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Muqaddima 

 

ISO (Xalqaro standartlashtirish tashkiloti) - milliy standartlar organlarining (ISO aʼzolari) 

butun dunyo federatsiyasi. Xalqaro standartlarni tayyorlash boʻyicha ishlar odatda ISO texnik 

qoʻmitalari orqali amalga oshiriladi. Texnik qoʻmita tashkil etilgan mavzudan manfaatdor boʻlgan 

har bir aʼzo organ ushbu qoʻmitada vakillik qilish huquqiga ega. Ishda ISO bilan hamkorlikda 

xalqaro tashkilotlar, davlat va nodavlat tashkilotlar ham ishtirok etmoqda. ISO Xalqaro 

elektrotexnika komissiyasi (IEC) bilan elektrotexnika standartlashtirishning barcha masalalari 

boʻyicha yaqindan hamkorlik qiladi. 

Ushbu hujjatni ishlab chiqishda qoʻllaniladigan protseduralar va uni keyingi taʼmirlash 

uchun moʻljallangan protseduralar ISO/IEC Direktivasining 1-qismida tasvirlangan. Xususan, har 

xil turdagi ISO hujjatlari uchun zarur boʻlgan turli tasdiqlash mezonlariga eʼtibor qaratish lozim. 

Ushbu hujjat ISO/IEC direktivalarining 2-qismining tahrir qoidalariga muvofiq ishlab chiqilgan 

(qarang: www.iso.org/directives) 

Ushbu hujjatning ayrim elementlari patent huquqlarining predmeti boʻlishi mumkinligiga 

eʼtibor qaratiladi. ISO patent huquqlarining birortasini yoki barchasini aniqlash uchun javobgar 

emas. Hujjatni ishlab chiqish jarayonida aniqlangan har qanday patent huquqlarining tafsilotlari 

Kirishda va/yoki olingan patent deklaratsiyalarining ISO roʻyxatida boʻladi (www.iso.org/patents 

ga qarang:). 

Ushbu hujjatda foydalanilgan har qanday savdo nomi foydalanuvchilarning qulayligi 

uchun berilgan maʼlumotdir va tasdiqni tashkil etmaydi. 

Standartlarning ixtiyoriyligi, muvofiqlikni baholash bilan bogʻliq ISO maxsus atamalari va 

iboralarining maʼnosi, shuningdek, ISOning Jahon Savdo Tashkilotining (JST) Savdodagi Texnik 

Toʻsiqlar (TBT) tamoyillariga sodiqligi toʻgʻrisida maʼlumot olish uchun qarang. quyidagi URL: 

www.iso.org/iso/foreword.html. 

Ushbu hujjat ISO/TC 216, Oyoq kiyimlari texnik qoʻmitasi tomonidan tayyorlangan. 

Ushbu ikkinchi nashr texnik jihatdan qayta koʻrib chiqilgan birinchi nashrni (ISO 20876: 

2001) bekor qiladi va almashtiradi. 

  

http://www.iso.org/iso/foreword.html
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OʻZBEKISTON MILLIY STANDARTI 

 

POYAFZAL - ICHKI TAGLIKLARNI SINASH USULLARI – CHOKLAR 

UZILISHIGA CHIDAMLILIGI 

 

ОБУВЬ — МЕТОДЫ ИСПЫТАНИЙ СТЕЛЕК — УСТОЙЧИВОСТЬ К 

РАЗРЫВУ ШВОВ 

 

FOOTWEAR — TEST METHODS FOR INSOLES — RESISTANCE TO STITCH 

TEAR 

 

Amalga kiritish sanasi 15.09.2024 y. 

1 Qoʻllash doirasi 

Ushbu hujjat materialdan qatʼi nazar, ichki taglikning tikuvlarni ushlab turish yoki 

mahkamlangan metall mahkamlagichlarni olish qobiliyatini baholash usulini tavsiflaydi. Usul, 

hatto yopishtiruvchi vositalar yordamida boʻlsa ham, taglik materiallari uchun umumiy sifat 

mezoni sifatida qabul qilingan. 

2 Standartlarga havolalar 

Quyidagi hujjatlar matnda shunday atalganki, ularning bir qismi yoki barcha mazmuni 

ushbu hujjat talablarini tashkil qiladi. Sana koʻrsatilgan havolalar uchun faqat keltirilgan nashr 

amal qiladi. Sana koʻrsatilmagan havolalar uchun havola qilingan hujjatning soʻnggi nashri (shu 

jumladan har qanday tuzatishlar) qoʻllaniladi. 

ISO 7500-1, Metall materiallar - Statik bir oʻqli sinov mashinalarini kalibrlash va tekshirish 

- 1-qism: Kuchlanish / siqish sinov mashinalari - Kuch oʻlchash tizimini kalibrlash va tekshirish 

ISO 17709 Poyafzal - Namuna olish joyi, namunalar va sinov qismlarini tayyorlash va 

tozalash muddati 

ISO 18454 Poyafzal - Poyafzal va poyafzal komponentlarini konditsionerlash va sinovdan 

oʻtkazish uchun standart atmosferalar 

3 Atamalar va taʼriflar 

Ushbu hujjatning maqsadlari uchun quyidagi atamalar va taʼriflar qoʻllaniladi 

ISO va IEC standartlashtirishda foydalanish uchun terminologik maʼlumotlar bazasini 

quyidagi manzillarda saqlaydi: 

— ISO Onlayn koʻrish platformasi: https:// www .iso .org/ obp manzilida mavjud 

— IEC Electropedia: http:// www .electropedia .org/ saytida mavjud 

3.1 chok uzilishiga chidamlilik 

taglik materialining sinov namunasi orqali belgilangan oʻlchamdagi sim halqasini tortib 

olish uchun zarur boʻlgan kuch 

4 Jihozlar va materiallar 

Quyidagi jihozlar va materiallardan foydalanish kerak: 

4.1 Diametri 1,60 mm ± 0,01 mm boʻlgan burama burgʻulash uchi bilan jihozlangan 

burgʻulovchi. 

4.2 Sinov qismidagi har bir juft teshikning markazlari orasidagi 8,0 mm ± 0,2 mm aniq 

masofani taʼminlash uchun burgʻulash moslamasi (1-rasmga qarang). 

4.3 Poʻlat sim, uzunligi 150 mm, diametri 0,90 mm ± 0,01 mm (20 SWG). 

Bu 7 mm diametrli opravkada simning har bir uchiga 1,5 kN dan 2 kN gacha kuch qoʻllash 

orqali teng uzunlikdagi parallel qoʻllarga ega boʻlgan halqa shaklida hosil boʻladi, shunda halqa 

shakli opravkanikiga mos keladi. 
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Izoh Qoʻllash natijasida notoʻgʻri shaklga ega boʻlgan ilmoqlar, agar nosimmetrikliklar 

bartaraf etilsa, shakllantiruvchi opravka ustida qayta ishlatilishi mumkin. 

4.4 Choʻzilishni sinovdan oʻtkazish mashinasi, choʻzilish sinovi mashinasi ISO 7500-1 

talabiga, 2-sinfga toʻgʻri keladigan aniqlikda, 100 mm/min ± 20 mm/min harakatning doimiy 

tezligi bilan mos kelishi kerak. Kuch yoki maksimal kuch koʻrsatkichini avtografik yozib olish 

tavsiya etiladi. 

4.5 Quyidagi ikki qismdan iborat boʻlgan choʻzilishni tekshirish mashinasiga biriktirma: 

4.5.1 Yuqori jagʻ, sinov qismi uchun qattiq qoʻllab-quvvatlovchi plastinkadan iborat, 12,0 

mm ± 0,5 mm, 6,0 mm ± 0,5 mm boʻlgan toʻrtburchaklar teshikli va kuch taʼsir chizigʻi teshik 

markazidan oʻtib, plastinkaga perpendikulyar boʻlishi uchun kuch oʻlchash tizimiga biriktiruvchi 

vosita. 

4.5.2 Pastki jagʻ, poʻlat simli halqani qoʻzgʻalish tizimiga ulash vositasini oʻz ichiga oladi, 

shunda pastadirning ikki qoʻli sinov paytida qoʻllaniladigan kuch taʼsir chizigʻidan 8 mm 

masofada va teng masofada ikkita yoʻnaltiruvchi teshik bilan parallel tutiladi. 

Qoʻshimcha sinovda halqa tekisligi diafragmaning uzun tomoniga parallel boʻlgan holda, 

sinov qismi uchun qattiq qoʻllab-quvvatlovchi plastinkadagi teshikning markazidan oʻtkazilishini 

taʼminlash uchun moʻljallangan. 

4.6 Qattiq asosda turgan va bosim oyogʻi 49 kPa ± 5 kPa1) bosim oʻtkazadigan oʻlik ogʻirlik 

bilan yuklangan mikrometr oʻlchagichni tering. Oʻlchagich tekis, dumaloq va diametri 10,0 mm 

boʻlgan bosim oyogʻiga ega. 

Oʻlchagich 0,01 mm shkala boʻlinmalariga ega. 
1) - 1 Pa = 1 N/m2. 

5 Namuna olish va konditsionerlash 

Poyafzal tagligidan, kesilgan taglikdan yoki taʼminlangan qismdan taxminan 75 mm × 25 

mm boʻlgan ikkita toʻrtburchak sinov qismini kesib oling, bir sinov qismi ikkinchisiga 

perpendikulyar. Yoʻnalishini koʻrsatish uchun ikkala sinov qismini belgilang. 

Agar sinov qismlari poyafzaldan yoki kesilgan komponentdan olingan boʻlsa, namunalar 

ISO 17709 ga muvofiq amalga oshirilishi kerak. 

Sinov qismlarini ISO 18454 ga muvofiq kamida 24 soat davomida tozalang. 

6 Sinov usullari 

6.1 Har bir sinov boʻlagining qalinligini (millimetrda) markaz chizigʻi boʻylab 75 mm 

tomonga parallel ravishda teng masofada joylashgan uchta nuqtada, mikrometr oʻlchagich (4.6) 

yordamida oʻlchang. 

6.2 1,6 mm burama burgʻulash uchi (4.1) bilan jihozlangan matkapdan foydalanib, har bir 

sinov qismini yuz tomondan oʻrta chiziq boʻylab uch juft teshik bilan va 75 mm tomonga parallel 

ravishda burgʻulang. Har bir juftning teshiklari bir-biridan 8,0 mm ± 0,2 mm masofada aniq 

joylashtirilganligiga ishonch hosil qilish uchun burgʻulash moslamasidan (4.2) foydalaning. 1-

rasmda koʻrsatilganidek, bir juft teshikni markazda, qolgan ikkita juftni esa markaziy juftlik va 

sinov namunasining uchlari oʻrtasida burgʻulang. 

6.3 Sim halqasini (4.3) yuz tomondan bir sinov qismidagi juft teshiklardan oʻtkazing. 

Ilgakning qoʻllarini parallel tutib, ularni sinov qismining qoʻllab-quvvatlovchi plitasidagi 

teshikdan (4.5.1) va pastki jagʻning biriktirgichidagi (4.5.2) yoʻnaltiruvchi teshiklardan (8 mm 

masofada) oʻtkazing. Uchlarini joyiga mahkam bogʻlab qoʻying. 

Poyafzal materiali ishlamay qolguncha valentlikni tekshirish mashinasini (4.5) ishlating. 

Taʼsir qilingan maksimal kuchga (nyutonlarda) eʼtibor bering. Agar tikuvni yirtib tashlash 

qoʻshimchasining massasi qayd etilgan kuchga hissa qoʻshsa, sinov qismiga taʼsir qiladigan aniq 

kuchni olish uchun ushbu qiymatni toʻgʻrilang. 

6.4 Sinov qismidagi qolgan ikki juft teshikda usulni takrorlang. Ushbu protsedurani 

ikkinchi sinov qismiga oʻxshash tarzda bajaring. 
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7 Natijalarni ifodalash 

7.1 Har bir sinov boʻlagi uchun qayd etilgan uchta maksimal kuchning oʻrtacha qiymatini 

hisoblang. Ushbu ikkita qiymatni asosiy yoʻnalishlar uchun chokning uzilishga chidamliligi 

sifatida, nyutonlarda eng yaqin 0,1 N gacha xabar bering. 

Natijalar uchta qiymatning oʻrtacha qiymati boʻladi. 

7.2 Har bir sinov boʻlagi uchun uchta qalinlik oʻlchovining oʻrtacha qiymatini hisoblang. 

8 Sinov hisoboti 

Sinov hisobotida quyidagi maʼlumotlar boʻlishi kerak: 

a) ushbu hujjatga havola, yaʼni ISO 20876:2018; 

b) 7.1 ga muvofiq ifodalangan har bir asosiy yoʻnalish uchun tikuvning yirtilishiga 

qarshilik; 

c) 7.2 ga muvofiq ifodalangan har bir sinov qismining qalinligi; 

d) sinovdan oʻtgan poyafzal namunalarining toʻliq tavsifi, shu jumladan tijorat uslublari 

kodlari, ranglar, tabiat va boshqalar; 

e) tegishli hollarda namuna olish tartibining tavsifi; 

f) standart sinov usulidan har qanday ogʻish tafsilotlari; 

g) sinov sanasi; 

h) ushbu sinov usulidan har qanday ogʻish. 

i) sinov paytida kuzatilgan standart atmosfera sharoitlari. 

 

Oʻlchamlar millimetrda 

 
1-rasm - Sinov qismi  
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