 
диаграммаси буйича тайёр мах;сулотлар учун назорат бир 
хил мах;сулот ишлаб чик,арувчи алох;ида машиналар ёки 
алох;ида гурухди машиналарда утказилади.

Техник назорат булими (ТНБ). Техник назорат булими 
(ТНБ)-корхонанинг мустак,ил структурали к,исми булиб, 

корхонанинг мах;сулот сифатини бошк,ариш 
директорига ва техник назорат булими бошлигига 

буйсинади.
Техник назорат булими бошлигини тайинлаш ва ишдан 

бушатиш юк,орида турувчи ташкилот орк,али амалга 
оширилади. Техник назорат булимининг хизматчилари 
техник назорат булими бошлигига буйсинади ва уз ишида 
бошк,а к,исмларга буйсинмайди. Техник назорат булимининг 
тузилиши ва штати корхонанинг характери ва ишлаб
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чик,ариш х;ажмига боглик, булади. Техник назорат булими 
бошлиги директори, бош мух;андис ва мах,сулот сифатини 
бошк,ариш бошлиги биргаликда (техник шарт ёки стандартга 
мос келмайдиган) нук,сонли ва жамланган мах;сулотларнинг 
ишлаб чик,арилишига жавобгардир.

Техник назорат булими бошлиги стандартга мос 
келмайдиган мах;сулотларни к,абул к,илиш ва топшириш 
ишларини директории хабардор к,илган х;олда тухтатиш 
хук,ук,ига эга. Корхона директори ва техник назорат булими 
бошлиги уртасида келишмовчилик чикддиган булса, 
корхонага тегишли булган юк,орида турувчи корхона рах;- 
бариятининг рухсати билан мах;сулот сифатига рухсат 
этилади.

Техник назорат булимининг бошлиги мах,сулот 
сифатини нотугри бах;олаганда ва хужжатларни нотугри 
расмийлаштирганда, уз вак,тида ёки нотугри 
рекламалаштириш ишларида ва истеъмолчиларнинг 
эътирозларига жавоб беради.

Бажарилган барча турдаги ишлар учун техник назорат 
булимининг бошлиги цех бошлик^гаридан керакли 
жойларда назоратчилар ва нук,сонли махсулот сакданадиган 
ташкилотлар тутрисида, мах;сулот сифатини бошк,ариш ёки 
ташкилот директоридан барча зарур булган назорат 
жараёнлари режасига киритилган булиши ёки х;амма 
шахслар учун корхона стандартлари мажбурий булишини 
талаб к,илиш мумкин.

Техник назорат булимининг бошлиги тузатилмаган, 
бузук, ва давлат текширишидан )пгмаган улчаш асбобларини 
Куллашни таък,икдайди ва бу х;ак,ида мах;сулот сифатини 
бошк,ариш булими бошлигига ёки бош мух;андисга хабар 
беради.
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Пассив Актив

4>

Ташки куриииши

Улчамли

Механик

Физик

Кимёвий

Технологик

Бузилувчанлик

Бузимаслик

3
Эталонли

Техник назорат

©

Улчашли

Автоматик

©

- G > -

Доимий

Даврий

Инспекция

кабул килгич

Узлуксиз

Уз-узини назорат

Танланма статистик

Жараёнли

Учувчи

Назорат диаграммаси буйича

2.1-Расм. Техник назоратнинг шакллари

У бош мух;андисга буйсинадиган лабораторияда хом 
ашё, хомаки мах;сулотлар, к,ушимча материаллар ва тайёр 
мах;сулотларнинг сифат курсаткичларини аникдаш учун 
талаб к,илиш хук,ук,ига эга. Мах;сулот сифатига боглик, булган
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техник назорат булимининг шартлари корхонанинг барча 
булим рахбарлари учун тегишли булиб, фа^атгина дирек- 
торнинг ёзма буйругига биноан эътироф к,илиниши мумкин. 
Техник назорат булими бошлиги ушбу буйрук,ни 
кечиктирмасдан бош мух;андисга хабардор р л и ш и  лозим 
булади.

Техник назорат булимининг барча штатлари-бошлик, 
уринбосари, булимлар бошликдари, назоратчи мастерлар, 
катта назоратчи ва техник назорат булимига буйсинадиган 
назоратчилар.

Таянч иборалар:
Техник назоратнинг шакллари, технологик жараёнга 

таъсир этувчи характери, назорат воситаларининг турлари, 
назорат к,илинаётган курсаткичларнинг характери, дав- 
рийлиги, таъминловчи ва истеъмолчига нисбат, назорат 
объектига таъсири, к̂ абул *;илишдаги назорат, узлуксиз ^абул 
к,илишдаги назорат, жараёнли, узлуксиз жараёнли назорат, 
уз-узини назорат к,илиш, танланма ь;абул 1̂ илиш ва жараёнли 
назорат, назорат диаграммаси

Н азорат саволлари:
1.Техник назорат булимининг шаклларига нималар 

киради.
2.Техник назорат *;илиш турлари х;а^ида изох; беринг.
3.Техник назорат булимининг асосий вазифаларига 

нималар киради.
4.Техник назорат булими бошлигининг талаблари 

нималардан иборат.
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2.2-§. Ип йигириш корхоналарида техникавий 
назорат, ишлаб чик,ариш лабораторияларининг 

вазифалари
Пахта толасидан юк,ори сифатли газламалар ишлаб 

чик,ариш учун юк,ори сифатли ип ишлаб чик,ариш лозим. 
Юк,ори сифатли ип ишлаб чик,ариш учун эса йигириш 
корхоналарида х;ар томонлама яхши ташкил этилган ва 
доимо фаолият курсатувчи техникавий назорат булиши 
керакдир.

Корхонада фаолият курсатадиган мух;андис-техник 
ходимлар билан бир *;аторда техникавий назоратни назорат 
булими, корхона лабораторияси амалга оширади. Бу 
булимлар хомаки мах;сулотлар ва ип сифатини доимо 
назорат к,илиб турадилар.

Техник назорат булими ва корхонадаги лабораториялар 
доимий ва даврий назоратларни утказиб турадилар.

Доимый назорат -  корхонага келтирилган ёки 
таъминловчилардан к,абул к,илинган хом ашё, хамда бошк,а 
материалларни ва четга чик,ариладиган мах;сулотлар 
сифатини назорат к,илади.

Даврий назорат- к,уйидаги куринишда утказилади:
1. Барча утимдаги хомаки мах;сулотлар (холст, пилта, 

холстча, пилик) сифатини;
2.Барча жараёнларда технологик тартибни ва 

машиналарни ишлатиш буйича к,оидаларни 
бажарилишини;

3. Цех ходимлари томонидан урнатилган йурик,нома ва 
услубда хомаки мах;сулотларни техник назоратини амалга 
оширилишини.

Техник назорат булими йигириш ишлаб чик,аришида 
ипнинг сифати, мах;сулотнинг чизик,ий зичлиги, чизик,ий 
зичлик буйича нотекислиги, махсулотнинг тозалиги, хом ашё 
сифати ва узилувчанлигини назорат к,илиб боради.
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Йигириш корхонасида назоратнинг бир к,анча 
услублари кулланилади. Йигириш корхонасида техник 
назорат режасига куйидагилар киради:

1.Корхонадаги хом ашёнинг сакланиш холатини 
текшириш.

2. Хом ашёнинг сифатини аникиаш.
3.Пахта толасининг сарфланиш графигига ва уни 

аралаштириш усулига риоя к,илган холда саралаш 
таркибини аникдаш.

4. Пахта толасининг юмшокдигини текшириш.
5.Йигириш ишлаб чик,аришда хосил булган чик,индилар 

микдори ва сифатини текшириш.
6.Туплаш, саралаш, к,абул к,илиш ва чик,индиларга 

ишлов бериш.
7.Титиш-саваш агрегатларида пахта толасининг тоза- 

ланиш самарасини аник^аш.
8.Тараш машиналарида тарамнинг сифатини 

текшириш.
9. Хом ипнинг чузилишини аникдаш.
10.Йигириш ва пишитиш машиналарида олинган 

ипнинг массаси, урам зичлиги ва урам узунлигини тек­
шириш.

И.Ураш машинасида хом ипнинг уралиш зичлигини 
аникдаш.

12.жараён буйича махсулотнинг узилувчанлигини 
текшириш.

13. Машина ишчи ^исмларининг тезлигини текшириш.
14.Машина ишчи к,исмларини таъмирлашни текшириш.
Х,ар бир ип тудаси истеъмолчиларга жунатилишидан

олдин стандарт ва техник шартлар асосида текширилиб 
борилади. Ундан ташк,ари, машиналарда бир хил дара- 
жадаги махсулот ишлаб чик,арилишини ва ипнинг сифат 
курсаткичларининг меъёри назорат к,илиниб борилади.
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Махсулотни чизик,ий зичлиги буйича назорат к,илиш 
йигириш ишлаб чи^аришининг турли утимларида 
утказилади. Бошланишида доимий узунликдаги 
кесимларнинг массаси аник^анади ва махсулотнинг чизик,ий 
зичлиги аник^анади.

Хоссалари буйича махсулотнинг нотекислиги ва турли 
куринишдаги махсулотнинг тузилишли нотекислиги турли 
характерда булиши мумкин. Махсулотнинг хоссалари ва 
тузилишининг узгариш характерига боглик, булган 
нотекислиги куйидагича аник^анади:

-даврий-махсулот хоссаларидаги тулк,ин тебраниш 
амплитудаси ва узунлиги тасодифий булганда;

-даврий эмас-махсулот хоссаларидаги тулк,иннинг 
тебраниш узунлиги ва амплитуда улчами тасодифий 
улчамда булганда;

-функционал, яъни бир ёкдама усишдаги огиш (масалан, 
махсулотнинг буйлама чизик,ий зичлигининг доимо ошиши);

-махаллий (махсулот чизик,ий зичлигининг бирданига 
ошиши ёки камайиши);

-*;урама-бир к,анча турдаги нотекисликнинг жами. 
Нотекислик ипларнинг техник-ик,тисодий курсаткич- 

ларига, йигириш ва тукувчилик махсулотларининг физик- 
механик хоссаларига таъсир к,илади. Купгина омиллар; хом 
ашё хоссаларининг нотекислиги, купинча технологик жараён 
ва машинанинг конструкциясига, режимнинг бузил- 
ганлигига, машиналардан узок/1ашиш ва уни созлаш 
натижасида нотекислик хосил булади.

Корхонага олиб келинаётган тойларнинг улчамлари 
735x980x620 мм, массаси 200-220 кг булади. Х,озирги 
замонавий корхоналарда ёпик, омборларда 3 ойлик пахта 
толаси сак,ланади. Омборларда толалар тудалари буйича 
штабелларга жойлаштирилади ва хар бир штабеллар 
оралигида маълум микдорда жой к,олдирилади. Бу оралик,
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тола холатини текшириб туриш ва керакли тудадаги толани 
олиш керак. Акс х;олда тола тез ёниши, хамда чириши 
мумкин. Вагонлардан тойларни тушириш, уларни 
жойлаштириш ва корхоналарга ташиш ишларининг барчаси 
механизациялашган.

Туда-бир вагонга жой- 
лаштирилган, бир хил ва бир 
вакдда терилган селекция нав- 
ли пахта толаларига айтила- 
ди.

Битта туда да 72 та дан 200 
тагача той булади. Хар бир 
туда сертификат билан жуна- 
тилади.

Унда пахта тозалаш корхонаининг номи ёки номери, 
туда номери, селекция нави, тола узунлиги, чизик,ий зичлиги, 
пишикдиги, толанинг пишганлик курсаткичи, чик,индилар 
микдори ва тудадаги тойлар сони. Туда сонлар билан 
белгиланади. Масалан, 24-190-29. Олдинги 2 таси, яъни 24- 
пахта тозалаш корхонанинг номери, кейинги 190-мавсум 
бошидан бери терилган пахта тудаларининг тартиб раками, 
29-пахта толаси тойи номери.

Йигириш корхоналарида технологик жараён нормал 
кечиши учун учта шарт бажарилиши керак:

1. Сараланма таркибидаги пахта толасининг куйидаги 
уртача физик-механик курсаткичлари доимий узгармас 
булиши керак; тола узунлиги, тола таркибидаги чик,индилар 
микдори ва сараланмага кушилаётган к,айтимлар микдори ва 
сифати.

Уку в куланма 69



Р.Х.НУРБОЕВ, Ф.Ф.К^ЗОКОВ, Х.К.РАХИМОВ, М.Р. ХУДАЙБЕРДИЕВ

2.Аралашмага диаго- 
нал буйича янги туда- 
ларни кушиш.

3.Агрегатдаги таъ- 
минловчи аралаштирув- 
чи машина олдига куйил- 
ган, х;амда ишлатилаётган 
ставкада тола хар бир 
тудадаги тойлардан були- 
ши керак.

Ставка-бу титиш- 
саваш агрегатидаги таъ- 

^минловчи аралаштирув- 
чи машиналари олдига 
куйилган пахта тойла- 
‘ридир.

Ставкадаги тойлар 
кони 24 тадан кам булмас- 

1иги керак, тойлар сони 
■к,анчалик куп булса шун­
чалик яхши булади.

Ставкани 6 та тудадан кам булмаган пахта толаларидан 
тузиш керак. Ю^оридагиларнинг барчасини цех бошликдари 
ва смена устаси текшириб боради. Лаборатория мудири бир 
хафтада бир маротаба смена устаси билан юк,оридагиларни 
бажарилишини назорат к,илиб боради.

Титиш-саваги цехида технологик жараённи назорат 
цилиги. Титиш-саваш агрегатининг к,андай ишлаётганлигини 
бахолаш учун куйидаги курсаткичлардан фойдаланилади: 

-чик,индиларни ажралиши;
-чик,индиларни ажралиш сифат курсаткичи; 
-тозалаш самарадорлиги;
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’
-титилганлик даражаси.
Титилганлик даражасини куйидаги 3 усулдан бири 

ёрдамида аникдаш мумкин:
1. Пахтани хажмий огирлигини аникиаш буйича.
2. Пахта булагининг уртача огирлиги буйича.
3. Аэродинамик усул (маълум баландликдан пахта 

булагининг эркин тушиш вак,ти буйича).
Чициндиларни йшиш ва саралашни назорат к;илиш. 

Чик,индилар ва к,айтимларни (обраты) йигиш ва уларни 
саралаш ишлари ишчилар томонидан амалга оширилади. Бу 
иш ГОСТ 515-60 стандарта талабларига жавоб бериши керак. 
Агарда чик,инди ва к,айтимлар стандартлари аралаштирилиб 
юборилган булса, яна к,айтадан ажратилади. Чиь;индиларни 
стандартларга тугри ажратиш учун куйидагиларга ах;амият 
бериш кег

-титиш-саваш 
|цехида пахта булаклари 
|ва холст кийь^имлари

0 _  ^ифлосланмаслигига,
* tlzTzl шунингдек тугунаклар

|билан момиклар
Ьралашиб кетмаслигига;

тУКИМАЧИЛИк КОРХОНАЛАРИ ТЕХНИК НАЗОРАТИ I

тараш цехида к,абул к,илинган барабандан ажралган 
момик,ли тугунакларни бош ва ажратиш барабанидан 
ажралган момикда аралашиши, шунингдек барабан ва 
шляпкалар тарандиларини аралашиб кетишига йул 
куймаслик керак.

Чи^инди булимининг ходимлари чик,индини эталонга 
солиштириб к,абул ^илишлари керак. Бу вазифа тугри
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бажарилаётганини текшириш смена чик,инди к,абул 
^илувчисига юклатилади. Чик,индининг сифати техник 
назорат булими мастери ва цех бошлиги томонидан назорат 
к,илиб борилади. Чик,индилар жойланган вакдда ишчилар 
хар бир жойдан намуна олиб ^олиши ва эталон билан 
солиштиришлари керак булади. Х,ар бир той чик,индида 
техник назорат булими белгиси булиши керак.

Йигириш корхонасидаги ишлаб чик,ариш 
лабораторияси корхонанинг бир булими булиб, бош 
мух;андис рахбарлиги остида иш олиб боради.

Лабораториянинг иши -  стандартлар талабига жавоб 
берадиган мах;сулотлар ишлаб чик,ариш, мах;сулот сифатини 
ошириш, янги ассортиментларни ишлаб чик,аришга тадбик, 
этиш, хом ашё сарфини яхшилаш, ишлаб чи^ариш ва 
машина унумдорлигини оширишдан иборат.

Лаборатория алох;ида хонада жойлашган булиб, хона 
х;авосининг намлиги ва температурасини узгармас к,илиб 
ушлаб туриш учун махсус мосламалар урнатилган булиши 
лозим. Лаборатория майдонига х;амма асбобларни ва 
лаборатория мосламалари эркин жойлаштирилади. 
Лаборатория техникавий назорат утказувчи ишлаб 
чик;аришнинг асосий булимларидан биридир.

Йигириш корхонасига турли пахта тозалаш 
заводларидан тойлар келтирилади ва пахта толасининг 
ифлослиги нави буйича к,абул к,илинади.

Хом ашё лабораториясида толанинг, пилта ва 
пиликнинг сифат курсаткичлари аникданади. Тайёр 
мах;сулот сифатини аникдаш лаборатория-сида тайёр 
ипларнинг сифат курсаткичлари аникданади.

Йигириш корхоналарида мах;сулот сифатини 
таъминлаш учун куйидаги вазифалар бажарилади.

1. К,абул назорати
2. Технологик жараёнларнинг назорати.
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3.Ярим махсулот ва тайёр махсулот сифатини назорати.
4. Цехлардаги технологик жараёнларнинг назорати.
5.Илмий текшириш ишларида катнашиши, яъни 

технологик жорий этишда фаол катнашиш.
Умуман назоратларда умумлаштирилган холда 3 та 

турга булинади.
1.Кириш (кабул назорати)
2.Тезкор (оператив назорат)
3.Якуний (сифатни бахолаш назорати)
К,абул назорати хом ашёнинг сифати микдори буйича 

текширилади.
Тезкор синовлар махсулотни сифатида уни тайёрлаш 

боск,ичларидаги хом ашё ва тайёр булган ипнинг сифатини 
текшириш ва бахолаш буйича ташкил этади. Бу назорат 
тайёрланаётган махсулотнинг сифатини бошкаришда асосий 
булиб хисобланади. Чикаётган махсулот ва кабул 
килинаётган махсулотларнинг сифати нисбий курс- нави 
билан бахоланади. Тукимачилик корхоналаридаги катор 
йигириш корхоналарида намуналар танлаш тегишли 
стендлар билан бажарилади. Масалан, пахта ипидан намуна 
танлаш ГОСТ 6611.0-73*. Шунга кура намунанинг туда 
микдори, схемаларнинг сони куйидагича булади:

1000 кг гача булган тудадан 10 та паковка ажратиб 
олинади;

2000 кг гача булса 40 та паковка;
10000 кг гача хам 40 та паковка.
Демак, туда массасига боглик булмагана холда 

намуналар кабул килинади.
Ускуналарни танлаш тегишли стандартлар буйича 

бажарилади.
Масалан: лабораториянинг булимлари куйидагилардан 

иборат булиши керак.
-физик-механик хоссаларни синаш булими;
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-геометрик синовлар булиши;
-ифлосланганлик даражасини аникдаш; 
-нотекисликни аникдаш;
-тарозилар хонаси;
-илмий текшириш булими;
-лаборатория мудири;
-техник назорат булими;
-намуналарни корхоналарда башоратлашни

аникдаш;
-технологик жараёнларда автоматик бошк,ариш

тизими.
Демак, йигириш фабрикаларининг лабораториялари 

олдида синовларни тезкорлик билан жах,он андозалари 
талаблари буйича бажариш технологик жараён х;амда 
мах,сулот сифатини бошк,ариш функцияларни 
бажаради.К,абул назорати ярим махсулотлари сифат 
курсаткичлари аникдашни замонавий корхоналар мисолида 
«Мерган текст»иль корхонасининг синов лабораторясидаги 
асбоб-ускуналари мисолида курамиз.

1.Тайёр мах;сулот ва ярим мах,сулотларни синов 
ишларини бажариш ва тахдил к,илиши.

2.Техникавий назорат )Ьгказиш ва технологик жараён 
параметрларини текшириш.

3.Корхонада такомиллаштирилган назорат ва 
материалларини синаш ва усулларини куллаш.

4.Синов натижаларини махсус журналларида к,айд 
этиш, цех бошлигига курсатиш, янги технологияда 
кулланилишида иштирок этиш.

Лабораторияда куйидаги асбоб-ускуналар урнатилган:
F256A асбоби тук,имачилик материалларининг намли- 

гини аник,лайди. Бу асбоб тук,имачилик материаллар 
таркибидаги намлик микдори ва фоизини аникдашга 
асосланган. К,уритиш ишлари х,ароратни назорат к,илувчи
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электрон мослама ёрдамида бажарилади. Электрон тарозига 
осилган материал металл контейнер устида куритилади. 
Асбобнинг массаси 90 кг, эни 650 мм, узунлиги 500 мм, 
баландлиги 750 мм. Ипларнинг намлиги ISO 6741, BS 4784 ва 
ASTM D2654 стандартлари буйича аникданади (2.2-расм).

УФАПРИВО? УФАПРЮОР

2.2-PacM.F256A куритиш 
асбоби. 2.3-pacM.Y221 Yarn 

examining machine

2.4-PacM.Y263 Single end 
yam strength tester

2.5-Расм.М004 Shirley 
crimp tester
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F267 Nep tester асбоби тугунчалар сонини аникдайди. 
Асбобда ифлосликларнинг синфланиши учун электрон турт- 
панжали х;исоблагичлар куйилган. Массаси 39 кг, эни 490 мм 
ва баландлиги 460 мм.

F009A/B Shirley Comb Sorters тарокди тараш асбоби 50 
мм гача булган узунликдаги пахта ва кимёвий толалардан 
штапел тайёрлаб беради.

F009B Shirley Comb Sorters тарокди тараш асбоби 150 мм 
гача булган узунликдаги пахта ва кимёвий толалардан 
штапел тайёрлаб беради. Массаси 4.5 кг, эни 250 мм ва 
баландлиги 140 мм. Бу IWTO-1-66, BS 4044, ASTM D 1440 
ва ASTM D 1575 стандарта буйича амалга оширилади.

Y016A Mechanical yarn package density tester ипларнинг 
ва матоларнинг зичлигини аникдаш асбоби. Массаси 1 кг, 
эни 160 мм ва баландлиги 75 мм.

Y096/098 Shirley electronic friction and hairiness tester бу 
асбоб ипларнинг емирилиш коэффициента ва тукдорлигини 
аникдайди. Асбоб автоматик равишда исталган узунликдаги 
ипларнинг хусусиятини аникдайди. Асбобнинг массаси 20 кг, 
эни 530 мм, баландлиги 330 мм. Ипларнинг бу хусусияти 
ASTM D3108 стандарти буйича аникданади.

Y219B Wrap reel electronic электронли мотовило булиб, 
белгиланган узунликдаги калаванинг мустах;камлигини 
аникдашга асосланган. Асбобнинг массаси 40 кг, эни 570 мм, 
баландлиги 420 мм. Ипларнинг бу хусусияти ISO 2060, ASTM 
D1907, DIN 53830, ASTM 2260 ва BS2010 стандартлари буйича 
олиб борилади (2.6-Расм).
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2.6-PacM.Y219B Wrap 
reel electronic

2.7-PacM.Y220B Twist tester 
electronic

Y220B Twist tester electronic ипларнинг буралишини 
аник^айдиган электрон асбоб. К,иск,ичлар орасидаги масофа 
50 мм, ипларнинг S ва Z йуналишлари буйича аник^айди. 
Асбобнинг массаси 15 кг, эни 1070 мм, баландлиги 290 мм. 
Ипларнинг бу хусусияти ISO 2061, BS 2085, DIN 53832, ASTM 
D1422, ASTM 1423 ва IWTO 25-70 стандартлари буйича олиб 
борилади. Y221 Yarn examining machine бу асбоб ипларнинг 
текислиги, тукдорлиги, тугунлар сони ва бошк,а 
курсаткичларини аник^ашга асосланган. Асбобнинг массаси 
24 кг, эни 910 мм, баландлиги 260 мм булиб, ASTM D2255 
стандарта буйича олиб боради (2.7-расм).

Y226D Warp tension meter асбоби тук,имачилик 
материаллардаги ипларнинг тортилишини аник,лайди. 
Асбобнинг массаси 0,5 кг, эни 150 мм, баландлиги 100 мм. 
Y263 Single end yarn strength tester асбоби ипларнинг 
мустах;камлигини анимайди. Асбобнинг массаси 30 кг, эни 
700 мм, баландлиги 1350 мм. Ипларнинг хусусияти ISO 2062, 
BS 1932, DIN 53834 ва ASTM D2256 стандарти буйича 
аник^айди.

М004 Shirley crimp tester ипларнинг бурамдорлигини 
аник^айдиган асбоб. Массаси 4 кг, эни 1500 мм ва баландлиги
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40 мм. Ипларнинг тукдорлиги ISO 7211, BS 2863, BS 2865, BS 
2866 ва IWSTM 169 стандарта буйича аникданади.

USTER TESTER типидаги 
асбоб ипларнинг чизик,ий 
зичлиги буйича квадратик 
нотекислигини аникдайди. 

#ЦУлчаш оралиги 4 текс-80 ктекс, 
Иулчаш тезлиги 4, 8, 25, 50, 100, 
Г 200, 400 м/мин, улчаш 

вак,тининг оралиги 0,5-50 мин, 
CV и U оралиги 0 -  99.99%, DR 
оралиги: 0-99.99%, кесим 
узунлиги ва даражаси 1 м +5%, 
1м, -5%, спектрограмма

2.8-PacM.Uster Tester-5 оралиги i CM-3011 м (86 канал); 
курилмасининг куриниши. анрщ Спектограмма оралиги

1см - 3011м (172 канал) (2.8- 
Расм).

МТ-155 пилта ва ипларнинг чизик,ий зичлиги буйича 
нотекислиги аникдайдиган асбоб. Бу асбоб йигириш 
корхонасида хомаки мах,сулотлар ва ипларнинг нотекислик 
даражасини назорат к,илади ва квадратик нотекислиги, 
нотекислик оралиги, х,амда зичликнинг максимал ва 
минимал к,ийматларини аникдаб беради. Асбобда 5 тексдан 
300 тексгача ипларнинг нотекислигини 1 дан 20 минутгача 
вак,т оралигида аник^аш имкониятига эга. Асбобнинг 
массаси 0,35 кг (2.9-расм).

Ипларнинг чизик,ий зичлиги буйича нотекислигини 
аник,лайдиган яна бир асбоб бу МТ-151 асбобидир. Бу асбоб 
турли йигириш ишлаб чик,аришдаги пилта, пилик, иплар ва 
комплекс ипларнинг нотекислик даражасини автоматик 
равишда назорат к,илиш имкониятига эга.
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Йигирилаётган ип кундаланг кесимида толалар сони 
ипнинг барча узунлигига тахминан бир хил булиши керак. 
Агар бир хил навли пахта толасидан икки хил олиб ип ишлаб 
чик,арилаётган булса, х;амда биринчи ипни ташкил к,илувчи 
толалар сони иккинчисига нисбатан йугон ва узувчи кучларга 
анча чидамли булади. Шунинг учун, иплар ишлатилишидан 
кейин номинал (берилган) чизикди зичлиги буйича бир- 
биридан фарк, к,илади.

Ипнинг чизицли зичлигини аникдаш: Ипнинг чизикди 
зичлиги масса к,ийматининг, узунлик бирлигига нисбати 
билан ифодаланади.Пилта ва пилик *;ирк,имларини олиш 
учун Uster Zweiqle Roving Reel автомотовиласи, ип 
пасмасини ураш учун Uster Zweiqle Yarn Reel 
автомотовиласидан фойдаланилади. Ип мотовиласи 
периметри 1 ярд (0,914м), ип утиш тезлиги 100-200 м/мин. 
Куллаш диапазони: 5,9-59 Ne (100-10текс). Мотовило 
ёрдамида бир вак,т узида узунлиги 100 ярд (21,44 м) булган 6 
пасма ураш мумкин. 100 курсаткичда мотовило автоматик 
тухтайди, пасмалар навбат билан чик,арилиб тортилади. 
Пилта, пилик к,ирк,имлари ва ип пасмаларини тортиш учун 
Uster Auto Sorter 5 асбоби ишлатилади.

Олинган синов натижаларини 
к,айта ишлаш учун асбобда Э)^М 
дастури куйилган булиб, автоматик 
равишда *;айта ишлайди. Асбоб 5-300 
тексгача ипларнинг нотекислигини 1- 
20 минут давомида аникдаб беради.

2.9-Расм.МТ-151

Ипнинг чизикди зичлигини аникдаш
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Uster Auto Sorter 5
Асбоб иккита ^исмдан иборат: дастурланган ва экранли 

электрон тарози, натижаларни чоп этиш учун прин­
тер.Улчаш диапазони: текс, дтекс, мтекс, денье, гран/ярд, 
Ыгран/ярд. Uster Auto Sorter 5 асбоби уртача номерни, ярим 
махсулот ва ип номерини узгаришини аник^аб, ишончлик 
чегараларини хисоблаб беради. Синаш дастурларни 
мослашувчанлиги ва хисоблаш тизимининг узгарувчанлиги 
хисобига шу асбобдан кенг фойдаланиш мумкин. 
Тайёрланган пилта, пилик к,ир^имлари ёки ип пасмаси 
навбат билан тортилади. Натижалар бир вакда принтерда 
чоп этилади. Чоп этилган натижаларда максимал ва 
минимал ^ийматлар, хамда вариациякоэффициенти курса- 
тилади. Ипларнинг физик-механик хоссаларини аникдаш 
борасида илмий-тадк,ик,от ишлари чик,индилар микдори 
турлича булган аралашмалардан олинган ипларнинг физик- 
механик хоссалари замонавий асбоб-ускуналар ёрдамида 
аникданди.
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Сифат назорати: Махсулот сифатини назорат к,илиш 
ишлаб чик,аришнинг энг мухим боск,ичлардан бири 
хисобланади. Ишлаб чикдрилган иини к,аттик, назорат 
к,илиш бутун цикл давомида амалга оширилади. Ишлаб 
чик,аришнинг хар бир босцичида хом-ашёдан то тайёр ипгача 
булган махсулотлар компания лабораториясида USTER 
«урилмаларида синовдан утказилади. Ривожланиш ва 
илмий-тадк,ик,от булимининг юк,ори малакага эга булган 
мутахассислари тайёр махсулотларни мижозлар талабларига 
ва меъёрий курсаткичларга мувофик, синовдан }тгказадилар.

Махсулотнинг сифатини назорат филиш Лаборатория - 
булимининг зиммасига юклатилган. Улар ишлаб 
чик,арилаётган махсулотнинг ярим тайёр махсулот холида 
барча норматив курсаткичларини доимий назорат килиш, 
ишлаб чикариш учун факат олий сифатли хом-ашё танланиб, 
хом-ашёиинг реал сифатига мос равишда ишлаб 
чикариладиган махсулот турини танлаш.

Ривожлантириш ва тадцицот булими: ривожланиш ва 
тадк,ик,от булими - корхонада махсус ташкил к,илинган булим 
булиб, тайёр махсулот сифатини тахлил килиш, махсулот 
сифати ва махсулдорликни оширишга каратилган чора- 
тадбирлар, фабрикалар аро текширувлар рейтингрши олиб
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бориш, махсулотнинг лиги турларини яратиш ушбу булим 
зиммасига юклатилган.

Таянч иборалар:
Доимий назорат, даврий назорат, функционал, 

мах;аллий, курама, ставка-бу титиш-саваш агрегатидаги 
таъминловчи аралаштирувчи машиналари олдига куйилган 
пахта тойларидир, чик,индиларни ажралиши, чик,индиларни 
ажралиш сифат курсаткичи, тозалаш самарадорлиги, 
титилганлик даражаси.

Назорат саволлари:

1 .Йигириш корхонасида назоратнинг услублари.
2.Мах;сулотнинг хоссалари ва тузилишининг узгариш 

характерига боглик, булган нотекислиги.
3. Титиш-саваш цехида технологик жараённи назорат

К .И Л И Ш .

4. Чик,индиларни йигиш ва саралашни назорат к,илиш.
5.Холстнинг чизик,ий зичлиги ва нотекислигини 

аникдаш.
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2.3-§.Техник назорат булимининг умумий 
масалалари

Техник назорат булими ходимлари ва корхона 
ишчиларининг асосий вазифаси, технологик жараёнларнинг 
бир меъёрда ишлашини, юк>ори ишлаб чи^ариш 
самарадорлиги, юк,ори ик,тисодий курсаткичларга эга 
булишини ташкил этади, хамда сифатли стандарт 
махсулотлари ишлаб чик,ишни таъминлайди. Турли ишлаб 
чик,ариш булимларида бу вазифаларни бажаришдаги 
объектив маълумотларни техник назорат бериши керак.

ГОСТ 16504-74 стандартига мувофик, техник назорат-бу 
махсулотнинг сифатига боглик, холда техник шартда 
белгиланган булиб, махсулот ёки жараённи текшириш 
демакдир. Тук,имачилик ва енгил саноат корхоналарида 
техник назорат купинча бирлашган холда фаолият юритади: 

к;абул цилишдаги назорат - нук,сонли махсулотларни 
бирга кушган холда тайёр махсулот сифати;

технологик жараён назорати - технологик жараёнларни 
белгиланган режим, курсаткичларга риоя к,илиши ва 
уларнинг бир маромда ишлаши;

жараёнли назорат - алохида ^ и м л ар  буйича хомаки 
махсулотларнинг хоссалари;

кириш назорати -  таъминловчилардан к,абул 
к,илинаётган хом ашё ва кушимча материалларни ^абул 
К .И Л И Ш .

Юк,орида келтирилган асосий назорат турлари куйидаги 
ишлатиладиган умумий услубларга бирлашади: донали 
буюмларни узлуксиз назорати, алохида туда материаллари 
ва буюмларини танлагидаги статистик назорат , хамда 
назорат диаграммалари (карталари) ёрдамида жараёнли 
(теорий) статистик назорат.

Умумий назорат услубларидан ташк,ари, турли 
саноат корхоналарида фарк.ланувчи (специфик) услублар
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(масалан, йигириш ишлаб чик,аришидаги ма^сулотларнинг 
нотекислигини назорат к;илиш, йигириш ва тукувчиликда 
ипларнинг узилишини назорат к,илиш) кулланилади.

Барча турдаги саноат корхоналарида турли назорат 
ишларини фак,атгина техник назорат булими (ТНБ) ёки 
корхона лабораторияси амалга оширади. Ундан тацщари, 
бош мух;андис, цех бошлиги, уста, уста ёрдамчиси корхона, 
цехларни куздан кечириш пайтида ускуналарни, хомаки 
мах;сулотлар сифатини, ишчиларнинг машиналарда 
хизматларини назорат к,илиб боришади. Баъзи бир назорат 
ишларини ишчиларнинг узлари амалга оширишадилар. 
Техник назорат булими ва корхона лаборатория ходимлари 
мабода машиналарда техник кузатишларни белгилаш 
имкониятлари булмаганда, махсус кузатиш ёки улчаш 
асбобларини куллайди.

Хужжатларда белгиланган к,онун-к;оидалар буйича 
назорат объекти билан узаро таъсирда булган назоратнинг 
жами воситалари ва бажарувчиларига назорат тизими 
дейилади. У корхона стандарта ёки назорат режаларида к,айд 
этилади, ундан ташк,ари назорат к,илинадиган объектлар ва 
аломатлар тартиби, даврийлиги ва синов услублари 
курсатилади.

Техник назорат булимининг асосий вазифалари. 
Тук,имачилик ва енгил саноат корхоналарида техник назорат 
булимининг асосий вазифаларига куйидагилар киради:

- ишлаб чик,арилаётган мах;сулотнинг нави ва сифатини 
аникдаш, х;амда белгиланган хужжатларда к,айд этиш;

- топширилаётган мах;сулот х;ажми к,айд этилади ва 
нук,сонли мах;сулот ишлаб чик,аришга йул к,уйилмайди;

- хомаки мах;сулотларнинг асосий сифат курсаткичлари 
назорат к,илинади;

-технологик жараён курсаткичларини ва ускуналар 
х;олатини даврий текшириш;

-таъминловчидан # олинадиган хом ашё ва 
материалларни назорат к,илиш;

Р.Х.НУРБОЕВ, Ф.Ф.КАЗОКОВ, Х.К.РАХИМОВ, М.Р. ХУДАЙБЕРДИЕВ

8 4



ТУКИМАЧИЛИК

-махсулот белгиси ва Давлат сифат белгиси мавжуд 
булганда, ГОСТ 7000-66 стандартига боглик, холда махсулот 
кддокдаш ва тамгалаш;

- махсулот, хом ашё ва кушимча материалларни сакдаш 
шароитини назорат к,илиш;

- нукдшли ёки стандарт талабларига жавоб бермайдиган 
махсулотларни хисобга олиш, хосил булиш сабабларини 
урганиш, уларни бартараф этиш чораларини куриш;

-бошк,а меъёрий-техник хужжатлар ва техникавий 
шартларни уз вак,тида янги стандартлар билан алмаштириб 
турилишини назорат к,илиш;

-улчаш асбоб-ускуналарининг ишлашини назорат 
к,илиш;

- намуна танлаш, синов услуби ва хисоб ишлари, хамда 
лаборатория синовларининг тутри бажарилганлигини 
узлуксиз равишда назорат к,илиб туриш.

Белгиланган тадбирларни бажаришга к,аратилган 
назорат ишларини утказиш тартиби куйидаги назорат 
режасига киритилади: 1) назорат к,илинаётган цех; 2) назорат 
к,илинаётган материаллар (объектлар); 3) материалларнинг 
назорат к,илинаётган сифат курсаткичлари; 4) назорат к,илиш 
учун меъёрий-техник хужжатлар; 5) назорат учун масъул 
шахе; 6) назоратнинг даврийлиги; 7) назорат натижаларини 
сифатни бошк,ариш булими ёки корхона директорига 
курсатиш.

Х,ар бир зо’имлар буйича, купинча технологик 
жараённинг бориши, яъни хом ашёдан тайёр махсулотга 
айлантириш режаси тузилади. Техник назорат тизимини 
яратишда тескари йуналишда бориш керак булади: тайёр 
махсулот-хомаки махсулотлар-хом ашё. Шунинг учун 
назоратнинг иккита режасини (к,иск,артирилган ва 
кенгайтирилган) куриб чик,иш керак. Бунда ва бошк,асида 
тайёр махсулотни бир хил к,абул к,илишдаги назорати булиб, 
истеъмолчилар талабини к,ондирсин. Аммо ишлаб 
чик,арилаётган махсулотлар сифати меъёрий курсаткичларга
Ук,ув куланм а 8 5
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мос келса, унда хомаки мах;сулотларни жараёнли назорати 
к,ис^артирилган режа буйича (катта оралик, ва^ти орк,али ва 
барча технологик жараёнлар утими буйича эмас) ^казилади, 
натижада олинаётган барча маълумотлар технологик 
жараёнларнинг бир маромда ишлашининг бузилишини ва 
назорат к,илинаётган )пгимларда хомаки махсулотлар 
сифатининг ёмонлашишини етарли даражада акс эттирсин. 
Бу х;олда хом ашёнинг сифат курсаткичи ва тайёр махсулот 
тузилиши стандартга мос келмаса ёки паст навли булса, 
кенгайтирилган назорат режасига утилади ва махсулот 
сифатининг бузилиш сабаблари аникданади, хамда 
яхшиланиш томонга утилади.

Таянч иборалар

К,абул к,илишдаги назорат, технологик жараён 
назорати, жараёнли назорат, кириш назорати, узлуксиз 
назорат, танлашдаги статистик назорат, жараёнли (жорий) 
статистик назорат, специфик, техник назорат булими, 
назорат тизими, меъёрий-техник хужжатлар, назоратнинг 
даврийлиги

Назорат саволлари

1.Тук,имачилик ва енгил саноат корхоналарида техник 
назорат турларига нималар киради.

2.Техник назорат булимининг асосий вазифалари 
нималардан иборат.

3.Технологик жараён буйича назорат режаси к,андай 
амалга оширилади.

4.Назорат ишларини амалга ошириш тартиби к,андай 
олиб борилади.
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2.4-§. Хом ашёни сакданиши ва толани 
сифатини назорат к̂ илиш

Пахта толаси тудалар буйича к,абул к,илинади. Сифат 
тугрисидаги хужжат билан расмийлаштирилган селекция ва 
саноат нави, типи, синфи бир хил булган пахта тойлари 
туркумига туда деб аталади.

Пахта толасининг сифатини текшириш учун тудадаги 
х;ар Ю тойдан битта той олинади. туда 5 тадан 40 тойгача 
булса, синаш учун 5 той олинади.

Агар туда микдори кам булса, х,ар бир тойдан намуна 
олинади. Х,ар бир тойдан олинган намуна нук,тадан олинган 
намуна деб аталади, массаси 100-150 г булади. Нук,тадан 
олинган намуналар бир жойга йигилса, бирлаштирилган 
намуна деб аталади, унинг массаси 1,0 кг дан кам булмаслиги 
керак. Тола сифатини аникдаш учун бирлаштирилган наму- 
надан олинган намуна синаш намунаси деб аталади, унинг 
массаси 5,0 г дан 50 г гача булади. Республикамиз сифат 
маркази тамонидан 2001-йилдан бошлаб Узбекистонда 
тайёрланаётган пахта толалари сифат курсаткичларини 
тулик, назоратдан ртказиш мак,садида пахта тойларини 
штрих кодлаш тартиби жорий к,илинган. Бунда: вилоят коди, 
завод коди, пахта тойининг тартиб номери курсатилган 
булади. Пахта тойининг тартиб номери 3- йилда янгидан 
такрорланади. Пахта заводларидан пахта тойлари тола 
терминалларига келтирилади ва уша ердан истеъмол- 
чиларга жунатилади.

Фабрикага келтирилган тойларнинг улчамлари 
735x980x620 мм, массаси 200-220 кг булади. Хрзирги 
замонавий фабрикаларда ёпик, омборларда пахта зах;иралари 
сакданади. Омборларда пахталар маркалари буйича 
жойлаштирилади ва х;ар бир штабель оралигида маълум 
жой кдлдирилади. Бу оралик, тола х;олатини текшириб
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туриш ва керакли маркадаги толани олиш учун керак 
булади. Пахта омборлари курук яхши шамоллатилган 
булиши керак. Акс холда тола тез ёниб ёки чириб кетиши 
мумкин. Пахта омборларида ёнгинга к,арши техника 
хавфсизлигига жуда катта эътибор берилади.

Вагонлардан пахталарни тушириш, уларни 
жойлаштириш ва фабрикаларга ташиш механизациялашган 
булиши керак.

Туда-бир вакдда терилган, бир пахта заводида 
тозаланган, бир хил селекция навига айтилади.

Марка-бир вагонга жойлаштирилган, бир хил ва бир 
вак,тда бир далада экилган гузадан терилган селекциядаги 
пахта толаларига айтилади.

Корхонага келиб тушаётган хом ашё тозалигини дастлаб 
органолептик равишда эталон намуналарини куллаш оркали 
назорат этилади. Органолептик бах;олаш натижалари 
паспорт маълумотларига тутри келмаса, хом ашё тудасидаги 
нуксонлар микдори стандарт синов усуллари оркали 
аникданади. Танланма учун аникданган натижаларни бутутн 
тудага куллаш учун кириш назоратининг умумий тартиб- 
коидаларидан фойдаланилади.

Йигириш корхонасида толанинг сифатини аникдашда 
жуда куплаб замонавий асбоб-ускуналар ишлатилади.

Пахта толасининг пишиб етилганлиги O'zDst 618-2014 
стандарти буйича, пахта толасининг солиштирма узилиш 
кучи O'zDst 619-2014 стандарти буйича, пахта толасининг 
мустахкамлиги ДШ-ЗМ типидаги динамометр асбобида, 
пахта толасининг чизикий зичлиги ва микронейр курсаткичи 
O'zDst 620-2014 стандарти буйича, пахта толасининг 
таркибидаги нук,сон ва чикцндилар микдори O'zDst 632-2015 
стандарти буйича, пахта толасининг узунлиги O'zDst 633-2014 
стандарти буйича аникданади.

Р.Х.НУРБОЕВ, Ф.Ф.КАЗОКОВ, Х.К.РАХИМОВ, М.Р. ХУДАЙБЕРДИЕВ
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Пахта толасининг ингичкалиги F019A асбобида 
аник^анади. Бу асбобда электронли вакуумли насос ва 
намунани жойлаштириш учун камера урнатилган. Массаси 
14,4 кг, эни 200 мм, баландлиги 590 мм. ISO 2403, BS 3181 ва 
ASTM D1448 стандартлари буйича синов ишлари олиб 
борилади.

Толанинг мустах;камлиги F215 асбоби ёрдамида 
аникданади. Бу асбоб табиий толаларнинг чузилувчанлиги 
х;исобига мустадкамлигини аник^айди. Асбоб узига бир 
жуфт киск,ич, айланувчи мослама, гайкали ключ, кескич, 
тарок, ва к,иск,ични олади. Массаси 3,2 кг, эни 330 мм, 
баландлиги 125 мм. ISO 3060, BS 5116, ASTM D1445 ва ASTM 
2524 стандартлари буйича синов ишлари олиб борилади.

Толанинг йугонлиги МТ-580 автоматлаштирилган тизим 
ёрдамида аникданади. Микропроцессорли МТ-580 асбоби 
микроскоп остида объектнинг геометрик улчамларини 
аникдаш учун к,улланилади. Бу асбоб икки вариантда, яъни 
микроскоп билан ёки микроскопсиз ишлаши мумкин.

Бу асбобнинг афзаллиги шундаки, бажариладиган барча 
жараёнлар автоматлаштирилганлигидир. Ундан ташк,ари, 
олинган натижаларнинг уртачаси, дисперцияси, квадратик 
нотекислиги, ишончли оралигини автоматик равишда 
Хисоблайди ва х;ар бир курсаткичнинг гистограммасини
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куради. Бу асбоб 1350 мартагача катталаштириб курсатади. 
220±22В кучланишда ишлайди, массаси 4,7 кг (2.10-Расм).

Пахта толаси узунлиги фотоэлектрик UF-730 асбобнда 
аникланади. Топиш керак. Бу асбоб пахта толаси узунлиги ва 
фотоэлектрикли услуб ёрдамида бирхиллик 
коэффициента™ аникдайди. Асбоб пахта толаси 
узунлигининг тасодифий улчамларининг так,симланиши ва 
тутам кундалангидаги толалар сонидан утадиган ёруглик 
интенсивлиги принципига асосланган.

Пахта толаси узунлиги ISO 4913 стандарти буйича 
аникданади.

Асбобда тола узунлигини аникдаш чегараси 18-42 мм, 
аникдиги ±0,5 мм, бир хилликни аникдаш аникдиги ±1,5 %, 
намуна массаси 10-50 мг, улчамлари 500x240x180 мм, массаси
5 кг.

UF-175 асбоби пахта толасининг ингичкалиги ва 
микронейр курсаткичини аникдайди (2.12-расм).

Пахта толасининг ингичкалиги ва микронейр 
курсаткичи IS02403, BS3181, ASTM D1448 стандартлари 
буйича аник,ланади. Бу асбобда овозсиз хаво насоси, 
к,ийматларни курсатишда ва масштабни тугрилашда 
индикатор, олинган синов натижаларини осонгина к,айта 
ишлайди, юк,ори аникдикка эга.

Асбобда микронейр курсаткичи 2,5-6,5 гача, 
микронейрни аниклашдаги хатолиги 0,1, улчамлари 
360x300x300 мм.

2.12-PacM.UF-175 2.13-Расм.иМ-250Е
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2.14-Расм.иМ-281С
асбоби.

2.15-PacM.Nati асбоби.

1

UM-Lab3 асбоби толаларнинг 
чузилишдаги му ста х,ка м л и гин и 
аникдаш асбоби. Бу асбоб 
нофак,ат толаларнинг балки, 
газламаларнинг мустах;камлиги 
ва сик,илишини аникдайди. 
Ундан ташкари, бу асбоб 100 кг 
(1000Н) гача турли толаларнинг 
муста^камлигини аниклайди. 
Олинган синов натижаларини 
компьютер ёрдамида автоматик 
равишда к,айта ишлашга 
асосланган (2.16-расм). UM-250E 
асбоби толаларни видеотахдил 
Килиш тизимига эга.

Бу асбоб толаларнинг тузилиши, нук,сонлари ва 
диаметрини тез ва аник тадкик этишга асосланган. Бу 
асбобда Microlab "Advanced", юк,ори катталикдаги 4 
объективли видеотизим, видеокамера, тасвирни тахдил 
к,илиш ва к,айта ишлаш учун Mesdan Video Analyser 
жойлаштирилган (2.13-Расм).

UM-331A асбоби танх,о толанинг мустахкамлигини 
аникдашга асосланган. ISO 5079, BS 3411 стандартига биноан 
аникданади. Асбобнинг афзаллиги шундаки, намунани узи 
ушлайди, дастур билан таъминланган.

URT асбоби пахта толаси сифатини комплекс бахрлайди. 
Бу асбоб ката хажмдаги пахта толасининг мухим

2.16-pacM.UM-Lab3 
асбоби толаларнинг 

чузилишдаги 
мустах,камлигини 

аникдаш.
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курсаткичларини аникдашга мулжалланган. Ундан тапщари, 
янги услуб ёрдамида оператор кумагисиз намуналарни узи 
тайёрлайди. Шу билан бир каторда, бу асбоб бир вак,тнинг 
узида 2 намунанинг узунлиги ва мустах;камлигини аник;- 
лайди.

Улчаш натижалари:
Микронейр курсаткичи-пахта толаси намунасининг х;аво 

ЗаказуБчанлигига к,араб толанинг ингичкалиги ва пишиб 
етилганлигини таърифлаш.

Ранг характеристикаларига нур к,айтариш коэф­
фициента, рангли шкала, ифлос аралашмалар курсаткичи, 
ифлос аралашмалар юзаси, юк,ори уртача узунлик, уртача 
узунлик, узунлик буйича текислик индекси, калта толалар 
индекси, солиштирма узилиш кучи, узилишдаги узайиш, 
саргишлик даражаси, ифлос аралашмалар микдори киради.

Намлик характеристикаларига бирхилдаги намлик, 
намликнинг массали нисбати киради.

Пишганлик коэффициента характеристикасига пиш- 
ганлик коэффициента киради. UM-199B асбоби намунанинг 
микронейр курсаткичини аникдайди. Бу асбобда толанинг 
микронейр курсаткичи ва пишиб етилганлигини аниклаш 
учун 8 грамм намуна олинади. Х|исоб шкаласида микронейр 
курсаткичи 2,5 дан 7 гача. Хавони кайта ишлаш учун мини­
насос куйилган. Калибровка к,илиш учун механик мослама 
жойлаштирилган.

UM-1722 (Италияда ишлаб 
чикарилган) асбоб х;арорат ва 
намликни назорат к,иладиган 
асбобидир. Асбобда иккита 
камера куйилган булиб, сув 
автоматик равишда резур- 
варга узатилади (2.17-расм).

2.17-расм.иМ-1722 асбоби.
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Техник тавсифи
1.8-жадвал

Харорат оралиги 37° С да +5°С дан +80°С гача, аникдиги ± 
0,5°С

Нисбий намлик оралиги 15% Rh дан 90% Rh гача, аникдиги ±3%
Электрмослама 220 В, 50 Гц, бирфазали-2100 Ватт

Ички улчамлари 600 х 520 х 800 мм
Ташк,и улчамлари 930 х 720 х 1460 мм

Массаси 130 кг
Nati асбоби тугунлар ва нук,сонларни аникдашга асос- 

ланган. 1 мм даги тугунлар 0,50мм; 0,70мм; ифлосликлар 
учун эса 0,25 мм; 0,50 мм. Бу асбоб тез ва юк,ори 
ишончлиликда ишлайди. Бу асбоб 6 м гача булган тугунлар 
ва ифлосликларни автоматик равишда аникдашга асос- 
ланган.

2.18-расм.иМ-ЗЗОА асбоби турли  
ассортиментдаги толаларнинг 

узунлигини автоматик равишда 
аникдайди

UM-330A асбоби турли 
ассортиментдаги толаларнинг 
узунлигини автоматик
равишда аникдайди (2.18- 
расм).

Синов ишларини олиб боришдан олдин намуналарни 
кушимча равишда тайёрлаш шарт эмас. Шу билан бир 
к,аторда асбоб юк,ори аникдикда ишлашга кафолат беради. 
Бу асбобга пахтани тарайдиган B174N мослама, полиэстерни 
тараш учун S43 мослама, DP 42Е принтер ива чигитли пахта 
учун селектор жойлаштирилган.
UM-281C ифлос чик,индилар микдорини аникдаш 
анализаторидир. Олинадиган намунанинг массаси 100 г. 
Ундан ташк,ари, асбоб толали булмаган материаллар 
таркибини аникдайди.
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F218A асбоби намунадаги толанинг узунлигини аникдайди. 
F218A асбоби жун ва синтетик толаларнинг узунлигини 
аникдашга асосланган. Асбобнинг массаси 18 кг, баландлиги 
100 мм булиб, ISO 2646, BS5182 ва IWTO 16-67 стандартлари 
буйича амалга оширилади.
F012 Single fibre strength tester танх;о толанинг 
мустахкамлигини аникдайди. Tinius Olsen Н1КТ махсус 
версияси танхо толанинг мустахкамлигини аникдайди. 
Асбобда пневматик к,иск,ичлар мавжуд булиб, уларнинг 
тезлиги 0,1 дан 100 мм/мин гача. Массаси 25 кг, эни 360 мм, 
баландлиги 820 мм. Синов ишлари ISO 5079, BS 3411 ва BISFA 
стандартлари буйича амалга оширилади.

Таянч иборалар:
Холстдаги нук,сонлар микдори, тарокди пилтадаги 

нук,сонлар микдори, тугунаклар, тарам сифатини назорат 
к,илиш, аппарат иплари, тарокди ва таралаган пилта.

Назорат саволлари:
1.Ипдаги нук,сонлар микдорини аникдаш.
2.Тарокди пилтанинг нук,сонлар микдорини назорат к,илиш.
3.Кардотараш ва тарокди тараш машиналаридаги тарам 
сифатини назорат к,илиш.

2.5-§.Титиш саваш булимида технологик 
жараённи назорат к,илиш

Титиш-саваш агрегатининг к,андай ишлаётганлигини 
бах;олаш учун куйидаги курсаткичлардан фойдаланилади: 

-чик,индиларни ажралиши;
-чик,индиларни ажралиш сифат курсаткичи;
-тозалаш самарадорлиги;
-титилганлик даражаси.
Титилганлик даражасини куйидаги 3 усулдан бири 

ёрдамида аникдаш мумкин:
1. Пахтани хажмий огирлигини аникдаш буйича.
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2. Пахта булагининг уртача огирлиги буйича.
3. Аэродинамик усул (маълум баландликдан пахта 

булагининг эркин тушиш вакти буйича).
Йигириш режасининг биринчи боск,ичида тойланган 

толалардан титиш, тозалаш ва аралаштириш жараёнлари 
натижасида тараш машиналари учун бир текис катлам 
шаклидаги махсулот тайёрланади. Бу вазифа бир технологик 
тизимга туташтирилган машиналар туркуми-титиш-тозалаш 
агрегата (ТТА) да амалга оширилади.

Толали махсулотларни майда булакчаларга ажратишда 
куйидаги титиш усуллари ишлатилади: чимдиб титиш, 
такрорий зарбий кучлар таъсирида титиш, кучли хаво окими 
таъсирида титиш, комбинацияланган воситалар таъсирида 
титиш.

ТТАларининг таркиби ишлатилаётган толанинг 
ифлослик даражасига, тола узунлигига, йигирилаётган ип 
ассортиментига к,араб танланади.

Дунё мамлакатларининг тук,имачилик корхоналарида 
ишлатилаётган ТТА классификациям хилма-хил булиб, 
уларни умумлаштирган холда универсал титиб тозалаш 
агрегати (УТТА) деб аташ мумкин.

Толали аралашмаларни тозалашда механик, 
аэродинамик ва электростатикопневмомеханик усуллар 
самарали ишлатилмокда.

Механик тозалаш усулида эркин ва к,исилган холатда 
Харакатланаётган титилган толалар ишчи органларнинг 
зарбий таъсирида янада майдарок, булакчаларга ажратилиб 
тозаланади.

Аэродинамик тозалаш усулида толаларнинг хаво 
ок,ими йуналишидаги харакат траекториясини кескин 
узгартириш оркали улар таркибидаги нуксонларнинг 
инерция кучлари таъсирида ажралиши амалга оширилади.
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Электростатикопневмомеханик тозалаш усулида
харакатдаги тола булакчалари кундаланг кесимларида электр 
зарядларининг таъсири натижасида нуксонларнинг 
ажралиши содир булади.

Аралаштириш усуллари 
Йигиришда толаларни тасодифий ва уюшган 

аралаштириш усуллари ишлатилади.
Тасодифий усулда аралаштирилаётган компоненилар 

булакчалари аралашманинг турли участкаларида тартибсиз 
ва тасодифий холатда так,симланган булади.

Уюшган усулда аралаштириш натижасида хосил булган 
к,атлам кундаланг кесимидаги толалар сони алохида 
компонентлар кундаланг кесимидаги толалар сонининг 
йигиндисига тенг булади.

УТТАда куйидаги жараёнлар кетма-кет амалга 
оширилади: дагал тозалаш, аралаштириш, асосий тозалаш 
ва охиста тозалаш. Ушбу агрегатда тозалаш жараёни уч 
боскдчда амалга оширилиши натижасида толали 
махсулотнинг шикастланиши ва узун толаларнинг 
нук,сонларга ажралиб кетиши сезиларли даражада 
камайтирилган.

Агрегатнинг таркиби, гарнитура турлари ишчи 
органлари сони толали махсулотнинг ифлосланганлик 
даражасига, турига ва йигирилаётган ип ассортиментига 
караб узгартирилиши мумкин. Агрегат машиналари 
пневмотрубалар ёрдамида узаро туташтирилган. 
Пневмотрубалар асосий ва ёрдамчи холатда урнатилган 
булиб, тизимдаги айрим машинани технологик жараён 
ок,имидан чик,ариб куйиш имконини беради.

Асосий тозалашдан сунг охиста тозалашда а э р о д и н а м и к  

тозалагичлар ишлатилиши толаларнинг нафакат 
шикастланиши, балки чигалланишини хам камайтиради.

Р.Х.НУРБОЕВ, Ф.Ф.КАЗОКОВ, Х.К.РАХИМОВ, М.Р. ХУДАЙБЕРДИЕВ
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ТУКИМАЧИЛИК КОРХОНАЛАРИ ТЕХНИК НАЗОРАТИ

УТТА машиналарининг параметрлари компьютер ёр­
дамида бошк,арилади ва шайланади. Агрегат одатда чикин- 
диларни ажратиб олувчи ва чангсизлантирувчи система 
билан биргаликда ишлатилади.

Пахта толаси йигириш корхоналарига массаси 200-250 кг 
тойларда келтирилади (узок, хорижда той массаси 300 кг 
к,илиб тойланади). Ип йигиришда технологик жараёнлар 
титишдан бошланади.

Титиш усулларининг иккаласи хам зарбий, хам чимдиш 
бир-биридан ажралмаган холда аксарият куп машиналарда 
кулланилади. Шунинг учун зарбий титишда пичокди, 
к,озикди ва шунга ухшаш органлар билан сирти копланган 
барабанли титгичлар, чимдиб титишда эса сирти игна, арра 
тишлар билан к,опланган айланувчан ёки текис илгариланма 
харакат к,иладиган органли машиналар кулланилади. Улар 
игна сиртли машиналар дейилиб, титиш дастлаб кулда, 
сунгра камера ичидаги игнали панжаралар ёрдамида 
бажарилади. Автотитгичларда титувчи органлар юк,о- 
ридагидек пичокдар, шаклдор тишлар билан ^опланганлари 
Кулланилиб, улар ёрдамида тойдан пахта булаклари ажратиб 
олинади. Оддий таъминлагичлар эса одатда турт ёки 
бештадан «батарея» га гурухланиб, титиш-тозалаш агрегати 
(ТТА) таркибига киритилади ва уни ТТА операгори 
боцщаради.

Х,озирги пайтда йигириш корхоналарида турли 
авготаъминлагичлар - автотитгичлар кенг жорий килинган. 
Улар пахта булакларини ажратиб олиш хусусиятига кура 
бир-биридан фарк, килади (той устидан, пастидан, ёнидан). 
Пахтани козикди, пичокли барабан воситасида ёки тишли 
Диск ёрдамида, шунингдек, игна сиртли курилма ёрдамида 
титиб ажратиб олинади. Автотитгичлар тола тозалаш 
Курилмали ёки курилмаси булиши мумкин. Автотиткичлар 
°лдига к,уйилган ставкадаги тойлар камида 36 та, купи билан
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эса 180 тагача булиши мумкин. Х,°Рижий фирмаларнинг 
технологик линияларида турли тузилишга эга булган титиш 
ускуналари жойлаштирилади.

Автотиткичлар той пахтага ишлов беришдаги 
харакатига к,араб фарк,ланади:

-тугри чизик, буйича илгарилама-кайтма х,аракат 
килувчи (Unifloc типида);

-тугри ва к,ия чизик, буйича илгарилама-кайтма х;аракат 
килувчи (Blendomat типида);

-айлана буйлаб «карусель» тарзида х,аракат килувчи. 
Автотиткичларнинг тузилиши ухшаш булиб, компьютер 

тизимида бошкариш дастурлари билан жихозланган. 
Шунинг учун улар бир-бирини урнига лойих,аларда кабул 
к,илиниши мумкин.

Йигириш корхоналарида асосан зарбий тозалаш, 
чимдиб тозалаш ва аэродинамик тозалаш усулларида 
ишловчи тозалагичлар кулланилмокда.

Зарбий тозалаш турли пичоклар ва козикдар билан 
копланган бир барабанли, икки барабанли ва олти ^атто етти 
барабанли тозалагичларда амалга оширилади. Зарбий 
тозалаш машиналари ишчи органлари пичокли булса, 
пичоклар дискларга махкамланиб, унинг профили тугри 
туртбурчакли, хам да шаклдор бир тамонлама, икки 
тамонлама булиши мумкин. Бу ишчи органларни пичокли 
барабан деб аталиб, горизонтал титгич, кия тозалагичнинг 
биринчи барабанида кулланилади.

Тозалашда ажраладиган ифлосликлар микдори тозалаш 
самарадорлиги меъёри билан бах,оланиб, унга асосан барабан 
тезлиги, пичоклар билан барабан ва колосниклар орасидаги 
разводка катталиги таъсир курсатади.

Бир барабанли, икки барабанли тозалагичлар (уклн 
тозалагичлар) RIETER фирмасининг ускуналар тизимида 
кенг ку^анилади.
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TRUTCSHLER фирмаси тизимида CL-P (2.20-расм) 
универсал икки барабанли к,озикди тозалагич кулланил- 
мокда. Шунингдек, TRUTCSHLER фирмасининг 
CLEANOMAT русумли тозалагичларида игнали ва 
арратишли органлар бирга кулланилган булиб, тозалаш 
тизими ихчам ва к,иск,алиги билан ажралиб туради (2.19- 
расм). TRUTCSHLER фирмаси турли холатлар учун турт хил 
тозалаш тизимини тавсия этади. Уларнинг умумийлиги 
шундаки, "Blendomat" тойтитгичидан сунг дастлабки 
тозалагич МАКСИ-FLO MFS сунгра бегона жисмлар 
тозалагичи CEKUROMAT ундан кейингина CXL русумли 
тозалагич ишлатилади. Бу машина нафис тозаловчи машина 
булиб, Cleanomat турига мансубдир. Бу тизим калта ва урта 
толали пахта учун кулланилади. Узун ва ингичка толали 
пахта учун CVT-4 русумли Cleanomat тозалагичи 
ишлатилади. Урта ва узун толали пахта учун ва нисбатан 
ингичка ип учун CVT-3 ва ундан кейин CVT-4 
тозалагичларини куллаш тавсия этилади. Пахта толалари ва 
кимёвий толалар учун эса CVT-4 тозалагичи кулланилмокда.

Аэродинамик тозалагичлар бункерли ва кувурли 
куринишда булиб, RIETER фирмасининг В70 русумидаги, 
TRUTCSHLER фирмасининг Dustex DX русумидаги 
тозалагичлари шулар жумласидандир.

TRUTCSHLER фирмаси хаво йуналишини узгартиришга 
асосланган аэродинамик тозалагичлар таклиф этган. Улар 
CEKUROMAT, CEPORAMAT, LT, LTB, AST А ва улардан 
тузилган куп функцияли MFS русумлиларидир.

Турли фирмалар титиш, тозалаш, аралаштириш 
ускуналари тараш машинаси билан агрегатланган булиб, 
уларнинг кетма-кеглиги йигириладиган ипнинг чизикий 
зичлиги ва хом ашё турига богликдир. Шунингдек, титиш, 
тозалаш, тараш машиналари пилталаш машиналари билан 
туташтириб агрегатланмокда. Тарам калинлигини пилталаш 
машинасининг таъминлаш махсулоти калинлигига 
мослаштириш максадида RIETER фирмаси шляпкали тараш 
мащиналарининг энини бир ярим марта катталаштирди. 
Тараш машинасидан унумли фойдаланиш максадида 
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таъминлаш зонаси, шляпка полотноси, пилта 
шакллантирувчи зоналар яхлит килинганлиги туфайли 
таъмирлашда яхлитлигича ечилиб, бошкаси унинг урнига 
куйилиб ишлатаверилади. Шундай килиб, ускуналар режали 
таъмирлашга тухтатилмайди. Демак, агрегатдан унумли 
фойдаланиш чора-тадбирлари курилган.
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2.19-pacM.CLEANOMAT русумли тозалагичлар
Титиш-тозалаш ва аралаш- 
тириш агрегатининг кандай 
ишлаётганини бах;олаш учун 
куйидаги курсаткичлардан 
фойдаланилади: чик;индилар- 
нинг ажралиши, ажралган 
чикиндиларнинг сифат курсат­
кичлари, тозалаш самараси ва 
титилганлик даражаси.

2.20-расм.СЬ-Р универсал 
икки барабанли к,озик,ли 

тозалагич.
Чик,индилар ва кайтимларни (обраты) йигиш ва уларни 

саралаш ишлари ишчилар томонидан амалга оширилади. Бу 
иш ГОСТ 515-60 стандарти талабларига жавоб бериши керак. 
Агарда чик,инди ва кайтимлар стандартлари аралаштирилиб 
юборилган булса, яна к,айтадан ажратилади. Чик,индиларни
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стандартларга тугри ажратиш учун к,уйидагиларга ахамият 
бериш керак:

-титиш-саваш цехида пахта булаклари ва холст 
к,ийк,имлари ифлосланмаслигига, шунингдек ту1унаклар 
билан момикдар аралашиб кетмаслигига;

-тараш цехида к,абул килинган барабандан ажралган 
момикди тугунакларни бош ва ажратиш барабанидан 
ажралган момикда аралашиши, шунингдек барабан ва 
шляпкалар тарандиларини аралашиб кетишига йул 
куймаслик керак.

Чицинди булимининг ходимлари чикиндини эталонга 
солиштириб к,абул к,илишлари керак. Бу вазифа тугри 
бажарилаётганини текшириш смена чик,инди к,абул 
килувчисига юклатилади. Чик,индининг сифати техник 
назорат булими мастери ва цех бошлиги томонидан назорат 
к,илиб борилади. Чик,индилар жойланган вак,тда ишчилар 
хар бир жойдан намуна олиб колиши ва эталон билан 
солиштиришлари керак булади. Х,ар бир той чик,индида 
техник назорат булими белгиси булиши керак.

Пахта толасининг хаж м ий массаси буйича 
титилганлик даражасини аникдаш

. Титилганлик даражаси хажмий огирлик буйича 
аникдаш учун бочкадан фойдаланилади.

Пахта толасини титиш ва механик тозалашнинг хар бир 
утимида тола булаги янада майдарок тутамчаларга 
булинганлиш туфайли ифлос сирт юзаси очилиб, бегона 
жисмни чи^ариш имкони янгидан хар сафар яратилади. 
Автотойтиткичда булакча 70 мг ни ташкил этса, к,озик;ли 
барабан (СЬ-Р)да 8мг, игнали барабан (CLEANOMAT CL-C4 
нинг биринчи валиги)дан кейин 1мг ни ташкил этади. Худди 
шу тозалагичнинг иккинчи валигида 0,7мг, учинчи валигида
0,5мг, туртинчи валигида катта тезликда айланганлиги учун

Ук,ув куланма 101



Р.Х.НУРБОЕВ, Ф.Ф.КАЗОКОВ, Х.К.РАХИМОВ, М.Р. ХУДАЙБЕРДИЕВ

толалар яхши тозаланиб, булакча массаси беш марта 
камайиб ОДмг булиб ксмади. Булакчалар майдаланиши 
(ажралиши) тараш машинасида давом этиб, булакча массаси 
кабул барабани зонасининг биринчи барабанида 0,05мгни, 
иккинчи барабанида 0,01 мгни ва нихоят учинчи барабанида
0,005мг ни ташкил этиб, амалда толалар тутамлари алохида 
толаларга ажратилиб, толавий булакчалар айрим толаларга 
ажралади. Уларнинг массаси 0,001мгдан ошмайди ва титиш 
жараёни нихоясига етади, лекин тозалаш жараёни давом 
этади. Демак, тозалаш учун толавий булакчани 
майдарокдарига, пираворд натижада якка толаларга 
ажратиш зарурий технологик чоралигича колмокда.

Бочка титилган пахта толаси билан тулдирилади. Устига 
тешикчали копкок ёпилади. Унинг бешта хар хил жойига 
100г ли тошлар шундай куйиладики, 1м3 толага 100Н куч 
тутри келсин.

Пахта толаси зичлангач, унинг хажми ва хажмий 
массаси аникданади.

Бочканинг хажми аникданади:
v  =  nR1H

Буш бочка дастлаб торозида тортилиб, унинг массаси 
аникданади. Бочкага титилган пахта толаси солингач, унинг 
хажмий массаси аникданади.

Мисол: Н=35 см, D=40cm булса,
v = tzR2H  =3.14 ■ 35 = 43960 см3

Буш бочка массаси - 2,135 кг
Пахта толаси солинган бочка массаси -  2,465 кг.
Бочкадаги пахта толаси массаси 2,465-2,635=0,330 кг
Бочка буш кисмининг баландлиги 16 см булса, хажми
3,14-20 * Н[ =1256 - 16  = 20096СМ га тенг булади.
Бочканинг пахта булакчалари билан тулган кисмининг 

хажми
43960 -  20096 = 23864 см3
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Пахта толасининг хажмий массаси 
330

ттт—г =0,014 г/м3 ёки 14 кг/м3 га тенглиги аникданади.

ТТА да аж раладиган чик,индилар м икдорини ва 
сиф атини текш ириш

Йигириш саноати ускуналаридан ажраладиган 
чи^индилар микдори пахта сараланмасига (Лотга) боглик, 
булиб, х;ар бир корхона учун алохида-алохида белгиланади ва 
бош мухандис томонидан тасдик,ланади.Чик,индилар 
микдори цех ходимлари ва лаборатория ишчилари 
ёрдамида текширилади.

Титиш-саваш цехи бошлиги мастер билан биргаликда 
хар хафтада ускуналардан ажралаётган чик,индиларни 
текширади. Бунда ишчи машинанинг чик,индилар 
булимидан олаётган хас-чупларни оддий куриш усули билан 
текшириб куради.

Цех устаси эса, хар ойда бир марта ажралиб чик;аётган 
чик,индиларнинг таркибидаги момик, пахта булаклари, 
йигиришга ярайдиган тола бор-йу^лигини аниклайди. 
Чик,индиларнинг рангига хам эътибор берилади. Бу усулдаги 
текширишда, агар уларда бир хил сараланма (Лот) 
ишлатилаётган булса, айник,са, турдош ускуналардан 
чик,аётган чик,индиларга ахамият берилади,.

Ишлатилаётган пахта толасига нисбатан % хисобидаги 
ажралаётган чик,индилар миадори капитал ремонтдан сунг 
ва янги сараланма ишга киритилган так,дирда текширилади.

Агарда чик,индини микдорини аник,лаш керак булса, 
(сифат курсаткичларига ахамият берилмаган холда) 
машинани 4 соат ишлатиб аник,лаиади. Бунда машинага 
киритилаётган компонентлар миадори тугрилигига эътибор 
бериш керак. Бунинг учун машинадаги чик,индилар 
тозаланиб, ажралмас чи^индини олиш осон булиши учун
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чик,индилар булмасига к,алин когоз солинади, сунгра 
машинани ишга туширамиз. 4 соат утгач (тушлик танаффус 
вактида) чикиндилар олиниб, 0,5% аникдикда тортилади. 
Чик,индилар миадорини аникдаётганда ишлаб чикдрилган 
Хамма холстларни (браклари хам) микдори хисобга олинади.

Текширилаётган агрегатдаги хамма машиналардан 
ажралаётган чикиндилар ва холстлар массасини к,ушиб, 100% 
деб оламиз, ёки ишлаб чикаришга киритилган пахта 
толасининг умумий микдори деб оламиз.

Чикинди ажратиш микдори хар бир машинадаги 
чи^индилар микдорини ишлаб чикаришга киритилган пахта 
толаси микдорига булиб, 100 га купайтирсак, шу 
машинанинг чик,инди ажратиш микдори аникланган булади.

В = “ (100)

бу ерда Х-ишлаб чикаришга киритилган пахта 
толасининг микдори; У-маълум бир машинанинг ажратган 
чикиндиси мик,дори.

Мисол. 20 та холст 320 кг, чикинди 6,4 кг, В=2%.
Титиш-саваш агрегатининг к,андай ишлаётганлигини 

бахолаш учун куйидаги курсаткичлардан фойдаланилади:
-чикиндиларни ажралиши;
-чик,индиларни ажралиш сифат курсаткичи;
-тозалаш самарадорлиги;
-титилганлик даражаси.
Титилганлик даражасини куйидаги 3 усулдан бири 

ёрдамида аникдаш мумкин:
1. Пахтани хажмий огирлигини аникдаш буйича.
2. Пахта булагининг уртача огирлиги буйича.
3. Аэродинамик усул (маълум баландликдан пахта 

булагининг эркин тушиш вакти буйича).
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Таянч иборалар:
Электростатикопневмомеханик тозалаш усули, 

аэродинамик, механик тозалаш усули, уюшган ва тасодифий 
тозалаш усули, чикиндиларни ажралиш сифат курсаткичи.

Н азорат саволлари:
1. Титиш-саваш агрегатининг кандай ишлаётганлигини 

ба>;олаш учун кайси курсаткичлардан фойдаланилади.
2. Толали аралашмаларни тозалаш усуллари 

нималардан иборат.
3. Пахта толасининг хажмий массаси буйича 

титилганлик даражасини аниклаш.
4. ТТА да ажраладиган чикиндилар микдорини ва 

сифатини текшириш.

2.6-§.Холстни чизик,ий зичлиги ва 
нотекислигини аникдаш

Холстни ураётганда куйидаги нуксонлар учраши 
мумкин:

1) буш ва унча зич булмаган холстлар (тормоз яхши 
ишламаса, яъни тормоз шкиви ва колодкаси орасида 
ицщаланиш коэффициенти унча етарли булмаса, роликлар 
билан скала орасида ицщаланиш коэффициенти кичик булса 
хосил булади);

2) урта кисми зич булмаган холстлар (тули барабанга 
пахтани йуналтирувчи кувурнинг яхши герметик эмаслиги, 
устки ва остки турли барабанларга бир хил микдорда хаво 
таксимланмаслигидан келиб чикади);

3)конуссимон холстлар (агар тишли рейкалар бир хил 
баландликда урнатилган булмаса ва скаланинг икки учига 
Рейкалар бир хил куч билан таъсир к,илмаса келиб чикади);
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4)икки томони тигилган-нотутри уралган холстлар 
(холстни тарозида тортиб булгандан кейин уни полга секин 
куйиш урнига ташлаб юборилса, холст уралаётганда уни 
икки томонидан сик,иб турадиган деталлар к,и.йшик, 
урнатилган булса, олинаётган холстнинг эни ва холст 
уралаётган скаланинг узунлиги машина энига тугри келмаса 
хосил булади);

5) икки чети нотекис холстлар (холст ураш асбобидаги 
деталларнинг к,ийшик, урнатилиши, турли барабанларнинг 
х;алк,алари-гардишларига ёпиштирилган чармнинг ейилиб 
кетиши сабаб булади);

6) эни буйлаб букилган жойлари бор холстлар (ясси 
к,исувчи ва уровчи валлар уртасидаги пахта к,атлами таранг 
тортилмаган булса, ясси ^исувчи валларнинг огирлиги 
етарли булмаса пахтанинг намлиги меъёрдан ошик, булса 
келиб чик,ади);

7)ифлос ва мойланган холстлар (пахта яхши 
тозаланмаган, машинанинг мойланган жойларидан мой о^иб 
кетган, ишчи мойли кули билан холстни ушлаган ва холстни 
ифлос полга куйган ва хокоза).

Пахта толаси тугри танланса, сараланма к,илинса 
машиналарнинг холати яхши булса, пахта яхши титилиб- 
савалади, ундан сифатли холст олинади, ю кори да айтилган 
нук,сонлар минимал булади. Шу билан бирга цехларда 
Харорат ва намлик меъёрида булиши керак.

Холстнинг ички ва чизикди арифметик нотекислиги 
(фоизда) куйидаги Зоммер формуласи ёрдамида 
аникданади:

„  2 п , ( м - м ) » тН = —^-------= -------  (2)
п»М  к ’

бу ерда: м-1 м кесимларнинг уртача массаси,г; « - 
кесимларнинг умумий сони; м, -  м дан массаси кам булган
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булакларнинг уртача массаси; л, -  М[ массага эга булган 
кесимлар сони.

Холстни бошидан охирига к,адар утказилганда асбобда 
холст кдтламининг орк,а томонидан ёритиб турувчи чирок, 
«Б» ёрдамида холстнинг тузилишли нотекислигини аникдаш 
мумкин.

Холст кесимлари узунлиги буйича белгиланган 
меъёрдаги кцйматлари куйидагичадир: олий навли ип 
йигириш учун холстнинг арифметик нотекислиги 1 фоиздан, 
I-нав ип учун 1,2 фоиздан ва Н-нав ип ишлаш учун 1,5 
фоиздан ошмаслиги керак.

Сараланмани тугри танланиши ундан тутри аралашма 
тузилиши олинаётган холст ёки пахта катламининг 
равонлигини таъминлайди, шунинг учун рамзий маънода бу 
цехни йигирув корхонасининг ошхонаси деб атайдилар. 
Чунки, ипнинг квадратик нотекислиги С„„ = 0,8«С „ яъни ип 
нотекислигининг 80 фоизи холстнинг ёки пахта катлами 
нотекислигига боглик, эканлиги формулада аник, ифодасини 
топган.

Таянч иборалар
Доимий назорат, даврий назорат, функционал, 

махаллий, курама, ставка-бу титиш-саваш агрегатидаги 
таъминловчи аралаштирувчи машиналари олдига куйилган 
пахта тойларидир, чикиндиларни ажралиши, чикцндиларни 
ажралиш сифат курсаткичи, тозалаш самарадорлиги, 
титилганлик даражаси.

Назорат саволлари
1.Йигириш корхонасида назоратнинг услублари.
2.Махсулотнинг хоссалари ва тузилишининг узгариш 

характерига боглик булган нотекислиги.
3. Титиш-саваш цехида технологик жараённи назорат 

к,илиш.
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4. Чиь;индиларни йигиш ва саралашни назорат к,илиш.
5.Холстнинг чизик,ий зичлиги ва нотекислигини 

аник,лаш.

2.7-§.Тараш цехидаги техникавий назорат 
турлари

Йигириш корхонасида одатда ип, к,айта тараш ва тараш 
машиналаридан олинган пилта (ёки тарам-прочес) тозалиги, 
шунингдек дастлабки хом ашё тозалиги назорат этилади. 
Махсулотлар тозалиги ундаги турли нук,сонларнинг 
мавжудлигига к,араб бахоланади.

Йигиришдаги мутахассислар купинча "Карда тараш 
йигириш цехининг юраги" деб айтишади, демак карда 
тарашга эхтиёткорлик билан ёндашилса, у яхши сифат 
курсаткичларини таъминлайди.

Юк;ори сифатли натижа олиш учун карда тарашда бир 
хил узунликдаги толалар билан таъминлаш мухимдир. 
Дастгохлардаги кирувчи (тарашга жунатилаётган махсулот) 
ва чиьувчи (карда таралган пилта) материалларни синов ва 
тахлиллари асосида цехда карда тараш к,анчалик тугри 
амалга оширилаётганлиги хак,ида бахо берса булади.

Хар хафта амалга оширилган 
AFIS fiber process control 
тизими ёрдамида синов, непс 
ва калта толаларнинг 
назорати купгина йигириш 
цехларида карда тараш 
жараёнини сезиларли
яхшилаб олинган (2.21-расм).

Маълумки, кардали таралган пилтадаги калта толалар 
мивдори хеч к,ачон таъминлагичга узатилаётган к,исмдаги 
хажмда мавжуд калта толалар микдоридан ошмаслиги 
зарур, к,уйида келтирилган тасвирдаги каби. Агарда шарт

Р.Х.НУРБОЕВ, Ф.Ф.КЛЗОКОВ. Х.К.РАХИМОВ, М.Р. ХУДАЙБЕРДИЕВ

2.21-pacM.AFIS fiber process 
control асбоби.
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бажарилмаса, кардалаш жараёни жуда хам ёмон равишда 
кечаётганидан далолат беради. Бунда шляпка ва цилиндр 
орасидаги масофа жуда якинлиги ёки ишчи органлар 
тезликлари ва тезликлар муносабатларини узгартириш 
кераклигидан далолат беради ва шулар туфайли юзага 
келади.

Карда тарашни ростлашда ушбу содда синовдан 
фойдаланиш билан непсларнинг камайиши хамда тутридан- 
тутри сифатнинг яхшиланишига эришиш мумкин булади. 
Тажрибалар шуни курсатадики бу холат йигириш цехлари 
томонидан етарлича эътиборга олинмайди. Айрим цехлар 
карда тарашда непсларнинг микдорини камайтиришни 
устивор кцлиб танлаб, толаларнинг сезиларли 
шикастланиши ва узилишларини хисобга олмайдилар ва бу 
эса уз навбатида калта толалар микдорининг ортиб кетишига 
олиб келади.

Агар йигириш корхонасида непслар микдорини 
камайтирмок,чи булинса, калта толаларнинг микдорини 
ортиши хисобига амалга оширилиши керак эмас. Хрсил 
булган калта толалар кейинчалик кайта тараш ёрдамида 
бартараф этилиши лозим булади. Бу уз навбатида 
Харажатларнинг ошишига ва йигириш цехининг умумий 
самарадорлигини пасайишига олиб келади ва ипнинг 
сифатига салбий таъсир этади. Илгор тажриба шуни 
курсатдики, агрессив карда тараш билан эмас балки титиш ва 
аралаштириш жараёнида непсларнинг ортиб кетмаслиги 
(масалан +100% дан юк,ори)ни назорат килиш курсатади.

Шуни хамиша эсда тутиш керакки, калта толалар 
микдорининг ортиши йигириш жараёнида катор 
муаммолар келишига сабаб булади, булар: юкори 
даражадаги нотекислик, юкори даражадаги тукдорлик, 
тарангликда узилишга чидамлиликнинг камайиши, юкори 
даражадаги тарангликда узилишнинг узгарувчанлиги ва 
йигириш давомида юкори даражадаги узилишлар сони.
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Кардали тараш гарнитуралари
Карда тараш машинасининг барча к,исмлари, гарни- 

туралар билан к,опланган булиб, ишлаб чик,ариш сифатига 
таъсири каттадир. Шунинг учун кардали тараш гар- 
нитураларини таъмирлаш жуда мухимдир. Карда тарашда 
асосий максад чик,аётган пилта таркибидаги тугунчалар 
непсларнинг таъминлагичдаги холстнинг тарки-бидаги калта 
толалар микдоридан кам ч и р ш и н  таъминлаш. Вак,т утиши 
билан, цилиндрдаги таровчи ЦМПЛ тишларининг хамда 
шляпкада гарнитураси тишларининг утмаслашиши нати­
жасида самарадорлик пасайиши кузатилади. Самара- 
дорликни максимал ю^ори даражада ушлаб туриш учун 
ма^сулотдаги ту1унчалар микдорини хар \афта текшириб 
туриш талаб этилади. Текширувлар натижасига асосланиб, 
цилиндрдаги ёки рейкалардаги таровчи тишларни уткирлаш 
ёки уткирламаслик карор килинади.

Таъминлаш бункери таъминлаш бункери непс, 
ифлосликлар ва калта толалар микдори, таъминлаш 
бункерида аралашиш даражаси ва таъминлашнинг узгармас 
микдори;

Кабул барабани узели- чикднди ёки ифлослик микдори, 
чи^индида калта ва йигиришга ярокди толалар микдори, 
к,атлам к,алинлиги ва зичлиги, к,абул барабанини 
алмашинуви;

Шляпкалар-уткирлаш, шляпка тарандиси, шляпка- 
ларнинг тозалиги, шляпкалар тури ва зичлиги, шляпкаларни 
алмаштириш, шляпкалар тезлиги ва улар орасидаги 
разводкани ростлаш-6-8-8-11 чик,индида калта ва йигиришга 
ярокди толалар микдори, к,атлам к,алинлиги ва зичлиги, 
кабул барабанини алмашинуви;

Бош ва ажратувчи барабан-чархлаш, гарнитуранинг 
тури, гарнитура тишларининг!см2 зичлиги, к,опламани
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И  мацшфиш, бош барабан тезлиги ва разводкани ростлаш, 
И^ратувчи барабан тезлиги ва разводкани ростлаш;

Пилта сифати-непслар ифлосликлар ва калта толалар 
икдори, холстдан ажратиш самарадорлигини хисоблаш, 

пилтанинг бошка параметрлари;
Плита солинган идиш ,\ажми-тоз туби пружинасидаги 

юклама, кардалашдаги тозларни ракамлар ёки ранглар 
билан белгилаш, тарамни непслар даражасига караб 
Гурух,лаш, атрофнинг тозалиги;

Ишлаб чикариш самарадорлиги-ишлаб чикариш 
жадаллиги, тезлик ва самарадорлик, хар ишлаб чикарилган 
кг махсулотда тухташлар сабаблари ва даври, имкон к,адар 
операторларни алмаштирмаслик, операторлар сони, атроф 
мухит шароити;

Таъмирлаш-таъмирлаш режаси, к,абул барабанини бош 
барабанга бош барабанни шлякаларга ва ажратувчи 
барабанни бош барабан билан оралик, масофасини 
ростлаш, тарашдан олдинги ва кейинги зоналарда 
ростлашлар ва чик,индини ажратиб олишда суриб олиш 
самарадорлиги.

Синовлар даврийлиги ишлаб чикариш тезлигидан, 
машиналарнинг холатидан ва талаб килинаётган сифат 
даражасидан келиб чикиб белгиланади.

Агар кардаларнинг 20% хар куни текширилса, хамма 
кардаларни текшириш хафтада бир марта амалга 
оширилади.

2.8-§.Йигириш корхонасида нотекисликни 
назорат к,илиш

Нотекислик йигириш корхонасида ишлаб чикариш 
махсулотларининг салбий хоссалари булиб, купинча 
корхонадаги техник-иктисодий курсаткичларга, хамда 
ипнинг физик-механик хоссаларига салбий таъсир килади. 
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Йигириш ишлаб- чик,аришидаги махсулотларнинг 
нотекислигини синаш ва назорат килиш мухцм ахамиятга эга 
булиб, нотекисликни келтириб чик,ариш сабабларини ва 
вактини белгилаб беради. Йигириш машиналарида ипларни 
ураш ва шаклланиш вактидаги узилиши ^анчалик куп булса, 
унда ипнинг нотекислиги шунчалик юкори булади. 
Ипларнинг узилишининг ошиши натижасида ишчиларнинг 
иш билан таьминланганлиги ошади, хамда машиналарнинг 
иш унумдорлигининг пасайишига олиб келади.

Тараш машиналарида нотекислик характери к,айта 
ишлаш вактида, яъни толани тозалаш ва ажратиш даражаси 
бир хил булмайди. Ундан ташкари, нотекис таралган пилта 
х;осил булади.

Турли хил машинанинг чузиш асбобига махсулот 
тузилиши ёки чизиьуий зичлиги буйича нотекис булган 
махсулот кирса унда чузилиш кучи ва ишкаланиш кучининг 
майдон улчами узгаради.

Чизикий зичлик буйича пишитилган ипларнинг 
нотекислиги юк,ори булса, газламанинг ташкц куриниши ва 
тузилишида нук,сонлар хосил булади, натижада газлама 
юзаси йул-йулли, чипор, мухайр ёки ромсимон булиб 
колади. Бу нук,сонларни трикотаж матоларида хам кузатиш 
мумкин.

Мустахкамлиги ва бош^а хоссалари буйича ипларнинг 
нотекислиги юк,ори булса, унда газлама ва трикотаж 
матоларида мустахкамлик, чузилувчанлик ва кайишкокдик 
буйича нотекислиги куп булади.

Чизикий зичлиги буйича нотекис эшилган иплар ишлаб 
чи^аришда специфик нуксонларни хосил булишига олиб 
келади. Шу сабабли, юкорида келтирилган омилларга 
мувофик ишлаб чикариш шароитида йигириш 
махсулотларининг нотекислигини у Р г а н и ш  ва назорат 
к,илиш мухим ахамиятга эга.
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Чизиций зичлиги буйича махсулотнинг нотекислигини 
назорат цилиш. Йигириш махсулотларининг сифатига 
куйилган шартларга нотекислик дейилади. Нотекислик 
ишнинг техник-ик,тисодий курсаткичларига, хамда йигириш 
ва тукувчилик махсулотларининг физик-механик хоссаларига 
салбий таьсир курсатади. Купгина омиллар, масалан, хом 
ашё хоссаларининг нотекислиги, купинча технологик жараён 
ва машинанинг конструкциясига, ишчи режимнинг 
бузилганлигига, хамда ишчиларнинг машиналардан 
узокдашиш ва таъмирлаши натижасида юзага келади.

Узунлиги буйича махсулот хоссаларининг узгаришидаги 
нотекислиги куйидаги куринишларга асосан аникданади: 
чизикий зичлик буйича нотекислик, турли узунликдаги 
кесим огирлиги ёки махсулот кундаланг кесимидаги толалар 
сони буйича махсулотнинг хажмий огирлиги (зичлиги), 
физик-механик хоссалари буйича нотекислиги ва хакоза.

Нотекисликнинг мо^ияти ва уларнинг турлари. 
Йигириш махсулотларининг нотекислигини тахдил этиш 
жуда мураккабдир. Йигириш махсулотлари учун 
нотекисликнинг купгина турлари мавжуддир: йигиришнинг 
биринчи боск,ичида хосил булиши хамда кейинги 
боск,ичларда узгариши ва унга янги турдаги ноте- 
кисликларнинг кушилишидир.

Иплар нотекислиги узига бир к,анча таркибий 
к,исмларни к,ушиб, йигириш ишлаб чик,аришдаги турли 
боск,ичли нотекисликларига таьсири куринади. Турли 
куринишдаги нотекисликлар бир-бирига богликдир.

Курсатилган омиллар нотекисликни келтириб чик,ариш 
сабабларини узгаришини к,ийинлашгиради.

Узунлиги буйича махсус хоссаларининг узгаришида 
куйидаги турдаги нотекисликларни аникдайди: чизикий 
зичлик, махсулот кесимидаги толалар сони ёки турли 
узунликдаги кесим огирликлари буйича нотекислик, хажмий
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огирлиги буйича махсулот нотекислиги (зичлиги), 
махсулотнинг физик-механик хоссалари буйича нотекислиги 
(мустахкамлиги, чузилувчанлиги, кайишк,оклиги, намлиги, 
хаво утказувчанлиги, электр каршилиги, электр заряд- 
ларининг улчами ва хакоза).

Кундаланг кесим юзи ва узунлиги буйича махсулот 
тузилишининг узгариши махсулот таркибидаги 
элементларнинг жойланиши, хамда хоссаларининг 
узгаришини характерлайди ва икки гурухли тузилишли 
нотекислигини аникданади: сифатли тузилишли ва 
геометрик тузилишли нотекислик. Тузилишли 
нотекисликнинг икки гурхи махсулотнинг кундаланг кесим 
юзи ва узунлиги буйича намоён этади.

Махсулотнинг турли хоссалари буйича тола 
ассортиментларининг узгариши. Агар турли кесимда 
пиликни киссак ва барча кисилмаган толаларни к,иск,ич 
томони буйича толаларнинг узунлиги, йутонлиги, 
мустахкамлиги, чузилувчанлиги ва бошка хусусиятлари 
буйича эгри чизикди таксимланишини аникданиш мумкин. 
Толаларнинг бу хоссалари буйича эгри чизикли 
таксимланишидан уртача ва модал кийматларини, 
дисперция, квадратик нотекислигини аниклаш мумкин.

Толаларнинг хоссалари буйича эгри чизикди 
таксимланишнинг узгариши узунлик, йугонлик, мустах- 
камлик буйича махсулотнинг тузилишли нотекислиги 
дейилади. Бу турдаги нотекисликни бахолаш микдори 
узунлик буйича дисперция ёки квадратик нотекисликни 
аникдашни келтириб чикаради.

Чузиш жараёнида гола узунлиги буйича махсулотнинг 
нотекислик тузилиши шу махсулотнинг чизикцй зичлиги 
буйича нотекислигини келтириб чикаради.

Толанинг йугонлиги, узунлиги ва пишикдиги буйича 
махсулотнинг нотекислик тузилиши унинг мустахкамлик
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буйича ипнинг нотекислигини аникдайди.
Махсулотнинг кундаланг кесими буйича толаларнинг 

тури, ранги ва бошца хоссаларига асосан нотекисликнинг 
тацсимланиши. Бу турдаги иотекисликни бахолаш микдори 
секториал ва радиал нотекислик, хамда толанинг миграция 
(кучиш) коэффициентини аникдаш йули билан амалга 
оширилади.

Иккинчи iypyxra геометрик тузилишли нотекислиги 
кириб у куйидаги куринишларга булинади:

К,атламлиги, яъни бир турдаги ва рангдаги толаларнинг 
зич жойланиши булиб, махсулотнинг кесими ва бутун 
узунлиги буйича утади. Бу нотекислик куриниши хар хил 
турдаги ва рангдаги толалардан пиликлаш машиналарида 
олинган пилик куринишида хосил булади.

Махсулотнинг мицдорий тузилиши, яъни пиликдаги 
толаларнинг куп микдорда текисланиш ва тугриланиш 
даражасидаги кетма-кетликдаги микдорий жойлашиши 
тузилишли нотекислиги куринишида хосил булади.

Толаларнинг гуру^лар буйича жойланиши, яъни турли 
гурухдан толалар улчами буйича толалар катламининг 
махсулот кесими ва узунлиги буйича нотекис жойланиши 
йигириш махсулотларининг нотекислик тузилиши, катлами, 
тарами ва титиш-саваш машиналараро ва машиналаридаги 
тола катлами куринишида намоён булади.

Гурухли жойлашган толаларни чузиш пайтида чизикий 
зичлик буйича янги турдаги нотекисликларни келтириб 
чикаради.

Турли куринишдаги махсулотнинг тузилишли 
нотекислиги ва уларнинг хоссалари буйича нотекислиги 
турли характерга эгадир. Характерига боглик холда 
махсулотнинг тузилиши ва хоссаларининг узгариш 
характеридаги нотекислиги куйидагича булади: даврий, 
тасодифий, функционал, яъни бир ёкдама усувчи огиш
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(сифат курсаткичлари доимо ошади ёки аксинча); махаллий 
(тасодифий, махсулот чизикий зичлигининг бирданига 
ошиши); бирлаштирилган (бир к,анча турдаги 
нотекисликнинг жами).

Махсулотнинг турли улчами ва характери буйича 
нотекислиги ишлаб чик,ариш шароити ва машиналар типига 
боглиадир. Нотекислик куйидагича фаркданади:

-ички-ишлаб чик,аришдаги урамнинг ички нотекислиги; 
-ташк,и-барча урамдаги махсулотнинг уртача 

кийматлари орасидаги нотекислик;
-умумий-барча урамдаги нотекислик.
Бундай нотекисликнинг булиниши машина ишчи 

кисмларида белгиланиб, юк,ори нотекисликдаги махсулот 
ишлаб чик,арилади.

Чизикий зичлик буйича нотекислик-йигирилган иплар 
ва йигириш жараёнининг бошк,а махсулотларнинг сифат 
курсаткичларини бах,олашда асосийлардан бири 
хисобланади.

Нотекислик индекси ва даражаси. Технологик 
жараёнларда, яъни титиш-саваш, аралаштириш ва тараш 
ишлари амалга оширилади. Шу сабабли, к,атлам ёки 
пиликда «тасодифий» толаларнинг жойланиши кузда 
тутилади. Баъзида, хак,ик,ий толаларнинг жойланиши 
тасодифийдан фарк,ланади.

Х|ак,ик,ий жойлашган толаларнинг махсулот нотекислиги 
хар доим тасодифий жойлашган толаларнинг ноте- 
кислигидан юкори булади. Шу сабабли, юк,ори даражадаги 
махсулот кесимидаги толалар сони буйича та^симланиши 
учун Пуассон так,симланиши хисобланади ва унинг кундаланг 
кесим юзи буйича махсулотнинг квадратик нотекислиги 
куйидаги формула ёрдамида аникланади.
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(2 .1)

бу ерда: mv-махсулот кесимидаги толалар сони; С,- 
диаметри буйича толанинг квадратик нотекислиги.

Юк,оридаги формулани к,иск,артирилган куринишида 
куйидагича куринишда ёзиш мумкин:

100 - АГ0
с , = - / = -  (2.2) 

л К
бу ерда: а:,,-толанинг турига боглик булган коэффициент 

булиб, пахта толаси учун 1,06, С <35 фоизли шароитда; с  <50 

фоизли шароитда жун толаси учун 1,1 г; вискоза толаси учун 
1,02; зигир толаси учун эса 1,3 га тенг; сг-юкори даражадаги 
махсулот нотекислиги.

Нотекислик индекси-хакикий махсулот нотекислигининг 
юкори даражадаги махсулот нотекислигига нисбати булиб, у 
куйидаги формула ёрдамида аникданади:

бунда

С*
100 к

(с л
Г liooj

(2.3)

(2.4)

Х,акикий махсулотнинг нотекислиги ошган сари 
нотекислик индекси хам ошади. Турли чизикий зичликдаги 
ипнинг нотекислигини солиштириш учун Г.М.Барнет таклиф 
этган нотекислик даражаси хизмат килади.

c kJ m

100 К ^
бу ерда: м-ип кесимидаги толалар 1урух,ининг уртача 

сони булиб, у куйидаги формула ёрдамида аникланади:

ш ур

(2 .6)

L = ■

М =
тургр
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бу ерда: /и^.7,-г у р у х д а г и  уртача толалар сони булиб, 

тургр = га тенг.
Иигирилган ипнинг нотекислигини аник,лаш учун 

таклиф этилган якуний формула куйидагичадир

Бу формула фак,атгина кундаланг кесимидаги т)Г > 64 

толалар учун ишлатилади. Агар т < 64 толадан иборат булса, 
унда нотекислик индекси кулланилади. Г.М.Бернет 
нотекисликни бахолаш учун йигирилган ипнинг нотекислик 
даражасидаги к,ийматини яратди._____________________________

Нотекислик
бахоси

Карда ип Тарокди ип Вискоза ва 
ацетат ип

Аъло 1,7 дан кам 1,4 дан кам 1,5 дан кам
Жуда яхши 1,7-2,0 1,4-1,6 1,5-1,7

Яхши 2,0-2,3 1,6-1,8 1,7-1,9
К,оник;арли 2,3-2,6 1,8-2,0 1,9-2,1

Емон 2,6 дан юк,ори 2,0 дан юк,ори 2,1 дан юкори

Таянч иборалар:
Дисперция ёки квадратик нотекислик, геометрик 

тузилишли нотекислик, к,атламлиги, махсулотнинг 
миадорий тузилиши, толаларнинг 1урухлар буйича 
жойланиши, ички-ишлаб чик,аришдаги уРамнинг ички 
нотекислиги, ташкц-барча урамдаги махсулотнинг уртача 
кийматлари орасидаги нотекислик, умумий-барча урамдаги 
нотекислик, нотекислик индекси ва даражаси.

Назорат саволлари:
1.Чизик,ий зичлиги буйича махсулотнинг нотекислигини 

назорат к,илиш.
2.Нотекисликнинг мохияти ва уларнинг турлари.
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3.Махсулотнинг турли хоссалари буйича тола 
ассоргиментларининг узгариши.

4.Махсулотнинг кундаланг кесими буйича толаларнинг 
тури, ранги ва бошк,а хоссаларига асосан нотекисликнинг 
таксимланиши.

5.Нотекислик индекси ва даражаси.

2.9-§.К,айта тараш цехидаги техникавий 
назорат

К,айта тараш ипнинг текислигини, мустах,камлигини ва 
тозалигини яхшилашда фойдаланилиб, пахта йигириш 
жараёнига кушимча к,иймат кушади. Калта толаларни хамда 
ифлосликларни ажратиш туфайли к,айта тараш жуда 
киммат жараён хисобланади. Бунинг учун алохида 
машиналардан (к,айта тарашга тайёргарлик боск,ичлари) 
фойдаланиш лозим яъни пилта бирлаштириш машинаси 
ёрдамида холстча тайёрланиши керак.

Пилта бирлаштириш машинаси пилталар билан 
таъминланиб, улар одатда 24 та пилтани кушиб 
пилтабирлаштириш машинасида тайёрланади. К,айта 
тайёрлашда асосий мухим параметрлар куйидагилар:

• пилталарнинг чизик;ли тезлиги ёки массаси (ктекс ёки
г/м)

• пилтадаги толаларнинг текислиги (микронейр)
• пилталарнинг осон к,атламларга ажралиши.

К,айта тарашнинг самарадорлиги тараш жараёнида 
катнашаётган толалар сонига боглик, булиб, бу тугридан- 
тугри толаларнинг нотекислигини белгилайди. Тараш 
масинасининг модели ва штапелнинг узунлигига боглик, 
холда идеал пилтадаги тола микдори пилта чизикди 
зичлигига(ктекс ёки г/м) боглик, холда ростланади.

К,айта тараш жараёнига тегишли булган мухим сифат 
синовлар ва сифат курсаткичлари куйида келтирилган. К,айта 
тараш жараёни жуда мураккаб жараёнлардан бири
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хисобланади. Яхши иатижаларга эришиш учун бир канча 
технологик жараёнлар назорат к,илиниши зарур. Булар: 
таъминлаш пилтасининг масофаси, пилтанинг таранглиги, 
тараш йуналиши ва хоказолар. Тарашда ажраладиган 
толаларнинг оптимал миадорини аникдаш барча 
созлашларнинг бошлангич нук,таси хисобланади.

К,айта тарашда ажраладиган толалар х,ажми

Йигириш жараёнида к,айта тараш орк,али ажраладиган 
толаларни назорат к,илиб бориш давомий операция 
хисобланади. Таъминланаётган холстча партияси узгаргандан 
сунг к,айта тарашдан ажраладиган толалар микдорини 
давомий аникдаш билан бирга алохида аникдаш катъий 
тавсия к,илинади. К,айта тарашдан олдин, кейин ва тарашда 
хосил булган толаларни доимий назорат килиш зарур. 
Ишлаб чик,ариш тезлигидан келиб чик,кан холда синовлар 
даври аникданиши лозим. Синовлар натижасида олинган 
натижаларга асосланиб, ажралиб чш дан толалар сифати ва 
узунликлари доимий текширилиб, узун толаларга шикает 
етказилмасдан фак,атгина калта толаларнинг ажралишини 
хамда непс ва ифлосликлар ажратилиб ташланиши назорат 
килиниши мухимдир.

12% дан паст микдорда тараб олинган толалар 
янгиланган хисобланиб, к,ушимча афзаллик равишда калта 
толалардан холис к,илиб, пахта синфи битта ёки иккитага 
к)пгарилиши мумкин. Одатда к,айта таралган пахталарда 12% 
дан 18% гача калта тола ажратиб олинади, юк,ори даражада 
таралган толалардан эса 18% дан 22% гача калта тола 
ажралади. 22% дан юк,ори даражада тараб олиш асосан супер 
майин толаларни йигиришга тайёрлашда Werner Klein нинг 
"Тукимачилик технологияси" кулланмаси 1987 йилдаги 3 
нашрида келтирилган.

Кайта тараб олинадиган толалар микдорини хаддан

Р.Х.НУРБОЕВ, Ф.Ф.КАЗОКОВ, Х.К.РАХИМОВ, М.Р. ХУДАИБЕРДИЕВ
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зиёд ошириш ип сифатини оширмайди. Сифат ва нарх 
богланишида кайта тарашни оптималлаштириш графигида 
курсатилганидек непслар, калта толалар ва ифлосликларни 
ажратиш узгармас холатга келиб колади. Айрим холларда, 
кайта тарашда ажраладиган калта толаларни хаддан зиёд 
оширилиши махсулот сифатининг бузилишига олиб келади. 
К,айта тарашда хосил буладиган хажмнинг оптимал 
кийматини белгилашда хар бир цех ало>;ида ёндашиб, 
якуний калава ипнинг сифати ва йигиришда кулла- 
нилишидан келиб чикиб танланиши лозим.

Тарамнинг даражаси ва кетма-кетлигига бир к,анча 
таъсир этувчи параметрлар мавжуд. Буларга куйидагилар: 
машинанинг тури, машинанинг авлоди, машинадаги 
ростлашлар (ажратишни созлаш, таъминлаш узунлиги, таъ- 
минлаш тизими, устки тарок, ифлосликларни ажратадиган 
тизим); тарокдар орасидаги созлашлар (барча машиналарда 
бир хил); пилта огирлиги (ва толанинг майинлиги); гурух 
тойлар орасида тола узунлигининг нотекислиги ва мик­
ронейр тургунлиги; карда тарашдан кейинги толаларнинг 
аралашганлик холати; таровчи элементларнинг тури ва 
холати (устки тарок,, айланма тарок, шчеткалар). Юк,орида 
санаб утилган сабабларга кура кайта тарашда ажралиб 
чйкадиган тарам хажмини хамиша оптимал ушлаб туриш 
мухимдир.

Синовлар даврийлиги ишлаб чикариш тезлигига, 
машиналарнинг холатига ва талаб к,илинаётган сифат 
даражасига боглик.

Таянч иборалар:
К,айта тараш ипнинг текислигини, мустахкамлигини ва 

тозалиги, пилтабирлаштириш, микронейр, кайта тарашнинг 
самарадорлиги, таъминлаш пилтасининг масофаси, 
пилтанинг таранглиги, тараш йуналиши, устки тарок, 
айланма тарок, шчеткалар, ажратишни созлаш, таъминлаш
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узунлиги, таъминлаш тизими, устки тарок,, ифлосликларни 
ажратадиган тизим.

Назорат саволлари:
1.К,айта тараш жараёнининг ахамияти тугрисида 

маълумот беринг.
2.Пилтабирлаштириш машинасининг асосий 

вазифалари нималардан иборат.
3. К,айта тарашда ажраладиган толалар хажми.
4.Тарамнинг даражаси ва кетма-кетлигига бир канча 

таъсир этувчи параметрлар.

2.10-§.Пилик цехида техникавий назорат

Ип узилишини икки усулда назорат этилади: маши- 
налар буйича ва урчукдар буйича. Биринчи усул машиналар 
буйича ёки бир хил тахтланган (шайланган) машиналар 
комплекта буйича уртача узилиш даражаси курсаткичлари 
учун кулланилади, иккинчи усул эса урчукдарнинг алохида 
нуксонларини аникдаш ва уларни созлаш учун ишлатилади.

Йигириш машиналарида ип узилишини техник назорат 
булими ва мехнатни ташкил этиш ва иш хак,и булими 
ходимлари назорат этади. Иплар узилишининг якуний сони 
1000 та урчук учун 1 соатга кайта хисобланади.

Пахта толасини йигириш корхоналарида кузатиш бир 
вактнинг узида бир ишчи хизмат курсатадиган барча 
машиналар буйича 1 съёмнинг ишлаб чикарилиши 
давомида амалга оширилади; бунда йигирувчига съём- 
шицалар томонидан ёрдам берилишига йул куйилмайди. 
Хронометражист иплар узилишини назорат килишга 
киришар экан ишлаётган машинадан битта початкани ечиб 
олади, кузатиш вактини белгилайди ва ишчининг олдида 
юра туриб, хронокартада ип узилишини алохида сабаблари 
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буйича ёзиб боради. Битта початка ечилган машинада яна 
шундай ип уралиши баландлигида яна янги початок (съем) 
ишлаб чикарилгандан сунг кузатиш тухтатилади ва унинг 
тугаш вакти белиланади. Хронокартада куйидаги сабабларга 
кура узилишлар алох;ида белгиланади: пиликнинг тушиши, 
пиликнинг узилиши, югурдакнинг учиб кетиши, тасмаиииг 
узилиши,' шпуланинг вибрацияси, ишчи айби, ипларнинг 
бир-бирига чигаллашиб кетиши, (мураккаблашган 
узилишлар) ва номаълум сабаблар.

Жун толасини йигиришда ип узилишини тарокди кайта 
йигиришда 2500 урчук,-соат давомида аникдаб борилади, 
аппарат йигиришда эса 4000 урчук-соат давомида ёзиб 
борилади. Баъзида кузатиш вактини бир соатгача 
к,иск,артирилади, ёки 1-2 ечиб олиш давомида кузатилади. 
Ип узилишини одатда халк,али йигириш машинасининг бир 
томонида ёки даврий ишлайдиган машинанинг х,амма 
томонидан аникдайдилар. Назоратчи хронокартада маши­
нанинг созланиши (тахтланиши), унинг иш вакти, барча 
тухтаб туришлар (простой) (шунингдек тайёр ипни ечиб 
олиш учун) ёзиб олади ва куйидаги сабабларга кура булган 
узилишларни алох,ида белгилайди: пиликнинг ечилиб 
кётилиши ёки узилиши, югурдакнинг учиб кетиши, чузиш 
асбобининг носозлиги, ипларнинг чигаллашиб кетиши ва 
номаълум сабаблар. Бундан ташкари узилишлар зоналар 
буйича булинади: тарокли кайта тарашли йигиришда - 
машина рамкасида, чузиш асбобида ва чикиш 
цилиндрларида; аппарат йигиришда-чикиш цилидрла- 
ригача ва ундан кейин.

Узилишларни узилган ипларни улаш вактида х,исобга 
олинади.
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Пишитиш машиналарида ип узилишиии бир ёки 
иккита ечиб олиш давомида кузатилади, бирок, одатда 6 
соатдан куп булмаган вак,т давомида кузатиш керак. 
Хронокартада узилишларни куйидаги сабаблар буйича 
алохида белгилаб борилади: ипдаги тугунлар ёки пропуски, 
буш ип, ипнинг ечилиб кетиши, сифатсиз урчуклар ва 
шпулялар, х,алк,а нуксонлари, югурдакнинг учиб кетиши, 
цилиндр, валиклар ва ип утказгичларнинг нуксонлари, 
машинанинг бошк,а хил носозликлари, тасма нуксони, ип 
чигаллашиб кетиши ва номаълум сабаблар. Бир пишитувчи 
томонидан хизмат курсатилаётган барча машналарда ип 
узилишини бир вакднинг узида кузатиш мумкин. Уртача 
узилишлар сони 1000 урчук-соатга х;исбланади.

Пиликлаш машиналарида хронометраж давомийлиги 
пахта толасини йигиришда битта ечишнинг (съем) ишлаб 
чик,арилиш вак,ти (давомийлиги) билан аникданади. Ип 
узилишини кузатиш натижалари хронокартага куйидаги 
сабаблар буйича алохида ёзилади: лапочка (панжача) 
ёнидаги узилиш, цилиндрнинг олд томонидаги узилиш, 
пиликнинг чигаллашиб кетиши, чузиш асбобигача булган 
узилиш, к,олиб кетиш (пропуск), ипнинг йигирилмасдан 
к,олиши (непропрядка), ишчининг айби ва бошк,алар. Якуний 
узилишлар соатига 100 урчук, учун хисобланади.

Ип узилишининг урчукдар буйича назорати таъ- 
мирланган йигириш ва пиликлаш машиналарида 
утказилади. Узилишларни ишчиларнинг узи тайёр ипларни 
ечиб олиш давомида хисобга оладилар. Бунда улар тегишли 
урчук каршисида бур билан белги куядилар. Смена охирида 
назоратчи бу белгиларни 20-жадвалда берилган куринишда 
ёзиб олади (бу жадвалда х;алкали йигириш машинаси учун 
узилишларни ёзиб бориш мисолида келтирилган).
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8 соат ичида 
бигта 

урчукдаги 
узилишлар 

х сони

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Йигинди

х сопли 
узилиш- 
ларга эга 

булган 
урчукдар 

сони z

137 105 60 23 12 4 4 2 0 1

Шартли 
огиш а -1 0 1 2 3 4 5 6 7 8

г а
137

0 60 46 36 16 20 12 0 8

z а2 137 0 60 92 108 64 100 72 0 64

Натижаларни к,айта ишлашда бир урчукдаги шартли 
уртача узилишлар хо=1 деб тахминий кабул к,илинади, унга 
шартли а  =0 огиш тугри келади. Агар 51-жадвални ухшаш 

Синфлар оралиги к=1 да шартли моментлар гт ва Ш2 

ни аникдаймиз.
£ z o c  6 1  _  л _  т ,  =—— = —  = 0,181 £z 348 

£ z к 2 6 9 7  „  n
т 2= =^ап~2,0

ml =  0,03

2 z  348

Сунг формулаларни эътиборга олган холда уртача 
узилиш а ва унинг дисперциясини S2 ни хисоблаймиз:

8 соат ичида 1 урчук,к,а а=Хо +kmi=l+l 0,18= 1,18 та узилиш 
тугри келади.

S2 = k2(m2-m l)=  12 (2-0,03) 348

3 4 8 - 1
=1,97

Узилишларнинг урчуклар буйича таксимланиши 
нормал ишлаб чикариш шароитларида Пуассон конунига 
буйсинади, унга уртача киймат ва дисперциянинг тенглиги, 
яъни S2/a=l характерлидир.
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Агар S2/a>l булса, машинада нуксонли урчук,лар мавжуд, 
бу урчукдарда ип узилиши ошиб кетгаи; бу урчукларни 
аникдаб, тузатиш керак, умуман нуксонли урчуклар деб 
текширилаётган давр учун ип узилиши а + Зл/а дан юк,ори 
булган урчукдар хисобланади. Куриб чик,илаётган мисолда 
S2/a= 1,97/1,18=1,67 бинобарин, 8 соат иш вак,тида 1,18 + 
3\/1Д8 = 4,45 дан куп узилишларга эга барча урчукдар 
нуксонли хисобланади. Ип узилишлари сони 5 ва ундан 
ортик булган урчукдар 11 та Улар тузатилгандан сунг 
иккинчи марта уларда ип узилишини текшириш керак.

Нуксонли урчукдарнинг мавжудлиги хакидаги хулосани 
урчуклар буйича узилишларнинг хак,ик,ий таксимланиши 
Пуассон конунига мослигини хи-квадрат мезони ёрдамида 
текшириш асосида хам чикариш мумкин. Агар хак,икий 
таксимланиш Пуссон конунига буйсунмаса, бунга сабаб 
нуксонли урчукдардир

Х ом  аш ё сиф атининг н азорати н и  олиб  
бориш

Хом ашёнинг хар бир тудаси учун амалдаги стандартлар 
буйича кириш назорати утказилади.

Сараланма таркиби, хараж ат режасига амал 
килиниши ва пахтани аралаш тириш  усулини текш ириш .
Назоратчи тойлар устида осиб куйилган трафаретлардан 
пахта маркасини ёзиб олади ва уни пахта сарфи режасида 
курсатилган маркалар руйхати билан солиштиради. У хар 
бир маркадаги тойлар сонини, уларнинг жойлаштирилиш 
усулларини ва бир маркадаги тойларни бошка маркадаги 
тойлар билан аралаштирмасдан кетма-кет куйилган 
холларни белгилайди. Назоратчи шунингдек кушилаётган 
кайтим ва угарлар микдорини хам текширади. Режа, 
пахтани аралаштириш коидалари, кайтим ва угарларни
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кушиш к,оидалари бузилиши х,ак,ида ТНБ бошлигига хабар 
бериш керак.

Ж унни ювилгандан кейин сифатини назорат этиш. 
Лабазда турган барча жуй толасини пресслашдан олдин цех 
назоратчилари угириб курадилар, яъни жуннинг ювилганлик 
сифатини унинг ташк,и куринишини меъёрда ювилган жун 
эталонлари билан солиштириладй. Ювиш эритмасининг 
юк,ори хароратида ва агдарувчи механизмнинг нотугри 
ишлашида жун бир-бирига ёиишиб к,олади ва унда 
ажралшиши кцйин булган чигалликлар пайдо булади. Жун 
ювилгандан кейин бир.бирига ёпишмаган, юмшок, булиши 
керак. Бундан таш^ари, лабораторияда жундаги ёг, ишк,ор, 
совун ва усимлик аралашмалари, чангсизлантиришда 
камайган жун, намлик, унинг йугонлиги, узунлиги ва 
мустахкамлиги аникданади.

Карбонизациядан кейин ж ун хусусиятларининг 
узгариш ини назорат этиш . Карбонизациялаштирилган 
жун сифатини бахолаш карбонизация жараёнини тутри 
утказиш ва толалар шикастланишининг олдини олишга 
имкон беради. Ювилган жуннинг ранги ва узунлиги 
карбонизациядан кейин узгармаслиги керак, мустахкам- 
ликнинг пасайиши эса тутамларни синашда 3-6%дан 
ошмаслиги керак. Жундаги сульфат кислотасининг 
модификациялаштирилган пиридин усули билан 
аникданадиган колдик, таркиби 0,7% дан куп булмаслиги 
керак. Кислота ва иссикдик таъсирида хусусиятларининг 
узгариши билан тавсифланувчи жуннинг ишк,ордаги 
эрувчанлиги ингичка жун учун 18% ва ярим ингичка жун 
учун 15% дан ошмаслиги керак. Нихоят, карбони­
зациялаштирилган жунда гиканаклар булмаслиги керак.

Зигир толасининг сифатини назорат этиш. Тола 
сифатининг ГОСТ ёки техник шартлар талабларига мос 
келмаслиги, туданинг тулик,маслиги, нотугри маркалаш ва
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кадок,ланиш холларида етказиб берувчи ва олувчи бу хаки да 
далолатнома тузиши керак. Агар томонлар узаро 
келишаолмасалар, унда икки томонлама далолатнома 
тузилади ва карори якуний хисобланадиган сифат инспек- 
цияси учун намуналар танланади. Савалган зигирнинг зигир 
заводи ёки зигир базаси томонидан етарлича коникарсиз 
сараланишида назорат сараланмаси утказилиб, бунда унинг 
массаси, узунлиги ва ранги буйича тутамларга тугри 
булиниши текширилади.

ТНБ назоратчилари зигирни тараш корхонасида 
толанинг сакданиш шароитлари, толанинг сифати, массаси, 
узунлиги ва ранги буйича тутамларга тугри булиниши, 
савалган зигирнинг тараш машиналарига тугри 
белгиланиши ва тараш машинасида толанинг навлар буйича 
сараланиш сифатини текширадилар. Таралган зигир ёки 
тарандиларнинг хар бир тойи, урами, тележкасини ТНБ 
назоратичиси куриб чикади ва толани пресслаш учун рухсат 
беради.

Таянч иборалар:
Хронометражист, хронокартада машинанинг тахтла- 

ниши, съем, карбонизация, туданинг туликмаслиги, нотугри 
маркалаш ва кадокланиш, савалган зигирнинг тараш 
машиналарига тугри белгиланиши ва тараш машинасида 
толанинг навлар буйича сараланиш сифати.

Назорат саволлари:
1. Пиликлаш машиналарида пиликнинг узилишини 

назорат килиш.
2. Ип узилишининг урчукдар буйича назорати кандай 

амалга оширилади.
3. Узилишларнинг урчукдар буйича так,симланиши 

кандай булади.
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4. Хом ашё сифатининг назоратини олиб бориш к,андай 
амалга оширилади.

5. Жунни ювилгандан кейин сифатини назорат этиш.
6. Зигир толасининг сифатини назорат этиш.

2.11-§.Й игириш  цехидаги технологи к ж араёп ва 
ипни сиф атини н азор ат к,илиш

Барча турдаги иплар, шу жумладан, йигирилган иплар 
сифатини етказиб берувчи ва истеъмолчи томонидан 
танланма назорат этишда бахолаш танланманинг йигма 
курсаткичларини меъёрий маълумотлар билан расман 
таккослаш билан чегараланмасдан, балки танланманинг 
ишончли оралиги ёки хатолигини эътиборга олиш керак. 

Ипларни микдори буйича цабул цилиш
Ипларнинг барча кадок, бирликларининг огирлиги
улчангандан сунг, ипларнинг хакикий массаси (брутто) 

идишнинг (тара) (яшик, валиклар, коплар, шпулялар, 
патронлар, катушкалар, конуслар, кадоклаш когози ва бошк-) 
массасини олиб ташлайдилар.

Шпулялар, патронлар ва конусларнинг уртача 
массасини етказиб беришнинг асосий шартларига мувофик 
аниклайдилар. Масалан, пахта ипи учун куйидаги 
Коидаларга риоя килинади: назоратли улчаш учун хар бир 
нав ва хар бир улчам учун камида 500 та конус олинади. 
Идишлар етказиб берувчи томонидан хар чоракда улчанади, 
далолатнома истеъмолчи иштирокида расмийлаштирилади. 
Агар идиш огирлиги аввалги урнатилганидан 2% га фарк 
Килса, икки баробар куп шпулялар, патронлар ва конуслар 
микдори иккинчи марта тортилади ва уларнинг хар бир тури 
ва хар бир улчами учун меъёрлар белгиланади. Агар 
истеъмолчи идиш массасини меъёрга карши нотугри 
чикариб ташланганлигини аникласа, у беш кунли муддат

^ ______ ._____ __________________________ ___—__ ...........................
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ичида етказиб берувчининг вакилини камида 25% идишнинг 
массасини биргаликда текшириш учун чакириши керак.

Ип тудасининг хакикий нетто массасини 10% кадоклар 
бирлиги учун текширилади, лекин камида учта кути, той 
ёки к,оплар ёки туртта валик булиши керак. Х,ак,ик,ий масса 
фактура ва ёрликда курсатилгандан фарк кнлса, уни етказиб 
берувчи олдида текширадилар, натижалар далолатномада 
расмийлаштирилади.

ГОСТ 6611.0-73 стандарти буйича ипларнинг кондицион 
массаси куйидаги формула буйича хисобланади:

Мк = Мф^  (2.8)
К ‘Р 100+И/ф v '

Бир жинсли ипларнинг кондицион (меъёр-
лаштирилган) намлиги кийматини жадвалдан олинади, 
йигирилган аралаш иплар ва турли жинсли иплар учун 
Куйидаги формула буйича хисобланади:

Wk~ o.oiV (2-9)
^ ( 1+0,01 wki

К,абул килишда ипларнинг кондицион чизикий зичлиги 
Тк номинал чизикий зичликдан Тн рухсат этиладиган 
фаркдан катта булса, кондицион масса етмаётган узунликни 
хисобга олган холда хисобланади:

Мн -Mk Tf  (2.10)‘ к
бу ерда: М к -кондицион масса; Тн - ипнинг номинал 

чизикий зичлиги, текс; Тк -ипнинг кондицион чизикий 
зичлиги, текс.

Зигир ипи учун буйича хисоблашлар Тк нинг Тн дан 
фарки стандартда рухсат этилган чегараларда булган холдар 
учун амалга оширилади.

Агар ёгловчи модданинг хакикий микдори В*  

меъёрлаштирилгандан Вн куп булса, кондицион масса 
куйидаги формула буйича хисобланади:

Мз = М;(Н ± ^  (2.11)
3 К 1 0 0 + Вф 4 '
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Агар шундай булса хам, кондицион чизикий зичлик 
номинал чизикий зичликка нисбатан рухсат этилган 
кийматдан юк,ори булса, кондицион массани етишмаётган 
узунликни хисобга олган холда куйидаги формула буйича 
хисобланади:

Барча турдаги ипларни (шиша, металл ва асбест 
иплардан ташкари) кабул к,илишда намуналарни танлаш 
коидалари ва синов усуллари ГОСТ 6611.0-73 стандартида 
белгиланган. Битта сифат курсаткичи буйича к,оник,арсиз 
натижалар олинганда, бу курсаткич буйича янги кадок, 
бирлигидан танлаб олинган паковкалар ёки ипларнинг икки 
баравар куп микдори буйича ушбу курсаткич учун такрорий 
синовлар утказилади. Агар туда улчамлари янги кадок 
бирлигидан намуналар танлашга йул куймаса, унда очилган 
кадокдар бирлигидан намуна олиш рухсат этилади. 
Такрорий синов натижалари хал килувчи натижа хисоб­
ланади ва барча иплар тудаси учун жорий этилади. Шиша 
толалар ва иплар учун худди шундай такрорий синовлар 
коидалари ГОСТ 6943.0-71 ва ГОСТ 10727-73 стандартларида 
белгиланган.

ГОСТ 10727-73 стандартида иплар истеъмолчи ипларни 
стандартда белгиланган сакдаш шароитларига риоя килганда 
уларнинг стандарт талабларига мувофик келишини 
кафолатлашга мажбур булган тайёрловчи корхонанинг 
техник назорати билан кабул килиниши кераклиги 
курсатилган. Ипларни кафолатли саклаш муддати тайёр- 
ланган муддатидан бошлаб 1 йил хисобланади. Бу муддат
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утгандан сунг иплар ишлатилишдан аввал стандарт 
талабларига мувофикдиги текширилиши зарур.

К,айта урашда ип сифатини назорат этиш

Тукув, трикотаж ва пишитиш корхоналарида баъзида 
дастлабки паковкалардан иккиламчи паковкаларга к,айта 
урашга тугри келади. Бу кейинги к,айта ишлашни самарали 
амалга оширишга, ипларни назорат этиш ва нуксонлардан 
тозалашга, парафинлаш ёки ёглаш учун кулай булган 
шаклдаги иккиламчи паковкалардаги ипларнинг узунлигини 
ошириш учун керак.

К,айта уРаш жараёнига ипларни узатишдан аввал 
уларни ураш цехида ташки нуксонлари назоратдан 
утказилади (ипнинг турли рангдаги, ифлосланган ва 
охиригача уралмаган паковкалар, сифатсиз ва буш ураш 
сифатсиз кадоклаш натижасида едирилиб кетган початкалар, 
турли идишдаги ва турли чизикий зичликдаги иплар). 
Нуксонли паковкалар ажратиб олинади ва етказиб берувчига 
алмаштириб бериши учун кайтарилади.

К,айта урашдан кейин паковкадаги ипнинг узунлигини 
мотовилода улчанади.

К,айта ураш вактида пайдо буладиган нуксонларга 
куйидагилар киради: ипнинг ёмон тозаланганлиги, катта ва 
кичик тугунлар, учлари богланмаган иплар, ипнинг буш ёки 
зич уралиши, урашнинг нотугри шакли, битта иаковкада 
турли чизикий зичликдаги ёки рангдаги ипларнинг 
мавжудлиги ва бошкалар. Уста ёрдамчиси ва смена устаси 
бевосита ураш машиналарида кайд этилган нуксонларни 
аниклайди; бир вактнинг узида улар назорат пичокдари 
оралигини ва унинг ип йугонлигига мослигини 
текширадилар. Лаборатория х,ар бир урчукдан биттадан тула
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паковка буйича кайта ураш сифатини назорат этади ва 
нуксон турларини ва шу нуксонли урчукдарни кайд этади ва 
нуксон турларини ва шу нуксонли урчукдарни кайд этади.

Куринмайдиган нуксонларни аникдаш учун иккиламчи 
паковкаларнинг назоратли цайта ураши амалга оширилади; 
бунда учлари богланмаган иплар, уралиб кетган момик ва 
баъзи бошка нуксонлар кайд этилади.

Трикотаж ишлаб чикаришда ипни уровчи ишчи ураш 
жараёнинин бошлашдан олдин паковканинг ичига раками 
ёзилган талонни солиб куйиши керак.

К,айта ураш нуксонларини тукувчи аникдагандан кейин 
иплар тудасини ураш цехига такроран кайта урашга 
кайтариб бериш хукукига эга.

Ураш зичлиги одатда паковкадаги иплар массаси ва 
зичлиги буйича аникланади, пахта ва зигир ипи йигиришда 
шунингдек ПН-2 циферблатли асбоб хам кулланилади. 
Унинг ишлаш принципи жуда зич паковкада цилиндрик 
штифтни паковкага киритиш учун каттарок куч сарф килиш 
керак эканлигига асосланган. Бу куч асбоб шкаласидаги 
шартли бирликларда улчанади, сунгра улар махсус жадвал 
ёрдамида паковкадаги ипларнинг хажмий массаси бирлигига 
утказилади.

. Комплекс кимёвий иплар ишлаб чикаришда шу 
максадлар учун зичликни улчовчи (плотномер) ТП-1 асбоби 
ишлатилади. Шуни хисобга олиш керакки, плотномер билан 
устки каватларнинг каттикдиги (5 мм дан куп булмаган 
чукурликда) улчанади ва улчаш натижалари одатда бутун 
бобина учун хос булмайди.

К,айта ураш вактида ип узилишини кузатиш хар бир 
турдаги ип учун ойда бир марта узилишнинг сабабларига 
караб олиб борилади, умумий узилишларнинг натижалари 
трикотаж корхонасида 1 кг ип учун, зигир газламалари
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тукишда 10000 м ип учун ва пахта газламаси тукишда 100000 
м ип учун олинади.

Ип узилишлари микдори ва уларнинг сабабларини хар бир 
урчук (барабанча) учун алох,ида белгилаш тавсия этилади.

Тандалашда ип сифатини назорат этиш
Тандалаш нуксонлари тандаловчи топширадиган барча 

валикларни куздан кечириш билан аникланади, шунингдек, 
тукув ёки трикотаж олиш жараёнида хам амалга оширилади. 
Ип урилишининг зичлигини валикдаги ип огирлиги ва 
хажмини улчаш оркали аникланади, тахминан эса 
плотномер ёрдамида аникланади. Тандалаш жараёнида 
ипнинг узилишини унинг сабабларига к,араб кайд этилади, 
умумий узилиш микдори битта валикка ёки 1 млн. метр якка 
ипга жорий этилади.

ГОСТ 20145-74 стандартида кимёвий толаларнинг 
бобинадаги нуксонлари тандалаш машинасида ёки уни 
имитация киладиган асбобда аниклашни кузда тутади. 
К,айта урашнинг 200+20м/мин тезлигида бобиналардан 
4000+50 м иплардан оптик дефектоскоп ёрдамида нуксонлар 
сони аникланади, сунгра улар шартли 10000 м га 
Хисобланади.

Таянч иборалар
Шпулялар, патронлар, катушкалар, конуслар, кадоклаш 

когози, ипларнинг кондицион массаси, ипларнинг 
кондицион чизикий зичлиги, ипнинг номинал чизикий 
зичлиги, циферблатли асбоб, имитация киладиган асбоб, 
оптик дефектоскоп.

Н азорат саволлари
1. Ипларни микдори буйича кабул килиш кандай 

амалга оширилади.
2. Ипларни сифати буйича кабул килиш.
3. К,айта урашда ип сифатини назорат этишга изох 

беринг.
4. Тандалашда ип сифатини назорат этиш.
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2.12-§.Й игириш  к ор хон аси д а мах,сулотнинг 
чизикий зичлиги буйича нотекислигининг 

узгариш и
Йигириш корхонасида махсулотнинг чизикий зичлиги 

буйича нотекислиги сифатнинг асосий салбий кур- 
саткичларидан бири хисобланади. Бу курсаткич ипларнинг 
турли хоссалари даражасига ва нотекислигига таъсир этади.

Турли махсулотларнинг чизикий зичлиги буйича 
нотекислигини назорат килиш: доимий узунликдаги 
кесимларнинг массаси буйича; машиналардан чикддиган 
кесим массалари ва турли узунликдаги махсулотларнинг 
кириши ва нотекисликнинг бузилиш коэффициентини 
аниклаш; турли асбоб-ускуналарда махсулотнинг 
йугонлигини узлуксиз улчаш буйича; асбоб-ускуналар 
ёрдамида пилик йугонлигини дискрет улчаш буйича.

Акс холда махсулотнинг нотекислигини катта узун­
ликдаги кесим массаси буйича (100, 50,25, 10 ва 1 м), хамда 
кичик узунликдаги кесим массаси буйича (50, 10, 5, 3, 2, 1 см) 
дискрет услуб ёрдамида бахоланади. Узун кесимларнинг 
нотекислигини назорат килиш баъзида махсулотнинг 
хакикий чизикий зичлигини синашдаги курсаткичлари 
буйича олиб борилади.

■ Махсулот урами ва кесимларидан танлашда энг катта 
ишончлиликдаги услубга риоя килиш тавсия этилади, улчаш 
сонлари махсулотнинг нотекислигини ишончлиликда 
бахолаш етарлилигини хисобга олган холда белгиланади.

Махсулотнинг йугонлиги буйича нотекислиги механик 
дискрет асбоб-ускуналарда ёки ушлаб куриш усулида кун­
даланг кесими ёки калта узунлик кисми буйича 
миллиметрларда аникданади. Асбоб-ускуналар ёрдамида 
узлуксиз киёсий улчашда махсулот чизикий зичлигининг

Ук,ув куланма 1 3 5



Р.Х.НУРБОЕВ, Ф.Ф.КАЗОКОВ, Х.К.РАХИМОВ, М.Р. ХУДАЙБЕРДИЕВ

узгариши аникланади ва турли узунликдаги кесимларга 
нотекислик градиента белгиланади.

В.Е.Зотиков натижалари буйича калта кесимлардаги 
махсулот нотекислиги охирги машинадаги, узун 
кесимлардаги махсулот нотекислиги хар бир технологик 
жараён утамларига боглик булишини исботлади.

Доимий узунликдаги махсулот кесимларининг 
чизик,ий зичлиги буйича нотекислигини назорат к,илиш. 
Стандарт буйича сифатли иплар ишлаб чикариш узун 
кесимлардаги чизик,ий зичликни назорат к,илиш натижалари 
буйича нотекислиги хисобланиши билан чегараланади. Шу 
сабабли уртача квадратик огишнинг юкори бир ёкламали 
ишончли оралигининг улчамлари <j „=:„s формулага асосан 
5'д белгиланган максимал меъёрларидан камлиги буйича 
Хисобланади.

Агар ив у SN булса, уртача квадратик огишининг хакикий 
танлашдаги натижа S-<SN, хамда унда катта ишончлиликда 
махсулот белгиланган нотекислиликка эга булади, S керакли 
натижалари катта микдордаги синовларда хисобланади.

Махсулот нотекислигининг ишончлилигини олишда, 
агар да crH = zHS формула буйича хисобланганда
нотекислик манбасини белгилаш керак. Бу ерда алохида 
ички урамли ва урамлараро дисперциясини аниклаш тавсия 
этилади, хамда махсулотнинг нотекислик характери тахдил 
этилади. Махсулотнинг ички урамларида (1-10 см) калта 
кесим массалари буйича яхши топилади.

Пахтани йигириш корхоналарида вариация коэф- 
фициентининг меъёрлари 15-жадвалда келтирилган.
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ТУКИМАЧИЛИК КОРХОНАЛАРИ ТЕХНИК НАЗОРАТИ

Ярим махсулот
Кесим

Оралик киймати, навлар 
буйича

узунлиги
олий биринчи иккинчи

Пилик:
Ингичка (иккинчи утим) 10 2,5 3,1 3,8
Ингичка 10 2,2 2,9 3,5
Оралик 10 2,0 2,6 3,2
HyFOI I 10 1,8 2,2 2,9
Пилта:
Чикарувчи утим 1 1,6 2,1 2,5
Биринчи утим 1 2,0 2,6 3,1
Тарокли 1 2,5 3,5 4,4
Машинадаги холст: 
Холст чузувчи 1 1,2 1,6 2,1
Пилта бирлаштирувчи 1 1,4 1,8 2,2
Тараш пилтаси 1 4,0 5,2 6,5
Машинадаги холст: 
Бир жараёнли тараш 1 1,2 1,5 1,9
Тараш 1 1,8 2,2 2,9
Титиш 1 2,2 3,0 3,8

Нотекисликнинг бузилиш коэффициентини назорат 
килиш. Алохида машиналар буйича нотекисликнинг 
узгаришини кириш ва чикиш махсулотларининг нотекислик 
курсаткичларини солиштириш йули билан бах;оланади. 
Нотекисликнинг бузилиш коэффициенти куйидаги формула 
ёрдамида аникланади:

К. = 7 “ ^  (2.13)

бу ерда: m-назорат килувчи машинада махсулотнинг 
кушилишлар сони.Иигириш ишлаб чикаришдаги нормал 
ишловчи машиналар учун к, = 1,1+1,2, кардотараш 
машиналари учун к,=\ булади. Агар назоратда к, = Ks булса, 
кирадиган махсулотнинг меъёрий нотекислиги куйидагича 
аникланади:
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С„( 4 )  = с(х)4а. (2.14)
•J т

Агар кириш махсулотларининг массаси буйича C(LJ 

х,ак,ик,ий вариация коэффициенти Си(£„) юкори ишонч- 
лиликда булса, машиналарии созлаш керак булади. 
Нотекисликнинг меъёридаи ошишииинг ишончлилигини 
белгилаш учун F мезони кулланилади:

(215)
<?Ж) 0,01 C2h(LJT; Cj,(L J >1Л >

бу ерда: a2(Lj ва о-;,(1„)-чикиш махсулотларининг 
хакикий ва меъёрий дисперциясига боглик; 7’ -чикадиган 
махсулотларнинг чизикий зичлиги; ^ 05-16-жадвалдаги мезон 
киймати.

16-жадвал
пв -\ п , -1 да f;) 05AarH киймати

4 10 20 30 40 50 100 200 500 ОО

4 6,39 5,96 5,80 5,74 5,71 5,70 5,66 5,65 5,64 5,63
10 3,48 2,97 2,77 2,70 2,67 2,64 2,59 2,56 2,55 2,54
20 2,87 2,35 2,12 2,04 1,99 1,96 1,90 1,87 1,85 1,84
30 2,69 2,16 1,93 1,84 1,79 1,76 1,69 1,66 1,64 1,62
40 2,61 2,07 1,84 1,74 1,69 1,66 1,59 1,55 1,53 1,51
50 2,56 2,02 1,78 1,69 1,63 1,60 1,52 1,48 1,46 1,44
100 2,46 1,92 1,68 1,57 1,51 1,48 1,39 1,34 1,30 1,28
200 2,41 1,87 1,62 1,52 1,45 1,42 1,32 1,26 1,22 1,19
400 2,39 1,85 1,60 1,49 1,42 1,38 1,28 1,22 1,16 1,13

00 2,37 1,83 1,57 1,46 1,40 1,35 1,24 1,17 1Д1 1,00

C(L0f  ва ся(1„)2ларни (4) формулага куйсак, (2) ва (3) 
формулардан куйидаги формулани хосил киламиз

к ;
к ;

(2.16)

Доимий узунлик булмаган кирадиган махсулотларнинг 
нотекислигини улчаш кийинрокдир, шу сабабли 

'/ + г "C(L) = С(1)
L + r формулани эътиборга олган холда (2)
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формулани кайта узгартириш ёрдамида кирадиган ва 
чик,адиган махсулотларнинг доимий узунликдаги кесим 
массалари буйича нотекислиги аникданади. Бу холатда 
нотекисликнинг бузилиши куйидагича куринишга келади.

' LX
Q L,
с(/)

тТ
+ г

1 + г (2.17)

бу ерда: С(/„„)-чикадиган L,, кесим узунлигидаги 
махсулотнинг массаси буйича вариация коэффициенти, %; 
С(/) - кирадиган /., кесим узунлигидаги махсулотнинг массаси 
буйича вариация коэффициенти, %; т-махсулотнинг 
кушилишлар сони; r-аралаш кесимларнинг массаси буйича 
корреляция коэффициенти; Т-кирадиган махсулотнинг 
чизикий зичлиги, текс; а- а = 0,5 -  = 0,5-1,66Ig; 1 + г) формула

ёрдамида аникланади.
Асбоб-ускуналарда махсулотнинг йугонлигини 

узлуксиз улчашда нотекисликни бахолаш . «Устер» электр 
сигимли асбоб, ФЭМ, ИЕТ, зигир пилтаси ёки 
пиликларининг йугонлигини ПОНЛ механик аникдаш 
асбоблари (2.22-расм).

2.22-pacM.USTER® TESTER 5-S800 асбоби.
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Мах,сулот нотекислигини дискрет улчашда 
нотекисликни назорат килиш. НП-2 асбоби зигир пилтаси 
ва пилигининг нотекислигини назорат килади. Асбоб 3 дан 24 
мм гача пилта ёки пиликнинг йугонлигини аникдаш учун 
кулланилади. Пилтанинг нотекислигини аникдаш учун 50- 
100 маротаба 1,5-5,0 метр узунлик буйича улчаш ишлари 
олиб борилади.

Пилтанинг нотекислик курсаткичлари НП-2 асбобида 
олинган синов натижаларини хисоб килишда ва 
солиштиришда 0,5 метрлик кесимларнинг массаси буйича 
тахловчи машиналарнинг пилтаси учун 1,5 га, тараш пилтаси 
учун 0,9 га купайгирилади.

Таянч иборалар:

Асбоб-ускуналар ёрдамида пилик йугонлигини дискрет 
улчаш, юкори бир ёкламали ишончли оралигининг 
улчамлари, уртача квадратик огишининг дакикий 
танлашдаги натижа, вариация коэффициенти, аралаш 
кесимларнинг массаси буйича корреляция коэффициенти, 
нотекисликнинг бузилиш коэффициенти.

Н азорат саволлари:

1.Турли махсулотларнинг чизикий зичлиги буйича 
нотекислигини назорат килиш.

2.Доимий узунликдаги махсулот кесимларининг 
чизикий зичлиги буйича нотекислигини назорат килиш.

3.Асбоб-ускуналарда махсулотнинг йугонлигини 
узлуксиз улчашда нотекисликни бахолаш.

4.Махсулот нотекислигини дискрет улчашда 
нотекисликни назорат килиш.

1 4 0 Укув куланма



ТУКИМАЧИЛИК КОРХОНАЛАРИ ТЕХНИК НАЗОРАТИ

2.13-§.Н айчага уралган  ип м ассаси  ва уралиш  
зичлигини аник,лаш. Момик, сургични иш ини  

н азо р ат  к,илиш
Х,алк,али йигириш  ва пиш итиш  маш иналаридан 

олинган ип массасини аник,лаш. Якка ва пишитилган 
ипларни ип к,абул к,илиш жойида хар бир машинадан 
ишлаб чикдрилган иплар алохида кабул килинади. Ип кабул 
килувчида найча ва ёгоч шпулаларнинг уртача массасини 
жадвали булиши керак. Х,ар бир машинадан олинган ип 
массасини умумий огирлигидан найчалар огирлиги олиб 
ташланади. Х,ар ойда техник назорат булими бошлиги билан 
биргаликда 100 тагача найчани улчаб уртача огирлиги 
хисобланади ва далолатнома тузулиб, имзо чекилади.

Найчага ипни тугри уралаётганини махсус шаблон 
ёрдамида уста ёрдамчиси профилактик курик вактида 
назорат килади. Цех мастери ва бошлиги ипни тугри 
уралаётганини цехни айланиб куриш вактида текширади.

Лаборатория ходимлари ипни ураш зичлигини, ипни 
массасини ва узунлигини капитал таьмирлашдан сунг, бош 
инженер ёки фабрика бошлиги курсатмаси билан 
текширилади.

Найчага уралган ип массасини аникдаш
Текширилаётган машинадан 5 та тула уралган найчадаги 

ип олиниб, 0,5% аникликкача тарозида тортилади. Сунгра шу 
текширилаётган ой учун тасдик,ланган пачатка массасини 
олади. Умумий ип массасидан найчани уртача огирлигини 
айириб, ипнинг соф огирлиги топилади.

Уралиш зичлигини аницлаш
Ураш зичлиги ип массасининг унинг хажмига булиб 

топилади:
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Г = у (г /с м 3)

т -  найчадаги ип массаси. Юк,оридаги келтирилган усул 
билан аникланади; V- найчага уралган ип хажми;

Найчага уралган ип хажмини инженер И.Г. Обуховани 
кискдртирилган формуласи ёрдамида аник,лаш мумкин.

Якка ва пишитилган танда ипи учун;
Vt= 0.785(Н -0.9D)(D2-d2)

Арк,ок, ипи учун;
Va =0.785(H-1.21D)(D2-d2) 

бу ерда: D- найчага уралган ипнинг диаметри, см; Н-

найчага уралган ипнинг баландлиги, см; d = d' +̂ 2 найчанинг

уртача диаметри, см; di- найчанинг пастки
диаметри, см; d2 -  найчанинг устки диаметри, см ;

Бу улчамлар штангенциркуль ёрдамида 0,5 мм, 
аникдикда улчанади. Хисоблаш вак,тида 5 та найчадаги 
ипнинг уртача массаси олинади.

Найчадаги ип узунлигини аникдаш
Х,ар бир олинган 5 та найчадаги ипдан узунлиги 100 м. 

булган 2 тадан пасма олинади. Олинган 10 та пасма буйча 
ипни амалдаги чизикди зичлиги аник,ланади. Найчадаги 
ипнинг амалдаги узунлигини куйидаги формула ёрдамида 
аник,ланади:

Текшириш вактида олинган натижаларни машинани 
кабул килиш нарядига ёзилади. Агар бу курсаткичлар 
тастикданганидан фарк килса, машина таьмирлашдан кабул 
килинмайди.
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М омик сургич иптини текширмш
Момик сургични ишини капитал ва урта таьмирлашдан 

сунг цех бошлиги, смена устаси ва ёрдамчи уста текширади. 
Момик, сургични тешикчасидаги хавони сурилиш кучи 
текширилади. Машинани хар тамонини сурилиш кучи 
алохида текширилади. Хар тамонидан 9 тадан момик, 
сургични текширилади. 3 та винтелятор як,инидан, 3 та 
машинани уртасидан ва 3 та винтеляторлардан энг узок 
булган жойдан олинади. Бу патрубкалардаги энг охирги 
тешикчани хаво суриш кучи текширилади, бу куч 2 мм, сув 
столбаси курсаткичигача аникдикда текширилади. Агар бу 
хаво суриш кучи 40 мм, сув столбасидан кам булса, демак бу 
патрубка ишга ярок,сиздир. Хамма улчамлар махсус 
журналга кайд килинади.

USTER CLASSIM AT 
QUANTUM тизимида ип 
сифатини бахолашда ип 
сифатини бахолаш мах­
сулот сиртида учрайдиган 
нуксонлар улчамларига ва 
катталигига караб синф- 
лашга асосланган. Ушбу 
тизим нафакат йугон ва 
ингичка жойларни аник- 
лайди, балки бегона 

2.23-pacM.USTER CLASSIM AT толаларни хам белгилаб 
QUANTUM асбоби. бахолайди (2.23-расм).

Таянч иборалар:
Найча ва ёгоч шпулалар, махсус шаблон, пачатка 

массаси, пасма, момик сургични тешикчасидаги хавони 
сурилиш кучи, патрубка.
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Н азорат саволлари:
1. Х,алк,али йигириш ва пишитиш машиналаридан 

олинган ип массасини аникдаш кандай амалга оширилади.
2. Уралиш зичлигини аниклаш буйича нотекислигини 

назорат килиш кандай олиб борилади.
3. Момик, сургич ишини текшириш тугрисида маълумот 

беринг.

2.14-§.Утимлар буйича ярим  мах,сулот ва ип 
узилиш ини аник,лаш

Пилик узилганда уни улаш учун машина тухтатилади. 
Битта урчукдаги узилишни йукотиш учун машина 
тухтатилганда хамма урчукдар хам тухтаб туради. Демак, 
узилиш машинанинг иш унумини камайтириб юборади. Шу 
сабабли битта пилик узилса, дархол машинани тухтатиш 
зарур. Акс холда узилган пилик рогульканинг учида 
тупланиб к,олиб, кушни урчукларда хам узилишлар 
булишига олиб келади ва мураккаб узилишга айланиб 
кетади. Битта пиликнинг узилиши одий узилиш, бирданига 
бир нечта пиликнинг узилиши эса мураккаб узилиш 
дейилади. Мураккаб узилишни бартараф килишга куп вакт 
кетади ва натижада машинанинг иш унуми камайиб кетади. 
Шунинг учун мураккаб узилишлар келиб чикишига йул 
куймаслик керак.

Пилик узилганда галтакка бир неча урам пилик 
уралмасдан колиши натижасида уша галтак пилик нормал 
уралаётган бошка галтаклардан орк,ада к,олади. Шунинг учун 
уни олиб ташланади. Бундан ташкдри, пилик к,анча куп 
узилса, пиликдан уланган жойлар шунча куп булади, 
окибатда пилик нотекис чик,ади. Бу нотекислик ипга хам 
утади ва у хам куп узилади.

Пилик, асосан урчук,ларнинг олд тамонидан узилади, 
урчукдарнинг орт тамонида эса узилиш кам булади.
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Пиликнинг узилиш сабаблари жуда куп ва мураккаб булиб, 

Пуассон конунига буйсунади, яъни сг = л/о , бу ерда : <У - 
узилишнинг уртача квадратик огиш и; а- битта урчукка тугри 
келган узилишлар сони. Узилишлар сони учтадан куп булган 
урчукдар нуксонли хисобланади ва дархол уларни тузатиш 
учун чоралар курилади.

Пилик узилишининг асосий сабабларига куйи- 
дагиларни курсатиш мумкин: 1) машина холатининг ёмон- 
лиги; 2) хом ашё ва ярим фабрикатларнинг сифатсизлиги 
(нотекислиги); 3) машина параметрларининг оптималмас- 
лиги; 4) температура ва намликнинг нормал эмаслиги; 5) 
машинада ишловчилар малакасининг пастлиги.

Тажриба шуни курсатадики, пилик узилишларининг 75 
% и технолгик булиб, 60 % и олд цилиндр билан галтаклар 
оралигида содир булади, 20 % эса машинанинг равон 
харакатланмаслигидан келиб чикади.

Пилик узилиши битта гатакда пилик тулик уралгунча 
текширилади. Агар машина жуфт-жуфт килиб урнатилган 
булса, иккала машинадан бир вактда текширилади. Олинган 
натижалар махсус хронокартага ёзилади.

1 соатда 100 та урчукка тугри келадиган пилик 
узилишлари куйидаги формула ёрдамида аникланади:

Я-ЮО-бО
** 100 ~ n-t

бу ерда: Б- машинадаги назорат вактида узилишлар сони; п- 
машинадаги ишлаётган урчукдар сони; t- узилиш назорат 
Килишнинг умумий вакти, мин.

Одатда умумий узилишга нисбатан сабаблар буйича 
узилиш куйидаги фоизларни ташкил этади.

Йигириш машинасида ип узилишини иш вакти ва 
мехнат булими ходимлари ва лобарантлар текширади. Ип 
узилишини текшириш ишлаб чикарилаётган ипнинг 
чизикий зичлигига боглик- Юкори номерли ип ишлаб
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чик,арилаётган машинанинг хар бирида, урта ва паст 
номерли ип ишлаб чик,арилаётган машиналарнинг 50% да 
аникданади. Ип узилиши камида 5 соат давомида узлуксиз 
текширилади. Агар илмий иш к,илинаётган булса, найчанинг 
ипга тулиш вакти давомида текширилади.

Ип узилиш текширилаётганда лобарант ишчидан олдин 
юриб, хар бир узилишнинг сабабларига караб хронокартага 
ёзиб боради. Умумий узилиш 1000 та урчукка бир соатдаги 
узилишлар сони билан улчанади ва у куйидаги формула 
билан хисобланади:

ч„ 1000-60 
nt

бу ерда: ч„- умумий узилишлар сони; п- ишлаётган 
урчуклар сони; t- текшириш утказилган вакт,мин;

Агар ипнинг узилишини сабабларга караб аникламокчи 
булинса, унда кайта хисоблаш коэффициентини аниклаш 
керак,

„ 60 1000 к —----------
n-t

турли сабаб билан узилишлар сонини шу коэффициентга 
купайтирибДООО та урчукда бир соатда узилишлар сонини 
хар бир сабаб буйича топилади.

П невм ом еханик йигириш  м аш иналарида  
ип узилиш ини аникдаш

Умумий узилишлар сонини бир ойда бир маротаба иш 
хаки ва мехнат булими ходимлари текширади. Текшириш 
вакти бир ишчи бошкараётган хамма мшиналарда бир 
соатдан кам булмаслиги керак. Текширувчи машинага 
келгач, ишлаётган камералар сонини, текшириш бошланган 
вакти, хаво намлигини аниклайди ва картага ёзиб куяди. 
Узилишни текширган вактда текширувчи ишчининг кетидан 
юриб, узилишларни картага туширади. Бу картада 100 
камера ёзилган булади. К,айси камерада узилиш булса, шу 
белги куйилади. Бунда узилиш сабаби курсатилмайди.

Р.Х.НУРБОЕВ, Ф.Ф.КАЗОКОВ, Х.К.РАХИМОВ, М.Р. ХУДАЙБЕРДИЕВ
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Сунгра 1000 та камерада бир соатда булган умумий 
узилишлар сони куйидаги формула билан топилади:

ч „ - 1000- 60
' * 1000 ~ „ nt

Машинада ип узилишини сабаблари билан текшириш 
лаборатория ходимлари тамонидан илмий ишлар 
утказилаётганда ва бош мухандис топшириги билан 
текширилади ва хронокартага ёзилади.

Таянч иборалар:

Урчук, одий узилиш, мураккаб узилиш, пилик, машина 
холатининг ёмонлиги, хом ашё ва ярим фабрикатларнинг 
сифатсизлиги, машинадаги назорат вактида узилишлар сони, 
хронокарта.

Назорат саволлари:

1.Пилик узилиши сабаблари нималардан иборат?
2.Пилик узилиши кандай аникланади?
3.Х,алкали йигириш машинасида ипнинг узилишига 
нималар сабаб булади?
4.Х,алкали йигириш машинасида ип узилиши кандай 

назорат килинади?
5.Пневмомеханик машиналарда ип узилиш сабаблари 

нималардан иборат ва кандай аникланади?
6.Ип узилишини машина махсулдорлигига кандай таъсири 
бор?
7.Ип узилиши унинг сифатига кандай таъсир этади?
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2.15-§.Ярим  мах,сулотлар ва ип сиф атини  
текш ириш

Ярим махсулотлар чизикий зичлиги, нотекислигини 
аникдаш ва уларни меъёрий хужжатлар билан 
солиштириш. Ярим махсулотларнинг чизик,ий зичлигини 
текшириш йигириш режасини тутри бажарилаётганлигини 
аникдаш учун керакдир.

Бу текшириш куйидаги жадвалда курсатилган тартибда 
бажарилади.

Йигириш фабрикаларида фак,атгина холстнинг хар бири 
текширилади.

Ярим
махсулотлар

Текшириш оралиги

Холст
Бир хафтада бир маротаба чизикий зичлик буйича 
нотекислик аникланади. Шунингдек, хар бир 
таъмирлашдан сунг текширилади.

Таралган
пилта

Машина кайта шайланган вактда, йигириш режаси 
текширилганда, хар бир таъмирлашдан сунг. Бу 
билан биргаликда тараш машинасидан ажралган 
чикинди микдори текширилади.

Холстча
Бир хафтада бир марта, машина кайта шайланганда, 
йигириш режасини текширганда.

Кбайта
таралган

пилта

Капитал ва урта таъмирлашдан сунг, график 
асосида икки ойда бир маротаба, таранди микдори 
аникланганда.

"I" утим 
пилталанган 

пилта

Янги сараланма киритилганда ёки йигириш режаси 
узгартирилганда.

"II" утим 
пилталанган 

пилта

Сменада камида бир маротаба.

Пилик Хар куни.
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Ярим мах,сулотларнинг чизикий зичлигини аник,лаш 

учун намуна олиш. Тараш машинасида - битта сараланма 
ишлаётган машиналар сонига боглик,. Шунга к,араб тослар 
сони ва хар тосдан олинадиган кесмалар сони аникланади, 
лекин хар хафта бир тосдан олинган кесмалар сони 20 тадан 
кам булмаслиги керак. Кесма узунлиги 5 м булади.

Холстча. Х,ар бир машинадан иккитадан холстча 
олинади. Х,ар бир холстчадан 1 м. узунликдаги кесмадан 
турттадан олинади.

Кайта тараш машинасидан олинган пилта -умумий 
текшириишлар сони 10 тадан кам булмаслиги керак. Кесма 
узунлиги 5 м.булади.

Пилта машинасида - агар аппаратда 10 тадан ортик 
чикариш органи булса, *ар биридан биттадан пилта кесмаси 
олинади. Кесма узунлиги 5 м.

Пилик машинасидан ->;ар бир машинадан иккитадан 
галтакдаги пилик олинади. Биринчи ва иккинчи к,аторидан 
биттадан.

Агар фабрикада иккитагина пилик машинаси 
ишлаётган булса, 4 та галтак олинади. Агар машиналар сони
10 тадан ортик, булса, оралатиб олинади. Кесма узунлиги 10 
м. ярим махсулотлар чизикий зичлиги буйича огиши ипнинг 
чизикий зичлиги Т=18,5 текс ва ундан юк,ори булса, ±1 дан -2,0 
% гача, Т=18,5 тексдан кичик булса, +1 дан -2% гача.

Тараш машинасидан текшириш учун намуна олиш

Намуналар сони

1 2 3 4 5 6 7 8 9
1
0

Юта
дан
куп

булс
а

курсаткичлар

Битта машинадан 
олинадиган 

тослар сони.
2 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1

Укув к,уланма 149



Р.Х.НУРБОЕВ, Ф.Ф.КАЗОКОВ, Х.К.РАХИМОВ, М.Р. ХУДАЙБЕРДИЕВ

Битта тосдан 
олинадиган 
кесмалар сони.

10 10 6-7 5 4 3-4 3-2 3-2
2-
3

2 2

Умумий 
синовлар сони.

20 20 20 20 20 20 20 20 20
2
0

20 ва 
ун­
дан 
куп

К,айта тараш  маш инасидан олинган пилтадан 
___________  намуна олиш____________________

Курсаткичлар
Бир вак,тда текшириладиган машиналар сони

1 2 3 4 5
6 ва ундан 

куп
Битта машинадаги 
тослар сони.

2 1 1 1 1
1

Битта тосдан олинган 
кесмалар сони

5 10 3-4 3-4 2
2-1

Умумий
текширишлар сони

10 10 10 10 10
10 та ва 
ундан куп

Пилик м аш инасидан намуна олиш

Курсаткичлар
Бир вактда 
машиналар сони

текшириладиган

1 2 3 4 5 6 ва ундан куп
Битта машинадан олинадиган А 7 э у о
галта клар сони
Битта галтакдан олинадиган
кесмалар: 4 4 3-2 2 2 2
Тп=250 текс ва ундан кичик 3 3 2 2 2 2
булса, Тп=250 тексдан юкори
булса,

Умумий кесмалар сони:
Тп=250 текс ва ундан кичик 24 ва ундан
булса, Тп=250 тексдан юкори 16 16 16 16 20 куп
булса, 12 12 12 12 20 24 ва ундан

куп
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Узун кесмалар буйича ярим махсулотларнинг квад­
ратик нотекислиги. Холст, холстча, пилталарнинг квадратик 
нотекислиги 1 мли кесмалар билан, пиликнинг квадратик 
нотекислиги 10 м. узунликдаги кесмалар олиниб, синовдан 
утказилади.

Вариация коэффициента с ,-н и  аникдаш учун, 
пилтанинг -1 м узунликдаги кесмаларидан 100 та, 5 мли 
кесмалардан эса 50 таен олинади.

Холстнинг вариация коэффициента С, -ни аникдаш 
учун 40 та, холстча учун эса 50 та кесма олинади.

Тараш машинасида пилтанинг С,, ни аникдаш учун 
намуна машина тозалангандан сунг, 30 минут ишлагач 
олинади. Бир хил чизикий зичликдаги пилталарни ишлаб 
чикараётган машиналарни гурухдарга булиб олинади. Шу 
билан бирга холст кай даражада ишлатилганига хам эътибор 
бериш керак. Бунда холст 1/3 -  2/3 кисмигача ишлатилган 
булиши керак.

Тараш  маш инасидан намуналар олиш

Курсаткичлар
Гурухдаги машиналар сони

1 2 10 20
20 ва ундан 
куп булса

Гурухдаги 
машиналардан 
олинган тослар сони.

2 2 10 10 20

Битта тосдан олина­
диган намуналар сони.

50 50 10 10 5

Умумий намуналар 
сони

100 100 100 100 100

Хар бир машинадан олинадиган кесмалар сони, п = —  

формуласи билан аникланади.
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Пилик маш инасидан намуналар олиш

Машиналар сони
1 2 10

10 ва ундан
Курсаткичлар

Э
ортик

Галтаклар олинадиган 1 2 5 10 10
машиналар сони.
1 та машинадан оли­
надиган галтаклар
1 катор 2 1 1 1 1
2 катор 2 1 1 1 1
1 та галтакдан оли­
надиган кесмалар со­ 25 25 10 10 5
ни.
Умумий тажрибалар 
сони

100 100 100 100 100

Таянч иборалар:
Ярим махсулотлар чизикий зичлиги, нотекислигини 

аниклаш ва уларни меъёрий хужжатлар билан солиштириш, 
холстча, пилталарнинг квадратик нотекислиги, вариация 
коэффициенти

Н азорат саволлари:
1.Ярим махсулотлар чизикий зичлиги, нотекислигини 

аниклаш ва уларни меъёрий хужжатлар билан солиштириш 
кандай амалга оширилади.

2. Ярим махсулотларнинг чизикий зичлигини аниклаш 
учун намуна олиш кандай тартибда олиб борилади.

3. Узун кесмалар буйича ярим махсулотларнинг 
квадратик нотекислиги кандай аникланади.
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Оригинал -  макетдан босишга рухсат этилди: 15.03.2021. 
Бичими 60x84. Кегли 16 shponli. « Palatino Linotype» гари. 

Офсет босма усулида. Офсет босма к,огозида. Босма табоги 10. 
Адади ЮО.Буюргма № 17.

«Шар*; -  Бухоро» МЧЖ босмахонасида чоп этилди. 
Бухоро шахар Узбекистан Мустак,иллиги кучаси, 70/2 уй. 

Тел: 0(365) 222-46-46



Щ Ш ЯВЯШ Ш ЯШ  Нурбоев Рашит Худайбердиевич-техника фанлари номзоди, доцент.
1966 йилда Бухоро вилоятининг ^оракул туманида укитувчи оиласида 
тугилган. 1973-1983 йилларда у рта мактабда, 1983-1991 йилларда 
Тошкент Тукимачилик ва Енгил саноат институтининг механика 
факултетида укиган. 1991 йилдан хозирга кадар Бухоро 

9  Мухандислик-технология институтида укитувчи. катта укитувчи.
к  ж  доцент, кафедра мудири, декан муовини, факултет декани
ш  т  лавозимларида фаолият юритиб келган. Тукимачилик ва енгил
у у саноатига тегишли 250 тадан ортик илмий маколалар хамда 8 та

дарслик, 1 та ихтиро патенти, 4 та гувохнома, 5 та монография 3 та 
укув кулпанма муаллифидир. 2010 -2015 “Чарм-муйна ва тукимачилик саноати 
технологияси” кафедраси мудири. 2015-2017 йилларда ‘Енгил саноат технологияси ва 
жихозлари” кафедраси мудири. 2017 йил 7 августдан хозирги кунга кадар ‘Тукимачилик 
технологияси ва дизайни” кафедраси мудири лавозимида ишлаб келмоеда.

П
Казоков Фархот Фармонович-техника фанлари буйича фалсафа 
доктори (PhD), доцент. 1982 йил 23 ноябрда Бухоро вилояти Ромитан 
туманида ишчи оилада таваллуд топган 2003 йили Бухоро озик-овкат 
ва енгил саноат институти “Тукимачилик саноати махсулотлари 
технологияси" йуналиши буйича бакапавриатни, 2005 йили “Йигирув 
технологияси” магистратура мутахасислигини имтиёзли диплом 
билан тамомлаган. 2008 йилдан Тошкент тукимачилик ва енгил 
саноат институти “Чарм буюмларини конструкциялаш ва 
\  М  технологияси” кафедраси мустакил изланувчиси сифатида, 2019 йил

"  1 Тошкент тукимачилик ва енгил саноат институти кошида ташкил
этилган кенгашда техника фанлари буйича фалсафа доктори (PhD) диссертациясини 
муваффакиятли химоя килган. Тукимачилик ва енгил саноатига тегишли 70 тадан ортик, 
илмий маколалар хамда 1 та ихтиро патенти, 5та гувохнома. 2та монография 1та укув 
Кулланма муаллифидир. 2018 йилдан хозирги кунга кадар "Тукимачилик технологияси ва 
дизайни”кафедраси доценти лавозимида ишлаб келмоеда.

Р
 Рахимов Х^кимбой Каримович - ассистент. 1965 йилда Хоразм 

вилоятининг Шовот туманида ишчи оиласида тугилган. 1972-1982 
йилларда урта мактабда, 1987-1992 йилларда Бухоро Озик-овкат ва 
енгил саноат технологияси институтининг “Енгил саноат” факултетида 
укиган. 2000 йилдан хозирга кадар Бухоро Мухандислик-технология 
институтида лаборатория мудири. лаборант, ассистент 
лавозимларида фаолият юритиб келмоеда. Тукимачилик ва енгил 
саноатига тегишли 50 тадан ортик илмий маколалар хамда 1 та 
монография 1 та укув кулланмалар муаллифидир.

Худойбердиев Миркосим Рашитжон угли-Бухоро 
мухандислик-технология институти мустакил изланувчиси. 1994 
йилда Бухоро шахрида укитувчи оиласида тугилган. 2001-2009 
йилларда Бухоро шахар 30 сон умумтаълим мактаби укувчиси, 2009- 
2012 йилларда Бухоро шахар “Автомобил йуллари” касб-хунар 
коллежи талабаси. 2012-2016 йилларда Бухоро 
мухандислик-технология институти “Енгил саноат” факултети 
талабаси, 2016-2018 йилларда Бухоро мухандислик-технология 
институти “Нефт ва газ саноати машиналари ва жихозлари” 
ихтисослиги буйича магистратура мутахассислигини тугатган. 
Узбекистон Республикаси талабалар учун таъсис этилган Беруний 
номли давлат стипендияси совриндори.


