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KIRISH

Respublikamiz mustagillikka erishgandan so‘ng, 0 ‘zbekiston hukumati
qo‘llayotgan bir gator tadbirlarga muvofiq xojalik korxonalarini igtisodiy
boshqarishni yangi usullarini joriy qilib, ulami to‘iiq iqtisodiy boshgarish-
ga, mustagqilligini mustahkamlashga doir tadbirlar amalga oshirilmoqda.

Mamlakatning iqtisodiy qudratini oshirish uchun ishlab chigarishning
hamma tarmoglarini kengaytirish, turli tarmoglami bir me'yorda rivojlani-
shini ta’minlash, ishlab chigarishni boshgarishni yangi shakllarini qo‘llash
va shu yo‘l bilan korxonaning samaradorligini oshirish lozim.

Bu tadbirlardan ko‘zlangan magsad aholining to‘gimachilik va yengil
sanoat mahsulotlariga bo‘lgan ehtiyojlarini qondirish, ishlab chiqgarilgan
mahsulotlar sifatini yaxshilashdan iborat.

Yengil sanoat, shu jumladan, to‘gimachilik sanoati xalgning moddiy va
ma’naviy talablarini gondirishda katta rol o‘ynaydi.

To‘gimachilik sanoatida yugori sifatli, jahon andozalariga javob bera
oladigan mahsulot ishlab chigarishda ilg‘or texnologiya va texnikani joriy
etish, ularni yangicha boshgarish muhirn omil va bugungi kunning asosiy
vazifalari hisoblanadi.

Yigirish ko‘p girrali jarayon bo‘lib, unda mahsulot ishlab chigarish
ko‘p bosgichlarda olib boriladi. Bu bosgichlarda xomashyo gabul gilish,
yarim mahsulot va tayyor mahsulotlar ishlab chigarish, yangi texnikani
0‘zlashtirish, texnologik jarayonlami mukammallashtirish, texnologik usku-
nalami asosiy texnologik parametrlarini mugobillash kabi umumiy boMgan
muammolar mavjud.

Ana shu hamma bosqichlarda albatta tadgiqot ishlari olib boriladi hamda
barcha bosgichlarda yarim mahsulot va ip, to‘gima va tayyor mahsulot sifat-
lari nazorati amalga oshiriladi. Tajriba natijalariga ishlov berishning eng ta-
komillashgan usuli bu —matematik statistika usulidir. Tajribalami o‘tkazish



va ulaming natijalariga ishlov berishda statistik usullaming go‘llanishi
sinovlar hajmi va ishlov beriladigan operatsiyalar migdorini minimumlashti-
rish imkonini beradi. Fagatgina matematik statistika usuli bilan sinovlar so-
nini ilmiy asoslash va shu zaylda kerakli aniglik olishni ta’minlash mum-
kin. Matematik statistika usullari mahsulot sifat ko ‘rsatkichlarini texnologik
jarayon tavsiflari o‘zgarishi bilan bog‘lash imkonini beradi. To‘gimachilik
sanoatidagi ishlab chigarishning yana bir xarakterli tomoni - ishlab chiga-
rish ko‘rinishlarining ommaviyligidir.

Mazkur o‘quv go‘llanma kunduzgi bo‘limda bilim olayotgan «Tabiiy
va kimyoviy tolalami yigirish» mutaxassisligi talabalariga mo‘ljallangan
bo‘lib, «Tadgiqot uslub va vositalari» fani o‘quv dasturi bo‘yicha yaratil-
gan. 0 ‘quv go‘llanmaning asosiy vazifasi talabalami tajribalarni rejalashti-
rishga, mavzu bo‘yicha uslubiy dasturlar tuzishga, tajribani o‘tkazishga,
tajriba natijalariga malakali ishlov berishga, tadgigot ishini olib borish
usullarini, vositalari bilan tanishish, olingan ko‘rsatkichlami tahlil gilishda
matematik-statistika usullardan keng foydalanishga, texnologik jarayon-
lar va uskunalami shaylash parametrlarini muqobillashga, shuningdek, bu
masalalami yechishda umumta’lim fanlaridan olgan bilimlarini amaliyotda
go‘llashga o ‘rgatishdan iborat.

0 ‘quv go‘llanmadan magistr talabalar va ishlab chiqarish laboratori-
yalari mutaxassislari ham foydalanishi mumkin.

0 ‘quv qoilanma “Tadgiqot uslub va vositalari” fani bo‘yicha o“zbek ti-
lida yozilgan birinchi kitob bo‘lib, ayrim ibora va atamalami tanlashda xato
va kamchiliklaming bo‘lishi ehtimoldan xoli emas.

0 ‘quv goMlanma yuzasidan gilinadigan takliflar mualliflar tomonidan
bajon-u dil gabul gilinib, kelgusi faoliyatlarda foydalaniladi.



I BOB. ILMIY TADQIQOT ISHLARI VA ULARNI
O TKAZISHGA TAYYORGARLIK

1.1. Fanning vazifalari

Muhandis-texnolog o°‘zining faoliyatida tajriba o‘tkazish va
ulaming natijalariga malakali ishlov berish, o‘tkaziladigan tajriba-
ni ilmiy rejalashtirish, tajribadan olingan natijalami tahlil gilish va
umumlashtirish kabi vazifalami yecha olishi lozim. Bu masalalami
yechish uchun talabalar oldiga quyidagi vazifalar qo'yiladi:

1. Tadgigotning ilmiy asoslari bilan tanishish.

2. Mavzu tanlash va uni asoslash, adabiy manbalami tahlil gi-
lish, mavzu bo‘yicha uslubiy dastur tuzish.

3. Tajribani rejalashtirish, tadqiqot ishlarini olib borish uslub-
lari, vositalari va tajriba natijalarini tahlil gilish usullari bilan ta-
nishish.

4. Tajriba natijalariga ishlov berishda matematik-statistika usul-
laridan to‘liq foydalana olish.

5. llmiy tadgiqot ishlarini yakuni bo‘yicha hisobot yoza olishga
0‘rgatish.

Fanning asosiy vazifasi talabalami ana shu muammolar bi-
lan tanishtirish va ulami yechishdagi qoilaniladigan uslublami
o°‘rganishdan iborat.

1.2. llmiy tadqgiqot ishlarining turlari

TImiy tadqiqot ishlari ulami o ‘tkazish usullariga garab quyidagi
turlarga bo‘linadi:

1 Nazariy.

2. Tajribaviy.

3. Tajribaviy-nazariy.



Nazariy tadqiqot ishlarida texnologik jarayonning fizik mohiyatini
o‘rganish asosida va matematika, fizika, kimyo va hokazo kabi aniq
fanlami awaldan ma’lum bo‘lgan gonun va goidalardan foydalangan
holda mugobil yechimlar topiladi.

Tajriba yo‘li bilan bajariladigan tadgigot ishlarida tadgiqotchi ol-
diga qo‘yilgan vazifa va muammoni fagat tajriba o‘tkazish yo‘li bilan
yechadi.

Masalan: Yigirish mashinasining cho‘zish asbobida ipning
notekisligini (N) cho‘zish asbobi juftliklari orasidagi masofaga (R)
ko‘ra o‘zgarishini aniglash lozim bo‘lsa, tadgiqotchi bu masalani
faqat tajriba o ‘tkazish yo‘li bilan hal etadi.

1-rasm. Jarayonni sxema orqali ifodalanishi.

Tajribaviy-nazariy tadgiqot ishlarida go‘yilgan vazifalami baja-
rish uchun tajriba o‘tkazib, undan olingan natijalarga islilov berishda
nazariy tadgigot elementlarini qo‘llab, yakuniy natija olinadi. Ma-
salan: Cho‘zish asbobida juftliklar orasidagi masofaga (R) nisbatan

ipning notekisligini (N.p o°‘zgarishi tenglamasini aniglash lozim
bo‘lsa, avval tajriba o‘tkaziladi va undan so'ng ipning notekisligini
cho‘zish asbobi juftliklari orasidagi masofaga ko‘ra o‘zgarish tengla-

masini aniglashda matematika usullari yordatnida uni yechimi anigla-
nadi, ya’ni masalan:

Y =05x+10

Bu yerda: x - juftliklar orasidagi masofa, u —ipning notekisligi.
IImiy tadgigot ishlari 0‘z yo‘nalishlari bo‘yicha quyidagi turlarga
bo‘linadi:
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a) izlanish ishlari;

b) mavzu doirasidagi ishlar;

d) konstruktorlik - tajribaviy ishlari;
e) ishlab chiqgarishda izlanish ishlari;
f) ishlab chigarish ishlari;

g) korxonaga texnik yordam ishlari.

Izlanish ishlari

Izlanish tadgiqot ishlari hozirgi kun erishgan yutuglar va ma’lum
gonuniyatlar asosida yangi texnologik jarayonlami, yangi to‘qgima
materiallarni, assortimentlami yaratishga garatiladi.

Mavzu doirasidagi ishlar

Bunday tadgiqot ishlari u yoki bu sharoitni texnologik jarayonga,
xomashyoni, yarim mahsulotni yoki tayyor mahsulotning sifatiga
aniq ta’sirini o‘rganishga garatiladi.

Tadgiqot ishlari kichikroq diapazonda o‘tkazilib, texnologik ja-
rayonga yoki obyektga ta’sir gilayotgan hamma omillaming ta’sirmi
0°‘rganishga garatiladi.

Konstruktorlik - tajribaviy ishlar

Bunday tadgiqotlar yangi pribor, mexanizm, mashinalar yaratish-
ga yoki eskilarini gayta ta’mirlashga garatilgan bo“ladi.

Ishlab chigarishda izlanish ishlari

Laboratoriya sharoitida bajarilgan tadgigot ishlaridan olingan
natijalarni ishlab chigarish sharoitida tekshirib ko‘rishga qaratilgan
tadqiqot ishlari.

Ishlab chiqarish ishlari

Ishlab chiqarish talablariga ko‘ra texnologik jarayonlami, ma-
shina va mexanizmlami ishlashini, xomashyo, yarim va tayyor mah-
7



sulotlami sifat ko‘rsatkichlarini tadgigot etishga garatilgan tadgigot
ishlari.

Korxonaga texnik yordam ishlari

Bunday tadgiqotlar:

a) yangi texnika va texnologiyalami o‘zlashtirishga;

b) yangi assortiment yoki mahsulot ishlab chigarishga;

d) mahsulotni sifat ko‘rsatkichlarini yaxshilashga;

e) yangi pribor, mexanizm va mashinalarni yaratishga va ulami
o‘zlashtirishga va hokazolarga garatilgan bo‘ladi.

1.3. Mexanikaviy-texnologik jarayonlar va ularda
tadgiqot ishlarini o‘tkazishdagi o‘ziga xosliklar

To‘gimachilik sanoatidagi barcha texnologik jarayonlar fizika-
viy va kimyoviy hodisalaming murakkab majmuasidan iborat bo‘lib,
ulami fagatgina ilm va texnikaning zamonaviy yutuglaridan foy-
dalanibgina muvaffagiyatli tadqiq etish mumkin.

To‘gimachilik sanoatining barcha sohalari, ya’ni yigiruv, to‘quv
va trikotaj ishlab chigarishda xossalari bo‘yicha notekis va bir jinsli
bo‘Imagan to‘gimachilik mahsulotlari (tola, ip, to‘gima va gazlama-
lami ishlatilishi, ulami 0z xossalarini vaqt o‘tishi bilan o'zgartirib
turishi tadgigotlami yanada murakkablashtiradi, bu esa 0°‘z navbatida
tekshiruvlami ommaviy ravishda ko‘p marotaba takrorlashlar bilan
0 ‘tkazishni tagqozo etadi. Bundan tashgari, ommaviy sinovlar nati-
jalarini migdoriy baholash, matematik-statistika usullarini kengrog
go‘llashni talab etadi.

To‘gimachilik mahsulotlarini gariyb barcha texnologik va fizik-
mexanik xossalari (tola yoki ip yo‘g‘onligi, pishiglik ko ‘rsatkichlari,
ipga berilgan buramlar soni, tola uzunligi, to‘gimadagi nugsonlar
soni) miqdoriy jihatdan tasodifiy giymatlar hisoblanadi.

Demak, ulami tadqiq etish uchun ehtimollar nazariyasi usullari-
dan foydalanishni majbur etadi.



Ma’lumki, to‘gimachilik sanoati o‘timlari bo‘yicha olinadigan
mahsulotlar (pilta, pilik, ip, kalava va to‘gima) o‘ziga xos pakovkaga
olinadi, ya’ni ishlab chigarish diskret xossaga ega boiadi. Noto‘gima
mato ishlab chigarish va to‘quvchilikning ba’zi bo‘limlarida esa ish-
lab chigarish uzluksiz xossaga ega, mana shu texnologik jarayon-
laming uzluksizligi, tadgiqotlarda tasodifiy funksiyalar nazariyasi va
statistik dinamika usullarini gqoilashga asos bo‘ladi.

Texnologik jarayonlar asosiy parametrlarini nostatsionarligi va
ularda dreyflaming mavjudligi, to‘gimachilik materiallarining re-
laksatsion xossasi va ishlab chigarish binolaridagi atmosfera shart-
sharoitlarini o‘zgaruvchanligi ham ular ustidagi tadgigotlami murak-
kablashtiradi.

To‘gimachilik sanoatidagi gariyb barchajarayonlami katta tezlik-
da yuz berishi asosiy parametrlami o‘zgarishlarini vizual kuzatish va
ulami gayd etish imkonini bermaydi. Bu esa 0 ‘z navbatida tadgiqotlar
uchun yugori tezlikda ishlovchi maxsus kuzatish yoki gayd etish as-
boblaridan foydalanishni taqozo etadi.

Juda ko‘p ishchi organlar mashinalarda berk holdajoylashgani va
g‘oyat kichik o‘lchamdaligi ham texnologik jarayonlami bevosita ku-
zatish imkonini bermaydi va bu esa tekshirishlarda maxsus usul yoki
vositalar go‘llash lozim ekanligini ko ‘rsatadi.

Yuqgorida ko‘rsatib o‘tilgan jarayon va ulami tadqiq etishning
0°‘ziga xos tomonlari, tadgiqotchidan tajribalar o‘tkazilishining keng
uslub va vositalarini bilishni tagozo etadi.

1.4. Tadqgiqot ishlarini o‘tkazishga tayyorgarlik

IImiy tadgiqot ishlarini o‘tkazishga tayyorgarlik davrida quyidagi
ishlar bajariladi:
_ hl Mavzu bo‘yicha adabiyot manbalarini yig‘ish, usullami o‘rga-
nish.
2. Tajriba o‘tkazish obyekti bilan tanishish va ulardagi jarayon
hamda ulami xosliklarini o‘rganish.
3. Texnologik jarayonning fizik mohiyati bilan tanishish.
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4. 0 ‘rganilishi kerak bo‘lgan muammolar va masalalar bilan ta-
nishish hamda tadgiqot ishining maqgsadini aniglash.
5. Uslubiy va ishchi dastur tuzish.

1.5. llmiy tadgiqot ishlarini o‘tkazish tartibi

1. Mavzu tanlash va uni asoslash. Adabiyot manbalarini tahlil gi-
lish. Kutilayotgan foyda yoki samaradorlikni hisoblash.

2. Uslubiy va ishchi dasturlar tuzish.

3. Ixtirolar (patent) izlanish ishlarini o‘tkazish (zaruratga garab).

4. Tajriba o‘tkazish.

5. Tajribadanolingannatijalami hisoblash, tahlil gilish vaumum-
lashtirish.

6. Nazariy asoslash.

7. Olingan natijalami xulosa gilish. Sof foydani yoki samarador-
likni hisoblash.

8. Tajriba natijalarini ishlab chiqgarishjarayonida sinab ko‘rish.

9. limiy tadgiqot ishidan olingan natijalami ishlab chigarishga
joriy etish.

Quyida har bir gismning mohiyati bayon etilgan.

1.6. Mavzu tanlash va uni asoslash

Mavzu tanlashda quyidagilarga ahamiyat beriladi:

1. Mavzuning dolzarbligi.

2. Tajriba o ‘tkazuvchi tadgigotchining tajriba o‘tkazishga tayyor-
garligi.

3. llmiy tadgiqot ishlarini o‘tkazishdagi giyinchiliklar.

4. Tadgiqgot ishini o‘tkazish uchun kerak boMgan materiallami
hozirligi (xomashyo, uskunalar va hokazo).

Mavzu tanlashda asosiy e’tibor masalani chuqur o ‘rganishga gara-
tiladi. Mavzuning dolzarbligi, bo‘lajak sof foyda yoki samaradorlikni
hisoblash orgali asoslanadi.
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1.7. Adabiyot manbalarining tahlili

Adabiyot manbalarini tahlil gilishdan maqgsad, o ‘tkazilishi kerak
boigan mavzu tajriba o‘tkazguncha gay holatda o‘rganilganligini
toia aniglash.

IImiy tadgigot ishlarini o ‘tkazishdan oldin tadgigotchi quyidagilar
bilan tanishishi lozim:

1 Tadqiq etilayotgan ishlab chigarishning tarmog‘i bo‘yicha fan
va texnika muammolari holati bilan.

2. Tarmoq sohasidagi ilmiy muassasalarning mavzu rejalari bilan.

3. 0 ‘rganilayotgan masala bo‘yicha chiggan adabiy manbalar bi-
lan.

Ana shu o‘rganilgan narsalar asosida mavzuning adabiy sharh
gismi yaratiladi.

Buning uchun monografiyalar, dissertatsiyalar, avtoreferatlar,
magqolalar, annotatsion shakldagi o‘zimizda va chet elda chigarilgan
manbalar ko‘rib chigiladi. Bunda keyingi 5-10 yil mobaynida chiggan
oynomalami ko‘rib chigish magsadga muvofiqdir. Adabiyotlar
o‘rganilayotganda har bir manba bo‘yicha gisgacha konspekt tuzilib,
unda gilingan ishning mag‘zi yoritilishi kerak. Shu ish bo‘yicha dar-
hol gisga annotatsiyali kartoteka tuzib qo‘yish kerak.

Manbalaming nomlari kartotekaga quyidagi tartibda yoziladi:

a) kitoblar, dissertatsiyalar - mualliflaming ismi, familiyalari,
manbaning nomi, nashriyoti (dissertatsiya uchun oliy bilimgoh),
nashr gilingan joyi, vili;

b) magolalar - mualliflaming ismi, familiyalari, magola nomi,
oynoma nomi, yili, soni va betlari kiritiladi.

Kartoteka tuzish quyidagi imkoniyatlami beradi.

- go‘yilgan masalalarga oid materiallami tez topish;

- magola va kitoblami tez axtarib topish va ular asosida masala
magsadini chuqurroqg o‘rganish;

- foydalanilgan adabiyotlar ro‘yxatini tez va to‘g‘ri tuzib chiqish.

Tadgiqotchi adabiyotni o°‘rganayotganida quyidagilarga alohida
ahamiyat berishi kerak.
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Mavzu bo‘yicha:

a) gaysi masalalar aniq va qayta tekshirishni talab gilmaydi;

b) ganday masalalarning hozirgi paytda noanigligi va tekshiri-
lishini talab gilinishi;

d) go‘shimcha yana nimani o‘rganishi kerak.

Undan tashqari, tadgiqotchi adabiyotda aytilgan fikr va mulohaza-
laming originalligi, amaliy va nazariy tomondan gay darajada anigli-
giga to'xtalib o‘tishi kerak.

Tuzilgan annotatsiya, konspekt asosida tanlangan mavzu bo‘yicha
adabiy sharh tuzilib, unda ganday masalalar kim va ganday holatda
o‘rganilganligi ko‘rsatiladi va muallif tomonidan ganday xulosa ya-
salganligi ifodalanadi.

lloji boricha o‘rganilayotgan manbaga tangidiy tomondan yon-
doshilib, muallif tomonidan nimalar yoritilmaganligi bayon etiladi.

Adabiyot manbalarini tahlil gilish bo‘yicha

Mavzuga yanada aniqglik Kiritiladi.

IImiy-tidgiqgot ishining magsadi aniglanadi.
Mavzuning dolzarbligi hisoblar bilan asoslab beriladi.
Tajriba o‘tkazish rejasi tuziladi.

Tajriba o ‘tkazish uslubiy dasturi tuziladi.

O WD

1.8. Uslubiy dastur tuzish

Uslubiy dastur o‘tkazilishi kerak bo‘lgan ilmiy tadgiqot ishining
asosiy gismi bo‘lib, uning ganchalik to‘g‘ri va mukammal tuzilishi,
tadgiqotga qo‘yilgan muammoni ijobiy hal etilishini ta’minlaydi.

Uslubiy dastur ilmiy tadgigot ishlarini o'tkazishdan awal tuziladi
va u ilmiy tadgigot ishlarining loyihasi sifatida qo‘llaniladi.

Uslubiy dastur quyidagilami o0‘z ichiga oladi:

1. Zarvaradg.

2. Mugaddima (tadgiq etilayotgan masalaning ayni paytdagi ah-
voli, tadgiqgot ishining magsadi va vazifalari).
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. Kutilayotgan natijalar.

. Gipoteza.

. I1zlanish ishlari (agar zarurat bo‘lsa).

. Tadqiqgot o ‘tkazish bosqichlari.

. Tadgigot ishining rejalari.

. Tajriba jarayonlarida ifodalanadigan ko ‘rsatkichlar ro‘yxati.
. Olinadigan dastlabki ko ‘rsatkichlarning yozish usuli.

10. Tadgiqot ishlarida ishlatiladigan asbob-uskunalarining ro‘yxati
va ulaming gisgacha tavsiflari, ishlash uslublari (agar davlat va tar-
moq andozalarida boTsa).

11. Tajriba natijalariga ishlov berish va umumlashtirish usullari.

12. Tajribaning takroriyligi.

Uslubiy dastuming har bir gismi mohiyati quyidagilardan iborat.

Zarvaraq - rejaning birinchi sahifasi boTib, unda quyidagilar
ko‘rsatiladi:

1 Tadgiqot o‘tkaziladigan tashkilotjoylashgan davlat nomi (zarur
boTsa).

2. Tadgiqot o ‘tkaziladigan tashkilotning yugori muassasasi homi.

3. Tadgiqot o ‘tkaziladigan tashkilot nomi.

4. Sahifaning o ‘ng chetida dastumi tasdiglanganligi to ‘g ‘risidagi belgi.

5. Mavzuning indeks ragamlari (agar xizmat doirasida ishlatiladi-
gan mavzu boTsa, ta’kidlanadi).

6. Mavzuning nomi.

7. Mas’ul ijrochi (ism-familiyasi, nasabi).

8. ITI rahbari (ism-familiyasi, nasabi toTa).

9. Tashkilot rahbarlari.

10. Ish o‘tkazilgan shaharning nomi va yili.

11. ljrochilar. Agar ijrochilar soni 3 tadan ko‘p boTsa, ulaming
ro‘yxati zarvaragdan keyingi sahifada alfavit ketma-ketligi bo‘yicha
berilib, nasabi yoniga gavs ichida ijrochi tomonidan tadgigot ishning
gaysi gismi yoki bobida ishtirok etganligi ko ‘rsatiladi.

Mugaddima - bu boTimda o‘rganilayotgan soha bo‘yicha dast-
labki ma’lumotlami berish kerak. Dastlabki maTumotlar adabiyotlar
sharhlari natijalari, tanlangan mavzu va muammo bo‘yicha yig‘ilgan

© 00 N U1 b~ W
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manbalar asosida tuzilgan referatlar (kitoblar, oynoma, magqolalar,
ilmiy hisobotlar, ko‘rsatma va boshga manbalar) asosida beriladi.
Bunda albatta muallifning kimligi ko ‘rsatilib, ana shu manbaga yo‘riq
gayd etilishi shart.

Mugaddima ishning magsadi va vazifasini shakllantirish bilan
yakunlanadi.

Uslubiy dastuming bu gismida tadgigot gilinishi kerak bo‘lgan
materiallargina ko‘rsatiladi, chunki bir ish doirasida hamma muammo
va masalalami hal etib bo‘Imaydi.

Kutilayotgan natijalar - bu gismda o‘tkazilgan tadgiqot natijala-
rini ishlab chiqgarishga tadbiq etilganda ganday samaradorlik olish
mumkinligi ta’riflanadi (masalan, xomashyo va materiallami tejash,
mehnat va uskunalaming unumdorligini oshirish, mahsulot sifatini
yaxshilash va h.k.).

Ishdan kutilayotgan natijalar amaldagi goidalar asosida igtisodiy
samaradorlik hisobida beriladi (masalan, yangi texnika-texnologi-
yadan foydalanishning samaradorligi, xomashyoning arzonlashuvi,
mahsulot sifatini yaxshilanishi va h.k.).

Gipoteza - tadgiqot asosida ko‘rilgan ilmiy faraz. Bu hali isbot-
lanmagan, lekin ma’lum ehtimollikka ega bo‘lgan farazdir.

Izlanish ishlari- tadgigotning ba’zi masalalariga o‘zgarish Kiri-
tish lozim topilganda izlanish ishlari amalga oshiriladi.

Izlanish ishlari ko‘p omillarga e’tibor bermagan holda yuzaki
tajribalar o‘tkazishga asoslanadi.

Tadgiqot o ‘tkazish bosgichlari - bareha ilmiy tadgiqot ishlari
alohida bosqgichlarga bo‘linadi. Har bir bosgieh mustagil gism bo“lib,
keyingi bo‘lim bosgichini bajarish uchun muhimdir.

Tajribajarayonida ifodalanadigan ko‘rsatkichlar royxati - tad-
gigot jarayonining tajriba o‘tkazish davrida birlamchi ko‘rsatkichlar
yozib boriladi. Bu ko‘rsatkichlaming yozilish tartibi uslubiy dasturda
aytib o‘tilgan bo‘lishi kerak.

Tajribajarayonida yozib boriladigan birlamchi ko‘rsatkichlar maj-
muasi tadgigqot mavzusi shartlariga va tajriba oldiga qo‘yilgan vazi-
falarga bog‘ligdir.



Ko‘rsatkichlar majmuasidagi masala shu nuqtayi nazardan juda
muhimki, unga tajriba natijasidagi samaradorlik va uni o‘tkazish
mubhitlari bogiigdir. Shuning uchun to‘g‘ri rejalashtirish magsa-
dida eng awal o‘tkaziladigan tajribaga alogador ko‘rsatkichlar
ro‘yxati tuziladi, keyin har bir belgi va ko‘rsatkich kattaligi-
dan kelib chigib, ulaming ahamiyatga moyillik darajasi aniqgla-
nadi. Shundan keyin, ularning ahamiyatga moyil giymatiga ega
bo‘lganlari goldiriladi.

Qo‘llaniladigan asbob-uskunalar - tajriba o‘tkazishda qo‘llani-
ladigan asbob-uskunalar oldindan tanlanadi va uslubiy dasturda ular-
ni qo‘llash sharoitlari (agar ular andozada keltirilgan bo‘Imasa), usul-
lari, rejimlari va boshgalar yoziladi.

Tajriba natijalariga ishlov berish va umumlashtirish usullari -
uslubiy dasturda olingan natijalar ganday boisa shundayligicha
ko‘rsatiladi, ulami ganday ishlov berilishi va olingan natijalarga
ishlov berilayotganda ganday tavsiflar e’tiborga olinishi ko‘rsati-
ladi.

Odatda ko‘rsatkich natijalari umumlashtimvchi jadval yoki kor-
relatsion bog‘lanish, matematik formulalar va h.k. ko‘rinishida ifo-
dalaniladi.

Tajribalar takroriyligi - tadgiq etilayotgan material, ya’ni mah-
sulotning yoki ko‘rsatkichning xarakteriga bogiiq. Tajribalar sonini
shunday tanlash kerakki, bunda olinadigan natijalaming kerakli dara-
jadagi aniqgligi ta’minlanishi zamr.

Mashina va uskunalarni sinash bilan bog‘liq tajribalar 3-10 tak-
roriylikni, xomashyo, ip va hokazolaming xususiyatlarini aniglash
bilan bog‘liglari birmuncha ko‘prog sinov miqdorini talab giladi
(50 dan 200 gacha va undan ortiq).

Tajribalaming kerakli miqdordagi takroriyliklarini hisoblash
uchun dastlabki tajriba natijalari bo‘yicha o‘rtacha kvadratik og‘ish
(Gn), variatsiya koeffitsiyenti (ST) va kvadratik notekislik (XT) lar
aniglanadi. Keyin kafolatlangan xato (mT) ning kattaligini gabul

gdgan holda tajribaning kerak miqdoridagi sinash miqdori aniqla-
nadi.
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VTT'

bu yerda ishonchli ehtimollik R=0,95 ga, ya’ni 5% li xatoga yo‘l
go‘yilganda miqgdori + 2 ga teng bo‘lgan koeffitsiyent (t).

X T- tanlovdagi belgining o‘rtacha migdori.

Sinashning standart va nostandart usullari - tadgigotning
standart va nostandart, umumiy va xususiy usullari mavjud.

Standart usul deb, gandaydir materialning, xomashyoning,
mahsulotning, mashinaning va asboblaming alohida yoki guruhli
belgilari sinovining amaldagi davlat va tarmog andozalari, har
xil konstruksiyalar, tipli texnologik kartalari va h.k. tomonidan
gonuniylashtirilgan qoida va me’yoriy hujjatlarga amal giladigan
sinov usullariga aytiladi.

Xususiy uslub - har xil ko‘rinishdagi uslubdir. Uning xususiy
deyilishiga sabab, u hamma hollarda bir xil bo‘Imasligi rnumkin.

Tadgigot ishlarida standart va xususiy uslublardan bir xilda
foydalanish rnumkin.

Uslubiy dasturda xususiy uslub hamma katta-kichik detallarigacha
bayon etiladi.

Standart uslubda esa sinov uslubi yozilmay, balki ganday davlat
va tarmoq andozalari yoki ma’lum yo‘rignoma asosida tadgigot
o‘tkazilishi ko‘rsatiladi.

Uslubiy dasturda masalaning shunday yechilishi ko‘zda tutilishi
kerakki, bunda variantlar va kuzatuvlar migdori minimal darajada
bo‘lishi kerak, shuni unutmaslik kerakki, o ‘tkazilgan tajribalar asosida
olinadigan xulosalar aniq bo‘lishi kerak.

Tadgiqot ishlarini o ‘tkazish jarayonida uslubiy dasturga anigliklar
va har xil o‘zgarishlar kiritish mumkin.

Uslubiy dastur ishchi dastur tuzish bilan yakunlanadi. Bunda
ishning taqvim rejasi, kerakli xomashyo, ishchilar, uskunalar va h.k-
lar hisobi beriladi.
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1.9. lImiy hisobot

Har ganday ilmiy tadgiqot ishlari gilingan ishlar bo‘yicha ilmiy
hisobot yozish bilan yakunlanadi.

IImiy hisobot quyidagilami o‘z ichiga oladi:

1. Zarvaraq.

2. Mugaddima (tadqigot etilayotgan masalaning ayni paytdagi
ahvoli).

3. Tadgiqot ishining magsadi va vazifalari.

4. Ishni o‘tkazish uslubiy qoilanmasi (nostandart xususiy usullar).

5. Tadgiqot ishidan olingan natijalar va ularning tahlili.

6. Texnik-igtisodiy ko‘rsatkichlaming hisobi.

7. Xulosa va tavsiyalar.

8. Adabiyotlar ro‘yxati.

1.10. Tajribani rejalashtirish

Tajribani ikki usulda o‘tkazish mumkin: sust va faol (aktiv).

Sust usulli tadgigot ishida amaliy rejalashtirish ko‘zda tutilmaydi.
Bu usulda boTayotgan jarayonga aralashmasdan turib, ya’ni jarayon-
ni kuzatish bilangina olingan ko‘rsatkichlami belgilab borish yetarli
bo‘ladi.

Tadgiqot ishini rejalashtirishning faol usuli klassik va omilli tur-
larga bo‘linadi.

Tadgiqot ishini rejalashtirishning klassik turida texnologik ja-
rayonga ta’sir gilayotgan omillami birma-bir ketma-ket o‘zgartirib,
tajriba natijalari olinadi.

Rejalashtirishning omilli turida esa tadgigot ishlari texnologik ja-
rayonlargata’sir gilayotgan hamma omillami bir vaqtda ikki (ko‘proq)
yoki uch migdorga o‘zgartirilishi asosida olib boriladi. Faol usulni
omilli turi ko‘p omilli tajribalarda go‘llaniladi.

Masalan: Aytaylik, 3 silindrli cho‘zish asbobida cho‘zish va maso-
fa migdorini ip sifatiga ta’sirini o‘rganish lozim.
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2-rasm. Jarayonni sxema orgali ifodalanishi.

Tadgigot ishini rejalashtirishning klassik turida tajriba o‘tkazish
sxemasi quyidagicha: (agar E va R omillari uch miqdorga o‘zgarsa va
har bir tajriba uch marta gaytarilsa).

Bunday tajriba zanjirida, ya’ni R va E ning uch miqdor-
ga o‘zgarishida va uch takroriylik uchun, klassik tur bo‘yicha
37?-3-3 gaytar. =27 Ta tajriba o‘tkazilinadi (3-rasm).

%1 %1 51 *1 "1 51 51 wml
q2 S2 fl2 A2 q2 72 §2 (I%é
33 S3 03 S3 S3 S3 03

3-rasm. Klassik tur bo‘yicha tajriba o‘tkazish sxemasi.

Omilli tur bo‘yicha esa tajribalar soni teng 2R m2E m3gaytar. = 12 ga
teng (4-rasm).

Rt
Ei E3 E, E3
51 <1 ~1
a2 52 S2 5A
03 33 a3 63

4-rasm. Omilli tur bo‘yicha tajriba o ‘tkazish sxemasi.



Rejalashtirishni omilli turining afzalliklari:

1 Tajribalar soni bir necha marta kamayadi.

2 Mugobillash o‘lchamlari matematik andozasida ikki va undan
ko‘p omillarni birgalikdagi ta’sirini o‘rganish mumkin.

1.11. Bosh yig‘indi va namuna haqida tushuncha

Ma’lumki, texnologik jarayonlarda mahsulot ishlab chigarish vaqti-
da ishlab chigarish jarayonlarini nazorat gilib va boshgarib boriladi.
Korxonaga keltirilgan xomashyodan tortib to tayyor mahsulotning
iste’molchiga yetkazguncha doimo ular sifatini nazorat ostida ushlab
turiladi. Buning uchun albatta talab etilgan migdordagi mahsulot hajmi
tekshirishdan o‘tkaziladi. Xomashyo, yarim mahsulot va gazlamalar-
ning Ko ‘pginako ‘rsatkichlaritasodifiy xossagaegabo‘lgan ko ‘rsatkichlar
hisoblanadi va ular to‘g‘risida xulosa chigarish uchun sinashlaming tak-
roriyligi yetarli darajada bo‘lishi lozim.

Sinash va tekshirish natijalari tadbiq etilishi lozim bo‘lgan kor-
xonaga keltirilgan xomashyoning butun hajmiga, iste’molchiga jo ‘-
natilishi lozim bo‘lgan barcha mahsulot migdoriga yoki ilmiy tad-
gigot ishlarini o‘tkazishda ma’lum miqdordagi mahsulotning jamiga
bosh yig‘indi deyiladi.

Lekin bosh yig‘indi to‘g‘risida ma’lumot olish uchun doimo
uning butun hajmi ustida tekshirishlar olib borish imkoniyati yo‘q.
Bu narsa juda katta mahsulot isrofgarligi, vaqgt sarfi va ishchi kuchi
talab etadi.

Shuning uchun bosh yig‘indini tadgiq etish undan ma’lum bir go-
nuniyatga amal gilgan holda ajratib olingan namunani tekshirish bilan
almashtiriladi. Shartli ravishda bosh yig‘indidan olingan tanlanmaga
namuna, namunadan ajratib olingan tanlanmaga esaproba, deyiladi.

Ma’lumki, namunalar ikki xil bo‘ladi:

1 Namlikdan boshga barcha ko ‘rsatkichlami aniglash uchun.

2. Mahsulot namligini aniglash uchun.

Bosh yig‘indidan ajratib olingan tanlanma (namuna) doimo bosh
yig‘indining xossalarini o‘zida yetarli darajada namoyon etishi lozim.



Shuning uchun bosh yig‘indidan namuna ma’lum gonun-qoidalarga
rioya gilingan holda olinadi.

1.12. Namuna olish usullari

Bosh yig‘indidan namuna olish usullari quyidagi turlarga bo‘li-
nadi:

1. Bir pog‘onali.

2. Ikki pog‘onali.

3. Ko‘p pog‘onali.

Bir pog‘onali usulda bosh yig‘indidan namuna olish shakli

5-rasm. Bir pog‘onali usulda namuna olish shakli.

Bir pog‘onali usul bo‘yicha namuna bosh yig‘indini o‘zidan oli-
nadi.

Bir pog‘onali usul quyidagi turlarga boiinadi:

1) Tasodifiy.

2) Mexanikaviy.

Bir pog‘onali usulning tasodifiy turi orgali bosh yig‘indidan na-
muna olinganda tasodifiy sonlar jadvalidan foydalaniladi.

Masalan: 100 ta toydan 10 tasi namuna sifatida olinishi kerak.

Tasodifiy sonlarjadvalidan foydalanib (1-jadval) 42,01,99,12,13,
21,44 va hokazo toylar namuna sifatida olinadi.
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toy

Tasodifiy sonlar jadvali

2042
2201
2199
2312
2013

2621
2044
2405
2598
2097

2099
va hokazo

toy

100

1-jadval.

Mexanikaviy turda ma’lum oralig (masofa) belgilanib, shu oralig-

ni nazarga olgan holda bosh yig‘indidan namuna olinadi.

Masalan: Oralig; unda: 1, 21, 31, 41 va hokazo toylar namuna

sifatida tanlanadi.

Ikki pog‘onali usul

Bu usul bilan bosh yig‘indidan namuna olinganda bosh yig‘indi
bo‘laklarga bo‘linadi va shu bo‘laklardan tasodifiy sonlar jadvalidan
foydalanilgan holda namuna olinadi.

Ikki pog‘onali usul quyidagi turlarga boiinadi:

1mMexanikaviy.
2. Guruhli.
3. Aralash.

4. Ommaviylashgan, keng targalgan.



6-rasm. Ikki pog‘onali usulda namuna olish shakli.

Mexanikaviv tur bo‘yicha namuna olinganda, bosh yig‘indi teng
migdordagi bo‘laklarga bo‘linadi va u bo'laklardan tasodifiy sonlar
jadvalidan foydalanib, bittadan namuna olinadi.

Guruhli tur orgali namuna olinganda, bosh yig‘indi teng mig-
dordagi bo‘laklarga bo‘linadi va u bo‘laklardan tasodifiy sonlarjad-
vali orgali bir necha bo‘laklar olinib, ular to‘laligicha namuna sifatida
ishlatilinadi.

Aralash tur orgali namuna olinganda, bosh yig‘indi teng mig-
dordagi bo‘laklarga bo‘linib, ulardan tasodifiy sonlar jadvali orgali
bir necha bo‘laklar olinadi va bu bo‘laklar to‘laligicha ishlatilmaydi.

Ommavivlashgan turda namuna olinganda, bosh yig‘indi har xil
miqdordagi bo‘laklarga bo‘linib, bu bo‘laklardan tasodifiy sonlar
jadvali orgali namuna olinadi.

Ko‘p pog‘onali usul

Bu usulda namuna olinganda, bosh yig‘indi bo'laklarga, bo‘lak-
lar - gismlarga va hokazoga bo'linib, oxirgisidan tasodifiy sonlar jad-
validan foydalanib namuna olinadi.

Ko‘p pog‘onali usul quyidagi turlarga bo‘linadi:

1. Mexanikaviy.

2. Guruhli.

3. Aralash.
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7-rasm. To'rt pog‘onali usulda namuna olish shakli.

4. Ommaviylshgan. Bu usulning turlari bo‘yicha namuna olish
xuddi ikki pog‘onali usul kabidir.

To*‘gimachilik sanoatidagi tajribalarda ikki va ko‘p pog‘onali usul
keng go‘llaniladi.

1.13. Bir xil ifodalar (atamalar) to‘g‘risida ma’lumotlar

Annotatsiya deb, tajribadan olingan natijalami gisgacha bir necha
jumla bilan izohlangan matnga aytiladi.

Referat - referat ham annotatsiya kabi tajriba natijalarini gisqa-
cha izohlab beradi. U annotatsiyaga nisbatan kengroq tuzilib, unda
1500 tagacha so‘z bo‘lishi mumkin. Unda tadgigot ishining gisgacha
magsadi, o‘rganilayotgan mavzu, ishlatilgan original uslublar, usku-
nalar (agar ular andozada bo‘Imasa) va olingan natijalami gisgacha
mazmuni izohlanadi.

Ko p uchraydigan holat deb, hodisalar sonini tajribalar migdoriga

Igan nisbati bilan aniglanadigan natijaga aytiladi:
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m, - hodisalar soni;

n - tajribalar miqdori.

Variatsion gator - bu shunday statistik yig‘indiki, unda tasodifiy
giymatlar o‘sib borish tartibida joylashgan bo‘ladi. Bunda bir xil giy-
matli migdorlar nechta bo‘lsa, shunchasi ketma-ket yozilgan bo‘lishi
lozim.

Misol: ipni pishigligini o‘lchashda quyidagi giymatlar olingan
bo‘lsin (sN da): 200, 205, 210, 212, 203, 215 va hokazo.

Variatsion gator: 200, 203, 203, 205, 210, 212, 215.

Hodisalar soni chastota (sinov ko‘rsatkichlarining oraliq
bo‘yicha uchrash miqdori) deb, agar tasodifiy miqdorlar diskret
tabiatli x, x2x3.... xnko‘rinishida berilgan boisa, har xil variant so-
niga aytiladi. Agar tasodifiy migdorlar uzluksiz tabiatli bo‘lib, ular
miqdorlari tagsimot jadvali ko‘rinishida berilgan bo‘lsa, u holda
chastota deb, u yoki bu xususiy oraliqga to‘g‘ri kelgan variantlar
soniga aytiladi.

Tasodifiy ragamlarning tagsimot jadvali

Tasodifiy migdorlar hajmi (n) oshib borgani sari variatsion gator-
dan foydalanish murakkablashib, noqulay bo‘lib goladi, chimki, misol
uchun 50 ta migdomi gayta yozish va tahlil gilish ko‘p vaqt talab qili-
shi mumkin. Shuning uchun bunday hollarda tasodifiy ragamlarning
tasodifiy jadvalidan foydalaniladi.

Tasodifiy ragamlarning tagsimotjadvali deb maxsulotning sinovdan
olingan giymatlari va shu giymatlar bo‘yicha ulaming migdorlari jam-
langan jadvalga aytiladi. Tagsimot jadvali ikki xil xossali (ko‘rinishda)
bo‘lishi mumkin:

1 Diskret xossali tagsimot jadvalida birlamchi sinovlar giymatlari
(sinovlar natijalari) o‘sib boruvchi tartibda ifodalanadi va har bir giy-
matning umumiy miqdori ko‘rsatiladi.
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2. Uzliksiz xossali tagsimot jadvalida birlamchi sinov giymatlari
0°sib boruvchi tartibda gumhlarga (sinflarga) bo‘linib, har bir guruhga
mansub sinov giymatlarining miqdorlari ko‘rsatiladi.

3  Poligon deb abssissa 0‘giga tadbiq etilayotgan tasodifiy migdor
giymati (xr)’ ordinata o‘qgiga esaularga to‘g‘ri keladigan chastotalar
(mH) qo‘yilganda hosil bo‘lgan sinig chizigga aytiladi.

Poligon - bu tasodifiy migdorlar to‘plamining emperik tagsimot
gonuniyatining ko‘rinishidagi ifodalanishidir.

Nazorat savollari

1eFanning vazifasi nimadan iborat?
2. llmiy tadqiqot ishlarini izohlab bering:
a) nazariy ishlar;
b) tajribaviy ishlar;
d) nazariy-tajribaviy ishlar.
3. llmiy tadgigot ishining mavzusi ganday tanlanadi va u ganday
asoslanadi?
4. Adabiyotlami tahlil gilish nimadan iborat?
5. llmiy tadqiqot ishlarini o‘tkazish tartibi ganday?
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6. llmiy tadqgigot ishlarini o‘tkazishga tayyorgarlik gilish nimadan ibo-
rat?

7. Uslubiy dastur nima va uning gismlari?

8 Tadgigotning ganday turlarini bilasiz?

9.Rejalashtirishni klassik usulida tajriba ganday o‘tkaziladi?

10. Rejalashtirishning omilli turi bo‘yicha tajriba ganday o ‘tkaziladi?

11 Sinashning standart va nostandart usullari nimalardan iborat?

12.Tajribaning kerak migdordagi sinash miqdori ganday topiladi?

13. Bosh yig‘indi, annotatsiya, referat, hodisalar soni va kop
uchraydigan holat kabi iboralarga izoh bering.

14 Tajribalar gaysi usullarda olib boriladi?

15. Sust usulda tajriba ganday o ‘tkaziladi?

16. Faol usulda tajriba ganday o‘tkaziladi?

17. Faol usulning klassik turi bo‘yicha tajriba ganday o ‘tkaziladi?

18 Faol usulning omilli turi bo‘yicha tajriba ganday o ‘tkaziladi?

19, Faol usulning afzalliklari hagida so‘zlab bering.

20.Jami mahsulotdan namuna ganday usullarda olinadi?

21. Bir pog‘onali usulning turlari va ular bo‘yicha namuna ganday
olinadi?

22. 1kki pog‘onali usulning turlari va ular bo‘yicha namuna ganday
olinadi?

23. Ko‘p pog‘onali usul va uning turlari hagida so‘zlab bering.
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11 BOB. DASTLABKI TAJRIBA VA NATIJALARNING
RAQAMLI TAVSIFLARI

2.1. Dastlabki tajriba natijalariga
ishlov berish tartibi

1 Kerakli uskunalarda tajriba o‘tkazish va birlamchi giymatlarni
olish. Tajribalar soni andoza bo‘yicha.

2. Tajribadan olingan natijalaming tahlili. Agar ular ichida bosh-
galardan keskin farq giluvchi giymat bo‘lsa, ulami mezon orqali
tekshirish.

3. Tanlovning statistik tavsiflarini hisoblash.

4. Tanlovning absolut kafolat xatosini topish.

5. Namunaning haqigiy targalishini me’yoriy qonunga bo‘ysu-
nishini aniglash.

6. Bosh yig‘indining statistik tavsiflarini hisoblash.

7. Bosh yig‘indi bo‘yicha nisbiy kafolat xatoni topish.

8. Jarayonning takroriyligini aniglash.

9. Texnologik jarayonni barqgarorligini aniglash.

2.2. Tajribadan olingan natijalarda boshga giymatlardan
keskin farqg giluvchi giymatni tahlil gilish usullari

1-usul. Tajriba o‘tkazilgan sharoitni tahlil qgilish.

Agar tajriba o‘tkazilayotgan vaqtda tajriba o‘tkazilgan sharoit
mo ljallangandan keskin farq gilsa, tajribadan olingan natijani keskin
farg giluvchi giymatlari olib tashlanadi, ya’ni keyingi hisobga Kiri-
tilmaydi.

2-usul. Statistika yoki Smimov-Graps usuli. Bu usul bo‘yicha:

1 Tajribadan olingan migdorlaming o‘rtacha giymati quyidagi
tenglarna asosida topiladi:
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b) minimal tomonga keskin farg giluvchi sonlar uchun:

y _(X-Xmin) I n
Xs(min) q
B da: x, - tajribani har bir giymati;
1 yeraa: X, - tayribant har bir glymatt, Bu yerda: - minimal keskin farq giluvchi giymat.

n - tajribalar soni.
Agar VMPVjadbo“lsa, keskin farg giluvchi sonlar olib tashlanadi,

2. Birlamchi giymatlaming dispersiyasi quyidagi tenglama aso-
sida topiladi:

ya’ni keyingi hisobga go‘shilmaydi.
Vjad 5% li xato, ya’ni Ridodr= 0,95 uchun tajribalar migdoriga

i - T I ko‘ra kitobning ilovasidan olinadi.
G2 wmomemmemee Masalan: lIpning uzilishdagi pishigligi aniglanib, ulaming giy-

Bu yerda: x, - tajribaning har bir giymati; matlari 1-jadvalda keltirilgan.

X - tajribani o‘rtacha giymati. Tajriba natijalari
L i . - . . 1-jadval
3. Tajribaning birlamchi giymatlarini o‘rtacha kvadratik og‘ishi
quyidagi tenglama bilan topiladi: Tartib Ipning Tartib Ipning Tartib Ipning
ragami  pishigligi,  ragami  pishigligicN ragami pishigligi,
_ cN cN
g=4c J 21 380 1 440 2 480
. . 482 12
Buyerda: G 1- dispersiya. 3 409 13 jgg gg 238
4 400 14 380 24
4. Smimov-Graps mezonining hisobiy natijasi aniglanadi: 5 380 15 350 25 jgg
a) maksimal tomonga keskin farg giluvchi son uchun: 6 420 16 400 2% 430
7 480 17 280 27 460
. ¥ rmax %) 380 18 300 28 440
Kis (max) = no1 _9 380 19 325 29 480
Cur 480 20 280 30 500

Bu yerda: X nma - maksimal keskin farq giluvchi giymat.
a) Tajribadan olingan giymatlami o‘rtacha arifmetik miqgdori

soblanganda, quyidagi ko‘rsatkichlarga erishildi:
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Bu yerda: x, - tajribani hai bir giymati;
n - tajribalar soni.

2. Birlamchi giymatlaming dispersiyasi quyidagi tenglama aso-
sida topiladi:

C (e 1

[l B —
n

Bu yerda: X, - tajribaning har bir giymati;

X - tajribani o‘rtacha giymati.

3. Tajribaning birlamchi giymatlarini o‘rtacha kvadratik og “ishi
quyidagi tenglama bilan topiladi:

G = 1
Bu yerda: G 1- dispersiya.

4. Smimov-Graps mezonining hisobiy natijasi aniglanadi:
a) maksimal tomonga keskin farq giluvchi son uchun:

_X)
Whn -1

(X
Vo(max) =

Bu yerda: X n® - maksimal keskin farg giluvchi giymat.



b) minimal tomonga keskin farq giluvchi sonlar uchun:

_(X-Xmin)

s(min)

Bu yerda: Xnin- minimal keskin farq giluvchi qiymat.

Agar V is>Vjadbo‘lsa, keskin farq giluvchi sonlar olib tashlanadi,
ya’ni keyingi hisobga qo‘shilmaydi.

Vijad 5% li xato, ya’ni Roth= 0,95 uchun tajribalar migdoriga
ko‘ra kitobning ilovasidan olinadi.

Masalan: Ipning uzilishdagi pishigligi aniglanib, ulaming qiy-

matlari 1-jadvalda keltirilgan.

Tajriba natijalari

1-jadval
Tartib Ipning Tartib Ipning Tartib Ipning

ragami  pishigligi, ragami  pishigligi,cN ragami pishigligi,
cN cN
1 380 n 440 21 480
2 482 12 420 22 440
3 409 13 430 23 480
4 400 14 380 24 460
S 380 15 350 25 430
6 420 16 400 26 430
7 480 17 280 27 460
8 380 18 300 28 440
9 380 19 325 29 480
LuT 480 20 280 30 500

a) Tajribadan olingan giymatlami o‘rtacha arifmetik miqdon
hisoblanganda, quyidagi ko‘rsatkichlarga erishildi.
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b) Tajribaning dispersiyasi.

2 Zfo X) 108008
- 30

G =3600

d) 0 ‘rtacha kvadratik og‘ish quyidagicha aniglanadi.

G -V &-% /3600 =60
e) Smimov-Graps mezonining hisobiy natijasini aniglaymiz:

- maksimal tomonga keskin farq giluvchi son uchun:

_(*--X) n  (500-413,2) 38 =U 47134

Xis ( max) n _1 60

- minimal tomonga keskin farg giluvchi son uchun:

v n (413,2-280) 30 =
XSW q 1/n_1 6Q V29

Smimov-Graps mezonining jadvaldagi me’yoriy giymati:

*N=2 717 j

Smimov-Graps mezonining hisoblangan natijalari jadvalda-

gidan kam bo‘lgani uchun giymatlar keyingi hisoblarga qo‘shi-
ladi.
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2.3. Smirnov-Graps mezonini hisoblab tekshirish natijalarini
IBM (Turbo-paskal) dasturi asosida o‘rganish

Uses Srt;

{Farqg giluvchi giymatlami Kiritish}

MI :Array [1..150] Of Real;

M2 :Array [1..150] Of Real,;

I, J, N, Xn : Integer;

Mean, G, D, Disp, Mn, VI, Vrl, Vr2, S, M, Max, Min, Maxi,
Mini :Real;

Q : Shar;

Procedure Run; Forward;

{Tajriba natijalarini Kiritish jarayoni}

Prosedure Input;

Begin
Maxi :=Max;
Mini :=Min;

Writeln (“ Maksimal giymati =, Max :3:2);

Writeln (* Minimal giymati =*, Max :3:2);

Writeln (“ Oralig=", (max-min) :3:2);

End;

{Smimov-Graps mezoni bo‘yicha hisoblangan giymatlami jadval
bilan taggoslash jarayoni}

Procedure SGS;

Begin

Minimax;

If G=0 then

Begin

Readln; Exit; End;

VR: 2.717,;

VRI :=(Write ‘Tajriba natijalari sonini kiritish: “);

Readin (N);

Xn:=N;9

{Tajriba natijalarini kiritish sikli}
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5____: 12396 4132
n 30

X =

b) Tajribaning dispersiyasi.

E A0 _ - OTOft28-36(w
n 30

d) 0 ‘rtacha kvadratik og‘ish quyidagicha aniglanadi.

G=Vgl =n/3600 =60

e) Smimov-Graps mezonining hisobiy natijasini aniglaymiz:
—maksimal tomonga keskin farq giluvchi son uchun:

K (*-~x) " _(500-413,2) 30 =1 47134
(e G \n-1 60 V29

—minimal tomonga keskin farg qgiluvchi son uchun:

(X-Xm) n  (413,2-280) 30 _
) G Vel 60 V29

Smimov-Graps mezonining jadvaldagi meyoriy qiymati:

N=2,717

Smimov-Graps mezonining hisoblangan natijalari jadvalda-

gidan kam boigani uchun giymatlar keyingi hisoblarga go‘shi-
ladi.
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2.3. Smirnov-Graps mezonini hisoblab tekshirish natijalarini
IBM (Turbo-paskal) dasturi asosida o‘rganish

Uses Srt;

{Farq giluvchi giymatlami kiritish}

MI :Array [1..150] Of Real;

M2 :Array [1..150] Of Real,;

I,J, N, Xn : Integer;

Mean, G, D, Disp, Mn, Vr, Vrl, Vr2, S, M, Max, Min, Maxi,
Mini :Real;

Q : Shar;

Procedure Run; Forward;

{Tajriba natijalarini kiritish jarayoni}

Prosedure Input;

Begin
Maxi :=Max;
Mini :=Min;

Writeln (* Maksimal giymati =*, Max :3:2);

Writeln (“ Minimal giymati =, Max :3:2);

Writeln (“ Oralig =*, (max-min) :3:2);

End;

{Smirnov-Graps mezoni bo‘yicha hisoblangan giymatlami jadval
bilan tagqoslash jarayoni}

Procedure SGS;

Begin

Minimax;

If G=0 then

Begin

Readln; Exit; End;

VR: 2.717;

VRI “ (Write ‘Tajriba natijalari sonini kiritish: );

ReadIn (N);

Xn:=N;9

{Tajriba natijalarini kiritish sikli}
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For I:=I tN do

Begin

Write (‘Kiritish’, i’,-y natijalami : °);
Readln (M);

M1[l]:=M;

Mn:=MI[I];

End;

End;

{0 rtacha giymatni aniqglash}
Prosedure Middle

Begin

For I’l toN do

Begin

S:= S+MlI [l];

End;

Mean:=S/Xn;

Writeln (‘0 ‘rtacha=’, Mean :3:3);
End;

{Dispersiya va o‘rtacha kvadratik og‘ishni aniglash jarayoni}
Prosedure Dispercy;

Begin

For I:=1 to N do

Begin

If Ml [I]=0 then Mn:=0 else
Mn:=Mean;

M2[I]:=Sqr (MI[I]-Mn);
End

For J:1 to N do

Begin

D:=D+M2[J];

End;

Disp :=D/Xn;

Writeln (‘Dispersiya=’, Disp :3:3);
G: Sqrt (Disp);

32



Writeln (‘0 ‘rtacha kvadratik og‘ish=", G:3:3);
Mn:=MI[I];

End; - : o . .
(Maksimal va minimal giymatlami aniglash jarayoni)

Procedure Minimax;

Begin

Max:=0; Min:=Mn;

For I:—1to N do Begin

M:M1[I];

If M>=Max then Max:=M;

If (M<Min) And (M 0O) then Min:=M;
End; ((MaxI-Mean)/G*Sqrt (N/N-I));
VR2:=(Mean-Min1)/G)* Sqrt(N/(N-I));
If VR1>VR2 then

Begin

For J:=1 to N do

Begin

IfTMI[J]=MaxI then

Begin

M1 [J]:=0; Xn:=Xn-I;

End;

End;

Writeln (‘Agar natija gaytarilsa Kiritilmaydi’, Max:3:2);
End;

IfVR2>VR then

Begin

For J:=I toN do

Begin

IfMI[J]=Min 1then

Begin

MI[J]: = 0; Xn: = Xn-1;

End;

End;

Writeln (*Agar natija gaytarilsa natija Kiritilmaydi’, Min:3:2);



End;

Max: = 0; Min: = 0;

Writeln (‘Agar to‘xtatishni xohlasangiz, “Esc” tugmachasi bosi-
ladi *);

Q:=Readkey;

If Q="_ ’then Halt;

Run;

End;

(Asosiy programmani ishga tushirish)

Procedure Run;

Begin

Slrscr;

S:=0;D:=0;

Middle; Disperc; SSG;

End;

Begin

Slrscr;

Input;

Run;

End.

Tajriba natijalari sonini Kiritish

30

1-natijani kiritish

380

2-natijani Kiritish

482 va hokazo

100-natiiani Kkiritish

500

0 ‘rtacha giymati = 413.200

Dispersiyasi = 3600.093

0 ‘rtacha kvadratik og‘ish = 60.001

Variatsiya koeffitsiyent = 0.145

Kvadratik notekislik = 14.521%

Maksimal giymat = 500.00
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Minimal giymat = 280.00

Smirnov-Graps mezonining jadvaldagi giymati: Vja=2,717
Smirnov-Graps mezonining hisoblangan natijasi:

Maksimal giymat uchun = 2.258

Smirnov-Graps mezonining hisoblangan natijasi:

Minimal giymat uchun =1.471

Agar to‘xtatishni xohlasangiz, “Esc” tugmachasi bosiladi.
Davom ettirish uchun “Enter” tugmachasi bosiladi.

2.4. Tasodifiy migdor majmuasining ragamli tavsiflari

To‘gimachlik materiallarini sifat ko‘rsatkichlarini aniglaganda har
bir sifat ko'rsatkichni o‘rtacha arifmetik giymati bilan bir gatorda shu
ko'rsatkich bo‘yicha notekislik aniglanadi. Notekislik statistik tavsif-
lar orgali ifodalanadi.

Statistik tavsiflar quyidagi guruhlarga boTinadi:

1 0 ‘rta giymat ko‘rsatkichlar guruhiga o‘rta, o‘rta arifmetik,
kvadrat, kubik, garmonik, geometrik kabi giymatlar va modda ki-
radi.

2. Targalganlik oTchamlari guruhi (razmax, o‘rtacha absolut
0g’ish, dispersiya, o‘rtacha kvadrat ogish, notekislik koeffitsiyenti,
variatsiya koeffitsiyenti, kvadrat notekislik).

3. Assimetriya oTchamlari guruhi (assimetriya, ekstsess).

Agar namuna miqdori n > 30 bo‘lsa, statistik tavsiflami topish
uchun ko‘paytirish va jamlash usullaridan foydalaniladi.

0 ‘rtacha giymat

Tasodifiy migdorlar majmuasi uchun tagsimotjadvali, poligon yoki
gistogramma qurish bilan, to ‘plam giymatlarini biror variant atrofida
guruhlanayotganligini, ular o‘rtacha giymatga nisbatan sochilganlik
darajasi to‘g‘risida biror fikrga kelish mumkin. Lekin ulami o‘zaro
taggoslash uchun, ya’ni aniq son giymatlari to‘g‘risida ma’lumotga
ega boTish uchun ragamli tavsiflami aniglash talab etiladi.



Max: = 0; Min: = 0;

Writeln (“‘Agar to*xtatishni xohlasangiz, “Esc” tugmachasi bosi-
ladi °);

Q:=Readkey;

If Q="__"then Halt;

Run;

End;

(Asosiy programmani ishga tushirish)

Procedure Run;

Begin

Slrscr;

S=0;D:=0

Middle; Disperc; SSG;

End;

Begin

Slrscr;

Input;

Run;

End.

Tajriba natijalari sonini kiritish

30

1-natijani kiritish

380

2-natijani Kiritish

482 va hokazo

100-natijani Kiritish

500

0 ‘rtacha giymati = 413.200

Dispersiyasi = 3600.093

0 ‘rtacha kvadratik og‘ish = 60.001

Variatsiya koeffitsiyent = 0.145

Kvadratik notekislik = 14.521%

Maksimal giymat = 500.00



Minimal giymat = 280.00

Smirnov-Graps mezonining jadvaldagi giymati: Vjad=2,717
Smirnov-Graps mezonining hisoblangan natijasi:

Maksimal giymat uchun = 2.258

Smirnov-Graps mezonining hisoblangan natijasi:

Minimal giymat uchun =1.471

Agar to'xtatishni xohlasangiz, “Esc” tugmachasi bosiladi.
Davom ettirish uchun “Enter” tugmachasi bosiladi.

2.4. Tasodifiy migdor majmuasining ragamli tavsiflari

To‘gimachlik materiallarini sifat ko‘rsatkichlarini aniglaganda har
bir sifat ko'rsatkichni o‘rtacha arifmetik giymati bilan bir gatorda shu
ko'rsatkich bo‘yicha notekislik aniglanadi. Notekislik statistik tavsif-
lar orgali ifodalanadi.

Statistik tavsiflar quyidagi guruhlarga bo‘linadi:

1 0 ‘rta giymat ko‘rsatkichlar guruhiga o‘rta, o'rta arifmetik,
kvadrat, kubik, garmonik, geometrik kabi giymatlar va modda ki-
radi.

2. Targalganlik o‘lchamlari guruhi (razmax, o‘rtacha absolut
og'ish, dispersiya, o'rtacha kvadrat og‘ish, notekislik koeffitsiyenti,
variatsiya koeffitsiyenti, kvadrat notekislik).

3. Assimetriya o‘lchamlari guruhi (assimetriya, ekstsess).

Agar namuna miqgdori n > 30 bo‘lsa, statistik tavsiflami topish
uchun ko“paytirish va jamlash usullaridan foydalaniladi.

0 ‘rtacha giymat

Tasodifiy migdorlar majmuasi uchun tagsimotjadvali, poligon yoki
gistogramma qurish bilan, to‘plam giymatlarini biror variant atrofida
guruhianayotganligini, ular o‘rtacha giymatga nisbatan sochilganlik
darajasi to‘g‘risida biror fikrga kelish mumkin. Lekin ulami o°‘zaro
taqgoslash uchun, ya’ni aniq son giymatlari to‘g‘risida ma’lumotga
ega bo‘lish uchun ragamli tavsiflami aniglash talab etiladi.



Bir garashda o‘rtacha giymat va uni aniglash juda oddiy bo‘lib
tuyiladi, ya’ni barcha giymatlami qo‘shib, to‘plam hajmiga bo‘linsa,
o ‘rtacha gqiymat kelib chigadi. Lekin shunday holatlar bo‘lishi mum-
Kinki, unda» bunday o ‘rtacha hisoblash ish bermaydi.

Misol. Ishlab chigarish korxonasini 5 ta sexi bo‘lib, 1-sexda
200 ta, 2-siexda 160 ta, 3-da 150 ta, 4-da 100 ta, 5-sexda 70 ta ish-
chi mehnat gilayotgan bo‘lsin. Ishlab chigarish rejasini ortig‘i bilan
bajarayotgaan ishchilar sexlar bo‘yicha turlarga, ya’ni 1-sexda 30%,
2-40%, 3-3.5%, 4-50% va 5-sexda 60% ni tashkil etadi. Bunday holda
korxona bo ‘yicha rejani bajargan ishchilami o‘rtachasini topishda
o‘rtacha ari fmetik hisoblash noto‘g‘ri bo‘ladi va h.k.

Yugoritkagi misoldan ko‘rinib turibdiki, har bir aniq holat uchun fagat
bir turdagi o«‘rtachani hisoblash to‘g‘ri bo‘ladi, u to‘g‘ri tanlansa kifoya.

0 ‘rtacha arifmetik giymat

0 ‘rtacha arifmetik giymat bir tomondan juda oddiy, lekin eng
muhim tavsiflardan hisoblanadi. Bundan so‘ng uni gisgacha qilib
o‘rtacha giy mat deb yuritamiz va uni X deb belgilaymiz.

a) agar tto‘plam giymatlari birlamchi ko‘rinishida, ya’ni Xp X2

X3.. XnkoTinishida berilgan bo‘lsa, u holda o‘rtacha giymat qu-
yidagicha topiladi:

n - to‘plEam hajmi.

b) agar ta>‘plam chastotalari tagsimot jadvali ko‘rinishida berilgan

bo‘lsa, u holcda quyidagicha ko‘rinish oladi:
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lc—sinflar soni;
m __i sinfga to‘g‘ri kelgan chastota.

() ‘rtacha kvadratik giymat

To*plamning o'rtacha kvadratik giymati deb, giymatlar kvadratlari
o‘rtachasidan olingan kvadrat ildizga aytiladi va u quyidagicha topiladi:

a) X, =-xX! b) XK=-+T,x;
ntt n rel

0 ‘rtacha kub giymat
a) 3 b) x A~ - £ mx!
n Bl

n=

0 ‘rtacha geometrik giymat

0 ‘rtacha garmonik giymat



Moda

To‘plamning modasi deb, agar u diskret xossada boisa, eng ko‘p tak-
rorlangan variant giymatiga, agar to ‘plam tagsimotjadvali ko‘rinishida
berilgan bo‘Isa, eng katta chastotali oraligning o‘rtacha giymatiga ay-
tiladi.

To‘plam modasiga qgarab, tajriban o‘rtacha giymat to'g'risida xulosa
chigarish mumkin.

2.5. To‘plam giymatlarini uning o‘rtachasiga nisbatan
targogligini belgilovchi tavsiflar

Birinchi guruh tavsiflarini aniglash to‘plam to‘g‘risida dastlabki
ma’lumotlami berishi mumkin, lekin ikkita to‘plam o‘zaro tagqoslan-
sa, o‘rtacha giymatlari o‘zaro teng bo‘lgan to‘plamning variantlari
o‘rtacha giymatdan turlicha uzoglikda joylashishlari mumkin.

Misol. Ikkita yigiruv mashinasida 25 teks yo‘g‘onlikdagi ip yi-
girilayotgan bo‘lib, ulardan ip pishigligini aniglash talab etilayotgan bo‘lsin:

Tajriba natijalari

2-jadval
Mashinalar Pishiglik migdori, sN 0 ‘rtacha pishiglik
Birinchi 260 280 210 270 330 270
Ikkinchi 275 270 295 265 245 270

Jadvaldan ko‘rinib turibdiki, agar mashinalar ishini ip o‘rtacha
pishigligiga garab baholansa, ulami bir xil deb garash mumkin.
Lekin giymatlami o‘rtacha giymatga nisbatan tahlil etilsa, ikkinchi
mashinada olinayotgan ip tekisrog, ya’ni giymatlar o‘rtacha giymatga
nisbatan yaginroq joylashganligini ko‘rish mumkin.

Bundan, fagatgina | gumh ragamli tavsiflami aniqglash kifoya
gilmasligini, ulami tarqoqlik darajasini ham baholash zarurligini
ko‘rish mumkin.
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Ko‘law (Razmax)

Tasodifiy miqgdorlar to‘plamining (bundan buyon “to‘plam”)
ko‘iami deb, uning eng katta va eng kichik giymatlari orasidagi ayir-
maga aytiladi hamda u R bilan belgilanadi.

Koiamdan to‘plam hajmi n<10 bo‘lgan holda, uncha anig bo‘l-
masa-da, tez to'plam tarqoqlik darajasi hagida ma’lumot olish uchun

go‘llaniladi.
Misol. Quyidagi statistik to‘plam olingan bo'lsin:
3,5,2, 4, 8,6.

Buyerda: X =8X .=2

57 "mm
Ko‘lamiR=8- 2=6
0 ‘rtacha absolut og‘ish

To'plamning o‘rtacha absolut og‘ishi deb, to'plam variantlarini
o'rtachadan absolut og‘ishning o‘rtacha arifmetik giymatiga aytiladi
va 9 bilan belgilanadi.

U quyidagi formulalar bilan aniglanadi:



Misol. Quyidagi to‘plamni o‘rtacha absolut og‘ishi hisoblansin:
4,2,3,6,7, 2. X =4

f |4-4|+|2-4|+|3-4|+|6-4|+|7-4]|+]2-4] |~ !

Bu ko‘rsatkichning asosiy kamchiligi, sinovlar soni oshib borgani
sari kichik og‘ishlar ichida juda katta giymatli alohida og‘ishni sez-
maydi, ya’ni bunday og‘ishning o‘zida yetarli namoyon etmaydi.

Masalan. 100 marta o‘tkazilgan tekshiruvlardan 99 holatda va-
riantlar o‘rtachadan 0.1 absolut og‘ishga, bittagina variant 2 absolut
0g‘ishga erishgan, ya’ni qolganlariga garaganda 20 marta ortigrog.
Absolut og‘ishni topamiz:

ot €BCR |
00

1

Ko‘rinib turibdiki, u 0.1 dan kam farq giladi, lekin 2 ga garaganda
8 martadan ko‘proq kichikdir, ya’ni juda katta migdordagi bitta og‘ish
o ‘rtacha absolut og‘ishga kam ta’sir ko ‘rsatadi.

Notekislik koeffitsiyenti

0 ‘rtacha absolut og‘ish bilan boshga bir tarqoqlik o‘Ichovi
chambarchas bog‘langan. Bu o°‘lchov notekislik koeffitsiyenti deb
ataladi va undan ko‘pgina hollarda to‘gimachilik sanoatida mahsu-
lot notekisligini aniqlashda foydalaniladi. Notekislik koeffitsiyentini
Zommer formulasidan aniglash mumkin:

\

H=M ~ XT>18.T7 [%]

Bu yerda
Xm—o ‘rtacha qiymatdan kichik giymatlami o ‘rtachasi;
n - X dan kichik giymatlar soni.
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Notekslik koeffitsiyenti ham o ‘rtacha absolut og‘ish kabi bir necha
kamchiliklarga ega. Buni quyidagi misoldan ham ko ‘rish mumkin:

Misol. Ikkita yigiruv mashinasidan yigirilayotgan ip pishiqligi
aniglandi va variatsion gator ko ‘rinishida yozildi:

1-mashina 100, 100, 100, 200, 200, 200.

2-mashina 100, 100, 200, 200, 300, 300.

Ko‘rinib turibdiki, 2-mashinadan chigayotgan ip notekisligi, 1-ga
garaganda yuqorirog. Shu iplami notekislik koeffitsiyentini topamiz:

~X\ =150 Z2=200

% ,20_50-100).3
6150

fT=2(200-100)-2 )y _ 53 59,
6-200

Ma'lum bo‘ldiki, bu formulada notekislik aniglanganda bir xil
natija olindi, bu esa tarqoqlik o°‘Ichovining yarogsizligini ko ‘rsatadi.
Notekislik koeffitsiyentidan hozirda gariyb foydalanilmaydi.

Dispersiya

To‘plamning dispersiyasi deb, to‘plam variantlarini o ‘rtacha qiy-
matdan og‘ishlari kvadratining o ‘rtachasiga aytiladi va u quyidagicha
topiladi:

Q) R=~"X,-X)2

by <2=-~717,(X-X)2
n A
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Ko‘pgina adabiyotlarda kichik hajrali to‘plam uchun dispersiyani
topishni boshgacha formulasi tavsiya etiladi:

G2=— -tiX.-X)2
n-1lw

Yig‘indini bu formulada (n-1) ga bo‘linishini asosiy sababi, biror
giymat o ‘rtachaga teng bo‘lib golsa, og‘ish 0 ga teng bo‘ladi, shuning
uchun uni yig‘indidan chigarib tashlanmasa, haqiqiy o‘rtacha kelib
chigmaydi.

Misol: Tola pishigligi aniglanganda quyidagi giymatlar aniglan-
gan, sn/teks

2.5; 4.0; 4.5; 3.0; 3.5;

Shu to‘plam dispersiyasini hisoblaymiz:

- _2.5+4.0+45+3.0+35
5

=3'5¢cN /tex

G2=  j-[(2-5—3.5)2+(4.0-3.5)2+(4.5-3.5)2+(3.0 —3.5)2+(3.5—3.5)2] :

=7, (L+0.25+1+0.25+0) =0.625

0 ‘rtacha kvadratik og‘ish

Dispersiyani hisoblashda barcha ayirmalarning ishorasini mus-
bat gilish maqgsadida ulami kvadratga ko'tardik va og‘ish to"g‘risida
umumiy ma’lumotga ega bo‘ldik. Dispersiyada barcha o‘lchov bir-
liklari kvadrat ko ‘rinishda bo‘lib, ular o‘z fizik ma’nosini yo ‘gotgan
boiadi.

Tadgiq etilayotgan ko ‘rsatkichlami o‘z o‘Ichov birliklariga kelti-
rish magsadida to‘plamning o ‘rtacha kvadratik og‘ishi topiladi.

To‘plamning o‘rtacha kvadrat og‘ishi deb, to‘plam variantlari-
ning o‘rtacha giymatdan og‘ishi kvadratining o ‘rtachasidan olingan
kvadrat ildizga yoki dispersiyadan olingan kvadrat ildizga aytiladi.
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Misol. Dispersiyani topish uchun misol:

G =y[c? =V0.625=0.8 cN/tex

Kvadratik notekislik

0 ‘rtacha kvadrat og‘ish migdoriga qarab notekislik darajsini baho-
lash mumkin emas, chunki bu og‘ish ganday migdordagi ko ‘rsatkichni
o‘Ichashda hosil boiganligi ko‘rinmaydi. Bu chetlashishni real baho-
lash uchun kvadrat notekislik hisoblanadi.

To‘plamning kvadrat notekisligi deb, uning o‘rtacha kvadrat
og‘ishini o‘rtacha giymatga nisbatini foyizlardagi ifodalanishiga ay-
tiladi.

U quyidagicha aniqlanadi:

H==100 5%1
X J

2.6. Ragamli tavsiflami aniglash usullari

To'plamga kiruvchi giymatlaming o‘rtachaga nisbatan targalgan-
lik darajasini Il guruh statistik tavsiflar yordamida baholash mumkin.
Ma lumki, tasodifiy giymatlar majmuasida o‘rtacha giymatdan kat-
taroq yoki kichikroq giymatlami o‘zaro nisbati katta texnologik aha-
miyatga ega. Hozirgacha ko ‘rib o‘tilgan ragamli tavsiflar to ‘plamning
bu tomonini ochib berolmaydi. Bu vazifani to‘plam assimetriyasi deb
ataluvchi tavsif bajaradi.



To‘plam assimetriyasi deb, to‘plam qiymatlarini o‘rtachadan
og‘ishlari kubini uning o‘rtacha kvadrat og‘ish kubiga nisbatiga ay-
tiladi.

Uni quyidagi formula bilan aniglash mumkin:

Bu yerda

A= oZw o-*)3

Amaliyotda chap va o‘ng assimetriyadan foydalaniladi.

Agar Xnmo< X - 0°ng assimetrik tagsimot bo‘ladi va u, - musbat.

Agar Xnmofa> X - chap assimetrik tagsimot bo‘ladi va 1, - manfiy.

Assimetriyani miqdor jihatidan ham baholash mumkin, ya’ni agar
|Al< 0.1 bo‘lsa, tagsimotni gariyb simmetrik, JA[> 0.5 bo‘lsa, kuchli
giyshiq tagsimotga ega deb baholash mumkin.



y isol. Paxta tolasi uzunligi bo‘yicha qurilgan shtapel diagramma.

L (mm)

11-rasm. Paxta tolasining shtapel diagrammasi.

Ekssess

Tasodifiy migdorlar to‘plamining oxirgi ragamli tavsifi bu eks-
sessdir. U to‘plam tagsimot qonuniyatini cho‘qqililik darajasini ba-
holash uchun xizmat giladi. Bunda me’yor sifatida normal tagsimot
grafigi olingan.

To‘plamning ekssessi deb, to‘plam variantlarining o‘rtachadan
ogishlarito‘rtinchi darajasini uning o‘rtachakvadrat og“ishi to ‘rtinchi
darajasiga nisbati bilan 3 soni orasidagi ayirmaga aytiladi.

Ekssess quyidagi formula bilan aniglanadi:

Bu yerda

yoki
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E>a

12-rasm. Ekssess.

Me’yor sifatida normal tagsimot grafigi olingan bo'lib, u musbat
yoki manfiy tagsimotda bo ‘lishi ham mumkin.

Agar E< 0.1 boisa, tagsimotni normal tagsimotga yaqin deb, agar
E > 0.5 uni bu gonuniyatdan keskin og‘uvchi deb hisoblash mumkin.

2.7. Tasodifiy migdor majmuasining raqamli tavsiflarini aniglash

Tasodifiy migdor majmuasining ragamli tavsiflarini aniglashning bir ne-
cha usullari mavjud.

1 To‘g‘ridan-to‘g ‘ri hisoblash usuli.

2. Statistik usul.

3. Hisoblash texnikasi yordamida hisoblash.

Ragamli tavsiflami aniglashning to‘g‘ridan-to‘g‘ri hisoblash usuli

Agar tadgiqot etilayotgan statistik to‘plamning hajmi kichikroq bo'lib,
ya’ni n < 30 bo"lgan hollarda uning ragamining tavsiflarini to‘g ‘ridan-to‘g‘n
hisoblash usulida aniglash mumkin, buning uchun quyidagi amallami baja-
rish lozim.

To‘plamning o‘rtacha arifmetik qiymati hisoblanadi:
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Dispersiya quyidagi tenglama orgali hisoblanadi:

*x _ *
G2 :_ﬂ___--_-_--_)__
n—

Bu yerda: X t- tajribani har bir giymati;

X - tajribani o‘rtacha giymati;

n - tajribalar miqdori;
0 ‘rtacha kvadratik og‘ish
G=Vch

Variatsiya koeffitsiyenti quyidagi tenglama orgali hisoblanadi:

Notekislik koeffitsiyenti Zommer tenglamasi orgali hisoblanadi:

H _2{X-Xiynx
n_

100%

Bu yerda: X 1- o‘rtachadan kam miqgdorlarni o‘rtacha qiymati;

X - tajribani o‘rtacha giymati;



nl- o‘rtachadan kam tajribalar miqdori;

n - tajribalar miqdori.

Assimetriya quyidagicha aniglanadi:

<j3
Bu yerda

To‘plam ekssessi topiladi:

E-~"—-3 bu yerda //4:lV(Xt-X)
a4 ntt

Misol: 18.5 teks chiziqli zichlikdagi ipni RM - 3 uzish mashina-
sida uzish kuchi (cN) aniglanishida quyidagi to'plam olingan:

238; 244, 232; 250; 240.
Ushbu to‘plamni ragamli tavsiflarini yuqoridagi usulda aniglaymiz:

a) X=-Y X =i(238 +244+ 232+ 250+ 240) = 240,8 cN
nm ' 5

b) G2=— Y (X,- Xf =— ((238- 240,8)2+ (244 - 240,8)2+ (232 - 240,8)' +
n-tT ! 5-1

(250 - 240,8)2+ (240 - 240,8)2) = 45,2

d) G =yjGl =452=6,72 cN
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. a=£400="-100 =2.79%o0
e) X 240.8

/n } 3=1Y (X, - A")3=—((238—240,8)3+ (244 - 240,8)3+ (232-240,8)3+
" =i 5
(250 _ 240,8)3+ (240 - 240,8)3) = 21,5

n.4 =~14-o0,07
G 72

g) md=1Y (X, - X)4:-5((238— 240,8)4+ (244 - 240,8)4+ (232 - 240,8)4+
nm

(250 - 240,8)4+ (240 - 240,8)4) = 2665,5

Ewf 3wm wy _3.2«M _3. M _3
7 6,72 6,72*

2.8. Ragamli tavsiflami aniglashning statistik usullari

Agar tadgiqot etilayotgan mahsulotni biror xossasi bo ‘yicha sinov-
lar soni n >30 bo'lib, tadgigotchini to‘plamning ragami tavsiflari qiy-
matlari bilan birga ulaming tajribaviy tagsimot gonuniyati ham qizig-
tirayotgan bo‘lsa, u holda tavsiflami aniglashning statistik usullaridan
foydalaniladi.

Statistik usullami tasodifiy migdorlar to‘plami normal tagsimot
gonuniyatiga bo‘ysunadigan hollarda qo‘llash o‘rinli bo‘ladi va ular-
dan olingan natijalar mxsat etilgan xatolik bilan yaqginlashtirilgan na-
tija beradi.

Tadgiqgotchi 0°z xohishiga ko ‘ra statistik usulning ko‘paytma yoki
Jamlash turlaridan foydalanishi mumkin.
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2.9. Ko‘paytma usuli

Bu usulda statistik tavsiflar quyidagi tenglamalar orgali hisoblaj

nadi:
1. Namunani o ‘rta arifmetik giymati.

¥ - a0+—&
n

2. Namuna dispersiyasi.

5,2
3. 0 ‘rtacha kvadrat og‘ish.
~A[Gnh
4. Variatsiya koeffitsiyenti
CH ==s=
A
5. Kvadrat notekislik.
H, =2mMm=-wu%

Bu yerda: a0- shartli o‘rtachaga qabul gilingan klassni o‘rtacha
giymati;
A X —klasslar orasidagi farg;
n- namunalar soni;

s\- shartli gabul gilingan variantni shartli o‘rtacha giymatdan

farglari yig‘indisi;
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s - shartli gabul gilingan variantni shartli o‘rtachadan farq yi-

j.jndisining kvadrat ko ‘rsatkichi.

S va S2 lar quyidagi tenglamalar orgali hisoblanadi:
n n

Bu yerda: «m- shartli variant;

m, - klasslarga to‘g‘ri keladigan belgilar migdori.

Xi-ao0

Al =gy

Assimetriya va ekssess quyidagi tenglamalar orqali hisoblanadi.

ny
A= j(n283-3u3[ +25f)
n'G3
AX*
E = (n3s4- 4n2B 1 +6nS25f - 3S\)~3
nG A

Tenglamalardagi S’,, S2, S3, S4 ko‘rsatkichlami topish uchun

quyidagi ko‘rinishda jadval tuziladi (3-jadval).



S],S2,S3 va S4 lami hisoblash jadvali

3-jadvai
Klasslar Kla_sslar-
o‘r;:;gha m a, ma mazm a3 m, a4
giymati
X,
1 2 3 4 5 6 7 8
K™ X T Xi Tim 2 2mx 4, 8m 16m
dan fCIN  ~macha
K=K X 2 Tomo2 1 w2 m 2 n 2 m 2
dan (“Imax gacha
K3 =K 2ux X3=a0 ::m3 0 0 0 0 0
dan C/A"2max AXAgacha
K4 =K gnax X 4 SmA w4 Jtjs
dan ("3max “~"gacha
v s = o w X s ems +2 2ws5 4m5  8/ns 16ms5
dan (" 4 max gacha
113

1. Namunadan olingan sonlami katta va kichik giymati aniglanadi:
X VaxX o

ma

2. Katta va kichik migdorlar orasidagi farglar belgilab olinadi:

R —JCrax —'GR
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K lasslar orasidagi masofa hisoblanadi:
3.

R
K

AX

Bu yerda; K - Kklasslar soni.

r + AX = K’Imax

Kbir + AX =K2ma va hokazo bilan belgilaymiz.
Klasslami o‘rtacha qiymati quyidagi tenglamalardan topiladi:
X =Xm,+AXI2

Xi =X\ + AX va hokazo.

Klasslami migdori quyidagi tenglama bo‘yicha hisoblanadi:

X =3,3321g«+1 agar 50 < n < 200 bo‘lsa

K=4p0),75(n-1)2 agar n >200 bo‘lsa

Bu yerda: n - tajribalar migdori.
Yoki quyidagi 4-jadvaldan olinadi. [2]

4-jadval
60 gacha 61-100 101-200 201-300 301-400 500 va
undan

ko‘p
5-7 7-10 10-13 13-15 15-18 18-25
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4. Har bir klassni katta va kichik miqgdorlarini birinchi ustundagi
tenglamalar orqali hisoblab, ulami birinchi ustunga yoziladi.

5. Har bir klassning o'rtacha giymatini hisoblab, ikkinchi ustunga
yoziladi.

6. Tajribadan olingan har bir giymatni tahlil qilib, kerakli klassga
nuqtalar orqgali belgilanadi (uchinchi ustun). Har bir klassga to‘g'rj
kelgan nuqtalar migdori shu klassning tajribadagi soniga teng.

7. Shartli o‘rtacha klass tanlanadi. Shartli o‘rtacha klass sifatida
tajribada eng ko‘p miqdorga teng bo‘lgan klass tanlanadi (lekin xoh-
lagan klassni olish ham mumkin). Shartli o‘rtachaga gabul gilingan
klassning to‘g‘risiga 4-ustunga nol yoziladi. Nolning tepasiga natural
sonlami manfiy ishora bilan, pastiga esa natural sonlar musbat ishora
bilan yoziladi.

8. milai ni hisoblab, 5-ustunga,
Mi; CCzini esa 6-ustunga va hokazo yozamiz.
9. 5-ustunyigindisi S, ga,
6-ustun yig‘indisi S2ga,
7-ustun yig‘indisi " 3ga,
8-ustun yig‘indisi S4ga teng.

10. Topilgan Sl, S2, S3, S4 lami yuqorida keltirilgan tengla-
malarga qo‘yib statistik tavsiflar hisoblanadi.

2.10. Jamlash usuli

Bu usulda ham statistik tavsiflar ko*paytirish usulida ko ‘rsatilgan
tenglamalar orqgali hisoblanadi. Lekin S] va kabi ko‘rsatkichlar
quyidagicha hisoblanadi.
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5, =4,-B, S2=a~+B]+2(a2+B2)

a,, a* v,, v2 koeffitsiyentlar;

S - klasslarga to‘g‘ri keladigan belgilar migdorining birinchi
darajasi yig'indisi;

S7- klasslarga to‘g‘ri keladigan belgilar migdorining ikkinchi
darajasi yig'indisi.

a a2 v]?v2 ko'rsatkichlarni aniglash uchun quyidagi jadval tuzi-

ladi.
Koeffitsiyentlarni hisoblash jadvali
5-jadval
Klasslar Xi a bx= b=
| 2 3 4 5
Xi im1l mXx mx
K2 ~X2 1.m2 mx+m2 0
Xi 0 0
X4 1 -m4 m5+m4 0
Ks Xs m5 m5 m5
ar a2=
e{=w, +(m, +m 2); a, = m5+(m5+m4);
e2~ml a2=mb5



5-jadval quyidagi tartibda tuziladi:

1. Jadvalning 1, 2, 3 ustunlari ko‘paytirish usuliga o'xshab tuzi |
ladi.

2. Shartli o‘rtacha klassni tanlab olib, 4 ustunda uning qarshisiga 1
nol yoziladi. b,ni topish uchun 4-ustunning 1-gatoriga, 3-ustunningl
1-gatoridagi qiymat yoziladi. 4-ustunning ikkinchi qatoriga 3-us-
tunning birinchi va ikkinchi gatorlar yig'indisi yoziladi va hoka-
zo.

Nolgacha shu tartibda hisoblash olib boriladi. 4-ustunni 1-gatori-
dan nolgacha bo'lgan sonlar yig‘indisi bl ga teng.

3. a] koeffitsiyentini topish uchun xuddi b, koeffitsiyentini topish-
dek ishlar gilinadi, lekin hisoblash eng oxirgi gatordan nolgacha olib
boriladi (4-ustun bo'yicha).

4. v2va a2koeffitsiyentlarini topish uchun xuddi v, va  lami top-
gandek ish gilinadi, lekin: 5-ustunda shartli o‘rtacha klassga gabul
gilingan klass to‘g‘risiga va uning ustiga va pastiga nollar yoziladi,
hisoblash esa 4-ustun bo'yicha olib boriladi.

Misol: Yakka ipning uzilishdagi pishigligini aniglashda quyidagi
giymatlar olindi:
Maksimal va minimal giymatlar orasidagi farq

R=X_-X . =500-280=220

Klasslar orasidagi farq: AX = R_220_ 22
K 10
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Sj, S2, S3, S4 giymatlarini aniglash jadvali

Tad\Q
Klasslar x ¢nN m, a, ny a, m{*a 2 m*a g m*a g
280-302 291 5 -9 -45 405 -3645 32805
302-324 313 2 -8 -16 128 -1024 81927
324-346 335 1 -7 -7 49 -343 2401"
346-368 357 3 -6 -18 108 -648 3888"
368-390 379 13 -5 -65 325 -1625 8125
390-412 401 12 -4 -48 192 -768 3072"
4127134 423 17 -3 -51 153 -456 1377
434-456 445 17 -2 -34 68 -136 272
456-478 467 10 -1 -10 10 -10 10
478-500 489=3, 20 0 0 0 0 0

S =-294; s2=1438; S3--8658; S4-60142;

Namunani o‘rta arifmetika giymati

XH=a0+— S1=489+— (-294) =489-64,68 =424,32
n 100

Namunaning dispersiyasi

:sz( 22 1438 _(-294) 4,84-573,64 = 2776,417

GH
n 100 100
0 ‘rtacha kvadrat og‘ish

G = =N"2776,417 = 52,69
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Variatsiya koeffitsiyenti

CH—"GrH: 52,69 =0,12418
T xn 742437

Kvadrat notekislik

H =2100% =""--100% =12,42%
Mmn X, 424,32

Assimetriya

A= "L (n B3-3nSXSI+285\) =-
r?Gl 100 -52,69

+2(-2943) = -0,7612

Ekssess

E=-r- -4 ) 2-354)-3=- T —o 1 142 - 44002
- r(n® n$§1+6ns§51 331) 3 100 _52]69“(003-30 00

(-8658)« (-294) + 6m100 +1438 «(-294)2- 3+(-294)4) - 3 = 30,819

2.11. Statistik tavsiflarni ko‘paytma usulida IBM da tuzilgan
(Turbo-paskal) dasturi orqali aniglash

(mmml. pas)

Uses Srt;

Var

Ml:array [1..150] of Real
Nl:array [1..150] of Integer;
K:array [1..150] of Real;
Al:array[l..i50] ofintager;

N, Xn, K1, L1 P :Integer;
M>Mn, Max, Min, Maxi, Mini, Dx, D, E, F, H :Real;
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SI, SII, S2, S22, S3, S33, S4, S44 Real
Id, Xv, Gv, Jv, Sv, Hv, Av, Ev, V Real
J Shar
Prosedure Raschet; forward;

Prosedure Input;

Begin

Write (“Tajriba natijalari sonini kiritish);
Readln (N);

Xn:=N;

For I:=1 to N do

Begin

Write (“ Kkirish, i, natijalar);
Readln (M)

Mip]:=M;

Mn:=MIJI]

End;

End;

Prosedure Minimax;
Begin

Max:=0; Min:=Mn;

For I:=1 to N do

Begin

M:=M1 [1]

If M>=Max then Max:=M;
If (M<Min)and (M0Q) then Min:=M;

End
Maxl:=Max;
Minl:=Min;

Write (‘Maksimal giymat, Max 1:3:3);
Write (‘Minimal giymat, Min 1:3:3);
End;

Prosedure SM;

Sonst

KI=10;
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Begin

Jylinimax;
Dx:=(MaxI-Monl)/KI;
Writeln (*Klasslar orasidagi masofa, Dx:3:3);
For I:=1 to 11 do

Begin

Al »

End; K[I]:=Minl;
K[10]:=Maxl;

For I:=2 to K1 do

Begin

V:=I-1;

K[I]:= Minl+Dx V;

End;

P:=0

For I:=I to N do

Begin

If (MI[1]>=K[J]and (M1[I]< K[J+I])then L:=L+1;
End;

For I:=I to N do

Begin

IfMI[1]> K[10] then P:=P+1;
End;

N1[10]:=P;

D:=0; E:=0; F:=0; H:=0;

For J:=l toK I do

Begin

S1:=N1[J] A1[J]

D~D+S1;

S2:=NI[J] Sqgr (A1[J]);
E:=E+S2;

S3:=N1[J]-Sqr (Al [J]) Al [J];
F:=F+S3;

S4:=NI[J] Sqr (AI[J] *Sqr (Al [J]);



H:=H+S54,

End;

Id:= (Minl+Minl+Dx)/2;

For J:=to K1 do

Begin

Writeln (‘Shislennost, J, * klassa=* N1[N]);
End;

Writeln (*S1=*,D:3:3);

Writeln (*S2=", E:3:3);

Writeln (‘S3=¢, F:3:3);

Writeln (* S4=*, H:3:3);

K[I]:=Minl;

K[10]:=Maxl;

Readln;

SlrSsr;

End;

Prosedure Raschet;

Begin

Sm;

Xv:=ld+(Dx/n) mD;

Writeln (Namunaning o ‘rtacha giymati, Xv:3:2);
Gv:=(Dx *Dx/N )+(E-D mD/N);

Writeln (‘Namuna dispersiyasi, Gv:3:2);
Sv:=Jv/Xv;

Writeln (‘0 ‘rtacha kvadrat og‘ish’, Sv:3:2);
Hv:=(Jv/Xv) 100;

Writeln (‘Kvadrat notekislik=*, Hv:3:2, %);
Av.= (Dx- Dx Dx/(N- N N-JvJvJv)) (N-N F-3-N & D+2- D- D' D);
Writeln (*Assimetriya=*, Av:3:2);
Ev:=(Sqv(Sqv(Dx)) /(Sqv(Sqv(N)) Sqv(Sqv) (Jv) m(N-N N H-4‘
N- F D+6-N E D- D-3- Sqv (Sqv(D)-3;
Writeln (Ekssess=*, Ev:3:2);

End;

Begin



SlrSsr;
Input;
Raschet;
Readln;

End.

Tajriba natijalari sonini kiritish

100

L-natijani kiritish

380

2-natijani kiritish

482

3-natijani kiritish

409 va hokazo

100-natijani kiritish

450

Natnunani o°‘rta arifmetika qiymati = 424.32
Namuna dispersiyasi = 2776.41

0 ‘rtacha kvadrat og‘ish - 52.69

Variatsiya koeffitsiyenti = 0.124

Kvadrat notekislik = 12.42%

Assimetriya = 0.7612

Ekssess = 30.819

“Esc” tugmachasi orqgali hisoblash to “xtatiladi.
“Enter” tugmachasi orgali hisoblash davom ettiriladi.

Tajribani kafolatli absolut va nisbiy xatolari

1+ O rta arifmetika giymat bo‘yicha absolut xato.



2. 0 ‘rtacha kvadrat og‘ish bo‘yicha xato.

mr =-t}%r

\f2n

3. Variatsiya koeffitsiyenti bo‘yicha xato.

o tcH
yfln

4. Kvadrat notekislik bo‘yicha xato.

tjh
H~ yfln

Bu yerda: t - koeffitsiyent, agar n >30, boiganda t = 2,0 ga teng.
Agar n < 30 bo‘lsa, t ni giymati K ni giymatiga ko‘ra 8-jadvaldan

olinadi. [4]
8-jadval

K I 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12

t 12,71 43 318 2,78 257 245 237 23 226 223 22 218

jad'

13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23
216 2,14 2,13 2,12 211 21 2,09 2,09 2,08 2,07 207

24, 27 28 29 30
25,
26,
2,06 205 205 204 203

Kafolatli nisbiy xato bosh yig‘indini bir-biriga tagqoslash uchufl
go‘llanilib, quyidagi tenglamalardan hisoblanadi.
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100% y m(m=-"x100%
T()g X H 2- EQ

3. *n=c *100% 4’ OMf)=9a7X10°%

Misol: 2 ta sexda ishlab chigarilgan 25 teksli ipni statistik tavsif-
lari topilganda quyidagi natijalar olindi:

sex N1. sex N2.
X H273 ctN mx=5,72 Z H272,8¢cN in =3,00
Gh=28,6 mG=4,05 GH8,28 mG:1,16
HH10,5% mH=1,48 HH3,0 mH=0,42

Qaysi sexning ipi sifatliroq? Har bir sex bosh yig‘indi bo‘lgani
uchun ishonchli nisbiy xato hisoblanadi:

1-sex uchun. 2-sex uchun.
m,=5,72/273 * 100=2¢09%; m,=1,30%
m =4,05/28,6* 100=1,43%, m=1,41.
Mr=1,4%, mr=1,43%.

Ishonchli nisbiy xato bo'yicha 2 ta sexni giymatlarida farq yo“q.
Shuning uchun ikkala sex ham sifat ko‘rsatkichlari bo‘yicha bir xil
ishlagani aniglandi.

Bosh yig‘indining statistik tavsiflarini hisoblash
1- 0 ‘rta arifmetik giymat bo‘yicha:
X by = X h xtm-;
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2. 0 ‘rtacha kvadrat og‘ish bo‘yicha:

3. Variatsiya koeffitsiyenti bo‘yicha:

CBY=— J— +mr
V

4. Kvadrat notekislik bo‘yicha:

an - koeffitsiyent va u tajribalar soniga ko ‘ra quyidagi jadvaldan
tanlanadi.
9-jadval

n 2 3 4 5 10 15 30

an 0,798 0,836 0,52 0,9 0,97 0,98 10

m- - o'rtacha giymat bo‘yicha ishonchli absolut xato.
mG,mc, mH - kvadrat og‘ish, variatsiya koeffitsiyenti, kvadratik

notekisliklar bo‘yicha ishonchli absolut xato.
2.12. Ikki variantda olingan o‘rtacha giymatlarni tahlil qgilish

Ikki variantda tajriba o‘tkazilib, quyidagi natijalar olindi:
Variant A —=A A, Agen A



Variant V—V,,V2 V3
| bir variant bo‘yicha statik tavsiflar hisoblandi.
Variant A—> X, GA,CA,HA
Variant V—aX,GB,CB,HB
Hisoblangan har bir tavsif bo"yicha ikki variant orasidagi farqg,
va’ni 0,-e»|,|C,-C,|,|A,-9 ,| ishonchli ekanligi-

ni aniglash kerak. o o )
Buning uchun quyidagi mezonlardan foydalaniladi. Mezonning

hisobiy qiymati quyidagi tenglamalar orgali topiladi: Agar n>30
boisa:

Xn-Xb ICA-Ct
3 fxO -
1o (X C
2n, In,
I h(H)
2. GA + GB 4,
\ 2nA 2nB 2nA  2nB

Agar tha> tjjad har bir ko'rsatkich bo‘yicha boisa, ular orasidagi
absolut farq ishonchli va u holda birorta variantda olingan natijani
yaxshi yoki yomon deyish rnumkin.

Agar n> 30 boisa, ja=2,0 ga teng.

Agar n > 30 boisa, mezon har bir ko‘rsatkich bo‘yicha quyida-

gicha hisoblanadi:
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Xa-XB\*n(n-1)

1954820
S2 ea s\ larquyidagicha hisoblanadi:

s\ - 21(/1 -Xa)2 sgn 1( Bx- X b)2

Bunda tjadni K ning giymatiga ko‘ra kitobni 8-jadvalidan olinadi

K esa quyidagicha topiladi.
K=2(n-1)

Misol: Matoning pishigligi tekshirilganda 2 ta variantdan quyi-
dagi natijalar olindi.

Variant. A—>=42 H, A=38 H, A=46 H.

Variant. V—V=39 H, V=41 H, V=43 H.

Xa=42 H, X B =A\ H,n =3, H-Nyutonda.

Topish kerak: qaysi variantda ishlab chigilgan mato pishiqroq?

S2=X (A-X 2)2=(42 - 42)2+(38- 42)2+ (46 - 42)2= 32+

SB=(39- 41)2+ (41- 41)2+ (43 - 41)2=SH

_ |42-41|1"(GE3

W -J32+S "
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Bu yerda: t - ikki variantda olingan o‘rtacha giymatlami
ishonchli ekanligini aniglash mezoni.
K ni giymatini aniglaymiz

K =2(3-1)=14 uchun tjad —2,78 (8-jadval)

Hisobiy mezon jadvaldagidan kam bo‘lganligi uchun 2 ta va-
riantda olingan natijalar bir xil, ya’ni birorta variantdagi mato pishiq-
lik bo‘yicha bir-biridan farg gilmaydi.

Ikkinchi usul: Matematika-statistikada topilgan har bir tavsif
bo‘yicha ikki variant orasidagi farq ishonchli deb hisoblanadi, agar:

P =0,99 da ->9 bo‘lsa, P, =0,95
ishonch 59 ( mg(_f_ m? ishonch

Noe -~2)2
da e e 2—> 4 bo’lsa,
m] +m2

, _ (A-4,)2 @
?u =0,99 — - U->9 bo lsa,
ldath mH + mH

ishonch = 0,95da{HI f 2 ~> 4 bo‘lsa-
+mH

Bu yerda:

X i- birinchi variantda olingan o‘rtacha giymat;
X2 - ikkinchi variantda olingan o'rtacha giymat;
m, - Xi bo‘yicha o‘rtacha xato;

m2- X2bo‘yicha o‘rtacha xato;



LK - notekislik bo‘yicha o‘rtacha xato;

_ notekislik bo‘yicha o‘rtacha xato.

Hr Xi h2-x 2
=—Lr=;
1007/ 1007177

- birinchi variant bo‘yicha kvadrat notekislik;
H2- ikkinchi variant bo‘yicha kvadrat notekislik;
nj - birinchi variantdagi tajribalar soni;
n2- ikkinchi variantdagi tajribalar soni.

Notekislik bo‘yicha o'rtacha xato:

Misol. Tajriba asosida quyidagi natijalar olindi:

I variant bo‘yicha: Ipning pishigligi R:=220 cH, H,=15%, ~=100;
Il variant bo‘yicha: R2=200 cN, H,=16,2%, n2=100, G=32,4.
Aniglash kerak: gaysi variantda olingan ip pishiqroq va sifatliroq?

Aniglaymiz: Ikkinchi usul bo‘yicha:



™ = = =1,06%;

HT  n/2 100

TH =-4"==1,08%
n/2400

R@mrﬂishoncﬁ = 0,99 bo‘lsa,

ipning pishigligi bo'yicha:

(200-220)2 400
=19. 1959
3,32 + 3,22 10,9 + 10,2
Ipning notekisligi bo‘yicha:
(15-16,2)" 1,44 1,44
=0,62. 0,62<9
1,062 + 1,082 112+ 117 2,29
Birinchi usul bo‘yicha:
1220-2001 20 20
| | - =4,32
1332 32,42 1089 1049,7 V10,89+ 10,49
'100 100 200 + 100
15—16,2
| | 1,2 _ U _0,77

j 152 | 16,22 /225 72624 jIA
2 100+ 2 100 V200 100

4,32 >2va 0,77 < 2

e “emak, l-variantda olingan ip 2-variantdagiga ko‘ra pishiqroq,
sifati bo'yicha ular bir xil.
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2.13. Tajriba natijalarining ragamli tavsiflarini normal taraai>j
gonuniga bo‘ysunishini aniglash S

Tajribadan olingan natijalami normal targalish gonuniga bo*

2
sunishini aniglash uchun X , Kolmogorov, Romanovskiy, SmirmJ
kabi mezonlardan foydalaniladi.

2
X mezoni bo‘yicha tajriba o‘tkazib, tajriba natijalarini birlam

chi giymatlarini olamiz. Ularni muayyan tartibga keltirib (ranjirovka)
gilib jadvalga yozamiz.

Masalan: tajriba o ‘tkazilib, 50 ta birlamchi giymat olindi (n=50)
Ularni 10 ta sinfga (sinflar orasidagi oralig Ax=10 ga teng) bo‘lib
natijalami 10-jadvalga yozamiz (1 va 2-qatorlar).

10-jadval
Tajriba  Klasslarga
natijalari  to+gi
Ne ) kelganson Xr m, —Xi Xwm A7 mlA i
o‘rtacha
giymat
1 3 4 5 6 7
0 ‘) 0 -50 2500 0
10 20 -40 1600 3200
20 18 s 30 900 3600
30 4 120 -20 400 1600
40 8 320 -10 100 800
50 12 600 0 0 0
60 10] 600 10 100 1000
70 g 350 20 400 2000
80 23 320 30 900 3600
90 1 90 40 1600 1600
100 0 0 50 2500 0 A
18600

n=50 12500 f
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Tajribadan olingan natijalarga ishlov berish tartibi:
1 X ' i giymatni topib, har bir klassning to‘g‘risiga,
4-ustunga yoziladi.
2 iXi ml ni4-ustun bo‘yicha topamiz.
3. Xumum hisoblanadi.

— ENn-mi _ 2500 _
. unum — — —3u
n 50

50 giymatni o‘rtacha deb gabul qilib, 5-ustunda uning to‘g‘risiga

0 yozamiz.

4. A, = X - X unum giymatlami topib, 5-ustunga yoziladi.

5. A.2qgiymatlami topib, 6-ustunga yoziladi.
6. giymatlami hisoblab, 7-ustunga yoziladi.

7. Dispersiyani topamiz

=M. M|

n V 50
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8. Har bir klass bo'yicha t ni hisobiy natijasini topamiz:
v 50
N1 t,= =2§8;
it L . 18,6

40

t3- 1,61 va hokazo.

9. Normal gonun uchun Laplas funksiyasi jadvalidan t |5/pi
.

15

giymatiga ko‘ra targalish zichligi (yOni aniglab, 12-jadvalg i yo-

ziladi.

yo=ifie2: 6

Wadt°pib, jadvalni 3-ustuniga yoziladi:

mjad= ~ y 0-k=\
] Gy Q

10-50

va hokazo.
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X mezonini hisoblash jadvali

12-jadval
Chi '*/ -W HE3 2

Tiis [0 Miag MMl My M2 ( TMMJ )

I 2 3 4 5 6 7
2,68 0,011 0,3
215 0,039 ul 16 2,56 0,58
1,61 0,111 3.014°0 : : :
1,07 0,225 6,0 S \ 067
0,54 0,345 9,2 L Laa 0'16

0 0,3989 10,8 '1'2 1'44 0‘13
0,54 0,345 9,2 ols 0'64 0’07
1,07 0,225 6,0 1 io 0‘17
1,61 0,111 3,0L ' '
2,15  0,0395 11144
2,68 0,011 0,3 0.6 0.36 0,08

11. (mi-mjad)giymatlami topib, jadvalni 4-ustuniga yoziladi.
12. (m.-mjad)2 giymatlami topib, jadvalning 5-ustuniga yoziladi.
13. -—m-—--ni topib, 12-jadvalning 6-ustuniga yoziladi.

mjad

2
14 X mezonini hisobiy giymati quyidagi tenglama asosida
hisoblanadi:

(W) ~ m\ad)
Thjaj

X2 186

2 2
Agar X bk X bo‘lsa, tajriba natijalari normal targalish go-
nuniga bo‘ysunadi.
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X jad ni topish uchun erkinlik darajasini topish Kerak. ~ ™ ik

darajasi deb, 9-jadval gatorlari soni olinadi (misolda 7 ta).

Erkinlik darajasidan nechta aloqga ishlatilganligini ayirib n-in8
giymati topiladi.

Misolda: 1-o‘rtacha giymat;

2-0‘rtacha kvadrat og ‘ish;

3-qatorlar yig'indisi kabi alogalar ishlatiladi. Shuning uch1l

Z=7-3=4
Z bo'yicha X agiymati 13-jadval bo'yicha topiktdi.
;| ifjadbvcsl
z 2 3 4 5 6 7 ¢ 8.
- 6 38 95 11 123 141 157
Ashonch_ ~*95 , : : , ,
17,-5
nshonch™ 92 78 133 151 174 185 S

Z=4 uchun X 2jad=9,§ (,Rismm: 0795)

1,86<9,5 boigani uchun, tajriba natijalari normal targali"~ 340-"
nuniga bo‘ysunadi.

2.14. Kolmogorov mezoni

Kolmogorov mezonini hisobiy giymati quyidagi tenglama )J<a' 1
aniglanadi:

Q)
agar Ahjs< Xadboisa, namunadan olingan tasodifiy sc’nlar nt,rm3ia™"

targalish gonuniga bo‘ysunadi.



d kattalikni hisoblash jadvali

Xad kitobning ilovasidan olinadi.

d-biror kattalik.
Uni topish uchun quyidagi jadval tuziladi.

n 4 >

W bi

0
(4]

Whi

x

(]

o ‘rtacha
giym at

K lasslar

i
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. i
£
n
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£
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£
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Jadval quyidagicha tuziladi:

1. Jadvalning 1,2,3-ustunlari ko‘paytirish yoki jamlash usuliga
o°‘xshab tuziladi.

2. S°(WN)ni topish uchun, 5-ustun 1-gatorga, 4-ustun 1-gatori-
ning qiymati yoziladi. 5-ustunni 2-gatoriga, 4-ustunni 1- va 2-qator-
lari yig‘indisi yoziladi va hokazo.

3. t ning giymatini har bir klass uchun tenglama orqali topib 6-us-
tunga yoziladi.

4. Nazariy ko‘p uchraydigan holat (W ) giymatini tenglama orgali
topib, 7-ustunga yoziladi. Bunda cp(t) giymatini 6-ustundagi t ni qiy-
matiga nisbatan kitobni birinchi ilovasidan olamiz.

5. S°(Wji) ning giymatini topish uchun 8-ustunni 1-qatoriga, 7-us-
tunning 1-gatori qiymati yoziladi. 8-ustunni 2-gatoriga, 7-ustunning
1- va 2-qatorlar yig‘indisi yoziladi va hokazo.

6. 9-ustunga 5- va 8-ustunlar ayirmasini absolut giymati yoziladi.

7. 9-ustunni eng katta qiymatini d ga teng deb gabul qilib, Kol-
mogorov mezoni 1-tenglama orgali hisoblanadi.

Misol: 15-jadvalda 94 o‘Ichamda keltirilgan 10 m li pilik girgim-
larining massalari bo‘yicha natijalari keltirilgan. (1,2,3-ustunlarda).

Hisoblangan tavsiflar bo‘yicha xr = 19,8g; ST= 0,11 (jamlash
va ko ‘paytma usulida hisoblangan).

Tagsimot nazariy qonunining emperik tagsimot bilan mos yoki
mos emasligi Kolmogorov mezoni bilan tekshirilishi talab gilinadi.

Jadvalga yugorida keltirilgan ketma-ketlik bo‘yicha ishlov berib
jadvalni hamma ustunlari toTdiriladi.

Demak, berilgan misolda d=0,0498.

4=0,0498794 = 0,48

R.30t=0"95,n=100bo lganda, Ajadkitobni 10-ilovasidan Ajad =1,4

0,48 <1,4
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Demak, 10 m li pilik girgimlari vaznlari bo‘yicha olingan dastlabki
natijalari tagsimotning normal targalish qonuniga bo‘ysunar ekan.

Nazorat savollari:

1 Tasodifiy xossali ko‘rsatkichlar nima?

2. Tasodifiy migdorlar to‘plami deganda nima tushuniladi va u gan-
day hosil gilinadi?

3. To‘plamning o‘rtacha arifmetik giymatining asosiy xossalari nima
va undan ganday foydalaniladi?

4. 0 ‘rtacha giymatning arifmetik va kvadrat turlari nimasi bilan farg-
lanadi?

5. To‘plam modasi hagida nimalar bilasiz?

6. Nima sababdan tasodifiy migdorlar to‘plamining targoglik o‘l-
chovlarini aniglash zarur?

7. Tasodifiy miqdorlar to‘plamining targoqlik o‘lchovlari - o‘rtacha
absolut og‘ish, dispersiya, o‘rtacha kvadrat og‘ish va kvadrat notekislik
mohiyati nimadan iborat?

8. Tasodifiy miqgdorlar to ‘plamining ko ‘lami, o ‘rtacha absolut og ‘ishi,
dispersiyasi, o‘rtacha kvadrat og‘ish va kvadrat notekisligi nima sabab-
dan aniglanadi?

9. 0 ‘rtacha absolut og‘ish va notekislik koeffitsiyenti ko‘rsat-
kichlarining asosiy kamchiliklarini ko‘rsatuvchi misollar keltiring.

10. 0 ‘rtacha absolut og‘ish va notekislik koeffitsiyenti ko‘rsatkich-
larining asosiy kamchiliklari nima?

11. 0 ‘rtacha absolut og‘ish va notekislik koeffitsiyenti ko ‘rsatkich-
larining asosiy kamchiliklarini ko ‘rsatuvchi misollar keltiring.

12. Dastlabki tajriba natijalariga ishlov berish tartibini izohlab be-
ring.

13. Tajribadan olingan natijalarda boshqga giymatlardan keskin farq
giluvchi giymatni ganday tahlil gilinadi?

14. Tasodifiy miqdor majmuasining ragamli tavsiflari ganday gu-
ruhlarga bo‘linadi?

15. 0 ‘rtacha giymat guruhiga kirgan ko‘rsatkichlami ta’riflab bering.
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16. Targalganlik o‘Ichamlari guruhi ko‘rsatkichlarini izohlang.

17. Assimetriya oMchamlari guruhi ko‘rsatkichlarini izohlang.

18. Ko“paytirish usuli bo‘yicha statistik tavsiflami topishda gilinadi-
gan klasslarning migdori ganday olinadi?

19. Jamlash usuli bo‘yicha statistik tavsiflami topishdajadval ganday
tuziladi?

20. Jamlash usuli bo‘yicha statistik tavsiflami topishda klasslar soni
ganday olinadi?

21. Tajribani kafolatli absolut va nisbiy xatolari ganday hisoblanadi?

22. Ikki variantda olingan o‘rta arifmetika giymatlar ganday tahlil
gilinadi?

23. X2 fnezonining hisobiy giymatini aniglashda gilinadigan ishlar
tartibini aytib bering.

24. Kolmogorov mezonining hisobiy giymati ganday tenglama
bo‘yicha topiladi?

25. Kolmogorov mezonini hisobiy miqgdorini topishdajadval ganday
tuziladi?
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LIBOB. MAHSULOTNING NOTEKISLIGI

Yigirish prosessida har bir ko ‘rinishdagi mahsulotlar (xolst, pilta,
pilik, ip) da notekisliklar bo'ladi. Bu notekislikni oddiyroq gilib mah-
sulotning uzunligi bo‘yicha yo*g‘on va ingichkajoylari takrorlanishi
deyish rnumkin. Boshgacha gilib aytganda, mahsulotning xohlagan
ko‘ndalang kesimini olib ko‘rsak, undagi tolalar soni har xil boTadi.
Mahsulotning notekisligini chuqurroq analiz gilinsa, u anchagina mu-
rakkab hodisa ekanligini ko‘rish mumkin.

Nazariy jihatdan olganda mahsulotning notekisligi tolalaming
asosiy xossalari: uzunligi, pishigligi, namligi, yo‘g‘onligi, ilashim-
ligi, jingalakligi bo‘yicha bir tekis emasligi va bu asosiy xossalaming
o'rtacha arifmetik giymatidan chetga chigishidir.

Agar olingan ip notekis boTsa, undan to‘gilgan gazlama ham
notekis chigadi. Shuning uchun ham eng awal bir tekis ip olishga
harakat gilinadi. Shu bilan birga, notekislik to‘gish va pardozlash
protsesslarida ham hosil boTadi. Shuning uchun to‘gimachilik kor-
xonalarida protsesslaming birinchi bosgichidan to oxirgi bosgichi-
gacha mahsulotning notekisligini kamaytirishga harakat qilish zarur.

3.1. Notekislik kelib chigishining asosiy sabablari
va uni bartarf etish yoMlari

Mahsulotning notekisligiga quyidagilar sabab boiishi mumkin:

1. Fabrikaga keltirilgan paxta va kimyoviy tolalaming asosiy xos-
salari bir tekis emas.

2. Titish-savash sexlarida paxta tolalaridan aralashma tayyorlash-
da komponentlarning migdori doimiy bo‘Imasligi va ulaming yaxshi
aralashmasligi.



3. Mashinalar holatining yomonligi, ulaming yaxshi ishlamasligi,
parametrlari muqobil emasligi, ish rejimining yomonligi.

4. Odatda, yigiruv fabrikalarining hamma sexlarida temperatura -
namlik sharoitlari doimo bir xil bo‘Imasligi, ya’ni ulami ma’lum sa-
bablarga ko‘ra o“zgarishi.

5. Mashinada ishlovchi ishchilaming malakasi bir xil emasligi.

6. Cho‘zish asbobiga berilayotgan mahsulotning notekisligi.
Masalan, tarash mashinasida pilta olinadi. Agar tarash mashina-
siga kelayotgan mahsulotni xolstning o‘zi notekis bo‘lsa, albatta,
undan bir tekis pilta olish giyin. Pilta mashinalarining birinchi va
ikkinchi o‘timlarida tarash mashinasidan olingan piltalami gayta
ishlab va cho‘zib, tolalarining uchlari to‘g‘rilangan pilta olinadi.
Agar tarash mashinasidan kelgan piltaning o‘zi notekis bo"lsa,
cho‘zish protsessida yana notekislik hosil bo‘ladi. Pilik va yigiruv
mashinalariga kelayotgan mahsulot - pilta yoki pilik ham notekis
bo‘lsa, bu mashinalarning cho‘zish asboblarida yana qo‘shimcha
ravishda notekislik paydo bo‘ladi. Shunday qilib, ko‘rib turib-
sizki, cho‘zish protsessida mahsulotning notekisligi ko‘payib ket-
masligi, ya’ni mahsulot sifatli chigishi uchun cho‘zish asbobidan
o0 ‘tayotgan mahsulotning o‘zi bir tekis bo‘lishi va cho‘zish asbob-
larining parametrlari (cho‘zish, razvodka, yuklash va boshqa)
mugqobil bo‘lishi kerak ekan.

7. Tolalaming ma’lum gonun bilan harakatlanmasligi. Ma’lumki,
orga juft tezligi bilan harakat gilayotgan tolalaming old uchlari old
juftning gisqichiga borib yetgandagina old juft tezligida harakat qgilsa,
shunday harakatni normal harakat deyish mumkin.

Biz fagat asosiy sabablamigina aytdik. Ko‘rinib turibdiki, notekis-
lik murakkab hodisa bo‘lib, uning sabablari ko‘p ekan. Ammo shunga
garamay, uni kamaytirish choralarini ko‘rish zamr.

Agar mashinaning holati yomon boisa, cho‘zish asbobidan
o0 ‘tayotganda mahsulotda notekislik hosil bo‘ladi.

Masalan, cho‘zish asbobining valiklari yoki silindrlari egri bo‘lsa,
ular ravon aylanmaydi. Natijada har bir mashinadan o ‘tayotganda
mahsulotda qo‘shimcha notekislik hosil bo‘ladi. Shuning uchun
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ham har bir cho‘zish asbobidan o°‘tayotgan mahsulot mumkin gadar
go‘shimcha notekislik olmasligiga harakat qilish zarur.

Mashinaning, aynigsa, cho‘zish as-

boblarining holati yomon bo‘lsa, ma-

r salan, silindr egri bo‘lsa (u ekssentrik

tarzdaaylansa), mahsulotning notekisligi

oshadi. Masalan, yo‘g‘onligi 18,5 tekis

(Ne 54) bo‘lgan ip yigirishda yigiruv

mashinasi cho‘zish asbobi silindrining

c< egriligidan ipda hosil bo‘lgan notekislik

13-rasmda berilgan. Rasmdan ko‘rinib

turibdiki, silindrning egriligi gancha

0,05 01 0,5 0,20 0,250,303mm Katta bo‘lsa, notekislik ham shunchalik

katta bo‘lar ekan. Umumiy notekis-

13-rasm. Ip notekisligining . A
silindrning o‘zgarishi. lik ko‘payishimng asosiy sabablandan
biri silindr va valiklar egriligidan hosil

bo‘lgan davriy (garmonik) notekislikdir.
Fagat mana shunday nugson boMganligidan ideal mahsulotning

notekisligi quyidagi formula bo‘yicha ortadi:
c/=Jc?7cf

bu yerda Cr- davriy (garmonik) notekislik; C - asosiy (dastlabki)
ideal mahsulotning notekisligi; Cf —real (haqigiy) mahsulotning
amaldagi notekisligi.

Agarda cho‘zish asbobiga berilayotgan mahsulot gipotetik (ideal)
notekis bo‘lsa, u Puasson gqonuniga asosan aniglanadi.

bu yerda n- mahsulot ko‘ndalang kesimidagi tolalar.



3.2. Notekislikni o‘rganish usullari

Bitta mashinaning o‘zidagi har xil chigish organlaridan olingan
mahsulotning notekisligi har xil bo‘ladi. Bunga mashina holatining
yomonligi sababdir. Shuning uchun mahsulotning sifatiga, masa-
lan, xolstga, piltaga, pilikka va ipga baho berishda uch xil notekislik
uchrashi mumkin.

Ichki notekislik - bitta tozdagi pilta, bitta g ‘altakdagi pilik yoki
bitta naychadagi ip ichidagi notekislik.

Tashqi notekislik - bir necha pakovka-xolstlar, idishlardagi pil-
talar, g ‘altaklardagi piliklar, naychalardagi iplar o ‘rtasidagi notekislik.

Umumiy notekislik - mashinaning hamma chigaruvchi organlari
bo‘yicha mahsulotning notekisligi.

Umumiy notekislikni ichki va tashqgi notekisliklarga ajratish usuli
mashinaning gaysi gismida, boiimida notekislik ko‘pligini va uni
yo“‘gotish yo“llarini ko‘rsatib beradi.

Tolali materiallardan olingan mahsulotlaming pishigligi, yo*-
g‘onligi, elastikligi, namligi va h. k. xossalarining notekisligi ichida
mahsulotning yo‘g‘onligi - teks (nomeri) bo‘yicha notekisligi katta
ahamiyatga ega. Shuning uchun bunday notekislikni aniglashga katta
ahamiyat beriladi.

Mabhsulotning notekisligini aniglashda uning xossalarining 0 ‘rta-
cha arifmetik giymatdan chetga chigish kattaligi hisobga olinadi.
Bunda quyidagi formuladan foydalaniladi:

4.350pb .Mno yoki

m-Z m-Z

bu yerda H - chizigli notekislik, %; Z - sinashlaming o‘rtacha
arifmetik giymati; m - sinashlaming umumiy soni; Z, - sinashlaming
o‘rtacha giymatidan ko‘p natija bergan o‘rtacha qiymat; m(- shunday
sinashlaming umumiy soni; Z 2—sinashlaming o ‘rtacha giymatidan

kam natija bergan o‘rtacha giymat; m2- shunday sinashlaming umu-
miy soni.



Mahsulotning notekisligi xossalaming o ‘rtacha kvadratik chetga
chigish giymatiga garab ham aniglanadi. Bu holda notekislikni (kvad-
ratik) yoki variatsiya koeffitsiyentini aniqlashda quyidagi formuladan
foydalaniladi:

=--100%
y4

bu yerda C - kvadratik notekislik, %; a - chetga chigishlaming
o‘rtacha kvadratik giymati:

bu yerda zi— yakka sinashlaming alohida giymati.

Kvadratik notekislikning arifmetik notekislikka garaganda quyi-
dagi afzalligi bor:

1) kvadratik notekislik mahsulotning haqiqiy notekisligini ko ‘r-
satadi va anigroq natija beradi;

2) dispersiya a 2va kvadratik notekislik S ning giymatini bilgan
holda sinashdagi xatolikni va natijalaming aniglik darajasini topish,
aniglikni bilgandan so‘ng sinash sonini ham bilish mumkin;

3) chizigli notekislik bilan kvadratik notekislik o‘rtasida ma’lum
bog‘lanish mavjud:

Kvadratik notekislik chizigli notekislikdan 1,25 marta ko‘p.

Agar mahsulotning xossalari (yo‘g‘onligi, pishigligi, ko'ndalang
kesimdagi tolalaming soni) ning o‘zgarishi Gauss gonuniga bo‘y-
sungandagina bu bog‘lanish aniq bo‘ladi.
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Agar mahsulot xossalarining o0°z-
garishi juda murakkab bo‘lsa, u
vaqtda notekislik C, a yoki z lar-
ning soniy gqiymati notekislikning
tub ma’nosini va kelib chiqgish sa-
bablarini aniglab bermaydi. 14-rasm-
da har xil ko‘rinishdagi mahsulot
yo‘g‘onligining uzunligi L ga nisbha-
tan o°‘zgarishi ko‘rsatilgan. Bunda
hamma ma’lumotlami oz ichiga ol-
ganxarakteristika Z=10vaC =33,3%
ga teng, ammo yo‘g‘onliklarining
14-rasm. Har xil ko‘rinishdagi o°‘zgarish xarakteristikasi har xil;
mahsulotlar yo‘g‘onligining 1 sinig chizig mahsulotda davriy

uning uzunligiga nishatan notekislik  borligini  xarakterlaydi,
0 zgarish erangi. . ... T e

Mahsulotning uzunligi

asta-sekin  kamayishini  ko‘rsatadi,
3 chizig esa mahsulotning awal bir tekisligini, so‘ngra uning yo*-
g‘onligi davriy ravishda o‘zgarganini ko‘rsatadi. Shunday qilib,
fagat Z va C laming giymati bilangina notekislikning kelib chiqgish
sabablarini, fizikaviy ma’nosini aniglash va unga garshi choralar
ko‘rish yetarli emas. Demak, boshqga usullami, choralami, yangi
gonunlami topish va ulardan foydalanishga to‘g‘ri keladi. Hozirgi
paytda notekislik hodisasini chuqur tekshirish uchun notekislikning
xarakterini belgilovchi, aniglovchi amplituda va mahsulotda hosil
bo‘ladigan to‘lginlaming uzunligi va dispersiyasini aniglash lozim.
Mana shu omillar notekislikning fizikaviy ma’nosi, uning kelib chigish
sabablari va uni kamaytirish choralarini ko ‘rsatib beradi. Bu masalani
hal gilishda oliy matematika va kibemetika fanlari yutuqlaridan keng
foydalanilmoqda.

Mahsulotning notekisligini ko ‘rsatuvchi eg‘ri chiziglami tekshirib
ko‘rib (15-rasm), biz ularda ipning yo‘g‘on va ingichka joylariga
to‘g‘ri keladigan va navbatma-navbat takrorlanadigan cho‘qqilar va
botigliklami ko ‘ramiz.
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Agar 15-rasm, a ni tekshirib ko‘rsak, unda ikki qo‘shni cho‘qqi
O‘rtasidagi oralig 63,5 mm uzunlikdagi ipga to‘g‘ri keladi, lekin
cho‘qgilar ba’zan har xil oraligda joylashishi va har xil balandlikda
bo'lishi hamehtimol. Bular, ishlab chiqarish protsesslarining har xil
bosqgichi va o‘timida paydo bo‘lgan, albatta.

Mana bunday tipdagi egri chiziq cho‘zish asbobidan o‘tgan
ko‘pgina mahsulotlar uchun xarakterlidir; bunda cho‘zish prot-
sessida hosil bo‘lgan go‘shimcha notekislik yaggol ko‘rinib
turibdi.

Cho‘zish asbobidagi ustki valikning giyshigligidan kelib chiggan
davriy notekislik 15-rasm, b da ko‘rsatilgan.

Bu yerda 10 ta to‘lgin uzunligi
diagrammada 77,7 mm ni tash-
kil giladi, uning masshtabi 1:10,
lekin bu 77,7 mm uzunlikka teng
ipdagi to‘lginlaming uzunligidir.
15-rasm, d da esa mahsulotdagi
favqulodda hosil bo‘lgan davriy
notekislik egri chizig“i berilgan.

16-rasmda berilgan notekislik
egri chizig‘ida davriy chetga chi-
gishlaming keskin o‘zgarishi ko‘r-
satilgan. Bunday ko ‘rinishdagi
notekislik davriy yoki garmonik
notekislik deb ataladi.

Garmonik notekislik mashina-
ning bitta organida hosil boiib,
cho‘qqilar bir xil balandlikda,
botiglar esa bir xil chuqurlikda

yotadi. Bulaming toigin uzunligi bir xil bo‘ladi. Ammo davriy
tebranish, odatda, boshqga notekisliklami hosil giladi, shuning uchun
cho‘qqilar har xil balandlikda bo‘ladi.
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16-rasmdagi toiginlaming uzunligi (174 :12) -10 = 145 mm. |

Davriy notekislik uchun toiqin.
laming uzunligi va tebranish ampli*
tudasi o‘zgarmasligi xarakterli bo*-
lib, bular mahsulotning o‘rtacha
yo‘g‘onligidan chetga chigish katta-

ligini ko‘rsatadi (17- rasm).
notekisligining grafigi. . L .
Shunday qilib, notekislik egri

chiziglarini analiz qilib chigish-
dan shu narsa ma’lum bo‘ldiki,
bunda ikki ko‘rinishdagi tebranish
mavjud ekan: 1) tebranishlaming
to‘lginlari uzunligi va amplitudasi
0°‘zgarmas; 2) tebranishlaming to‘l-
ginlari uzunligi va amplitudasi o0 ‘z]
17-rasm. Mahsulot xossasining gamvchan. Ikkinchi ko'rinishdagijj
(yo“g‘onligining) davriy o‘zgarishi: tebranishni cho‘zish protsessida bu-
M, va M2 - o‘rta chiziq, tunlay yo‘qotib bo‘Imaydi, fagat uni
a -amplitude, b - to Igin uzunligi.  biroz kamaytirish mumkin, xolos.

Mashinalaming nuqgsonlari natijasida hosil boigan davriy tebra-
nishni yo‘gotish mumkin. Ikkinchi ko‘rinishdagi notekislik asosan
nazorat qilib bo‘Imaydigan (suzib yuravchi) tolalar hisobiga hosil
bo‘ladi. Biz yuqorida nazorat qilib bo'Imaydigan tolalar ham orga,
ham old juftlaming tezligi bilan harakat qgiladi, deb aytgan edik. Shun-
day qilib, tolalar old juft tezligida harakat qilishi natijasida mahsulot-
da yo‘g‘on va ingichka joylar hosil bo‘ladi. Mahsulotda mana shu
yo‘g‘on va ingichkajoylaming takrorlanishi cho‘zilish to‘lginlari deb
ataladi. Tajribalarga asosan har ganday mashinada cho‘zilishdan ho-
sil bo‘lgan toiginlar uzunligi, o‘rta hisobda, ishlanayotgan tolalar-
ning uch karra uzunligiga teng, ya’ni 50,8 mm dan 75,2 mm gacha
(o‘rtachasi 63,5 mm) bo‘lib, uning kelib chigish sababi bundan ke-
yingi mashinada cho‘zish miqdoriga bog‘lig.
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Tolalaming harakati birinchi ko‘rinishdagi yoki ikkinchi ko*-
rinishdagi harakat bo‘lsa, mahsulotdagi to‘lginlar uzunligi cho‘zish
protsessida cho‘zish migdoriga proporsional ravishda ortadi, notekis-
likka ta’sir etuvchi tebranish amplitudasi esa quyidagi tenglamaga
niuvofiq o‘zgaradi:

bu yerda A A - kirayotgan va chigayotgan mahsulotdagi to‘lqgin-
lar amplitudasi; - kirayotgan mahsulotdagi to‘lginlar uzunligi;

i - mahsulotni tashkil gilgan tolalaming o‘rtacha uzunligi.

Yigiruv mashinalarining cho‘zish asboblarida cho‘zish protsessi-
da eng kalta (63,5 mm) to‘lginlar hosil boiadi va boshga mashinada
hosil bo‘lgan uzun to‘lginlar ham bo‘ladi.

Misol tarigasida 108-F seleksion sort paxtadan yigirilgan, yo*-
g‘onligi 18,5 teks (Ne54) bo‘lgan ipdagi to‘lginlar uzunligini anigla-
sak, bu to‘lginlaming gaysi joyda hosil bo‘lganligini bilish mumkin.
Agar pilta mashinasida hosil bo‘lgan to‘lginlar uzunligi 63,5 mm
bo‘lsa, bu mahsulot pilik mashinasida 12 marta, pilik yigiruv mashi-
nasida esa 25 marta cho‘zilsa, to‘lqin 63,5 X 12 X 25 = 19050 mm ga-
cha uzayadi. Shunday qilib, yigimv mashinalarining cho‘zish asbob-
larida kalta to‘Iginli notekislik, pilta va pilik mashinalarida esa uzun
to‘lginli notekislik hosil bo ‘ladi.

Yigimv fabrikasi mashinalarida iplardapaydo bo‘ladigan to‘lginlar
hagidagi ma’lumotlar 16-jadvalda berilgan.



Yo‘g‘onligi 18,5 teks (Ne 54) ip yigirishda cho‘zilishdan
hosil bo‘ladigan to‘lginlar uzunligi

16'jacvai
To4qinlar hosil bo‘lgan joy ~ Cho‘zish Ipdagi toMajinlar uzunli®
Yigiruv mashinasi (cho‘zish

asbobining old zonasi)........... 25 635
Pilik mashinasi...................... 12 1587,5
Pilta mashinasi (oxirgi o‘timi).... 8 19050

3.3. Notekislik gradiyenti

Yigiruv fabrikasi mahsulotlarining notekisligini analiz gilishda
goilaniladigan usullardan biri - notekislik gradiyentidan foydala-
nish. Notekislik gradiyenti - funksiya yoki uning grafigi bo‘lib,
mahsulotning uzunligiga bog‘liq bo‘lgan kvadratik notekislikning
yoki variatsiya koeffitsiyentining o‘zgarishini ko‘rsatadi. Notekislik
gradiyenti har xil yigirish sistemalarida yigirilgan ipning notekisligini
analiz qgilishda, ulami bir-biri bilan tagqoslab ko‘rishda va mugobil
yigirish rejalarini tanlashda go'llaniladi.

Mahsulotning notekisligini analiz gilishda, odatda, tashqgi va
ichki notekislik gradiyentidan foydalaniladi. Mahsulotning tashgi
notekislik gradiyenti ma’lum uzunlik girgimiga to‘g‘ri kelgan mah-
sulot tashqi kvadratik notekisligining o‘zgarishini, mahsulotning
ichki notekisligi gradiyenti esa ma’lum uzunlik girgimiga to‘gi
kelgan mahsulot ichki kvadratik notekisligining o‘zgarishini xarak-
terlaydi.

Notekislik gradiyentini hisoblashning bir necha usullari bo'lib,
ular to‘g‘risida prof. A.G. Sevostyanovning «Yigiruv fabrikasi mah-
sulotlarining notekisligini tekshirish usullari» kitobida batafsil beril-
gan- 1

Shunday qilib, 18-rasm, a davriy notekislikka ega boigan mah-

sulotning yo‘g‘onligini ko‘rsatuvchi z(9 diagramma, 18-rasnv
b da notekislik gradiyentining kvadratik grafigi berilgan. Grafigi
92



ko'rinib turiMiki. uzunligi

da“; .3* vah. k. ga teng mahsu-
w drfUrining og‘irligi (mas-

M bo'yicha notekisligi nolga * a
f | Demak, mahsulotning no- LjtyW V 'Av
Sigini tekshirayotgan paytda #

. . L . Zf
kesim (girgim) uzunligini to‘g‘ri
tanlash katta ahamiyatgaega.

18-rasm, d, e larda davriy /

bo'lmagan notekislikka ega mah- _ o

sulotning yo‘g‘onligini Ko ‘rsa- 18-rasmvPsm- Mahsulotning yo ‘g ‘onligini

ko‘“rsa?i rsatuvchi diagramma va tashqi
notekislik gradiyenti.

tuvchi diagramma va tashqi no-
tekislik gradiyenti kvadratining
grafigi, 18-rasm, f g larda esa
kombinatsiyalashgan notekislik
diagrammasi va gradiyent kvad-
ratining grafigi berilgan.

Ipning notekislik gradiyen-
ti grafigi bo‘yicha bu notekis-
lik kelib chiggan joyni va gaysi
mashinada hosil boiganligini
aniglash mumkin. Buning uchun
har gaysi o‘tim mashinalarida
cho‘zish migdorini bilish va uzun
yoki kalta toiqinli notekislik ke-
Hb chiggan joyni aniglash mumkin.

19-rasmda ipning notekislik gradiyer/yenti berilgan boiib, unda har
xd pilta mashinalaridagi cho‘zish asbobo*oblarining ta’siri ko'rsatilgan.
Auchastka yigiruv mashinasida hosil bo -fibo'lgan notekislikni, R uchast-
™ pilik mashinasida hosil bo‘lgan notekartekislikni, L uchastka esa pilta
Mashinasida hosil boigan notekislikni ko> ko ‘rsatadi.

fOsm 2030 ¥1 Llleetm Z 3*S

1% 19-rasm. Ipning notekislik
gradiyenti.

A uchastka chegarasini mana bunday rty aniglash mumkin: girgimning
nim“nal uzunligi cho‘zuvchi to‘lgin uzurxezunligiga teng (Zmm = J1 = 3e),
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bu yigiruv mashinasining chigaruvchi zonasida cho'zishdan fovJ]
bo‘lgan to‘lgin. Qirgimning maksimal uzunligi cho‘zuvchi to‘l jj
teng bo‘lib, birinchi cho‘zish zonasida hosil bo'lgan to‘lgin n34
ligining cho‘zish asbobining ikkinchi va uchinchi zo‘nalarid-J1
cho‘zishlar ko‘paytmasiga teng, ya’ni ay

usX = AE2E3 = 31E2E3 1B

Ipning notekislik gradiyenti grafiklarini bir-biriga tagqoslab
fabrikadagi gaysi sistema mashinalarida va ganday sharoitda ishlash
protsessi yomonlashganligi yoki yaxshilanganligini bilish mumkin.

Ammo mahsulotlaming cho‘zilmasdan oldingi va cho‘zilgandan
keyingi notekislik gradiyentlarini, ya’ni uzunliklari LvaE.L bo‘lgan
mahsulotning notekisliklarini tagqoslab ko‘rib, cho‘zish protses-
sida hosil boiadigan go'shimcha notekisliklaming kelib chigish
sabablarini aniglab bo'Imaydi. Shuning uchun cho‘zish protsessini
tekshirishda korrelatsion funksiya analizi va spektral analiz usullari-
dan foydalanish zarur.

3.4. Korrelatsion analiz

Korrelatsion (bog‘lanish) analizi yordamida biz korrelagramma-
larni aniglaymiz yoki korrelatsion funksiya grafigini quramiz va ular
yordamida mahsulotda paydo bo‘ladigan notekisliklardagi davriy va
cho'zuvchi to‘lginlami topamiz.

Agar mashina ma’lum ish organlarining davriy notekislik bera-
yotgan parametrlarini va uning cho‘zish kattaligini bilsak, korrela-
gramma yordamida gaysi ish organi mana shu davriy notekislikni ho-
sil gilayotganligini aniglash mumkin.

Korrelagramma X oraligga teng mahsulot ko‘ndalang kesimlan
yo‘g'onligi o‘rtasidagi korrelatsiya koeffitsiyenti r(x) ning o ‘zgarishi-
ni ko‘rsatadi. 1

Mahsulotning yo‘g‘onligi diagrammasidan birdaniga ikkita ordi-
nata z(x) va z(x + tj o‘lchab olinadi; ikkinchi ordinata birinchisig3



t ga siljitib olinadi. Keyin bu ordinatalar diagramma uzunasi
nisba  x mj@jorga siljitiladi, natijada ikki gator favqulodda katta-
b° ~ Olinadi. So'ngra z(x) va z(x+ tj ordinatalar kattalik o‘rtasidagi
liiclar® 3 koe” tsiyenti r(x) topiladi. Korrelatsiya koeffitsiyenti

quyidagi umumiy formuladan aniglanadi:

Z(*r*XxX w
fHOT )

bu yerda r. I- bir marta o‘lchangan favqulodda Kattaliklar;

2; I, a_, (Tv favqulodda kattaliklaming o‘rtacha giymati va

kvadratik chetga chigishi.

Korrelatsiya koeffitsiyentini aniglab va wuning qiymatlarini
koordinataga qo‘yib, bir necha nugtalar topiladi va shu nuqtalar orqali
grafik quriladi. Mana shu grafik korrelagramma deyiladi. Bu korre-
lagramma normalangan korrelatsion funksiya o‘zgarishini bildiradi.

Korrelatsion funksiya 1 (t)
ning ko'rinishi z(x) diagram- ity
ma Xxarakteriga bog‘ligdir. »r~
20-rasm, a, b, rflardayo‘g‘on-
ligi bo‘yicha davriy, favqulod-
da va kombinatsiyalashgan no-
tekislik mavjud bo‘lgan mahsu-
lotning diagrammalari, 20-rasm,
e’fy g larda esa ularga mos kor-
felagrammalar berilgan.

Korrelatsion funksiyani uch
ysul b'lan: hisoblash usuli bi-
an, belgili lineyka yordamida 20-rasm. Mahsulotning yo‘g‘onligi

maxsus hisoblash mashi- Vva notekislik bo‘yicha korrelagram-

A yordamida aniglash mum- malar diagrammasi.



bu yigiruv mashinasining chigaruvchi zonasida cho'zishdan hosil
bo‘lgan to‘lgin. Qirgimning maksimal uzunligi cho‘zuvchi to‘lginga
teng bo‘lib, birinchi cho‘zish zonasida hosil bo‘lgan toiqin uzun-
ligining cho‘zish asbobining ikkinchi va uchinchi zo‘nalaridagi
cho‘zishlar ko‘paytmasiga teng, ya’ni

Amax —- " 273 ~N>IE2E3

Ipning notekislik gradiyenti grafiklarini bir-biriga tagqoslab,
fabrikadagi gaysi sistema mashinalarida va gqanday sharoitda ishlash
protsessi yomonlashganligi yoki yaxshilanganligini bilish mumkin.

Ammo mahsulotlaming cho'zilmasdan oldingi va cho‘zilgandan
keyingi notekislik gradiyentlarini, ya’ni uzunliklari L va E.L bo'lgan
mahsulotning notekisliklarini taggoslab koTib, cho‘zish protses-
sida hosil bo‘ladigan go‘shimcha notekisliklaming kelib chigish
sabablarini aniglab bo‘Imaydi. Shuning uchun cho‘zish protsessini
tekshirishda korrelatsion funksiya analizi va spektral analiz usullari-
dan foydalanish zarur.

3.4. Korrelatsion analiz

Korrelatsion (bog‘lanish) analizi yordamida biz korrelagramma-
lami aniglaymiz yoki korrelatsion funksiya grafigini quramiz va ular
yordamida mahsulotda paydo bo‘ladigan notekisliklardagi davriy va
cho‘zuvchi to‘lginlami topamiz.

Agar mashina ma’lum ish organlarining davriy notekislik bera-
yotgan parametrlarini va uning cho‘zish kattaligini bilsak, korrela-
gramma yordamida gaysi ish organi mana shu davriy notekislikni ho-
sil gilayotganligini aniglash mumkin.

Korrelagramma X oraliqga teng mahsulot ko‘ndalang kesimlari
yo‘g‘onligi o‘rtasidagi korrelatsiya koeffitsiyenti r(x) ning o‘zgarishi-
ni ko ‘rsatadi.

Mahsulotning yo‘g‘onligi diagrammasidan birdaniga ikkita ordi-
nata z(x) va z(x +  o°‘lchab olinadi; ikkinchi ordinata birinchisiga
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nisbatan / ga siljitib olinadi. Keyin bu ordinatalar diagramma uzunasi
bo‘ylab At migdorga siljitiladi, natijada ikki gator favqulodda katta-
liklar olinadi. So‘ngra z(x) vaz(x+  ordinatalar kattalik o‘rtasidagi
korrelatsiya koeffitsiyenti r(jc) topiladi. Korrelatsiya koeffitsiyenti
quyidagi umumiy formuladan aniglanadi:

5> ,-*X W)
= Xy
bu yerda z; |- bir marta o‘lchangan favqulodda Kattaliklar;
z, |, <1Z, <ty favqulodda kattaliklaming o‘rtacha giymati va

kvadratik chetga chigishi.

Korrelatsiya koeffitsiyentini aniglab va uning giymatlarini
koordinataga go‘yib, bir necha nuqtalar topiladi va shu nuqgtalar orgali
grafik quriladi. Mana shu grafik korrelagramma deyiladi. Bu korre-
lagramma normalangan korrelatsion funksiya o ‘zgarishini bildiradi.

Korrelatsion funksiya 1 (t)
ning ko‘rinishi z(x) diagram- ® 5
ma Xxarakteriga bog‘ligdir.
20-rasm, a, b, </lardayo‘g‘on-
ligi bo‘yicha davriy, favqulod-
da va kombinatsiyalashgan no-
tekislik mavjud boigan mahsu-
lotning diagrammalari, 20-rasm,

e ,fg larda esa ularga mos kor-
relagrammalar berilgan.

Korrelatsion funksiyani uch
usul bilan: hisoblash usuli bi-
lan, belgili lineyka yordamida 20-rasm. Mahsulotning yo‘g‘onligi
va maxsus hisoblash mashi- va notekislik bo‘yicha korrelagram-
nalari yordamida aniglash mum- malar diagrammasi.
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kin. Korrelatsion analizning ham o°‘ziga yarasha kamchiligi bor: u
funksiya chastotasi tarkibi to‘g‘risida tushuncha bera olmaydi, to‘l-
ginlar uzunligini ham ko‘rsatmaydi, vaholanki, bu xarakteristikalar
mahsulotning notekisligiga, aynigsa, kuchli ta’sir etadi. Shuning uc-
hun spektral analiz usulini go'llash magsadga muvofiqgdir.

3.5. Spektral analiz

Spektral analiz usulida mahsulot xossalari bo‘yicha notekislikni
vujudga keltirayotgan to‘lginlaming spektrini aniglash mumkin. Bir
gancha alohida toiginlar amplitudalarining yig'indisi amplitudalar
spektri, amplitudalar spektrining grafikaviy ifodasi esa spektrogram-
ma deyiladi.

Spektrogramma qurish uchun ordinata o‘giga to ‘lginlar uzunligiga
to‘g‘ri kelgan amplituda, abssissa o'giga toiginlar uzunligi qo‘yiladi.

Ayni paytda to‘gimachilik sanoatida amplituda spektrini maxsus hi- \

soblab yechish moslamalari yordamida «Uster» firmasi spektrografi
yordamida koTish usuli keng targalmoqda.

21-rasmda paxtadan olingan, yo‘g‘onligi 20 teks (Ne 50) boigan
ipning spektrogrammasi berilgan. Bunda abssissa o‘giga logarifmik 1

masshtabda toigin uzunligi 1gA, ordinata o‘giga shu toigin uzunli- |

giga to‘g‘ri keladigan o‘rtacha amplituda /1 ning giymati go‘yilgan.

21-rasm. Yo‘g‘onligi 20 teks boigan ipning spektrogrammasi.
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Cho‘zish asbobining nugsonlari tufayli ip, pilik yoki piltada pay-
do bo‘lgan davriy notekislik spektrogrammada cho‘qgilar (1, 3, 5, 7)
ko‘rinishida boiadi. Ular maium uzunlikda bo‘lib, kattaligi bo‘yicha
mashinaning qgaysi uzelida davriy notekislik hosil boiganligini anig-
lash mumkin.

Cho‘zish asbobida hosil boigan toiginlaming uzunligi 50,8 mm
dan 76,2 mm gacha (o‘rtachasi 63,5 mm). Spektrogrammada bular
bir-biriga simmetrik boimagan bo‘rtiglar (do‘ngchalar) ko‘rinishida
boiadi. Mana shu do‘ngchalarga to‘g‘ri keladigan toiginlar uzun-
ligini hisoblab ko‘rib, notekislikning paydo boigan joyini topish
mumkin. Buning uchun toiginlar uzunligini 63,5 mm ga boiish ke-
rak, so‘ngra mana shu toiginlami tashkil gilgan cho‘zishni aniglash
mumkin.

21-rasmda A egri chizig toiginlaming uzluksiz amplituda spektri-
ni ifodalaydi va shu ipda tolalar tartibsiz o ‘mashgan murakkab gipo-
tetik (ideal tekis) ipning yo‘g‘onligi o ‘zgarishini ko‘rsatadi. Gipotetik
ipning spektrini tuzishda maxsus tenglamalardan foydalanib hisoblab
chigiladi va tolalar uchun shablonlar - spektrlar tayyorlanadi.

Spektrogrammada ipning haqiqiy notekisligini ko‘rsatuvchi | egri
chiziq bilan ideal tekis ipni ifodalovchi egri chizig Il o‘rtasidagi yuza
texnologik protsessning takomillashmaganligini va katta kamchilik-
lar borligini ko ‘rsatadi.

Agar ip oltita o‘timli sistemada yigirilgan boisa, ipdagi notekis-
likni tashkil giluvchi hamma toiqinlar spektrini to‘rt guruhga boiish
mumkin:

1) eng kalta toiginlar (3 sm gacha); bular yigimv mashinalari si-
lindrlarining biroz giyshigligidan hosil boiadi;

2) kalta toiginlar (3 sm dan 50 sm gacha); yigimv mashinasida
cho‘zish asbobi valiklari, silindrlari ekssentrik aylanib, notekislik ho-
sil giladi va erkin yuruvchi tolalar mavjudligini ifodalaydi;

3) o‘rtacha uzunlikdagi toiginlar (50 sm dan 5 m gacha), bular
pilik mashinasi cho‘zish asbobining nugsonlari tufayli kelib chigadi;



4) eng uzun to‘lginlar (5 m dan uzun); bular pilta mashinalarining

cho‘zish asbobida nugson borligidan darak beradi (valiklar, silindrlar
ekssentrik aylanadi, ya’ni giyshiq).

Shunday qilib, spektral analiz mahsulotda hosil boigan notekis-
likning kelib chigishini, kelib chigish joyini hamda sababini aniglash-
da natija beradi.

Nazorat savollari

1 Qanday notekisliklami bilasiz?

2. lIchki notekislik, tashqgi notekislik, umumiy notekislik nima?
Ularga ta’rif bering.

3. Kvadratik notekislik deb ganday notekislikka aytiladi?

4. Kvadratik notekislikni arifmetik notekislikka garaganda afzalligi?

5. Davriy notekislik deb ganday notekislikka aytiladi?

6. Garmonik notekislik nima?

7. Notekislik gradiyentiga ta’rif bering.

8. Korrelatsion analiz nima uchun kerak?

9. Korrelagramma deb nimaga aytiladi?

10. Spektral analiz deb ganday usulga aytiladi?

11. Spektrogramma nima?

12. Toiginlar spektri nechta guruhga boiinadi va ular ganday?
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IVBOB. BIR OMILLI STATISTIK REGRESSION,
KORRELATSION BOG‘LANISH. BOG‘LANISH
KOEFFITSIYENTI MUNOSABATI

4.1. Bir omilli statistik bog‘liglik to‘g‘risida tushuncha

IImiy tadgiqgot ishlari o‘tkazilganda ko‘p hollarda bitta statistik
yig‘indidagi ikki belgi orasidagi bog‘lanishni aniglash kerak boTadi.

Masalan: Ipning pishigligini cho‘zish asbobini juftliklari orasida-
gi oralig‘iga ko‘ra 0“zgarishi, ipdagi yeyilishlar sonini uning pishigli-
giga, tolaning uzunligini ipning notekisligiga ta’siri va hokazo.

Umuman ikki belgi orasidagi bog‘lanish:

1. Funksional.

2. Korrelatsion (singib boruvchi) bo‘lishi mumkin.

Agar birorta belgi aniq birorta giymatga ega bo‘lganda, boshga
belgi ham aniq bitta giymatga ega bo‘lsa, bunday bog‘lanishga funk-
sional bogTanish deb aytiladi.

Masalan:

R RE i,=
Vv

3= 3=

Demak, ma’lum bir kattalikning birorta giymatiga boshqa katta-
likning gat’iy bir giymati to‘g‘ri keladi. Korrelatsion bog‘lanishda esa
birorta belgi bir giymat olganda 2-belgi juda ham ko‘p giymatlar oladi.

Masalan: Ipning pishigligini (Pip cho‘zish asbobi juftliklari ora-
sidagi oraliqga (R) nisbatan o‘zgarishi.
R = 30mm. Rlip(sN) 200, 205,207, 208, 210, 203,201 va hokazo.
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R2=40mm. R ~sN) 205,207,210,220,195, 190,191 vahobj
R~ 50mm. R"sN) 210, 215, 190, 185, 180,220, va hokazo

Ipning pishiqgligini (Rp cho‘zish asbobi juftliklari orasidagi orali
(R) ga ko‘ra o‘zgarish sxemasi.

R

c z>
Cp cp
"R
«@ Rs
22-rasm.

Korrelatsion bogianishda ikkita vazifa yechiladi.

1. Ikkita belgi orasidagi bogianishni topish.

2. Ikkita belgi orasidagi bogianish funksional bog‘lanishgayagin
yoki yagin emasligini aniglash.

Birinchi vazifani yechishda regressiyadan foydalaniladi. X ganis-
batan U ning regressiyasi deb, X ning giymatiga ko‘ra U ning shartli
gabul gilingan o‘rtacha giymati orasidagi bogianishga aytiladi.

Ikkita belgi orasidagi bogianishni topish 2 gismga boiinadi:

1. Chizigning turini topish yoki tajribadan olingan giymatlar gaysi
chizigning turiga kirishini aniglash.

2. Topilgan chizigning turidagi noaniq koeffitsiyentlar giymatini
topish.

Bogianish chizigining turini topish uchun ikki usul, ya'ni jadval
va grafik usullaridan foydalaniladi. Grafik usul chizigli bogianishda,
jadval usuli esa boshga hamma turdagi bogianishlarda qoilaniladi-
Bogianish chizigining turini topish uchun ajralgan yoki ajralmagan
farglar giymatlarini topish kerak. Chizigning turidagi noaniq koef
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fitsiyentlami topish uchun esa o‘rtacha, kichik kvadrat va minimaks
wUllari qo‘llaniladi.

4.2. Bir omilli statistik regression to‘g‘ri chizigli bog‘lanish

Masalan: Tajribadan 2 ta belgining giymatlari olindi.
1-belgi: cho‘zish asbobi juftliklari orasidagi oraliq

X—X, X2 X3......... X

2-belgi: ipning notekisligi Y »Y 7
gl- tpning g ' Y z y Bireenens y o

IKki belgi orasidagi bog'lanish turini topish uchun grafik usulidan

foydalanamiz. Bunda birinchi darajali ajralgan yoki ajralmagan faro-
ning qiymati topiladi.

a) ajralgan binnchi darajali fargning giymatlari quyidagi tengla-
malar asosida hisoblanadi:

yn ~y,,-i

Hn _%n 1

A*-iCv) =

X2 X Xg ZXJ

agar X2X =X3-X2=X4-X3va hokazo bo‘lsa.
b) ajralmagan birinchi darajali farg topiladi:

MNY)y=Y2-Y\

&}<Y)=Yr ¥2

AHL(Y)=ya-n -
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Ajralgan fargni birinchi darajali giymatlarini topib, jadvalg
yoziladi.

20-jadv
X, Y4 X Xq Y'Y, V'0o
0 3 19-0=19 6,8-3=3,8 3,9/19=0,2
19 6.8 21 03 0,01
40 71 20 17 0,1
60 8,8 14 2,4 0,17
7“4 11,2

Ajralgan fargni birinchi darajali giymati ko ‘payishi yoki kamayishi
an’anasiga bo‘ysunmaydi. Shuning uchun 2 belgi orasidagi bog‘lanish
to“g‘ri chizigli bog‘lanishdir. Chizigli bog‘lanish tenglamasiga kirgan
«@» va «v» koeffitsiyentlami topish uchun kichik kvadrat usulidan
foydalaniladi, ya’ni quyidagi tenglamalardan:

1 1 1

anX +en=~Y
| |

Yig‘indi giymatlarini topish uchun 21-jadval tuziladi.

21-jadval

X1 Xy X
0 3 0 0

19 6,8 129,2 361

40 71 284 1600
60 8,8 528,5 3600
74 11,2 828,3 5476

£193 £36,9 £1770,5 £11037
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Natijada to"g‘ri chizigli tenglama quyidagicha ko‘rinishda boiadi:

Y =0,0964A"+ 3,6

Xl 'Y itaj Vv iteng iteng Y itaj

0 3 3,66 0,66

19 6,8 5,5 -1,3

40 71 7,5 0,4

60 8,8 9,4 0,6

74 11,2 10,7 -0,5
£-0,14

«a» va «V» koeffitsiyentlar o ‘rtacha usulda quyidagicha topiladi:

~N._n+l 5+1 3

Tajribadan olingan natijalami ikki gismga bo‘lib, hisobiy natijalar
jadvalga yoziladi.



23-jadvaldan foydalangan holda tenglama yoziladi.

la-59 +e-3=16,9
[a-174 +B-3 = 27,1

a - 0,0887

B =39 ]

«a» va «v» koeffitsiyentlami to“g ‘ri chizigli bogianish tenglama-
siga qo‘yib, bogianish tenglamasini aniglaymiz.

y = 0,0887X +3,9

Tenglamani tekshirishdan olingan natijalar yuqoridagi jadvalga

yoziladi: (Y tefiglara).



r;  __y J)niumumiy yig‘indisi nol bo‘lganligi uchun topilgan
teng j

I ma natiialari tajribadan olingan natijalarga yaqin, ya’ni topil-
tengiam

* . nobmadan foydalanish mumkin. Topilgan tenglamaning tajriba
gantengia
tijalariga mosligini topish uchun Fisher mezonidan foydalanamiz.

Fisher mezoni quyidagi tenglama orgali hisoblanadi.

G\d
35/3<Zo'rtadra

Bu yerda:

G \d _ adekvatlik dispersiyasi.

2
G "olrtacha- O °‘rtacha dispersiya.

Agar Fhis< Fjadbo‘lsa, topilgan tenglama adekvat, ya’ni bir-biriga
mos keladi deyiladi.
\

™LY<elll Yt)2
Nad ~ = N -2

G ! 2
o'rtacha N(m _1) (yteng-}/taJ)Z

yerda:
tajribalar soni,
m~ qaytarilish soni.



Fjad kitobning 5-ilovasidan olinadi, Rjdod=0,95 va ft=N-2,
f=N(m-l)ga nisbatan olinadi. f, va f2- mustaqillik darajalari.
Yugorida keltirilgan misol uchun:

G2a=3x2’99 =2,95
5-2

Har bir tajriba 3 marta gaytarilganligini nazarga olib:

_366+55+75+9,47
y ihs~ n

(3-7,4)2+(6,8-7,4)2+(7,1-7,4)2+(8,8-7,4)4(11,2-7,4)2
5*(3—9)

Oreda - J,oz

no=f21=09- ~0,95. fi —3 /2=10 uchun Fjad=3,56

0,9 < 3,86 bo‘lgani uchun topilgan tenglama bo‘yicha aniglangan
miqgdorlar tajribalardan olingan natijalarga mos keladi.

4.3. Bir omilli statistik regression parabolali bogianish

Tajribadan 2 belgini giymatlari aniglandi.

WX vayY,Yo Y Yy,

Grafik usulda tekshirilganda ma’lum boidiki, tajribadan olingan
natijalar to‘g‘ri chizigli tenglama bilan ifodalanmay, ya’ni ajralgan
yoki ajralmagan fargni birinchi darajasi giymatlari ko‘payish yoki ka-
mayish an’anasiga ega bo‘ladi. Unda ajralgan yoki ajralmagan farg-
ning ikkinchi darajasi giymati aniglanadi. Ajralgan fargning ikkinchi
darajasi giymatlari quyidagi tenglamalar orqali topiladi:
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1 X2-X T AZ"(y)

A-N") AMY) v (>0

X3-X2

Ajralmagan fargning ikkinchi darajasi giymatlari esa,

O IF)=A1IY) - AY), ANI(Y)=a A;"(Y)-A?2), A?Y)=

va hokazo.

Topilgan giymatlar 24-jadvalga yig‘iladi.

Xi vi Y iH*Yi Xj+r X
X, Vi y2-y1 X2-X,
X2 y?2 y3y2 X3Xx2

va hokazo va hokazo va hokazo va hokazo

24-jadval

4;'(y) a;"(y)
o,m
ity

va hokazo va hokazo

Agar ajralgan yoki ajralmagan fargning ikkinchi darajasi giymat-

lari 0“sib yoki kamayib bormasa va bir-biridan ko‘p farq gilmasa, ikki

belgi orasidagi bog‘lanish parabolali bog‘lanishga Kkiradi.

Unda bog'lanish quyidagicha ifodalanadi: u=ax2+vx+s.

Tenglamaga kirgan noaniq «a», «V», «s» koeffitsiyentlami topish

uchun quyidagi normal tenglamalar tizimidan foydalaniladi.
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aZ.l*4 X+CH X=X *5>
< a'jv NN X2+ x =X* >
n

« % *2+eXjr+c" =Z>;

Hammajamlashlami topish uchun quyidagi 25-jadval tuziladi.

25-jadval
X X X X
1 Y, 3 3 40Xy, X2y,
X, v X2, X3 X4 y. Xy,
X, X2 X2 X2 onyg
va va va va va va va
hokazo hokazo hokazo hokazo hokazo hokazo hokazo
E E E E E E E

0 ‘rtacha usul bo‘yicha noaniq koeffitsiyentlar quyidagicha hisob-

lanadi.
Olingan natijalami 3 gismgabo‘lib, har biri uchun ozining tengla-
masi yoziladi.

li L h
. +BE X+Ck=EY"*

.a% x,2+B'5> x-+CK=L:L/y<

K - guruhdagi nugtalar soni.
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Tajribalar sonini guruhlargat lishda quyidagi shartni inobatga
olish kerak:

a) agar n=3m (m=I, 2, 3 vakazo) bo‘lsa, k=n/3.
b) agar n=3m+1 (m=I, 2,3 vhokazo) bo‘lsa, k=n+2/3.
d) agar n=3m+2 (m=I, 2,3 vatokazo) bo‘lsa, k=n+4/3.

Yig‘indi giymatlarini topishuain quyidagi 26-jadval tuziladi.

26-jadval
. T
N Xy X X 2 L0 Yiks Yitis™ Y]
1
1
2
3
2
4
5
3
6
Misol: Tajribadan quyidagi rejalar olindi.
27-jadval
X4 0 1 3 4 5

Y, 571 46,47 47 41,47 46,93 60,1

Ajralmagan fargni birinchiakkinchi darajalari giymatlari to-
piladi va 28-jadvalga jamlanadi.



28-jadval

X1 Y, V 100 A-n(Y)
0 57,1 -10,63 7,73

1 46,47 -2,9 0,8

2 43,57 2,1 7,56
3 41,47 -5,46 7,79
4 46,93 13,25

5 60,1

Ajralmagan fargning ikkinchi darajasi giymatlari ko‘payish yoki
kamayish an’anasiga ega emas, shuning uchun ikki belgi orasidagi
bogianish parabolali bogianishga kiradi.

Y=ax2+bx+c

Noaniq «a», «b», «c» koeffitsiyentlami kichik kvadrat usulida
topish uchun quyidagi jadval tuziladi.

29-jadval

%1 Y X2 X3 X4 XY XY, ¥igy
0 57,1 0 0 0 0 0 57,35

1 46,47 1 1 1 46,47 46,47 46,86

2 43,57 4 8 16 8714 17428 41,82

3 41,47 9 27 8l 12441 37323 42,23

4 46,48 16 64 256 187,72 750,88 48,10

5 60,48 25 125 625 300,9 15045 59,42

115 £295,7 155 £225 1979 £746,6 £2849,3

29-jadval bo‘yicha hamma yigindilar yuqorida kichik kvadrat
usulida keltirilgan normal tenglamalar tizimiga qo ‘yiladi:
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979a+ 2256 + 55a = 2849,3
- 225a+556 +15a = 746,3
55a+156 + 6a = 295,7

a=2,727; b=-13,22; ¢=57,35;
y=2,727x2-13,22x+57,35

0 ‘rtacha usulda koeffitsiyentlar quyidagicha topiM
30-jadval

Uy T 7k ZRQ 7
i

1 1 0 571 0 1 1 10357 8 -0,46
2 1 4647 1 434 047
3 2 4357 4 5 13 8504 @3 -127
2 4 3 4147 9 en 127
5 4 4693 16 &8 133
6 5 6048 25 9 41 10741 BS -1,32

10,02
A-1+6-1+2c = 103,57
a-13 + 2?5+ 2-c = 85,04
a-4\ +b-9 +2-c =-\2,245; ¢ =5664

a=2,5375; 6=-12,245; ¢=56,64:
y=2,5375x2-12,245x+56,64
Fisher mezoni orgali tenglamadan topilgan giymakmi tajribadan
olingan giymatlarga mosligi quyidagi tartibda tekshniiadi.
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Ga = ~ =1792. G =0,61
6-1 ¥

11792
F a~06F =295 P =0"95; /-=6-2=4;, 2 =2m6-1=1

uchurt Fjad - 3,36 topilgan tenglama tajriba natijalariga mosdir.

4.4. Boshga turdagi bogManishlar

Anar ajralgan yoki ajralmagan fargni birinchi va ikkinchi dara-
jaliri ko‘payish yoki kamayish an’anasiga ega bo‘lsa, tajriba nati-
jalirini to‘g‘ri chizigli yoki parabolali bog‘lanish orgali ifoda etib
bolmi*ydi- U holda ikki belgi orasidagi bog‘lanish boshqga turdagi
bog‘lavish orqgali ifodalanadi. Bu holatda boshqga turdagi bog‘lanish
to‘j ‘ri chizigli bog‘lanishga keltirib olinadi, so‘ngra to‘g‘ri chizigli
bog‘lanishday hisoblanib olingan natija yana boshqa turdagi bog*-
lanish”a keltiriladi.

4.5. Bog‘liglik koeffitsiyenti va bog‘liglik munosabati

Bo”liglikning ikkinchi vazifasi, ya’ni tasodifiy kattaliklar ora-
sidagi bog‘liglik kuchsiz yoki kuchli ekanligini aniglash uchun
bog‘liglik koeffitsiyenti yoki bog‘liglik munosabatlarining migdorlari
hisoblanadi.

BogMiqlik koeffitsiyenti to‘g‘ri chizigli bog‘lanishda hisoblanadi
va uning giymati -1 <r <1 gacha o‘zgarishi mumkin. Agar uning

giymati 0 ga yaginlashsa, tasodifiy kattaliklar orasidagi bogiiglik ka-
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maya boradi, agar uning giymati 1,0 gayaginlashaborsaaloga kuchaya
boradi. Bog‘liglik munosabati boshga turdagi bog‘lanishlarda (chizi-

giy bogianishdan tashqari) hisoblanib, uning giymati 0<7<1,0
gacha bo‘lishi mumkin.

Bog'liglik munosabati «0» ga yaginlashsa, tasodifiy katta-
liklar orasidagi aloga kamayib boradi va, aksincha, 1,0 ga ya-
ginlashib borsa, tasodifiy kattaliklar orasidagi aloga kuchayib
boradi.

Agar tajribalar soni n<30 boisa, bog‘liglik koeffitsiyenti qu-
yidagi tenglamalardan topiladi:

E(X,-X)E(Y,-Y)  voki
on-\)G zGy

Gx- X bo‘yicha o‘rtacha kvadrat og‘ish.

G -y bo‘yicha o‘rtacha kvadrat og‘ish.

Ular quyidagi tenglamalardan topiladi:

Yugqoridagi tenglamalarga kirgan hamma yig‘indilarni topish
uchun quyidagi 31-jadval tuziladi.



31-jadval

X1y, (X=X) (X,-X)2 .-y f ()
' ' (Yry) , VoY)
X (X_X)
1 y2 (X-X) (X-X)2 (YT'Y) U,-Y)2
(Y-Y)
(X2_X)
X2 Y3 (X2-X) (\-x? (Y2-y) (U-¥Y)2
(y2-Y)
va va va va va va va
hokazo hokazo hokazo hokazo  hokazo hokazo hokazo
S Z Z Z Z Z Z

Agar ryiX —rjad boisa, ikki belgi orasidagi bogianish bor deb
hisoblanadi, rjad tajribalar soniga ko‘ra 32-jadvaldan olinadi.

32-jadval
n 3 4 5 6 7 8 10 15 20 30 120

rjad 10 095 088 081 0,76 071 063 051 044 036 018

Misol: Tasodifiy kattaliklaming giymatlari topildi.
33-jadval

X 29,9 40,7 50,9 95,2 60,3 64,9 69,6

30 34 3,7 4,0 41 44 45



n=7 X4- namlik % dag

Yt -tolaning pishigligi, sN.

Aniglash kerak: 1) Bog‘liglik koeffitsiyenti giymatini. 2) ikki bel-
gi orasidagi bog‘lanish tenglamasini.

Bog‘liglik koeffitsiyenti giymati yuqorida keltirilgan tenglamalar
orgali topilib, hamma yig‘indilami aniglash uchun 34-jadval tuziladi.

34-jadval
(X-X)
Xy Y1 (X, X) (X~XF Y-

- ~.-y) AN
29,9 3 -23,2 538 0,9 081 20,9
40,7 34 12,4 124 0,5 0,25 6,2
50,9 37 22 5 0,2 0,04 0,4
55,2 40 2.1 4 0,1 0,01 0,2
60,3 41 72 52 0.2 0,04 14
64,9 4.4 11,2 132 0,5 0,25 5,9
69,6 45 16,5 272 0,6 0,36 9,9

X £531 y=39 E 1164 E175 E449

44 9 44 9
- -noo

"X JUMAJ/75 452

n=7 uchun rjed=0,76

0,997 0,76 ikki belgi orasida bog“lanish bor.
Regressiya tenglamasi quyidagicha topiladi.
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y=ax yoki y —y = a{x —x)

a- 19 yoki x-x - A (y -y )

r** Gx ryx Gx
1 G
x-x =8(y-y) B- G
1,75
1_
1-tenglama bo‘yicha: >>-3,9 = wsem—- j==-(*-53 1)
0.99-.1U

Tenglama yechib aniglanadi:
7=0,0392x+1,82
Tekshirish: X=29,9 y=2,996
X=69,6 _y=4,564 va hokazo

2-tenglama bo‘yicha:

. 164

*-»,l=- * h = <y~39)
0,99 »
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Yugoridagi tenglama yechib aniglanadi:

Y=26,05x - 48,49
Tekshirish: Y,=3 X=29,6;
Y2=4 X=55,71 va hokazo.

Bog‘liglik munosabati - bogTiglik munosabatini topishda qu-
yidagi tenglamalardan foydalaniladi:

G(yX)~ Y bo‘yicha guruhlaming o‘rtacha kvadratik og“ishi.

G(u) -Y bo‘yicha umumiy o ‘rtacha kvadratik og'ish.

Yoki:

G2(¥Yx)- ¥ bo‘yicha guruhlaming o ‘rtacha dispersiyasi.
GZ@- Y bo‘yicha umumiy dispersiya.

Misol: Tajriba o'tkazilib, tasodifiy kattaliklaming giymatlari olindi.



35-jadval
n 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

X 6 6 6,9 8 8 8 8,9 10 10 10

Y 8 89 10 10 12 14 109 14 16 17
Jadvalning davomi

n 12 13 14 15 16 17 18 19 20

111 12 2 129 14 14 14 14 16 16

18 18 20 18 18 16 152 14 12 12

Bog‘liglik munosabatining giymatini aniglash kerak.

Guruhlar orasidagi masofa Ax = 2 qabul qilib, bog‘liglik jadvali
tuziladi (36-jadval).
36-jadval

5-7 79 911 11-13 13-15 15-17

\ X \jc
u o\ oy 6 8 10 1 14 1 M
7-9 8 2 2
011 10 1 2 1 4
11-13 12 1 1 2
1315 14 1 1 1 3
1517 16 1 3
1719 18 13 1 5
1921 20 1 1
m 3 4 3 4 4 2 20

Y-, 87 115 16 18,5 16 u



Guruhlar bo‘yicha shartli o‘rtacha migdor topiladi.
Y-8 =8-2+101 =8,7

2412-1+ -
Yo ADZERALIOL 1y

Umumiy o ‘rtacha giymat quyidagicha topiladi:

S/O_'Zyx-W__8,7—3+II,5—4+16—3+18,5—4+16—4+II—2 o N
Sm - 20

Guruhlar bo‘yicha o‘rtacha dispersiyani topamiz:
G2(P,)=?& X A =A[(8,7-14)2-3+(11,5-14)2-4+(16-14)2-3+]

[-+(18,5-14)2-4+(16-14)2-4+(11-14)2-2 =-/~ =118

Hamma giymatlar bo‘yicha dispersiya esa quyidagicha hisobla-
nadi:

Z(y-y) m 1ir
Gy)= V Trw————i :-2|(j [(8-14)2-2+(10-14)2 4+(12-14)2-2+(14-14)z-3+

+(16-14)2-3+(18-14)2-5+(20-14)2 1 ]=~ =136

Bogiiglik munosabatining giymatini topamiz.

1=wg p5 Tig4r0-87 /=V'F=Vw =°93



xatosl 2(1-d2) 2(1-0,87)
V20 0’06

n = 20 uchun 7 jad= 0,44 (33-jadvaldan)
0,93>0,44 boigani uchun ikki belgi orasida bogianish bor.

Agar tajribalar soni n>30 boisa, bogiiglik koeffitsiyenti yoki
bogiiglik munosabati migdorlarini aniglashda tajriba natijalari gu-
ruhlanib, bogiiglik jadvali tuziladi vajadvalning giymatlari bo‘yicha
hisoblanadi.

Misol: «Yigirish texnologiyasi» kafedrasi ishlab chigarish labo-
ratoriyasida o‘rnatilgan texnologik tizim bo‘yicha ip ishlab chiqilib,
uning pishiqgligi (x) va cho‘zilishi (y) aniglandi (37-jadval).

37-jadval

5

XeN Y N XcN Y% Mo XcN Y% Ne XcN Y% Ne XcN Y%

1 201 10 21 158 148 41 210 157 61 218 168 81 203 17,2
2 262 235 22 240 20,9 42 218 21 62 241 19 82 203 188
3 210 105 23 180 14,7 43 203 158 63 218 16,7 83 210 177
4 2692 21 24 237 20,7 44 216 204 64 240 186 84 190 187
5 1552 13 25 182 151 45 205 157 65 220 158 85 205 175
6 250 24 26 232 209 46 220 20,2 66 218 191 86 193 188
7 170 132 27 210 143 47 207 163 67 222 159 87 207 18,0
8 260 22 28 230 208 48 214 20 68 220 192 88 192 19,0
9 172 14 29 215 149 49 209 164 69 225 164 89 208 179
10 255 20 30 229 20,6 50 206 209 70 218 192 90 190 186
1 176 141 31 170 158 51 210 165 71 230 16,7 91 214 171
12 253 206 32 227 21 52 208 208 72 220 191 92 230 175
13 180 129 33 191 159 53 214 157 73 240 165 93 216 178
14 252 20,7 34 225 20,1 54 210 21 74 216 19 94 222 18
15 188 135 35 196 158 55 220 158 75 190 17,8 95 220 18
16 250 20,8 36 218 204 56 204 20 76 214 186 96 221 178
17 200 136 37 195 162 57 221 6 77 192 172 97 216 181
18 248 21 38 217 20,2 58 250 196 78 210 19 98 220 177
19 160 15 39 192 164 59 216 169 79 194 176 99 218 17,2
20 242 21 40 220 21,1 60 240 192 80 205 189 100 219 173
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Olingan natijalar bo‘yicha bog‘liglik koeffitsiyenti va bog‘liglik
niunosabat migdorlarini anii[lash kerak.
Bog‘liglik Jadvalini tuzish:
1. Bog‘liglik jadvalini tuzish uchun sinov soniga qgarab klasslar
miqdori tanlanadi.
n=100,K=10

2. Bog‘liglik jadvalidagikatakchalargajoylashtirish kerak bo‘lgan
tasodifiy kattaliklar majmuasi oraliglari migdori aniglanadi.

4j _erax_Xmin

K
Yy~ =10 =155,25
Y -=24 "max=269,25
4 AT =269,25-155n = 4
10 10

3. Oraliglaming (interval) I va ¥ uchun o‘rtacha giymatlari
X]j va Yilarda aniglanadi. natijalar 2-ustunning 2-gatoriga kiritiladi.

a) tasodifiy giymatlar birinchioralig‘i uchun:

1) yi*=Vmm+AY/2=10,0+1,4/2 =10,7,

2) Ya =¥n +AY =10,7+1,4 = 12,1 va hokazo.
b) birinchi oralig uchun:
1) Xn = X*n+AX/2=1552+11,4/2 =160,95;

2) XI2*=1;,* +AX=160.95+11,4 = 172,35
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4. X va Y laming giymatlarini 38-jadvaldan foydalangan holda m
ma’lum chastotasini aniglash uchun bogiiqlik jadval katakchalariga
joylab chigiladi. Bu giymat katakchaning o‘ng tomonining tepa bur-
chagida belgilanadi.

5. Jadvaldan berilganlar bo‘yicha hisoblami soddalashtirish mag-

sadida X *J va ¥ * laming haqiqiy miqdorlari kodlashtiriladi.

Tasodifiy kattaliklar oraligining kodlashtirilgan giymatlari quyi-
dagi tenglamalar yordamida aniglanadi.

Viey _inTa77 L e vah K
Y= 4, 0=— B 1-oralig uchun vah.

X _160,95-217,95
J ay u 4 1-oralig uchun va h.k.

buyerda va ¥g- bogiiglik jadval koordinatlarining shartli marka-
zi. yko ‘pincha chastota mxning maksimal giymatiga mos keladi (be-
rilgan hoi uchun m =9). Shartli markaz yoki o‘rtachaning to'g'risiga
3- gatorda 0 yoziladi. Uning ustiga natural sonlar minus ishorada,
pastiga esa natural sonlar plus ishorada yoziladi.

6. Katakchaning chap tepa burchagi toidiriladi. Katakchaning
tepa chap burchagiga mit myoziladi, pastki chap burchakka esa m .x.
yoziladi.

38-jadval
nb I/I» ”}1
M, %;
7. Hisoblash uchun qator va ustunlar or va mx giymatlari bilar

toidiriladi. Buning uchun mtgiymatlari avval gorizontal, keyin ver-
tikal bo‘yicha qo‘yiladi.
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8.  Tasodifiy ko'rsatkichlarning umumiy o‘rtacha qiymati quyidagi
tenglamalar yordamida aniglanadi.

* = 33)=-0,33
m- 100

Y=1 X»WU*5,,=T*Y4Y3 =013
m 100

Buning uchunjadvalda mjtx§ vam”~H ustunlari toTdiriladi.

9. Natural tasodifiy ko‘rsatkichlarning umumiy o‘rtacha giymati
guyidagi tenglamalar yordamida aniglanadi.

Y=AY*Y +¥0=1,4-0,13 +17,7 = 17,882

X =AX +X0=\14 (-0,33)+ 217,95 =214,19
10. Kodlashtirilgan tasodifiy ko ‘rsatkichlaming dispersiyalari

quyidagi tenglamalar yordamida aniglanadi.

‘T A-T (X)2 =— [399-100-(-0,33)21=3,88
m jd 100L J

524y} =- | = — [317-100-(0,13)21= 3,153
b=y 100L (0,197

11. Kodlashtirilgan tasodifiy ko‘rsatkichlaming o‘rtacha kvadrat
og'ishini quyidagicha aniglaymiz:

s{x} =yls2{x} =4 88=1,97

5M =>/7{y}=[T53=1,775
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12. Natural tasodifiy ko‘rsatkichlar dispersiyasi quyidagicha
aniqlanadi:

S2{y} = Ay2+S2{y} = 1,963,153 = 6,17 j

S2{*} = Ax2S2{*} = 129,96 «3,88 = 504,24

13. Natural tasodifiy ko‘rsatkichlaming o'rtacha kvadrat og‘ishi
esa quyidagicha aniglanadi:

SM =Vs2M=V<U7=2,48
s{x}=ylsXx}=yj5M, 24 = 22,45 ],

14. Bog‘liglik koeffitsiyenti esa quyidagicha aniglanadi.

Y, S miixi-TXY
223-100(-0,33)+0,13

My “ 100 1,97 1,775 ~

15. Bog‘liglik koeffitsiyentining ahamiyatga molikligi Student
mezonidan foydalangan holda hisoblanadi.

f, | 0,589100-2
y j | V1-0,5892

- 8,62

Bu yerda:
tR—Student mezonining hisoblangan giymati;

tiad - Student mezonining jadvaldagi giymati.



Ridoth= 0,95; erkinlik darajasi ragami / =m-2 =100-2 =98
boiganda / =1,98; /o> ljud 8,62>1,98. Demak, ¥ va X lar o‘rtasida
bogianish borligi haqgidagi faraz inkor etilmaydi.

16. Bogiiglik jadvali berilganlari bo‘yicha dispersiya munosabati

guyidagicha aniglanadi.

100-221,64-332 n

mYj rnXjx)-CjAmxxJf £6-399-332

J=1 J=1

17. Bogiiglik munosabati esa quyidagicha aniglanadi.

'7,=3<=VMG67 =0,683

18. Bogiiglik munosabatining ahamiyatga molikligi Student me-
zoni bilan aniglanadi.



KORRELATSION JADVAL
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Student mezonining jadvaldagi giymati.
W RBw,ch=>>95; f =m- 2=98)=1,98.

Agar tR>t Dbo‘lsa. X va Y lar o‘rtasidagi alogaborligi inkor etil-
maydi. 9,26>1,98; 10,8>1,98. Demak,Xva ¥ lar o‘rtasida nochizigiy
aloga mavjuddir.

19. X \a Y o'rtasida alogadorlik borligi haqgidagi farazni tekshirish

Fisher mezoni Ffibo‘yicha amalga oshiriladi.

i 2) (0,467-0,347)/8
*  (I-r~Kjn-p) (1-0,347)/90

bu yerda: R - oraliglar (inter\allar) soni;
m - sinovlar soni.

A=[~*=0,95; fp=P-2=10-2=8; /mx=m-p =100-10=90] = 2,99

Agar Fr<Fjad boisa, X va ¥ ning o‘rtasidagi o‘zaro bogianish

hagidagi faraz inkor etilmaydi, chunki:
0,907 < 2,99.

Andozani chizigiy deb faraz gilgan holda, tadqgig etilayotgan
bogianishning ragamli ifodalaridan to‘g‘ri chiziq tenglamasining
koeffitsiyentlari aniglanadi.

20. Istalayotgan to‘g‘ri chizigning bogianish tenglamasi quyidagi
tenglama ko‘rinishida ifodalanadi:



Koeffitsiyentlar quyidagi tenglamalar yordamida aniglanadi:
doru’ dIx=TjyxS{y}/S{x}
d(=219,43; dIx=0,589*22,45/2,48 = 5,33

21. Student mezonidan foydalangan holda tenglamadagi koef-
fitsiyentlaming ahamiyatga molikligi, mezonning hisobiy kattaligi
quyidagi tenglama bilan aniglanadi:

(41_ KI 5,33-2,487100-2
‘s[ " S{</} 22,4571-0,589

Student mezonining jadvaldagi giymati:

», JIA* =0,95; / =u-2 =98] =1,98; 12x1,98

Olingan tenglama koefiitsiyenti ahamiyatga molik.

22. Tadqgiq etilayotgan majmua uchun egri chizigli bog‘lanish
tanlanadi. Bog‘lanish jadvalida berilganlar bo‘yicha regressiyaning
emperik chizig‘i quriladi va uning shakli yordamida mos keluvchi
egri chiziglar - parabola, giperbola, Il darajadagi parabola va h.k. lar
tanlanadi.

Emperik regressiya chizig'ini qurish uchun ¥, va X, giymat-

lari topiladi. Bu giymatlar bog‘lanish jadvalidan olinadi.

Buning uchun X giymatlariga mos keluvchi U tagsimotining ham-
ma gatori o'rtacha giymatlari hisoblanadi.

Masalan: Belgi tagsimotining bog‘lanish jadvali berilgan
(40-jadval).
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40-jadval

Tagsimotning birinchi gatori uchun (X=50):

41-jadval
Yy m my
70 3 210
60 1 60
50 2 100
Jami 6 370

yl=2 " =370=61>67
L m 6

Ikkinchi gator uchun (X=60 bo‘lganda):
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42-jadval

Yy m my

110 1 110

70 3 210

60 2 120

50 1 50

Jami 7 490
oemyo et 70

va h.k.

Bundan keyin X .va Y flaming har gatoriga mos giymatlar tan-
lanadi.

43-jadval
X t
61,67
70,0 60
va h.k. vé hk

Olingan giymatlar bo‘yicha regressiya emperik chizig‘i quriladi.
Keyin unga mos keladigan egri chiziq tanlanib, uning koeffitsiyentlari
hisoblanadi.

4.6. Bog‘liglik koeffitsiyentini IBM da hisoblash dasturi

Quyida «Turbo-paskal» dasturi asosida tajriba natijalariga
(38-jadval) IBM da ishlov berish programmasi keltirilgan:
uses srt, rdmath, ssrmod;
var
data dat;
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datfile fdat;

sount integer;

ij integer;

fielddat field;

tabledat tab;

sumdat:sum;

retiinteger;

orig mode: integer;
prosedure init;

begin

if not (lightred + blink);
writein (diggat!);
textsolor(white);

writein (Fayl topilmadi);
writein (katalogdan);
halt(l);

end;

assign (datfile, data, txt);
sount:=getdat(datfile, data);
make_ field (data, sount, fielddat);
tab_ sount (data, sount, fielddat, tabledat);
max_m(tabledat, fielddat);
end;

prosedure full table;

begin

norm;

show_tab(fielddat, tabledat);
end;

prosedure full salsulation;
var

a,b,s:real;

begin

frame(l,4,80,49);
window(2,5,79,48);



lownorm;

Sirssr;

summsals(sumdat, tabledat, fielddat);
salsulate(sumdat, fielddat);

writein;

sase test (data) of

1: begin

line (,data, a, b,);

writein (bog‘lanish chizigli)
writein (a=,a:7:3);

writein (b=,b:7:3);

end;

2: begin

parab (,data, a, b, s);

writein (parabolali bog‘lanish)
writein (a=,a:7:3);

writein (b=,b:7:3);

writein (s=,5:7:3);

end;

3: begin

writein (bog‘lanish ikkinchi darajadan yuqori);
end;

else

writein (error! );

end; {of sase}

writein;

write (bosgich’);

chose;

write (‘enter’);

lownorm;

writein (asosiy menuga gaytish.)
reading;

window (1,4,80,49);
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sirssr;

window (1,1,80,50);

end

prosedure helpt;

begin

framed,4,80,49);

window(2,5,79,48);

lownorm;

sirssr;

help;

window (1,1,80,50);

end;

begin

ret:=5

init;

Orig Mode : = Last Mode;

Text Mode (S 80+Font 8x8);

hidesursor;

norm;

Sirssr;

frame (1,1,80,32);

while (TRUE)do

begin

ret: = menu (ret);

sase ret of
1: begin helpl; end;
2:begin full table; end;
3: begin full_ salsulation; end;
4: begin about; end;

5: BeginTEXTMODE(ORIGMODE);halt(l); {exit anyway} end;
end;
end;
end;
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Tasodifiy ko‘rsatkichlaming o‘rtacha kodlangan giymati
[x] =-0.33
]=0.33
Tasodifiy ko ‘rsatkichlaming umumiy giymati
[x]= 17.24
[y]=219.43
Tasodifiy ko‘rsatkichlaming kodlangan dispersiyasi
SA2{x}=3.80
SA2{y}=3.15
Tasodifiy ko‘rsatkichlaming kodlangan o‘rtacha kvadratik og‘ishi
S{x}=1.95
S{y}= 1-78
Tasodifiy ko‘rsatkichlaming natural dispersiyasi
SA{x}=7.45
SA2{y}=409.78
Tasodifiy ko‘rsatkiclilaming natural og‘ishi
SAR{x}=2,73
SA{y}=20,24
BogTanish koeffitsiyenti
14 Ryx=0.66
Student mezonining jadvaliy giymati
Tt=1.98
Student mezonining hisobiy giymati
Tr =8.62
Tr>=Tjad
8.616 >1.980
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Bog‘lanishjadvaliga ko‘ra dispersion munosabat
Ryx A2=0.467
Ryx A2= 0.555
Bog‘lanish munosabati
Ryx =0,683
Ryx =0,745
Mezonning hisobiy giymati
Tr{ Ryx }=9.266
Tr{ Ryx }=11.046
Fisher mezonining hisobiy giymati Fhs=0.907.
Fisher mezonining jadvaliy giymati Fjad= 2.990.
Fris< Fja
0.907<=2.990
Bog‘lanish to‘g‘ri chizigli
a= 5.665
b= 112.561

Nazorat savollari

1 Bir statistik yig‘indidagi ikki belgi orasidagi bog‘lanish turlarini
tushuntiring.

2. Korrelatsion bog‘lanishda ganday vazifalar yechiladi?

3. Ikki belgi orasidagi bogianish ganday topiladi?

4. Bog‘lanish chizig‘ining turini topish ganday bajariladi?

5. Bog‘lanish chizig‘ining noaniq koeffitsiyentlari gaysi usullarda
hisoblanadi?

6. Bir omilli statistik regression to‘g‘ri chizigli bog‘lanishda ikki
belgi orasidagi bog‘lanish ganday topiladi?

7. Ajralgan yoki ajralmagan birinchi darajali farq ganday topiladi?

8. Biromilli statistik regression to ‘g ‘ri chizigli bog‘lanishchizig‘ining
tenglamasiga kirgan noaniq koeffitsiyentlar ganday topiladi?



9. Bir omilli statistik regressiya to‘g‘ri chizigli tenglama adekvatligi
gaysi mezon orgali aniglanadi?

10. Bir omilli statistik regression parabolali bog‘lanishda ikki belgi
orasidagi bog‘lanish turi ganday aniglanadi?

11. Ajralgan yoki ajralmagan ikkinchi darajali farq ganday topiladi?

12. Bir omilli statistik regression parabolali bog‘lanish chizig‘ining
tenglamasiga kirgan noaniq koeffitsiyentlar ganday hisoblanadi?

13. Bogianish koeffitsiyenti va bogManish munosabat nima va ular
nima uchun kerak?

14. BogManish koeffitsiyentining giymati ganday o°‘zgaradi va ular-
ning tahlili?

15. BogManish munosabatining giymati ganday o‘zgaradi va ular-
ning tahlili?

16. Ikki belgi orasidagi bogManish borligi ganday tahlil gilinadi?

17. Agar tajribalar soni 30 dan kichik boMsa, bogManish koeffitsi-
yentini va bogManish munosabatining qiymatlari gaysi tenglamalar orgali
hisoblanadi?

18. Agar tajribalar soni 30 dan ko‘p boMsa, bogManish koeffit-
siyentini va bogManish munosabatining giymatlari ganday topiladi?

19. BogManish koeffitsiyentining ahamiyatga molikligi gaysi mezon
orgali tahlil gilinadi?

20. Ikki belgi orasida aloga borligi gaysi mezon orqali topiladi?
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VBOB. MAHSULOT SIFATINI NAZORAT QILISH

5.1. Nazoratning statistik usullari va mahsulot sifatini boshgarish

Har xil sabablarga ko‘ra texnologik jarayonning o°‘zgarishi,
xomashyo tarkibini o‘zgarishi va boshga sabablar mahsulot sifat
ko‘rsatkichlarini o‘zgarishiga olib keladi.

Asosiy vazifa, mahsulotni sifatsiz chigarmaslik, har xil sabablar-
ni vagtida aniglash va ulami bartaraf etishdan iborat.

Bunda statistik nazoratning turli usullari go‘llaniladi.

Statistik nazoratning asosiy vazifasi, belgilangan me’yordan
tashgariga chigayotgan o‘zgarishlarm vaqgtida aniglash va statis-
tik xatolarga yo‘l go‘ymaslik uchun, ulami bartaraf etishdir. Statis-
tik xatolar deb, tasodifiy xarakterga ega boTmagan xatolarga ay-
tiladi. Ular mashina ish rejimining o°‘zgarishi, xomashyo tarkibini
0°‘zgarishi, texnologik jarayonni bir me’yorda ishlamasligi natijasida
hosil bo‘ladi. Bulaming hammasi mahsulot sifatini yomonlashishiga
olib keladi.

Texnologlaming asosiy vazifasi bularga yoT qo‘ymaslik, vaqti-
da bu holatlami aniglash va ulami imkon gadar vaqtida yo‘qotish-
dir.

Bu vazifani bajarishda nazoratni statistik usullari goTlaniladi.
Ular quyidagilar:

1. Tanlov nazorati. Bu bir xil katta partiyadagi mahsulotlami
tekshirishda go‘llaniladi.

2. Uzluksiz nazorat. Mahsulot sifatini va texnologik jarayon
ko‘rsatkichlarini tekshirishda qoilaniladi.

Birinchi usulda ko‘p vaqt va ishchi kuchi kerak bo‘ladi, shuning
uchun mahsulot sifatini boshgarishda uzluksiz nazorat ko‘proq qoi-
laniladi.
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Uzluksiz nazorat. Mahsulotni ishlash jarayonida, uning sifat
ko'rtsatkichlari vaqtga nisbatan o°‘zgaradi. Bu ikkita sababga bogiiq:
tasodifiy va tasodifiy boimagan.

Tasodifiybo‘Imagan sabablartexnologikjarayon parametrlarini bir
tomonlama o ‘zgartiradi va ularni yo‘qotish mumkin (Masalan: ishlab
chigarish sharoiti, namlikni o‘zgarishi ip yo‘g‘onligini o‘zgarishiga
olib keladi va h.k.).

Tasodifiy sabablar, texnologik jarayonning har xil parametrlarini
o'zgarishiga olib keladi, ularni yo‘qotish mumkin emas. Ularni fagat
mabhsulot ishlab chigayotganda nazarda tutish kerak.

Tasodifiy sabablami kamaytirishda nazoratni statistik uzluksiz
usuli goTlaniladi. Bu usul nazorat kartasi yoki nuqgtali diagramma
asosida olib boriladi.

5.2. Nazorat kartasi yoki nuqtali diagrammani tuzish

Uni tuzish uchun ma’lum vaqtdan keyin tekshirish kerak bo‘lgan
mahsulotdan namuna olinadi.
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Namunani statistik tavsiflari topiladi va ular asosida har bir
ko‘rsatkich bo‘yicha nazorat kartasi tuziladi. Buning uchun abssissa
o‘gigaolingannamuna, ordinatao‘qigatekshirilayotgan ko ‘rsatkichlar
go‘yilib, ular bir-birlari bilan bog‘lanadi.

Z masofada markaziy gorizontal chizig, yuqori va quyi (LwiLn)
tekshirish chizig‘i o‘tkaziladi, so‘ngra yuqori va quyi ruxsat etilgan
og‘ish chizig“i (U va L) o‘tkazamiz .

Bu chiziglar quyidagicha topiladi:

Z=X Lyu-Z-A 001 H X

00IH X =G
Lyu=Z2 A*G
Lyu=Z+A 0.01 H X
Lyu=Z+A *G

G - o‘rtacha kvadrat og‘ish;

X - o‘rtacha giymat;

H - kvadrat notekislik;

t - ishonch darajasi.

AgarR,,,=0,99; t=2,58;,~=0,988; t=3,0

U va L larni topishda ruxsat etilgan og‘ishlar hisobga olinadi.

Texnologik jarayon bir me’yorda ishlayapti deb, shu paytda ayti-
ladiki, agar 25 ta nugtadan bitta ham nuqta ruxsat etilgan og‘ish che-
garasidan yoki 100 ta nugtadan bitta nuqta ruxsat chegarasidan chigsa.

Agar nuqtalar markaziy chizigdan bir tomonlama ko‘payib yoki
kamayib borsa, yuqoridagi holat boUganda ham jarayon ishonchli
ishlayapdi deb bo‘Imaydi.
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5.3 Nazorat kartasida joyb*sh§an nuqtalarning tahlili

Quyidagi holatlar boiishi mun”in:

1. Nugqtalar markaziy chiziqd;® ikki tomonga bir xil tekshirish
chiziglari LwLn ichida joylash™an (1-6-nuqtalar jadvalda). Bu
texnologik jarayon yaxshi ishlayotganligmi, mahsulot sifati belgilan-
gan me’yorda ekanligini ko‘rsatad'-

2. Nugtalar tekshirish chizig” ichida (LyLJ, lekin markaziy
chizigni bir tomoniga joylashgail (6-11-nuqtalar). Bu texnologik
jarayonda o'zgarish borligini ko‘Jsata®l’ Agar quyidagi m nuqtalar-
dan markaziy chizig‘idan bir tom”nga a *a nuqta joylashgan bo Isa,
texnologik jarayonni o ‘zgartirish Kerak-

44-jachal
m 7 1 14 17 20
a 7 10 12 14 16

3. Agar bitta nuqgta tekshirish chizig‘idan yuqori (12-nugta)
joylashsa, yana ikkinchi tekshirish1l! o tkazish kerak. Agar 2-nug-
ta ham (13-nuqta) tekshirish chi**8 idan yuqori joylashsa, unda bu
holat mahsulot sifatini o'zgargai®'gini (yomonlashganligini) ko r-
satadi. Bu vaqtda sifat ko‘rsatk*chlarini o‘zgarishiga olib kelgan
sabablar aniglanib, ularni bartaraf etish kerak, ya ni mahsulotning

sifat ko ‘rsatkichlarini boshqarish Kerak-
Misol: 25 teksli | sort ipni ishiashda har kuni 1ta mashinadan 100

ta namuna olinib, ipning yo‘g‘onligi ~iglandi. Ruxsat etilgan og ‘ish:
AU=4%; AL=4%; Hip=10% boiganda, ipning chiziqiy zichligi
bo‘yicha nazorat kartasi tuzilsin!

Markaziy gorizontal chiziq toflladi:
2=X--25 teks
Yugori ruxsat etilgan og‘ish cll*z|g &

n=25+4*2%$/100=26 teks
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Quyi ruxsat etilgan og‘ish chizigi:
L=25-4*25/100=24 teks
G=0,01*H* X =0,01 *10*25=2,5

L -25-A-A=25-ANm=2425
N L ’

*
j=25 +t—_|c~_5f\: 25,75t
yin

A=-p =— =— =0,3
Jn 100 10

Hisoblangan giymatlarga ko‘ra nazorat kartasi tuziladi.

5.4. Mahsulot sifatini nazorat gilish uchun zamonaviy laboratoriya
uskunalari, priborlari va ularda ishlash uslublari

Yigirish korxonasidagi ishlab chigarish laboratoriyasi korxona-
ning bir bo‘limi bo‘lib, bosh muhandis rahbarligi ostida ish olib boradi.

Laboratoriyaning ishi —andozalar talabiga javob beradigan mah-
sulotlar ishlab chigarish, mahsulot sifatini oshirish, yangi assorti-
mentlami ishlab chigarishga tadbiq etish, xomashyo sifatini yaxshi-
lash, ishlab chigarish va mashina ish unumdorligini oshirishdir.

Laboratoriya alohida xonada joylashgan boTib, doimiy namlik
va temperaturani ushlab turish uchun maxsus moslamalar o ‘rnatilgan
boiishi lozim. Laboratoriya maydoniga hamma asboblami va labora-
toriya mebelini erkin joylashtirish kerak.

Laboratoriyaning umumiy jihozlari: namlik va temperaturani av-
tomatik rostlovchi konditsioner, KT-2 markali solishtirma namlikni
rostlovchi klimatizator, AK-1 markali namlikni o‘lchagich, MB-4
markali aspiratsion psixrometr, oddiy  psixrometr, meteorologik
termometr, MT-22H, ACT-73 markali quritish apparati, torsion taro-
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zilar, BT-20, BT-200, BT-1000 kvadrant tarozi va AB-200 analitik
tarozi.

Zamonaviy laboratoriyalarda tola ko ‘rsatkichlarini aniglash uchun
HVI tizimi, mahsulot sifatini aniglovchi USTER test tizimi, PRIMER
kabi kompyuter dasturlariga ega boTgan asbob-uskunalar ishlatil-
moqda.

Laboratoriya uchun yordamchi asboblar, moslamalar va idishlar;
paxta tolasining sifatini nazorat giluvchi asboblar; MBW-5 mikros-
kopi, mikroskop moslamasi, JIBP markali paxta tolasini tituvchi to-
zalovchi asbob, tola uzunligini aniglovchi asbob majmuasi (piltacha
tayyorlovchi MM, tutamcha taxlagich MLWY-1, mexaniic ajratgich
MPLU-1) AW-3M-2 markali tutamchani uzish mashinasi, AX-M
markali tolani ifloslik darajasini aniglash asbobi, ikki taraflamali ta-
rog.

CK markali aylanish tezlikni aniglovchi oTchagich (taxometr),
xronometr, sekundometr, taram sifatini aniglash uchun 200x300
mm oyna, teshikli plastina, 1000 va 500 mm li chizg‘ich, shtan-
gensirkul, kronsirkul, mikrometr, pinset, lupa, paxta tolasi uchun
katta stakanlar.

5.4.1. Paxta tolasining sifatini HVI tizimida baholash uslubi

USTER HVI 900 SA yarim avtomatik tizimi Qo‘shma Shtatlar-
ning gishlog xofalik departamenti (USDA) tomonidan marketing
paxta tizimida belgilangan yettita fizik tavsiflami o ‘Ichaydi. HVI 900
SA tizimi: tolaning uzunlik, pishiglik, uzunlik bo‘yicha bir xilligi,
uzayishi, mikroneyri (tolaning pishib yetilganligi va ingichkaligi),
rangi, ifloslanganlik ko‘rsatkichlarini oTchaydi. Bu xossalarning bar-
chasi tolaning sifatini aniglashda va aralashmani to‘gishga tayyor-
lashni yaxshilashda muhim hisoblanadi. Tolani HVI 900 SAda sinash
tizimi kompyuter yordamida kalibrlash (bir o‘lchamga keltirish) va
diagnostikani nazorat gilish bilan birga ishni anig va ishonchli hamda
avtomatlashtirilgan holda bajarishga imkon beradi.

HVI 900 SA ning asbob-uskunalari.
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HVI1 900 SA tizimi quyidagi elementlami 0‘z ichiga oladi:

¢ Rangli monitor;

e Klaviatura;

* IBM PC bilan moslashuvchi kompyuter;

» Zarur bo‘lgan operatsiyalar, hisoblashlar va hisobotlaming pa-
ketlari to‘ldirilgan bikr disk;

e 3,5 duymli disk;

* 4 Mg xotirali protsessor;

* Tarozi;

* Printer;
Shtrixli kodni aniglovchi moslama;

» Laboratoriyadagi havoning nisbiy namligi, temperaturasini
o ‘lchaydigan asbhaob.

25-rasm. Sistemaning umumiy ko‘rinishi.

HVI1 900 SA tizimi yerda turadigan ikkita bloklarda joylash-
tirilgan bo‘lib, ulardan biri uzunlik, pishiglikni o‘lchash modulini,
ikkinchisi esa mikroneyr va rang, ifloslik modulini 0‘z ichiga ol-
gan. Tizimga alfavitli-ragamli klaviatura, monitor va tarozi kiradi.
Monitor menyu seksiyalari, ish yo‘rignomalari va sinov natijala-
rini ko‘rsatadi. Har bir namunaning test sinovlari tugagani zahoti,

natijalari printerga yoki tashgi kompyuter tizimiga o °‘tishi mum-
kin.
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26-rasm. Tarozi, printer va Klaviaturali rangli monitor.

HVI1 900 tizimining modullari
Mikroneyr moduli

Mikroneyr paxta tolasining namunasini, undan o‘tayotgan havo
ogimiga qarshiligini oichash yoTi bilan aniglanadi. Havo ogimi,
doimiy hajmli kameraga joylashtirilgan ma’lum massadagi toladan
o‘tkaziladi. Undan so‘ng kameradagi bosim fargi tolaning solishtirma
yuzasiga nisbatlanadi va mikroneyr giymati aniglanadi.

Namunani tarozida tortish, havo ogimlaridan plastik gobiq bilan
himoyalangan aniq elektron tarozida amalga oshiriladi. Tortilgan
namuna mikroneyr kamerasiga joylashtiriladi, kamera qopqog i yo-
piladi, undan so‘ng avtomatik ravishda oichash o‘tkaziladi. 0 ‘Ichash
tugatilganidan so‘ng, gopgog‘i ochilib, namuna kameradan chigarib
tashlanadi. Monitorda mikroneyming oichangan giymati ko ‘rsati-

ladi.

Rang, ifloslik moduli

Tolaning rang (nur gaytarish koeffitsiyenti va sarg‘ishlik darajasi)
va ifloslik ko‘rsatkichini o‘lchash asbobi Mikroneyr moduli bilan
bir blokda joylashgan. Tola namunasi stol ustida joylashgan darcha
oynasining yuzasiga joylashtiriladi hamda Rang/Ifloslikni o Ichash
darchasidan o‘ng tomonda joylashgan start tugmachasi bosilib, Rang/
Ifloslik ko ‘rsatkichi oTchanadi.
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Tugmacha bosilgandan so‘ng bosuvchi plita tushadi va namun.
darchaning oynasiga bosib turadi. O ‘Ichashlar avtomatik ravishdi
siquvchi plita tola namunasini darchaning oynasiga bosib turgan payt-
da bajariladi.

Sinov vaqtida namuna rangini o‘lchash uchun HVI tizimida ikkita
lampadan foydalaniladi. Lampalar bevosita rang, ifloslikni o°‘lchash
darchasi ostida joylashtirilgan bo‘lib, namunani ikki tomondan
ma’lum burchak ostida yoritadi. Lampalardan tushgan nur gaytib,
filtrlardan o‘tib va fotodiodlar yordamida gaytarilgan paytda paxta to-
lasining ikkita komponenti - nur qaytarish koeffitsiyenti va sarg‘ishlik
darajasi o ‘Ichanadi. Nur gaytarish koeffitsiyenti nur qaytarish foizi (%
Rd) hisobida ifodalanadi. Sarg‘ishlik darajasi rang shkalasining (+b)
giymatlarida ifodalanadi. Bu giymatlar Amerika Universal standartla-
rining Upland yoki Pima paxta tolasi tiplarini USDA rang navlarining
muvofiq kodlariga aylantiriladi.

Ifloslanganlikni o‘lchash moduli - bu tola yuzasida ko‘rinadigan
iflos aralashmalami skanerlaydigan avtomatlashtirilgan videoprotses-
sordir. Natijalar Trash area (iflos aralashmalar maydoni), Trash count
(iflos aralashmalar soni) va Trash code yoki Leaf uch o‘lchovning
ragamli tasvirida ifodalanadi.

Uzunlik, pishiglik moduli

Uzunlik, pishiglik moduli tola uzunligi va u bilan bog‘liq bo‘lgan
uzunlik bo‘yicha bir xilligini aniglaydi. Tolaning pishigligi (so-
lishtirma uzilish kuchi) ma’lum massali tola namunasini uzish uchun
zarur boTgan kuchni o‘lchash bilan aniglanadi. Uzayish tolalami
uzilish paytidagi cho‘zilishining o‘rtacha uzunligi bo‘yicha hisoblab
chigariladi.

Uzunlik, pishiglik moduli tarovchi mexanizmdan, uzunlik va bir
xillikni o‘Ichash uchun optik tizimidan hamda uzilish kuchi va uza-
yishni oTchash uchun gisgichlar tizimidan tashkil topgan.

Tolaning uzunligi va pishigligini o‘lchash uchun operator Fibros-
empler deb ataluvchi moslama va tarogchasimon gisgich yordamida
tolani tutam ko‘rinishida tayyorlaydi.



Tayyorlangan gisqgich uzunlik va pishiglik
oichagichi (FibrografPlus) tarogchasining arig-
chasiga joylashtiriladi. Cho‘tkali barabancha
gisqichga garab avtomatik ravishda siljib boradi,
taramni taraydi va qisilmay qolgan tolalami
chigarib tashlaydi. Tarash tugatilganidan so‘ng,
mexanik barmoq yo‘naltiruvchi arigcha bo‘y-
lab namunani uzunlik, bir xillik, pishiglik
va uzayishni oichash pozitsiyasiga yo‘nalti-
radi.

Oichagich tutamining zichligini aniglash
uchun nur manbayi va datchigiga ega. Ta-
roqchasimon uzatilganda nur manbayi tu-

2 -rasm. Fibrosempler. damning uzunligi bo‘ylab: qgisilgan joyidan
to tolalaming uchigacha skanerlaydi. Nur tutamdan o‘tib datchikka
tushadi. O ‘tayotgan numing intensivligiga garab, tutamdagi tola-
ning optik zichligi aniglanib, so‘ng u tolalar massasiga nisbatan %
larda tolalar miqdoriga aylantiriladi. 0 ‘Ichashlar natijalari asosida
fibrogramma tuzilib, u bo‘yicha tola uzunligining ko‘rsatkichlari
aniglanadi hamda uzunlik bo‘yicha bir xilligi hisoblab chigari-
ladi.

Tolatanlab olingach: tizimli, modulli yoki kalibrlash rejimlarining
gaysi birida sinalishidan gat'iy nazar, tola ko'rsatkichlarini oichash
usullari aynan bir xil.

Klaviatura yordamida bajariladigan komandalar

Menyu punktlari kursor klavishalaridan foydalanib, bajarilishi
kerak boigan, ajratilgan punkt gismiga yoki protseduraga kursomi
surib tanlanadi. Keyin ENTER klavishasi bosiladi. Operatsiyadan
chigish uchun ESCAPE klavishasini bosish kerak.

Keyingi funksional klavishalar Tizimli va Modulli testlashda
kerak boiishi mumkin.
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Modulli testlash:

I namuna sinov natijalarini yo‘qotish (Modulli testlashda);

# dvigatelni o'matish yoki qayta go‘yish (Modulli va Sistemali
testlashda);

F1 ishlatiladigan fimksional klavishalar ro‘yxati;

F5 go‘lda yoki shtrix kod hisoblagichi orgali kiritilgan barcha
maydonni gayta go‘yish (tozalash); ekranning istalgan nugtasida
ishlatilishi mumkin;

F10 dvigatelni gayta qo‘yish.

Tizimlarni yoqish

Ta’minlash tizimini go'yish uchun Uzunlik/Pishiglik moduli old
tomoni yuqorisida pleksiglashli qopgoq ostidagi joylashgan tugma-
cha bosiladi. Ventilator, monitor va tarozini qo‘yish belgilangan tug-
machalami bosish bilan bajariladi.

Agar tizim o'chirilgan bo‘lsa, uni yoggandan keyin kalibrovka va
sinov o'tkazishdan oldin kolorimetmi (Rang/Ifloslikni o‘Ichash) giz-
dirish uchun kamida 4 soat qo‘yish talab etiladi.

Asosiy menyu

Tizimni go'ygandan keyin Asosiy menyuga Kirish operatsiyasi
tanlanadi. ENTER klavishasi bosilgandan keyin, tizimning tarogli
barabancha dvigateli, uzish mexanizmi va taroqchali gisqgichlami ha-
rakatlantiruvchi mexanizmlami tekshirish uchun avtomatik tashxis
o tkaziladi. Tizimda bu tekshirishlar o‘tkazilgandan keyin ekranda
asosiy menyu aks etadi.

Asosiy menyu quyidagi punktlami o‘z ichiga oladi:

Tizimli testlash (System testing)

Modulli testlash (Module testing)

Kalibrovka (Calibration)

Status (Status)

Tashxis (Diagnostics)
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Maiumotlar bazasi administratori (Data Manager)
Sintetik tolalarni testlash (Synthetics testing)
O'chirish (Shut down)

Chigish (Quit)

HV1 900 tizimini kalibrovka qilish

Kalibrovka - bu tizimda o‘lchash asboblarini tekshirish va sozlash
tartibini bajarishdir. HVI 900 SA tizimida barcha oichash modullari
ish boshlanguncha kalibrovkalanishi kerak.

Kalibrovkalash tartibi kalibrovkalanadigan namunalarni har bir
asbobda maium giymatlarda oikazish bilan boshlanadi. Uzunlik,
pishiglik va mikroneyr oichagichlarni kalibrovkalash standart ka-
librovka tolasini sinash yoii bilan, rang, ifloslik esa rangli plita yoki
maxsus shablonlar yordamida tekshiriladi. Maium va oichangan
giymatlar tizimi mikroprotsessori bilan tagqoslanadi. Paxta tolasi-
ning namligi uzunlikka, pishiglikka va mikroneyrga ta’sir qiladi,
kalibrovkalanadigan tola 20°C +£2°C haroratda va 65% +2% nisbiy
namlikda saglanishi kerak.

Kalibrovkalash HVI tizimining har bir alohida moduli uchun baja-
riladi (uzunlik, pishiglik, mikroneyr, rang, iflos aralashma).

HV1 900 SA da sinovlarni oikazish

HVI 900 SA yarim avtomatik tizimi ikkita operatorga barcha
operatsiyalami bajarishga imkon beradi. Bir gator sinovlar yakun-
langandan so‘ng natijalar xohlagan qurilmalarga uzatiladi.

HVI 900 SA yarim avtomatik tizimining samarali ishlashining
muhim gismi sinovning ravon ketma-ketligi. Operator ikkinchi na-
munaning sinovini boshlashdan oldin. test sinovlarining bir gatori tu-
gatilgan boiishi shart emas.

Uzunlik, pishiglik modulini birinchi toyning tekshiruvini tugat-
may turib, mikroneyr va rang, ifloslik modulining operatori ikkinchi
toyni tekshirishi mumkin. Ammo uzunlik, pishiglik modulining ope-
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ratori birinchi toyning tekshiruvini tugatmaguniga gadar, mikroneyr
varang, ifloslik modulining operatori uchinchi toyni tekshira olmaydi.

Modulli test sinovi rejimidagi uzunlik, pishiglik, mikroneyr va
rang, ifloslik modullari uchun alohida bajariladi. Har bir sinov boshga
modullarga bogianmagan holda bajarilishi sababli, ma’lumotlar
fagat tanlangan modul uchunjamlangan va umumlashtirilgan bo‘ladi.
Tizimli test sinovi va modulli test sinovi orasidagi asosiy fargi nati-
jalarini ganday ko‘rsatilishidan iborat. Modulli test sinovida barcha
natijalar keltiriladi. Tizimli test sinovida esa ekranda barcha sinov
natijalarining arifmetik giymatlari aks ettiriladi.

Mikroneyr

Mikroneyr tolaning pishib yetilganligi va ingichkaligini tavsif-
laydi. Mikroneymi aniglash, havoni ma’lum bosim ostida vazni aniq
boTgan tola namunasidan o‘tishiga asoslangan. Tolaning massasi
va kameraning hajmi doimiy boTib, tolalaming yuzasi ortib borishi
bilan havoning qarshiligi ortib boradi. Shuning uchun mikroneyr
ko‘rsatkichi gancha yuqori boisa, tola shuncha dag‘al boiadi. Mik-
roneyr ko‘rsatkichi tolalar perimetri yoki tolalar devorining qalinli-
giga (selluloza bilan toidirilganligi darajasiga) yoki bir yoia ikkala
parametriga bogiigdir. Mikroneyr ko‘rsatkichiga bogiig holda tola-
ning tavsiflari quyidagi jadvalda keltirilgan.

3,0 dan past Juda ingichka

3,0 dan 3,9 gacha Ingichka

4,0 dan 4,9 gacha 0 ‘rta

5,0 dan 5,9 gacha Dag‘al

6,0 dan yuqori Juda dag‘al
Tola uzunligi

HVI da uzunlikni oichash namunasi “taramcha” ko‘rinishida
gisqich tomonidan ixtiyoriy ravishda qisib qolgan tolalar tutamidan
iborat.
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Fibrogramma

Tolaning gisgichdan tashqgaridagi Pilta Qisgich Taralgantola
gismi uzunligi

28-rasm. Fibrogramma.

Fibrogrammadagi abssissa o‘qi - tolalami gisgichdan chiqib tur-
gan masofa; ordinata o‘qlari - tolalarning foizlardagi miqgdori.

Fibrogrammadan tola uzunligining quyidagi ko ‘rsatkichlari hisob-
lab chigariladi: goplamaning 50 % va 2,5 % uzunligi, 0 ‘rtacha uzunlik
(ML) va yugori o‘rtacha uzunlik (UHM). Uzunlik ko‘rsatkichlaridan
tashqgari bir xillik indeksi va bir xillik koeffitsiyenti ham hisoblab
chiqgariladi.

Yugori o‘rtacha uzunlik (UHM)

Tekshirilayotgan namuna massasining yarmini tashkil giluvchi
eng uzun tolalarning o‘rtacha uzunligi. Fibrogrammada bu uzunlik,
fibrogrammaning egri chizig‘iga 50 foizli migdor nugtasidan tolalar-
ni gisqichdan chiqish o‘gi bilan kesishgunigacha o ‘tkazilgan urinma
chiziqg bilan aniglanadi. Kesishish nugtasi Yuqori 0 ‘rtacha Uzunlik -
UHM Kkattaligini beradi.

0 ‘rtacha uzunlik (ML) — taramchadagi barcha tolalarning
o'rtacha arifmetik uzunligi. Fibrogrammada bu uzunlik, fibrogram-
maning egri chizig‘iga 100 % miqgdor nugtasidan tolalami gisqichdan
chigish o‘gi bilan kesishgunigacha o‘tkazilgan urinma chizig bilan
aniglanadi. Kesishish nugtasi 0 ‘rtacha Uzunlik (ML) kattaligini beradi.
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50% qoplama uzunlik (50 % SL) - qisqichdan 50 % tolalar
chigib turgan masofa.

2,5% qgoplama uzunlik (2,5 % SL) —qisqgichdan 2,5 % tolalar
chigib turgan masofa.

Fibrogrammada 50 % va 2,5 % qoplama uzunliklar, 50 % va 2,5 %
nuqtalardan tolalami gisqichdan chigish o‘qiga parallel ravishda fib-
rogramma bilan kesishgunga qadar o‘tkazilgan kesmalar uzunligiga
muvofiq keladi.

Uzunlik, pishiglikni kalibrlash menyusida belgilangan uzunlikni
o‘lchash birligiga garab, HVI da uzunlik ko‘rsatkichlari duymlarda
yoki mm larda o ‘Ichanishi mumkin.

Kalta tolalar indeksi (SFI)

Odatda, 0,5 duymdan kalta boTgan tolalar xom ip ishlab chiqa-
rishda qatnashmaydi va yigirish jarayonida kuyindi sifatida chigarib
tashlanadi. Uzunligi 0,5 duymdan kalta bo‘lgan tolalarning (mas-
sasiga nisbatan) foizlardagi miqdori, kalta tolalar migdori deb bel-
gilanadi. Bu kattalik 2 % dan 20 % gacha bo‘lgan oraliqda o‘zgarib
turadi.

HVI tizimi fibrogrammadan tolalami uzunlik bo‘yicha tagsim-
lanishini baholaydi. Bu tagsimot 0,5 duymdan kalta bo'lgan tolalar
foizini baholash uchun go‘llaniladi. Ushbu hisoblangan foiz Kalta To-
lalar Indeksi (SFI) deb ataladi.

HVI da uzunlik ko‘rsatkichlarini oTchash bilan birga, tolalami
uzunlik bo ‘yichabirxilligi hisoblab chigariladi. HV1 da o ‘lchanayotgan
uzunlik (qgoplama uzunlik yoki o‘rtacha uzunlik) ko‘rsatkichlariga qa-
rab, Birxillik Koeffitsiyenti (UR) yoki Birxillik Indeksi (UL) hisoblab
chigariladi.

Birxillik indeksi (UR)

HVI da uzunlik ko‘rsatkichlarini o‘lchash bilan birga, tolalami
uzunlikbo‘yichabirxilligi hisoblab chigariladi. HV1 dao ‘Ichanayotgan
uzunlik (qoplama uzunlik yoki o‘rtacha uzunlik) ko‘rsatkichlariga qa-



rab, Birxillik Koeffitsiyenti (UR) yoki Birxillik Indeksi (Ul) hisoblab
chiqariladi.

Birxillik koeffitsiyenti (UH) - 50 % qoplama uzunlikni 2,5 %
goplama uzunlikka nisbati bilan belgilanib, foizlarda ifodalanadigan
tavsif:

UR= 50%SL *100,%
2,5%SL

Agarda namunadagi barcha tolalaming uzunligi bir xil bo‘lganda,
birxillik indeksi 100 % teng bo‘lar edi. Quyida keltirilgan jadval
birxillik indeksi giymatlariga tushuntirish beradi.

77 dan past Juda past, juda notekis
77-79 Past

80-82 0 ‘rta

83-85 Yugori

85 dan yuqori Juda yuqori, juda bir xil

Tolani uzunlik bo‘yicha birxilligi xom ipning birxilligi va
pishigligiga, shuningdek, paxtadagi kalta tola migdoriga ta’sir giladi.
Birxilligi past bo‘lgan paxta tolasida odatda, kalta tolalaming foizi
yuqori bo‘ladi. Bunday toladan asosan sifati past bo‘lgan xom ip ish-
lab chiqariladi.

Tolaning pishiqgligi

HV1 900 da tolaning pishiqgligini o‘Ichash, uzunlikni sinash uchun
go‘llanilgan tola taramchasidan foydalanib amalga oshiriladi. IkKki
gisqich orasida qgisilgan tolalar uzilishigacha cho‘zilgan vaqtdagi eng
katta kuch o‘lchanadi. Qisqgichlar taramchani fibrogrammadan aniqla-
nadigan tolalarining soni (ulaming massasiga nisbatan) bir xil bo‘lgan
joyidan qisib oladi. Uzilishi uchun massasi bo‘yicha doimiy nuqtani
fibrogrammadan topish, pishigligi sinalayotgan barcha namunalar
uchun bir xil sharoitlarni ta’minlaydi. 0 ‘Ilchangan kuch solishtirma
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uzilish kuchiga aylantiriladi hamda gs/teks da ifodalanadi. Bir teks
uzunligi 1000 metr bo‘lgan tolani grammlarda oMchangan vazniga
teng.

Pishiglikni aniglovchi barcha asboblarda uzish uchun tolalar tu-
tamidan foydalaniladi:

- pressli dinomometri;

- stelometr;

-HVI;

Pressli dinomometrida yuklama giyalik bo‘yicha sirpanadigan
yuk yordamida beriladi. Yuk giyalik bo‘yicha xarakterlanishga ga-
rab yuklama kattaligi ortib boradi. Stelometrda berilayotgan yuklama
kattaligi doimiy bo‘ladi. Pressli dinomometrida gisqichlar orasidagi
masofa dastlab nolga teng bo‘lar edi. Hozirgi vaqtda ko‘proq 1/8
duymli (3,2mm) ga teng bo‘lgan masofa qo‘llaniladi, bu uzilish kuchi
bo‘yicha ishonchliroqg ma’lumotlami olishga imkon beradi.

Kalibrlashni o‘tkazish jarayonida Xalgaro kalibrlash tolasi yoki
HVI darajasidagi tolani qoilash bilan HVI da uzilish kuchining
o‘lchash natijalarini yuqgorida sanab o‘tilgan ragamli darajalarining
biriga moslash mumkin.

0 ‘rtacha shtapel uzunligi 1 dan 3/32 duymgacha bo‘lgan tola
uchun uzilish kuchining solishtirma giymatlarining jadvali quyida
keltirilgan.

Pressli 0” - Stelometr "
Tarifi (1000 funt/ Pre?/'t'elf 1/8" HV;tlliB
duym) (@K teks) (gs/teks)

Xalgaro kalibrlash tolasini go‘llab HVIning kalibrlash

tolasini qo‘llab
Juda past 70-76 21 danpast 17 dan past 21 dan past
Past 77-83 21-23 17-19 22-24
0 ‘rtacha 84-90 24-26 20-22 25-27
Yugori 91-97 27-29 23-25 28-30
Judayudori  98-104 30 dan 26 dan yuqori 31 dan past

yugori
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Pishigligi aniglangan vaqtda bir yo‘la tolalarning uzilish pay-
tidagi uzayishi % larda hisoblab chigariladi. Uzayish materialning
cho‘ziluvchanlik o‘lchovi hisoblanadi, u keyinchalik ishlov berishda
kutiladigan yigiruvchanlik xossalari hagida maTumot beradi.

Tolani uzilishdagi uzayishining giymatlarining tavsifi quyida

keltirilgan:
5,0 dan past Juda_ ki‘_:hik
50-58 Kichik
5,9-6,7 0 ‘rta
6.8-7.6 Yugori
Juda yuqori

7,6 dan yuqori

Paxta tolasining rangi

Paxta tolasi rangi bo‘yicha oq va sarig rangning nisbatan tor
spektrida bo‘ladi. HVI tizimida paxta tolasining rangi quyidagi ikkita
ko‘rsatkich bilan aniglanadi: nur gaytarish koeffitsiyenti (Rd, %) va
sarg‘ishlik darajasi (+b). Nur gaytarish koeffitsiyenti tolaning gan-
chalik yorqinligi, ogligi yoki xiraligi, kulrangligini tavsiflaydi. Paxta
tolasining rang bo‘yicha navi oTchangar» Rd va +b giymatlarining
diagrammadagi kesishish nuqtalarinijoyi~shishi bo'yicha aniglanadi.
Tolaning rangi bo‘yicha navi Upland uch ragamli kod bilan belgilana-
di. Rasmiy standartga muvofiq rang kodining birinchi ragami rang
bo‘yicha navini tavsiflaydi. Aniqroq oTchash uchun navning har bir
giymati, navning ichida rangni farglanishini ko'rsatuvchi kvadrant-
larga boTinadi. Rangning uchinchi ragami kvadrant kodini belgilaydi.

Paxta tolasining Pima uzun tolali navini baholash uchun bitta
ragamli belgilash go‘llaniladi. Pimani atnerikacha turlamshi uchun
oltita rasmiy navi mavjud. Pima turidagi tolaning navi kvadrantlarga
bo‘linmaydi.

HVI1 da paxta tolasining iflosligini o ‘Ilchash natijalari quyidagi
uchta oTchovning ragamli tasvirida ifodalanadi: Trash area, Trash

count va Trash code yoki Leaf.
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Trash area (iflos aralashmalar maydoni), % - namuna yuzasida
iflos aralashmalar maydonini namuna joylashgan oichash zarracha-
sining maydonini foizlardagi nisbati.

Trash count (iflos aralashmalar soni) - namunadagi diametri
0,01 duym va undan katta boTgan alohida zarrachalar soni.

Trash code yoki Leaf (ifloslanganlik kodi) - iflos aralashmalar
maydoniga bogiig boigan kod giymati (10* Area, misol uchun:
Area=0,37% boisa, Trash=4 boiadi).

Trash kodining giymati klassyor tomonidan aniglanadigan Leaf
kodidan farq giladi.

Klassyor tomonidan aniglangan Leaf kodi va HVI da aniglangan
Trash ko‘rsatkichi orasidagi taxmin gilingan o ‘zaro bogianish qu-
yidagi jadvalda keltirilgan.

Klassyor tomonidan aniglanadigan HVI da oichanadigan
Leaf-kod Trash
1 01
02
03
05
06
08
10
13

O ~NOoO o wN

HVI tizimida oichangan ko‘rsatkiehlar

Mic Mikroneyr
Str HVI solishtirma uzilish kuchi, gs/teks

Len Yuqori o ‘rtacha uzunlik, duym

Unf Uzunlik bo‘yicha birxillik, %



SFI

Els

Cnt

Area

CG

RD

SCI

CSP

Kalta tolalar indeksi
Uzilishdagi uzayish, %
Mos aralashmalar maydoni, Trash, T= Area * 10

0 ‘Ichash oynasi maydonida iflos aralashmalar soni
Iflos aralashmalar maydoni, o'lchash oynasi maydoniga nisbatan,. °/o,
Rangi bo‘yicha navi

Nur qaytarish koeffitsiyenti, % (rang bo‘yicha navini aniglash
uchun foydalaniladi)

Tola sarg‘ishlik darajasi (rangi bo‘yicha navini aniglash uchum
foydalaniladi)

Tola yigiriuvchanlik qobiliyati indeksi. HVI oMchangan
barcha ko‘rsatkichlar bo‘yicha regression tenglamaga

asoslangan hisobiy giymatlar.

Ipning hisobiy pishigligi.

Yugorida keltirilgan ko‘rsatkichlar Amerika standartlariga muvoficj

keladi.

5.4.2. USTER tizimining ishlashi va vazifasi

Uster asbobining tarkibi quyidagi gismlardan iborat: mahsulotning
uzunligi bo‘yicha chizigiy zichligini o‘zgarishini oTchaydigan asbob*
integrator, spektrograf va ikkita o‘zi yozadigan moslama. Elcckt/
sig‘imli asbob tarkibida ikkita plastinkali kondensator-datchiklaf
mavjud. Bu kondensatorlar o‘zgaruvchan kuchlanish hosil giluvchi
generatorlar zanjircha tarkibiga kiradi. Generatorlaming boshlang™'icT1
chastotalari bir xil, ya’ni chastotalar fargi nolga teng bo‘ladi.



Mahsulot plastinkalar orasiga kiritilganda, kondensator-dat-
chikning sig‘imi birinchi generator zanjiridagi tebranish chasto-
tasi o‘zgaradi. Plastinkalar orasidagi mahsulot massasi gancha katta
bo‘lsa, bu tebranish shuncha katta bo‘ladi. Birinchi generatoming
chastotasi doimiy chastotali ikkinchi generator bilan solishtiriladi.

Generatorlar orasidagi chastotalar fargi chastotomer orgali mil-
liampermetr gayd qilinib, integratorga o'gadi. Integratorda notekislik
koeffitsiyenti va chizigiy zichlik bo‘yicha kvadratik notekisligi gayd
etiladi. Mahsulotning uzunligi bo‘yicha yo‘g‘onligining o°‘zgarishi
grafigi o‘zi yozadigan moslamada chiziladi.

Mahsulotning o ‘tkazish tezligi 25, 50, 100, 200 va 400 m/min
(kimyoviy tolalar va iplar uchun - 800 m/min).

Mahsulotning o ‘tkazish vaqti 1; 2,5; 5; 7,5; 10; 20 min.

29-rasm. “Uster-Tester-5” tizimining umumiy ko ‘rinishi.

Birlamchi ko ‘rsatkichlar sonli ko‘rinishda EHM da statistik qayta
ishlanadi va o‘rtacha giymat, o‘rtacha kvadratik og‘ish va 95 foizli
ehtimolikdagi o ‘rtacha ishonch oralig‘i hisoblanadi.

Sinov natijalarining sonli giymatlari va grafik ko ‘rinishi video-
monitor va yozish qurilmasiga beriladi. Bularga: notekislik (chizigli)
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U foiz; 1 sm uzunlikdagi kesimning kvadratik notekisligi SV, foiz;
turli kesimlar uchun kvadratik notekisligi SV (L), foiz (1, 2, 5, 10,
20,50 smva 1, 2, 5, 10, 20, 50, 100, 200, 400 m); notekislik indeksi;
nisbiy chizigiy zichlik, foizda.

Uskunada mahsulot massasining o°‘zgarish diagrammasi, mah-
sulot massasining o‘rtacha og‘ishi, bir yoki 10 ta o‘lchash uchun
spektogramma, bir yoki 10 ta o‘lchash uchun notekislik gradiyenti,
chiziqiy zichlik bo‘yicha tagsimlanish diagrammalari avtomatik ra-
vishda quriladi.

“Uster-Tester-5” uskunasi butunlay avtomatlashtirilgan bo‘lib,
xomaki mahsulotlar va vyigirilgan iplarning sifati bo‘yicha to‘lig
ma’lumot beradi.

5.4.3. PREMIER tizimining ishlashi va vazifasi

PREMIER sinov tizimi qurilmasining asosiy vazifasi ipning
ko‘ndalang kesimi bo‘yicha notekisligini, ingichka, yo‘g‘onjoylari va
tukdorlik darajasini aniglashdan iborat. Tizimning elektron qurilmasi
bo“lib, quyidagi gismlardan tarkib topgan (30-rasm).

Ipni tekshirish moduli 1, pilta va pilikni tekshirish moduli 2,
10 mm kesmalarda ip notekisligini aniqlash moduli 3, o‘Ichash nati-
jalariga ishlov beruvchi protsessor 4, naychalardan ipni avtomatik
uzatuvchi qurilma 5, ip tuklari uzunliklarini oichovchi modul 6,
tuklar hisobchisi 6a va nihoyat nepslami tasniflovchi modul 7 lar
PREMIER sinov uskunasining tarkibiy gismlari deb hisoblanadi.

Asbob ip sifatini avtomatik rejimda ham aniglashi mumkin. Bu-
ning uchun bir nechta (10 tagacha) ip naychalari avtomatik uzatuvchi
qurilma 5-ramasiga o ‘matilib, ularga tekshirish tartibi berilsa bo‘Idi.

Asbobning printed ham mavjud bo‘lib, natijalami gog‘ozga
yozish uchun xizmat qiladi.

Uskunaning ishlash prinsipi (tamoyili) ikki usulda, sig‘im usulida
ipning notekisligi tekshirilsa, yo‘g‘on, ingichkajoylari nepslar va tuk-
dorlik nur usuliga asoslangan, ya’ni yorug‘lik yordamida aniglanadi.
Ipni sinalishda datchiklar (kondensatlar) orasidan o‘tkazish tezligi
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400 m/min gacha, piltani o‘tkazish tezligi esa 25 m/min gacha gabul
gilingan. Sinov o‘tkazish vaqti 1 minutgacha, sinovlar normal sha-
roitda, havo namligi 65 £ 2 %, havo harorati 20+ 2°C da o‘tkazilishi
shart.Premier uksunasida sinov o‘tkazishdan oldin ipning chizigiy
zichligi aniglanadi. Uskunani ishga tushurishda uning bosh protses-
sori ishchi stolining o‘ng tomonida joylashgan qizil tugma bosila-
di. Displey ekranida kursor «Piglogin» yorlig‘iga qo‘yiladi. Sichgon-
cha bilan «OK» tugmasi bosiladi. So‘ngra uskuna 20 minut davo-

mida qizdiriladi. Shundan keyin uskunada sinov quyidagicha o ‘tkazi-1
ladi:

30-rasm. PREMIER sinov tizimining umumiy ko ‘rinishi:

1 - ip sifatini tekshiruvchi modul; 2 - pilta va pilik sifatini tekshi-
ruvchi modul; 3-10 mm qgirgimlardagi notekislikni aniglash moduli;
4 - protsessor; 5- kalava ipni avtomatik ravishda uzatish moslamasi;
6 -tu k uzunligini aniglovchi modul; 6o-tukdorlik hisoblagichi,
7 - nepslar kiassifikatsiyasi uchun modul.

1 Kompyuterga ip turi, uning chizigiy zichligi, bitta naychadagi
ip sinovi va umumiy sinovlar miqdori kiritiladi.

2. Naycha ramkasidagi tutgichga naycha (bobina) ni kiygizib, ip
uchini ip yo‘naltirgich, yo‘naltiruvchi roliklardan havo yordamida
o’tkazish kerak. Buning uchun ishchi stolning chap tomonidajoylash-
gan gora tugmani bosish kerak.

3. Displey ekraniga kursorni «start»ga qo‘yib, sichgoncha tug-
masi bosiladi. Ip naychadan yechilib chiqib nazorat-o‘lchov qurul-
masidan o‘tadi. Sinovdan o‘tgan ip chigindilar qutisiga tushib
to'planadi.

4. Naychani yangisiga almashtirib, boshga ip namunasi sinovi
xuddi yuqorida aytilganidek o‘tkaziladi. Buning uchun sichgoncha
tugmasi “OK” ni bosiladi. Sinov natijalari avtomatik tarzda kompyu-
ter dasturi tufayli amalga oshiriladi.

Natijalar kompyuter displeyiga chigariladi. Buning uchun kursor-
ni «Report» ga qo‘yib, sichqoncha tugmasini bosish kerak. Kerakli
sinov natijalarini printer yordamida qog‘ozga istalgan holda yozib
olish mumkin.

5.4.4. <kPREMIER» uskunasida olingan natijalami
baholash usullari

«PREMIER» sinov uskunasida quyidagi natijalami olish mum-
kin. Amaliy natijalar ragamli gatorlar ko’rinishida boiadi.

1. Ipning chizigiy notekisligi - Um% da (0,5 - 40 %).

2. Ipning chizigiy zichligi bo‘yicha kvadratik notekisligi - SVm%
da 1,5- 40 % diapazonda chigariladi.

3. Har xil kesma (uzunliklari turlicha) uzunliklari bo‘yicha kva-
dratik notekisligi. Kesma uzunliklari 1; 3; 10; 50 yoki 100 m boiishi
mumkin.

4. Amaliy notekislik giymatining ideal notekislik giymatiga nis-
batini ko‘rsatuvchi notekislik indeksini ham baholash mumkin.

Sinov uskunalarida ipning nugsonlari yo‘g‘on, ingichka joylari,
ya’ni neps miqdorlari yorugiik yordamida sanaladi. Ipning diametri-
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ga nisbatan +30 % ga, +50 % ga, 70 % ga va 100 % ga yo‘g‘onjoy-
lami gayd etish mumkin. Bundan tashqari, ip diametriga nisbatan
ingichkalashgan darajasini ham foizlarda berib baholash mumkin.
Ingichka joylar 30 %, 40 %, 50 %, 60 % ga ip diametridan ingich-
karoqglari qayd etilib sanaladi. Xuddi shuningdek, natijalami ham
o°‘lchamlariga garab tagsimlanishi 140 %, 200 %, 280 %, 400 % li ip
diametriga nisbatan ko‘rinishdagilari sanalib gayd etiladi. Yugorida
keltirilgan foizlar sinov uskunasi sezish darajasi bo‘lib, istalgan anig-
likda ishlatish mumkin. 400 % ga qo‘yilsa nepslarning fagat eng katta
o ‘Ilchamlarining foizini yoki nepslarning o‘lchamlari bo‘yicha tagsi-
motini bilish mumkin:

- nisbiy nomer (namuna nomerlarining o‘rtacha qiymatidan foy-
dalanish ifodasi);

- 1,3,10m kesmalar uzunliklari bo‘yicha notekislik, % larda;

- tukdorlik indeksi, tukdorlik standart farqi;

- tukdorlik tuklar uzunligi bo‘yichatagsimoti (3 mm-10 mm gacha);

- nepslar tasnifi, % larda.

Uskunada, shuningdek, sinov natijalari grafik ko‘rinishida ham
olinishi mumkin:

- normal tagsimot diagrammasi;

- kesma uzunliklar bo‘yicha notekislik tagsimot diagrammasi.

Sezuvchanlik va uzunlik masshtablari normal diagramma uchun
tanlanadi.

Sezuvchanlik variantlari: +500 %; -100 %; +400 %; -100 %;
200 %

-100 %; +100 %; +50 %; + 25 %; + 12,5 %; +6,25 %:;

Uzunlik masshtablari variantlari:

- 25 m/min ip harakati tezligida: 0,2; 0,5; 1; 2; 5 va 10 m;
50 m/min ip harakati tezligida: 0,5; 1; 2; 5;10 va 20 m;

100 m/min ip harakati tezligida: 1; 2; 5;10; 20 va 50 m;

200 m/min ip harakati tezligida: 2; 5;10; 20; 50 va 100 m;
400 m/min ip harakati tezligida: 5;10; 20; 50; 100 va 200 m.



Quyidagi diagrammalardan olinishi mumkin:

- tebranishlar uzunligi  spektogrammasi (toigin uzunliklari
Ism - 1280mgacha);

- ip notekisligi egri chiziglari (Ism - 400 m gacha);

- uch oichamli spektogrammalar va uzunliklar fargi (42 tagacha
sinov bo‘yicha);

- chastotaning tagsimot diagrammasi (getogramma).

Oichash diapazonlari:

- Ip uchun 3,691 - 590,5 gacha ingliz nomeri (Ne)da (160 teks-
gacha);

- pilik uchun 0,296 - 3,69 Ne gacha (2270 teksgacha);

- pilta uchun 0,0147 - 0,295 Ne gacha (40 teksgacha).

5.4.5. Uzilishni va cho‘zilishni aniglash «Statimat-S» uskunasi

«Statimat-S» uzish mashinasi - bu ip, kalava va boshgalami uzi-
lish xususiyatlarini oichash uchun moijallangan. «Statimat-S» as-
bobi doimiy tezlikda deformatsiyalash prinsipi bo‘yicha ishlovchi
avtomatik uzish mashinasi hisoblanadi.

«Statimat-S» asbobi (TESTSONTROL) sistemali kompyuterga
birlashtirilgan, uni tarkibiga: kompyuter, rangli monitor va prin-
ter kiradi. Kompyuter sistemasi asbobni butunlay boshgarishni,
oichangan giymatlaming ro‘yxati va ulami statistik ishlashini
amalga oshiradi.



31-rasm. «Statimat-S» uzish mashinasining umumiy ko ‘rinishi:
1 ~ avtoalmashtirgich; 2 —havo puflash soplosi; 3—o‘Ichash gisgichi;
4 - qo‘zg-‘aluvchan gisgich; 5- go‘zg‘aluvchan gisqgichning sozla-
nadigan klapani; 6- uzig uchun quti; 7- to‘xtatish tugmasi - STOP;
8 - avariyaviy to ‘xtatgich; 9 - asosiy o‘chirgich; 10 - manipulator.

«Statimat-S» asbobi va TESTSONTROL sistemasi orasidagi
bogTanish maxsus TEXTESHNO MIO interfeysi bilan amalga oshi-
riladi.

«Statimat-S» uzish mashinasining texnik tavsifi:

Uzilish kuchi: 0~ 100 N;

Cho‘zilish: 0 ~ 800 %.

OTchash aniqligi:

Uzish kuchi: o‘Ichash kallakchasi quvvatidan 0,1 %;
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Cho‘zilish: berilgan giymatdan 0,1 %;

Qisqich uzunligi: 60 ~ 800 mm.

Qo‘zg‘aluvchi qgisgich tezligi 1 mm/min gadam bilan »dan -
500 mm gacha oraligda sozlanadi.

Avtomatik ishlash rejimi uchun gisqichlar:

Qisgich maydoni: eni 10 mm, uzunligi 46 mm;

Qisqgich bosimi: 5bar-da- 2000 N (max. 8 bar-da = 3201Hf, min.
3 bar-da = 1200 N;

Qisgichlar maksimal oralig‘i: 960 mm:;

So‘rish: maksimal soplodagi vakuum 350 mbar.

5.4.6. Buramlarni aniglash uskunasi

Uskunani asosiy ishlash prinsipi va funksiyalari: T\ buram
o'lchagich Yapon standarti (JIS L1905 metod A) ikkilamc:buram
berish (buramni) yechish va orgaga burash) usulida ishlaydi

Ko‘rsatmalar

Maskur uskuna kalavalami, iplaming buramini o‘lchas uchun
moijallangan. Tekshirish natijalari printerda qog‘ozga chariladi.
Qo‘shilgan iplami tekshirish vaqtida dastlabki buram vaitijaviy
haqigiy buramni aniglash mumkin. Aniglash avtomatik vaq Irejim-
larida bajarilishi mumkin.

Texnik tavsifi

1) Buramni avtomatik hisoblash va natijalami qog‘ozga qarish;
2) Kalava turi: ipak, paxta, sintetika, jun va boshqgalar;

3) Qisqgichlar orasidagi masofa 10; 25; 50 sm;

4) Dastlabki tortilish: 1-25 gr;

5) 0 ‘Ichov birligi: Buram/duym, buram/metr;
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6) Displey ko‘rsatkichi: pakovkalar soni (bobina, g‘altak), sinash-
lar soni, buram;

7) Qog‘ozga chigarilgan natijalar ko‘rsatkichlari: o‘rtacha qiy-
mat, sinashlar soni, dispersiya, variatsiya koeffitsiyenti, maksimal va
minimal giymatlar, buram yo‘nalishi (Z/S), har bir tekshiruvning in-
dividual giymati;

8) 0 ‘Ichash usuli: ikki yo‘nalishli yechish (buram yechilish va
buram berish) va sekin-asta buramning yechilishi;

9) Oichash aniqligi: £ 1 bur/m;

10) Gabarit oichamlari: 250x579x295 mm;

11) Iste’mol manbasi: 100 V, 50/60 gts, 100 Vatt;

12) Avtomatik tekshirish rejimi vaqtida to‘g‘ri tekshirilmagan
sinovlami qaytadan tekshirish imkoniyati mavjud;

13) Tekshirish bosqichlari displeyda ko‘rsatilib turiladi hamda
tovushli signallar bilan kuzatiladi.

Buram oichagichni ishlash prinsipi

Oichashda o‘rash motori (1) juda sekin aylanadi va ipni bir gis-
mi o ‘raladi (2) va yangisini zapravka giladi. Undan keyin shtok oxi-
rida joylashgan yukli gisqgich (5) ishlaydi va ipni bir gismini sigib
goladi. Bundan so‘ng ipni tortuvchi motor sekin aylanib ipni torta
boshlaydi va garama-garshi yuk detektori (J) numi kesmaguncha
ishlaydi. Shunday gilib namunaga dastlabki tortilish taranglik be-
riladi. Bo*‘shatish motori (6) namunaning burami yechilish tomoni-
ga aylanadi, bunda namuna yechilish hisobiga garama-garshi yuk
yelkasi (4) cheklagich (7) ga tekkuncha cho‘ziladi. Motor o‘sha
yo‘nalish bo‘yicha aylanishda davom etadi va buni hisobiga yechi-
lish bilan namuna gisgara boshlaydi. Motor gisqichi garama-qarshi
yuk yelkasi gachon detektor (5) nurini kesganda to‘xtaydi. Mik-
roprotsessor motor asosiy valining aylanish sonini hisoblaydi va
buramni hisoblab chigaradi.
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14

32-rasm. Buram o°‘Ichagichning kinematik sxemasi:

1- o‘rash motori; 2 - kalava, 3- garama-garshi yuk gisgichi;
4 - garama-garshi yuk yelkasi; 5 - garama-garshi yuk detektor nuri;
6 - bo‘shatish motori; 7- cheklagich; 8- asosiy val; 9- aylanish detek-
tori; 10- detektor nuri; 11 - tirgichli disk; 12 - bo‘shatuvchi gisgich;
13- garama-garshi yuk; 14 - tortuvchi moslamalar.

5.4.7. MD-6P namlikni aniglovchi asbob

Asbobning vazifasi to‘gimachilik iplarini va xom ipak ipini haqi-
giy namligini aniglash uchun qo‘llamladi.

Asbobning gisgacha texnik tavsifi: Namunalardagi haqiqiy nam-
likni infraqizil lampa yordamida quritish yo‘li bilan aniqglash.

Harorat diapazoni: 50-180 C.

Namlikni aniglash diapazoni: 0-100%.

Tarelkalar soni 6 ta.

Asbobni ishlash sharoiti:
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- xonadagi harorat: 22+ 2 C;
- havoning nisbiy namligi: 65+ 2%.

Namunaga go‘yiladigan talablar: namuna og‘irligi 30 gr dan ortiq

bo‘Imasligi kerak.

Asbobda sinov o‘tkazish uslubi 1

Asbobni ishga tushirishdan avval namunamizning og‘irligi 30 gr
dan oshmasligi kerak. Sinovni boshlashdan aw al ishga tushirish tug-

masini bosish va 17 sekund kutish, so‘ngra avtomatik ish rejimini tan-

lash kerak, asbob tarelkalami o°‘lchay boshlaydi, bunda tarelkalarning ]

og‘irligi 0 ga keltiriladi. Keyinchalik sinaladigan namunalar har bir

tarelkaga joylashtirilib, eshik yopiladi va «SET» tugmasi bosiladi. 1

Asbob avtomatik ravishda namunaning boshlang'ich massasi (MF) ni
aniqlaydi va qurita boshlaydi.

33-rasm. MD-6P namlikni aniglovchi ashobi:

1 - stoldagi dvigatelning harakati; 2 - tarozi; 3- namuna tarelkasi; 4 - dat-
chik; 5 - isitkich; 6 - burilish stoli; 7- namunaviy elektr yuritma tarelkasi.

Bujarayon namunaning mutlog quruq og‘irligini olguncha davom
etadi va tugaganda signal berib, sinov natijalari olinadi (Mf,Ms,Wr).

M f- namunaning hagigiy massasi, gr.

Ms - namunaning qurug massasi, gr.

Wr - namunaning hagiqiy namligi, %.

Nazorat savollari

1. Mabhsulot sifatini nazorat gilishda ganday statistik usullar qo‘I-
laniladi?

2. Mahsulot sifatini uzluksiz nazorat gilish nima asosida qilinadi?

3. Nazorat kartasi yoki nugtali diagramma ganday tuziladi?

4. Nazorat kartasidagi tekshirish, og'ish chiziglari va markaziy
gorizontal chiziq ganday tanlanadi?

5. Nazorat kartasida joylashgan nugtalar ganday tahlil gilinadi?

6. HVI-900 SA tizimining tuzilishi va ishlashi.

7. HVI-900 SA tizimining asosiy modullari.

8. HVI-900 SA tizimida aniglanadigan tolaning asosiy ko‘rsat-
kichlari.

9. USTER tizimining ishalashi haqgida tushuncha bering.

10. PRIMIER tizimining ishalashi hagida tushuncha bering.

11. PRIMIER uskunasida olingan natijalami baholash usullari.

12. «Statimat-S» uskunasi va uning ishlashi hagida tushuncha
bering.

13. TW-3 buram oichagich va uning ishlashi haqgida tushuncha
bering.

14. MD-6P namlikni oichash asbobi va uni ishlashi haqida tu-

shuncha bering.
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Tayanch iboralar

Annotatsiya
Aralashtur
Boshyig‘indi
Variatsiya koeffitsiyenti
Variatsiya oralig‘i
Variatsiya gator
Guruhli tur

Dastur

Dispersiya

. Ishchi faraz

. Izlanish ishlari

. Ishchi matritsa

. Klassik rejalashtirish
. Kolmogorov mezoni
. Kvadrat notekislik

. Kafolatli absolut xato
. Kafolatli nisbiy xato
. Korrelatsion bog‘lanish
. Koxren mezoni

. Mavzu

. Matematik andoza

. Mexanikaviy tur

. Mugobil

. Moda

. Matematik rejalashtirish
. Matematik apparat
. Nazorat
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35.
36.
37.
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39.
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43.
44,
45.
46.
47.
48.
49.
50.
ol.
52.
53.
54.
55.

Namuna olish

Nazorat kartasi
Notekislik koeffitsiyenti
Ommaviylashgan tur
Referat

Regressiya

Regressiya koeffitsiyenti
Sust usul

Student mezoni
Statistik nazorat
Tadqiqot turlari
Tasodifiy tur

Tipik tur
Tagsimotjadvali
Uslubiy dastur
Uzluksiz nazorat

0 ‘rtacha kvadrat og‘ish
0 ‘rtacha giymat

0 ‘rtacha arifmetik giymat
0 ‘rtacha kvadratik giymat

0 ‘rtacha kub giymat

0 ‘rtacha geometrik giymat
0 ‘rtacha garmonik giymat

0 ‘rtacha absolut og‘ish
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Ekssess
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Keskin farq qgiluvchi giymatlarni tahlil gilish mezonining
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jadvaliy gqiymati (Vjad) [ 2]
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doth
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Laplas funksiyasining giymatlari f(z) =

0
0,0000
0398
0793
0,1179
1554
1915
0,2257
2580
2881
0,3159
3415
3643
3849
0,4032
4192
4332
4452
4554
4641
4713
4772
4812
4861
4966
4893
753
4918
025
4937
903

1
0040
0438
0832
1217
1591
1950
2291
2511
2910
3186
3437
3665
3869
4049
4207
4345
4463
4564
4649
4719
4778
4826
4864
474
4895
659
4920
237
4939
634

2
0080
0478
0871
1255
1628
1985
2324
2642
2939
3212
3461
3686
3888
4066
4227
4357
4474
4573
4656
4726
4783
4830
4867
906
4898
296
4922
397
4941
323

Zni
3
0120
0517
0910
1293
1664
2019
2357
2673
2967
3238
3485
3708
3907
4082
4236
4370
4484
4582
4664
4732
4788
4834
4871
263
4900
969
44924
506
4944
969

00 dan bir gismi

4
0160
0557
0948
1331
1700
2054
2389
2703
2995
3264
3508
3729
3925
4099
4251
4382
4495
4591
4671
4738
4793
4838
4874
545
4903
581
4936
564
4946
574

178

5
0199
0596
0987
1368
1736
2088
2422
2734
3023
3289
3531
3749
3944
4115
4265
4394
4505
4599
4678
4744
4798
4842
4877
755
4906
533
4928
572
4947
139

6
0239
0636
1026
1406
1772
2123
2454
2764
3051
3315
3554
3770
3962
4131
4279
4406
4515
4608
4686
4750
4803
4846
4880
894
4908
625
4930
531
4949
664

fexp(- )

nli2n o

7
0279
0675
1064
1443
1808
2157
2486
2794
3078
3340
3577
3790
3980
4147
4292
4418
4525
4616
4693
4756
4808
4850
4883
962
4911
060
4932
493
4949
151

8
0319
0714
1103
1480
1844
2190
2517
2823
3106
3365
3599
3810
3997
4162
4306
4429
4535
4625
4699
4761
4812
4854
4886
962
4913
437
4934
308
4950
600

)dzl21

HM
-
T

0359
075?
TO4T
1517
1879
2224
2549
2852
3133
3389
3623
3830
4015
4177
4319
4441
4545
4633
4706
4767
4817
4857
4889
893
4915
758
4936
128
4952
012



2,6
2,7
28
29
30
31
32
33
34
35
3,6
3,7
38
39
4,0
41
42

43

M4953-
388
4965
330
0,4974
449
4981
342
4986
501
4990
324
4993
129
4995
166
4996
631
4997
674
4998
409
4998
922
4999
274
4999
519
4999
683
4999
793
4999
867
4999
915

4954
729
4966
358
4975
229
4981
929
4986
938
4990
646
4993
363
4995
335
4996
752
4997
759
4998
469
4998
964
4999
305
4999
539
4999
696
4999
802
4999
872
4999
918

4956
035
4967
359
4975
988
4982
498
4987
361
4990
957
4993
590
4995
499
4996
689
4997
842
4998
527
4999
004
4999
333
4999
557
4999
709
4999
811
4999
878
4999
922

4957
308
4968
333
4976
726
4983
052
4987
772
4991
260
4993
810
4995
658
4996
982
4997
922
4998
583
4999
043
4999
359
4999
575
4999
721
4999
819
4999
883
4999
925

4958
547
4969
280
4977
443
4983
689
4988
171
4991
553
4994
024
4995
811
4997
091
4997
999
4998
637
4999
080
4999
385
4999
593
4999
733
4999
826
4999
888
4999

4959
754
4970
202
4978
140
4984
m
4988
558
4991
836
4994
230
4995
959
4997
197
4998
074
4998
689
4999
116
4999
409
4999
609
4999
744
4999
834
4999
893
4999

4960
930
4971
099
4978
818
4984
618
4988
933
4992
112
4994
429
4996
103
4997
299
4998
146
4998
739
4999
150
4999
433
4999
625
4999
755
4999
841
4999
898
4999

4962
074
4971
972
4979
476
4985
110
4989
297
4992
378
4994
623
4996
242
4997
398
4998
215
4998
787
4999
184
4999
456
4999
641
4999
765
4999
848
4999
902
4999

929 932 935 938

4963
089
4972
821
4980
116
4985
588
4989
650
4992
636
4994
310
4996
376
4997
493
4998
282
4998
834
4999
216
4999
478
4999
655
4999
775
4999
854
4999
907
4999
041

4964
274
4973
646
4980
738
4986
051
4989
992
4992
886
4994
991
4996
505
4997
585
4998
347
4998
879
4999
247
4999
499
4999
670
4999
784
4999
861
4999
911
4999
943



4999 4999 4999 4999 4999 4999 4999 4999 4999 499!
946 948 951 953 955 957 959 961 963 964
4999 4999 4999 4999 4999 4999 4999 4999 4999 499«
96 968 969 971 972 973 974 976 977 978
4999 4999 4999 4999 4999 4999 999 999 4999 4995
997

4,4
45

4,6

Tasodifiy sonlar jadvali [2]
4-jadvt

5489 5583 3156 0835 1988 3912 (0938 7460 0869 4420
3522 0935 7877 5665 7020 9555 7379 7124 7878 5544
7555 7579 2550 2487 9477 0864 2349 1012 8250 2633
5759 3554 5080 9074 7001 6249 3224 6368 9102 2672
6303 6895 3371 3196 7231 2918 7380 0438 7547 2644
7351 5634 5323 2623 7803 8374 2191 0464 0696 9529
7068 7803 8832 5119 6350 0120 5026 3684 5657 0304
3613 1428 1796 8447 0503 5654 3254 7336 9536 1944
5143 4534 2105 0368 7890 2473 4240 8652 9435 1422
9815 5144 7649 8638 6137 8070 5345 4865 2456 5708
5780 1277 6316 1013 2867 9938 3930 3203 5696 1769
1187 0951 5991 5245 5700 5564 7352 0891 6249 6568
4184 2179 4554 9083 2254 2435 2965 5154 1209 7069
2916 2972 9885 0275 0144 8034 8122 3213 7666 0230
5524 1341 9860 6565 6981 9842 0171 2284 2707 3008
0146 5291 2354 5694 0377 5336 6460 9585 3415 2358
4920 2826 5238 5402 7937 1993 4332 2327 6875 5230
7978 1947 6380 3425 7267 7285 1130 7722 0164 8573
7453 0653 3645 7497 5969 8682 4191 2976 0361 9334
1473 6938 4899 5348 1641 3652 0852 5296 4538 4456
8162 8797 8000 4707 1880 9660 8446 1883 9768 0881
o645 4219 0807 3301 4279 4168 4305 9937 3120 5547
2042 1192 1175 8851 6432 4635 5757 6656 1660 5389
5470 7702 6958 9080 5925 8519 0127 9233 2452 7341
4045 1730 6005 1704 0345 3275 4738 4862 2556 8333

180



5880
9083
1762
2023
7965
7690
9292
0867
0505
6295
6323
8672
1422
2653
0438
2851
7962
3837
8542
0439
6687
6242
6859
0590
3482

0,3
0,35
0,4
0,45
0,5
0,55
0,6
. 0,65

1257
4260
8713
2589
3855
0480
0426
1656
2127
9795
2615
8536
5507
1472
4376
2157
2753
4098
4126
0765
1943
5582
9606
1932
0478

6163
5277
1189
1740
4765
8098
9573
7016
8255
1112
3410
2966
7596
5113
3328
0057
3077
0220
9274
8039
4307
5872
0522
6013
0221

4439
4998
1090
0424
0703
9629
4903
4220
5276
5761
3365
5773
0670
5739
8645
7085
8718
1217
2251
9484
0579
3197
4993
3623
6738

7276
4298
8989
8924
1678
4819
5916
2533
2233
2575
1117
5412
3013
1469
8327
1129
7418
4732
0607
2577
8171
4919
0345
1973
7323

6353
5204
7273
0005
0841
7219
6576
6345
3956
6837
2417
8114
1354
9545
0110
0460
8004
0150
4301
7859
8224
2792
8958
4112
5643

6912
3965
3213
1636
7543
7241
8368
8227
4118
3336
3176
0930
3886
9331
4549
6821
1425
1637
8730
1976
8641
5901
1289
1795
4767

0731
4028
1935
1636
0308
5128
3270
1904
8199
9322
2434
4697
3268
5303
7955
8323
3706
1097
7690
0623
7034
4058
8825
8465
0106

9033
8936
9321
7237
9732
3853
6641
5138
6380
7403
5240
6919
9469
9914
5275
2572
8822
1040
6235
1418
3595
9769
6941
2110
2272

Kolmogorov mezonining jadvaliy giymati [2]

Misoth
1,0
1,0

0,997

0,987

0,964

0,923

0,864

0,792

X
0,7
0,75
0,8
0,85
0,9
0,95
1,0
11

Rshonch
0,711
0,625
0,544
0,465
0,393
0,328

0,27

0,178

181

X
12
13
14
15
16
17
18
19

Rshonch
0,112
0,068
0,040
0,022
0,012
0,006
0,003
0,002

2,1
2,2
2,3
2,4
2,5

5294
4148
4820
1227
1289
1921
0033
2537
6340
8345
5455
4569
2584
6394
2890
8962
1494
7372
3477
6685
3875
1918
7685
8045
9862

5-jadval
Fishoch
0,001
0,000
0,000
0,000
0,000
0,000



5-Jadvalning davomi

ffp 10 12 15 20 24 30 40 60 120
1 2419 2439 2459 2480 2491 250,1 2511 2522 253,3 554,
2 1940 1941 1943 19,45 1945 1946 1947 1948 1949 1971
3 879 874 870 866 864 862 859 857 855 gaT
4 59 591 58 580 577 575 572 569 566 _gngg
5 474 468 462 456 453 450 446 443 440 436
6 406 400 394 387 384 38l 377 374 370 -3r67~
7 364 357 351 344 341 338 334 330 327 33
8 335 328 322 315 312 308 304 301 297 93
9 314 307 301 294 290 28 28 279 275 271
10 298 291 285 277 274 270 2,66 262 258 254
u 285 2,79 2,72 265 261 257 253 249 245 240
12275 269 262 254 251 247 243 238 234 230
13 2,67 2,60 253 246 242 238 234 230 2225 221
14 260 253 246 239 235 231 227 222 218 213
15 254 2,48 240 233 229 225 220 2,16 211 207
16 2,49 2,42 235 228 224 219 215 211 2,06 201
17 245 238 231 223 219 215 210 2,06 201 19
18 241 234 227 219 215 211 2,06 2,02 197 192
19 2,38 231 223 216 211 2,07 2,03 1,9 193 188
20 235 228 220 212 2,08 2,04 1,99 1,95 190 184
21 232 225 218 2,10 2,05 2,01 1,96 1,92 187 181
22 230 223 215 207 203 1,98 1,94 1,89 184 178
23 2,27 220 213 205 201 19 191 18 181 176
24 225 218 211 2,03 198 1,94 189 184 179 173
25 2,224 2,16 2,09 201 19 1,92 1,87 1,82 1,77 169
26 222 215 2,07 199 195 1,90 1,85 1,80 1,75 167
27 220 213 206 197 193 1,88 184 179 1,73 165
28 219 212 204 19 191 187 1,82 1,77 171 -UB4
29 2,18 2,0 2,03 1,94 19 185 1,81 1,75 170 162
30 2,16 2,09 201 19 189 1,84 1,79 174 168 151
40 2,08 2,00 192 184 1,79 1,74 169 164 158 139
60 199 192 184 175 170 1,65 159 153 147 125

120 191 183 1,75 166 161 155 150 143 135 100,
o 18 1,75 167 157 152 146 1,39 132 122 54U

5 % xato bo 'yicha Riduth< 0,05
182
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08
3,078
1,886
1,638
1,533
1,476
1,440
1,415
1,397
1,383
1,372
1,363
1,356
1,350
1,345
1,341
1,337
1,333
1,330
1,328
1,325
1,323
1,321
1,319
1,318
1,316
1,315
1,314
1,313
1311
1,310
1,303

Student mezoni hisobiy qiymati (tjad) [2]

0,9
6,314
2,920
2,353
2,132
2,015
1,943
1,895
1,860
1,833
1,812
1,796
1,782
1,771
1,761
1,753
1,746
1,740
1,734
1,729
1,725
1,721
1,717
1,714
1,711
1,708
1,706
1,703
1,701
1,699
1,697
1,684

P ishonch
Ikki tomonli mezon

0,95
12,706
4,303
3,182
2,776
2,571
2,447
2,365
2,306
2,262
2,228
2,201
2,179
2,160
2,145
2,131
2,120
2,110
2,101
2,093
2,086
2,080
2,074
2,069
2,064
2,060
2,056
2,052
2,048
2,045
2,042
2,021

183

0,99

63,657

9,925
5,841
4,604
4,032
3,707
3,499
3,355
3,250
3,169
3,106
3,055
3,012
2,977
2,947
2,921
2,898
2,878
2,861
2,845
2,831
2,819
2,807
2,797
2,787
2,779
2,771
2,763
2,756
2,750
2,704

6-jadval

0,999
636,62
31,598
12,924
8,610
6,869
5,959
5,408
5,041
4,781
4,587
4,437
4,318
4,221
4,140
4,073
4,015
3,965
3,922
3,883
3,850
3,819
3,792
3,767
3,745
3,725
3,707
3,690
3,674
3,659
3,646
3,551



60
120

Riddyth

1,296
1,289
1,282
0,90

1,671
1,658
1,645
0,95

2,000
1,980
1,960
0,975

2,660
2,617
2,576
0,995

Bir tomonli mezon

3,460
3,373
3,291
0,9995

Fisher mezonining jadvaliy giymati (Fjed F =(Knadt=0,95,[2]
f2- erkinlik darajasi

~
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fj - erkinlik darajasi;

161,4
18,51
10,13
771
6,61
5,99
5,59
5,32
5,12
4,96
4,84
4,75
4,67
4,60
4,54
4,49
4,45
4,41
4,38
4,35
4,32
4,30
4,28
4,26

2

199,5
19,00
9,55
6,94
5,79
5,14
4,74
4,46
4,26
4,10
3,98
3,89
3,81
3,74
3,68
3,63
3,59
3,55
3,52
3,49
3,47
3,44
3,42
3,40

3

215,7
19,16
9,28
6,59
541
4,76
4,35
4,07
3,86
3,71
3,59
3,49
3,41
3,34
3,29
3,24
3,20
3,16
3,13
3,10
3,07
3,05
3,03
3,01

4 5
224,6 230,2
19,25 19,30
9,12 9,01
6,39 6,26
5,19 5,05
4,53 4,39
4,12 3,97
3,84 3,69
3,63 3,48
3,48 3,33
3,36 3,20
3,26 3,11
3,18 3,03
3,11 2,96
3,06 2,90
3,01 2,85
2,96 2,81
2,93 2,77
2,90 2,74
2,87 2,71
2,84 2,68
2,82 2,66
2,80 2,64
2,78 2,62

184

6

234,0
19,33
8,94
6,16
4,95
4,28
3,87
3,58
3,37
3,22
3,09
3,00
2,92
2,85
2,79
2,74
2,70
2,66
2,63
2,60
2,57
2,55
2,53
2,51

7

236,8
19,35
8,89

6,09

4,88

4,21

3,79

3,50

3,29

304

3,01

2,91

2,83

2,76

2,71

2,66

2,61

2,58

2,54
251

2,49
2,46

2,44
2,42

8

238,9
19,37
8,85
6,04
4,82
4,15
3,73
3,44
3,23
3,07
2,95
2,85
2,77
2,70
2,64
2,59
2,55
2,51
2,48
2,45
2,42
2,40
2,37
2,36

7-jadval

9

240,5
19,38
8,81
6,00
4,77
4,10
3,68
3,39
3,18
3,02
2,90
2,80
2,71
2,65
2,59
2,54
2,49
2,46
2,42
2,39
2,37
2,34
2,32
2,30



25
26
27
28
29
30
40
60
120
00

4,24
4,23
4,21
4,20
4,18
4,17
4,08
4,00

3,922
3,84

3,39
3,37
3,35
3,34
3,33
3,32
3,23
3,15
3,07
3,00

2,99
2,98
2,96
2,95
2,93
2,92
2,84
2,76
2,68
2,60

2,76
2,74
2,73
2,71
2,70
2,69
2,61
2,53
2,45
2,37

260
29
257
25*
2%
23
2%

REY

2,49
2,47
2,46
2,45
2,43
2,42
2,34
2,25
2,17
2,10

2,40
2,39
2,37
2,36
2,35
2,33
2,25
2,17
2,09
2,01

2,34
2,32
2,31
2,29
2,28
2,27
2,18
2,10
2,02
1,94

2,28
2,27
2,25
2,24
2,22
2,21
2,12
1,04
1,96
1,88
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0 ‘quv goMlanmada tadgiqot ishlarini o‘tkazish asoslari, uslub va
vositalari kabi masalalar, mavzuni tanlash va asoslash, tajribani reja-
lashtirish, mavzu bo‘yicha uslubiy goilanma tuzish, tajribani o ‘tkazish,
goilaniladigan usul va uslublar bilan tanishish, tajriba natijalariga malakali
ishlov berish, tajribadan olingan natijalami tahlil gilish, matematik-statistik
usullardan keng foydalanish, matematik andoza olish kabi masalalar
yoritilgan.

0 ‘quv goilanma «Tadgiqgot uslub va vositalari» fani dasturi bo‘yicha
tuzilgan boiib, «5320900 - yengil sanoati buyumlarini konstruksiyasining
ishlash va texnologiyasi» yo‘nalishidagi bakalavr talabalari uchun moi-
jallangan, shuningdek, magistr va yigirish sanoatining muhandis xodimlari
tadgiqot ishlarini oltkazishda, yarim mahsulot va ipning sifat ko‘rsatkich-
larini aniglashda foydalanishlari mumkin.

Mualliflar: L.A.Amzayev, Q.J.Jumaniyozov, S.L.Matismoilov

Tagrizchilar: N.Kamolov - «Paxtasanoat ilmiy markazi» OAJ
Avtomatlashtirish laboratoriyasi mudiri,
bosh ilmiy xodim, t.f.d, professor;
B.Hasanov - «To‘gimachilik matolari
texnologiyasi» kafedrasi dotsenti t.f.n.
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B yye6HOM NOCOGMM M310XEHbI BOMPOCHI: OCHOBbI HAYy4YHbIX UCCNenO0-
BaHWIA, METO/b! M CPeACTBa NPOBEAEHUS HayYHO-MUCCNe0BaTeIbCKUX paboT,
BbIOOP TeMbl MUCCEf0BaHW 1 ee 060CHOBaHWeE, NNaHMPOBaHUe 3Kcrepu-
MEHTa, COCTaB/IeHe METOAMYECKOW NporpamMmmbl HAP, NPOBeAeHMe aKcre-
pUMeHTa, 06paboTKa pesy/nbTaToB 3KCMNEPUMEHTA, aHaIn3 Mosy4YeHHbIX
pe3ynbTaToB MCCMefOBaHUA, MPUMEHEHWE MaTeMaTUKO-CTaTUCTUYECKMX
MEeTOZ0B NPW NPOBEAEHUN HAYHYHO-MUCCNeL0BaTENLCKMX PaboT v NonyyeHue
maTemMaTUYecKoi Mogenu napameTpa onTUMU3aLmMu.

YyebHoe nocobue COCTaBeHO Mo nporpamMmMe npegmeTa «MeTogpl U
cpefcTBa WMCCNeAoBaHWA» U NpefHasHayeHo A1 CTy[eHTOB 6akanaBpos
no HanpasfeHnto 06y4veHNs «5320900-KOHCTPYKTUPOBaHME U TEXHONOM A
N3LeNnit NErkov NPOMbILLINEHHOCTU», a TakXKe MOXET ObITb MCMO0Mb30BaHO
MarucTpamu 1 MHXeHepamu NPsSAUILHON NPOMBILLIEHHOCTU MPUW MpoBese-
HUW NCCNefoBaTeNIbCKNX paboT, a TakxKe Npu onpefeneHn KaueCTBEHHbIX
rnokasarteneli NpsXkui 1 NonygabprKaTos.

ABTOpbI: gou. A.A.Am3aeB, npog. K K. KymaHna3os,
pou. C.J1.Marucmannos.

PeugHseHTbI: OAO «[NaxTacaHoaT UAMWIA MapKasn»
3aBe/lyoL il NnabopaTopuin aBToMaTM3aLUmK,
CTapwnii Hay4HbIiA COTPYAHWK, A.T.H.,
npogeccop H.Kamanos

JoueHT Kadeapbl «TeXHONOrns

TEKCTU/IbHbIX BO/TOKOH>
K.T.H., B.XacaHoB
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The manual aids such as the basics, methods and means of conducting
research. The manual aids was given details the topics such as the
selection and justification of the theme and design of experiments, the
composition of the methodological program on the topic, conducting
experiments, introduction to the methods and tools, professional analysis
ofthe experiment’s results, the results of analysis , the widespread use of
mathematical and statistical methods, obtaining mathematical model.

The manual aids was made up program « Methods and means of
investigation» is intended for students of bachelor’s degree in education
«5320900- construction and technology of light industry goods « and can
also be used by masters and engineers ofthe spinning industry in conducting
research, the definition of quality performance yarns and intermediates.

Authors Docent. A.A.Amzaev, Proffessor. K.Zh.Zhumaniyazov,
Docent. S.L.Matismailov.

Reviewers of «Pahtasanoat ilmy Markaz» the head of Automation
Laboratory senior researcher, Dr. professor N.Kamalov

Associate Professor of the Department «Technology of textile
fabrics» Ph.D. B.Hasanov
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