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 3 

K I R I SH 
 

Mamlakatimiz iqtisodiyotida tabiiy tolalarni dastlabki ishlash sohasining 

salmog‘i katta. Soha qanchalik rivojlansa xalq xo‘jaligining boshqa tarmoqlari ham 

rivojlanadi. Shu nuqtayi nazardan ham tabiiy tolalarni dastlabki ishlash sohasini 

rivojlantirish respublikamizning ustuvor yo‘nalishlaridan biri hisoblanadi.  

O‘zbekiston Respublikasini yanada rivojlantirish bо‘yicha Harakatlar 

strategiyasida makroiqtisodiy barqarorlikni mustahkamlash va yuqori iqtisodiy 

о‘sish sur’atlarini saqlab qolish, milliy iqtisodiyotning raqobatbardoshligini 

oshirish, qishloq xо‘jaligini modernizatsiya qilish, iqtisodiyotda davlat ishtirokini 

kamaytirish borasidagi islohotlarni davom ettirish, investitsiyaviy muhitni 

yaxshilash orqali iqtisodiyot tarmoqlari va hududlariga xorijiy sarmoyalarni faol 

jalb qilish yuzasidan belgilangan vazifalarni bajarishga xizmat qiladi [1]. 

Mamlakatimizda yetishtirilayotgan tabiiy tolalar rangi, uzunligi, pishiqligi 

va boshqa sifat kо‘rsatkichlari bilan xalqaro standartlarga tо‘la javob beradi. Bu 

uning jahon tola bozorida xaridorligini ta’minlaydigan eng muhim jihatlaridandir.  

Ushbu tabiiy tolalarni о‘zimizda qayta ishlab, tayyor mahsulot shaklida 

jahon bozoriga olib chiqsak daromad bir necha barobarga oshishi tabiiy. 

Qolaversa, kanop, pilla va jundan olinadigan yana yuzlab mahsulotlar ham borki, 

bularning barchasi iqtisodiy samarani bir necha barobarga oshiradi. Eng  muhimi, 

kо‘plab yangi ish о‘rinlari yaratiladi. 

Respublikamizda olib borilayotgan islohotlar ta’lim sohasida ham uzluksiz 

o‘zgarishlarni amalga oshirishni taqozo etmoqda. Iqtisodiyotning bozor 

munosabatlariga o‘tish kadrlarni tayyorlash sohasida jahon andozalariga mos 

ravishda tub o‘zgarishlar qilinishini talab etadi. Ma’lumki, xo‘jaliklar, korxonalar 

va tashkilotlarning samarali ishlashini undagi mavjud bo‘lgan malakali va bilimli 

xodimlar ta’minlaydi. Shu jihatdan yuqori malakali va ishbilarmon mutaxassislarni 

shakllantirish muhim ahamiyatga egadir [2]. 

Bunday muvaffaqiyatga erishishning asosiy omili  hukumatimiz tomonidan 

sohaga berilayotgan doimiy e’tibor va ayniqsa, iqtisodiy imtiyozlar, fan va texnika 
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yutuqlari hamda ilg‘or texnologiyalarni joriy etish hisoblanadi. Bosqichma-bosqich 

olib borilayotgan islohotlar tufayli tabiiy tolalarni ishlab chiqaruvschi 

korxonalarning moddiy texnika bazasi yildan-yilga mustahkamlanib borilmoqda 

[3]. 

Shunga asosan xomashyoni qabul qilish, saqlash, tashish va qayta ishlash, 

bo‘yicha ishlarning butun  kompleksini tashkil  etilishi hisobiga  xalqaro 

standartlar  talablariga javob beradigan yuqori sifatli mahsulotlar  ishlab 

chiqariladi. 

Shu bilan birga, ilmiy-texnik va  tajriba-eksperimental tadqiqotlar olib 

borilib,  sohalarga innovatsion ishlanmalar va texnologiyalarni joriy etilmoqda. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 5 

 
I-bob. KANOPNI DASTLABKI ISHLASH TEXNOLOGIYASI 

 

1.1.Tabiiy tolalar haqida umumiy ma’lumotlar  

To‘qimаchilik vа yеngil sаnоаtdа хоmаshyo sifаtidа ishlаtilаdigаn pахtа 

tоlаsi, kаnоp, ipаk, jun kabi tabiiy tolalar vа hаr хil sun’iy tоlаlаrgа bo‘lgаn tаlаb 

yildаn-yilgа оrtib bоrmоqdа. 

To‘qimаchilik sаnоаtidа qo‘llаnilаdigаn хоmаshyo аsоsаn ikki turgа 

bo‘linаdi: tаbiiy vа kimyoviy tоlаlar. 

Tаbiiy tоlаlаrgа - tаbiаtdаn hоsil bo‘lgаn, o‘simlik, minеrаl tоlаlаr vа 

jоnivоrlаrdаn оlingаn jun tоlаlаri kirаdi. Ya’ni, pахtа, kаnоppоyadаn, zig‘irdаn vа 

bоshqа o‘simliklаrdаn оlinаdigаn tоlаlаr, jun tоlаsi jоnivоrlаrdаn оlinаdi. Minеrаl 

tоlаlаrgа esа аsbеst kirаdi. 

Kimyoviy tоlаlаrgа-yuqоri mоlеkulyar birikmа tа’siridа kimyoviy yo‘l bilаn 

оlinаdigаn tоlаlаr kirаdi.  

Rеspublikаmiz to‘qimаchilik sаnоаtini kеng rivоjlаnishi yo‘lidа, dunyo 

аndоzаlаrigа mоs kеlаdigаn yangi tехnikа vа tехnоlоgiyalаr bilаn qаytа 

jihоzlаnmоqdа. 

Ushbu sаnоаt o‘z ichigа sаlkаm 15 gа yaqin tаrmоqlаrni qаmrаb оlgаn. 

Ishlоv bеrilаyotgаn хоmаshyo vа ishlаb chiqаrilаyotgаn mаhsulоt turigа qаrаb, 

quyidаgi tаrmоqlаrgа bo‘linаdi: pахtа tоlаsigа ishlov bеruvchi, kаnоpni qаytа 

ishlоvchi, jungа ishlоv bеruvchi, ipаkni qаytа ishlоvchi vа bоshqаlаr. 

Bu tarmoqlardan dunyo bo’yicha keng ahamiyatlisi zig‘ir tolasi hisoblanadi. 

Buning sababi tola juda yaxshi yigiriluvchanlik, yuqori pishiqlik, egiluvchanlik, 

mayda komplekslarga bolinish xususiyatiga va yuqori gigroskopiklikka ega. Zig‘ir 

tolalari turli assortimentdagi maishiy, texnik va idishbop gazlamalar ishlab 

chiqarishda keng qo’llaniladi. Bularga oshxona, yotoqxona va kiyim uchun 

qo’llaniladigan gazlamalar, texnikada avtomobil, rezina, poyabzal sanoatida, 

brezent, yong‘in o‘chirish novlari va boshqalarni misol tariqasida keltirish mumkin 

(1-rasm). 
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1-rasm. Poyaning lub qismi. 

Zig’ir bo‘yi 60-100 sm gacha, diametri 0,8-1,4 mm bo‘lgan bir yillik 

o‘tsimon o’simlikdir (2-rasm). Poyalari ingichka, mumsimon g‘ubor bilan 

qoplangan. Gullari poyalarining uchlaridan chiqib, ro‘vaklar hosil qiladi. Gultoji 

beshta gulbargdan iborat. Gulbargi havorang, pushti yoki binafsha rang. Zig’ir iyun 

-avgust oylarida gullaydi, urug’lari iyul - avgustda yetiladi. O‘rta Osiyoda 

ko‘pincha uzun tolali zig‘ir va goho moyli zig‘ir ekiladi. 

Zig‘irning pishganlik davrini to‘rtta asosiy qismga bo’lish mumkin. 

Ko’k pishganlik davri - gullashdan bir hafta keyingi davr. Poya barg rangida 

bo’ladi. Tola bu paytda egiluvchan, mayin, ingichka, lekin past pishiqlikka ega 

bo’ladi. Ingichka kalava ip olishda qo’llaniladi. Tola chiqishi past bo’lib urug’lar 

yetilmagan va ulardan yog‘ olib bo’lmaydi. 

 

2-rasm. Zig’ir. 
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Ertaki sarg’ish pishganlik davri - gullashdan 2-3 hafta keyingi davr. Poya 

ochsarg‘ish rangda bo’lib, tolalar egiluvchan, mayin, og‘ir va moyli, yuqori 

pishganlikka ega bo’ladi. Ingichka kalava ip olishda qo‘llaniladi. Urug’lar to‘la 

pishmagan, lekin keyinchalik yetilib ketadi, ekish va yog‘ olish uchun yaroqli 

hisoblanadi. 

Kechki sarg’ish pishganlik davri - gullashdan 3-4,5 hafta keyingi davr. Tola 

pishiq, lekin qo’pollashgan va poyasi dag‘allashgan holda bo’ladi. Urug’lar to‘la 

yetilgan va jigarrang tusga kiradi. 

Tola pishganlik davri - gullashdan 4,5-5 hafta keyingi davr. Tolalar pishib 

yetilib o’tib ketadi va qattiq, dag‘al bo’lib qoladi. 

Zig‘irning yetilish davrini o’rganishdan shunday xulosaga kelingan: agar 

zig’ir tola olish maqsadida ekilsa - uni ertaki sarg’ish pishganlik davrida, urug‘ 

olish maqsadida ekilsa - kechki sarg’ish pishganlik davrida yig‘ishtirib olish kerak. 

Zig‘ir somoni poyadagi lub miqdori, uning uzunligi, pishiqligi, rangi va 

diametriga qarab quyidagi 13 ta nomerga bo’linadi: 5,0; 4,5; 4,0; 3,5; 3,0; 2,5; 2,0; 

1,75; 1,5; 1,25; 1,0; 0,75; 0,5. 

Zig‘ir trestasi (zig‘ir poyasining sirtki qismi)dan olinadigan uzun tolaning 

chiqishi va rangiga qarab 11 ta nomerga bo‘linadi: 4,0; 3,5; 3,0; 2,5; 2,0; 1,75; 1,5; 

1,25; 1,0; 0,75; 0,5. 

Rami - qichitqi o‘t (krapiva) oilasiga mansub bo’lgan ko‘pyillik subtropik 

o‘tsimon o‘simlik poyasidan olinadigan tola. Rami XXR, Yaponiya, Hindiston 

kabi davlatlarda madaniy ekin sifatida ekiladi. Ramidan turli gazlamalar, 

baliqchilik to‘rlari, arqonlar ishlab chiqariladi (3-rasm). 

Nisbatan yo‘g‘on lub tolalari konoplya (4-rasm), kanop va jut 

o‘simliklaridan olinadi. Ular, asosan, o’simlik nomi bilan ataladi. Faqatgina 

konoplya (yovvoyi nasha) o‘simligidan olinadigan tola penka deb yuritiladi. 

Penka tolasi pishiqligining yuqoriligi, egiluvchanligi, nam holda o’z 

xossalarini saqlab qolishligi bilan ajralib turadi. Undan o‘raydigan, mebelbop, 

brezent gazlamalar, turli xil arqonlar va boshqalar ishlab chiqariladi.  
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3-rasm. Rami:  

a - o‘simligi; b - tolasi. 

Kanop tolasi mo‘rt va dag’al bo‘lishiga qaramasdan ancha pishiq va yaxshi 

gigroskopiklikka ega. Bu toladan shakar, un, tuz va kraxmal kabi mahsulotlar 

uchun qop, arqonlar, ip. mebel va gilam uchun gazlamalar tayyorlanadi. 

Kanop qoplarga solingan mahsulotlar namlik yuqori bo‘lganda ham quruq 

holatini saqlaydi. 

Bu o’simliklardan tola ajratib olish texnologiyasi zig‘ir tolasi olinishiga 

o‘xshab ketadi. Olingan penka tolasining asosiy qismi kanatlar va boshqa 

buramdor (eshilgan) mahsulotlar tayyorlash uchun ishlatiladi. Kanop va jut 

tolasidan katta yo‘g’onlikdagi kalava iplar ishlab chiqariladi. Undan turli arqon 

iplar va qoplik gazlama tayyorlashda foydalaniladi. 

O‘simlik bargidan olinadigan tolalarga sizal va manila tolasi kiradi. 

 

4-rasm. Yovvoyi nasha (konoplya). 
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Sizal - ko‘pyillik tropik o’simlik - agava bargidan olinadigan tola. U 

Indoneziya, Hindiston, Afrika, Markaziy va Janubiy Amerikada keng tarqalgan. 

Meksikada uchraydigan agava turidan geneken deb nomlangan tola olinadi. Tola 

o‘simlik barglaridan qo‘lda yoki dastgoh yordamida ajratib olinadi. Texnik tola 

uzunligi 70-130 sm, elementar tola uzunligi 2-4 mm, ko‘ndalang kesimi o‘lchami 

20-30 mkm. Tola juda sinuvchan, ingichka devorli va keng kanallidir. 

 

5-rasm. Lub tolalarining mikroskop ostida ko’ndalangiga va bo’ylamasiga 

qirqimining ko'rinishi. 

Manila - tropik o’simlik - abaka bargidan olinadigan tola. Asosan Filippin 

va Indoneziyada uchraydi. Texnik tola 1-5 m, elementar tola uzunligi 2-12 mm, 

ko‘ndalang kesimi 10-45 mkm ni tashkil qiladi. Sizal va maniladan, asosan, 

chirishga chidamli bo‘lgan dengiz arqonlari va ba’zi buramdor mahsulotlar olinadi. 

Tаbiiy tоlаlаrni dаstlаbki ishlаsh nаtijаsidа quyidagi mаhsulоtlаr оlinаdi: 

1.Pахtа tоzаlаsh kоrхоnаsidа pахtа хоmashyosidаn - tоlа, chigit, mоmiq vа 

tоlаli chiqindilаr ishlab chiqariladi. 

2.Kаnоpni qаytа ishlаsh kоrхоnаsidа kаnоpdаn -  uzun tоlа, kаltа tоlа, kаnоp 

somоni vа chiqindilаr оlinаdi. 

Tаbiiy tоlаlаrdаn biri bo‘lgаn kаnоp tоlаsi оq rаngli, yumshоq, judа tоzа vа 

pishiq bo‘lаdi. Qоp-qаnоrbоp mаtеriаllаr to‘qishdа, аrqоn vа kаnоp iplаr 

tаyyorlаshdа, tехnikаviy mаtеriаllаr (brеzеnt vа bоshqаlаr), mеbеlbоp mаtеriаllаr 

vа gilаmlаr to‘qishdа kаnоp tоlаsidаn kеng fоydаlаnilаdi. Undаn tаshqаri, chiqindi 

yog‘оchlikdаn plitаlаr tаyyorlаnib, qurilish vа mеbеl sаnоаtigа bеrilmоqdа. 

Kаnоp tоlаsining аjоyib хоssаsi-gigrоskоpiklik хоssаsi bоr: u hаvоdаgi 

namning mа’lum qismini o‘zigа оlib,оrtiqchа nаmlikni o‘zi оrqаli o‘tkаzmаy 
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ushlаb qоlаdi. Bundаn tаshqаri, kаnоp tоlаsidа mаydа tukchаlаr bo‘lmаydi. 

Shuning uchun bundаy tоlаdаn ishlаngаn qоplаrgа sоlingаn qаnd, un vа sеmеnt 

kаbi mаhsulоtlаr nаmgаrchilikdа хаm qurug‘ turаvеrаdi hаmdа iflоslаnmаydi. 

Kаnоp ishlаsh tехnоlоgiyasini tаkоmillаshtirish, eng yangi tехnikа vа 

tехnоlоgiyani jоriy qilish, sеrmеhnаt ishlаrni mехаnizаtsiyalаshtirish vа 

аvtоmаtlаshtirish sоhаsidа hаm kаttа ishlаr qilinmоqdа. 

Kаnоppоyani аjrаtib оlinаdigаn tоlа miqdоrini оshirish vа sifаtini yanаdа 

yaхshilаsh, mаshinаlаrning ish unumini оshirish vа ulаrni tаkоmillаshtirish kаbi 

ishlаrni muvаffаqiyatli bаjаrish uchun kаnоp kоrхоnаlаridа ko‘pginа tаdbirlаrni 

аmаlgа оshirish kеrаk bo‘lаdi. Bu tаdbirlаr ichidа eng muhim kаnоp kоrхоnаlаri 

uchun mаlаkаli bаkаlаvr, mаgistrlаr tаyyorlаsh hаmdа kаnоp kоrхоnаsi 

mutахаssislаrini nаzаriy vа tехnikаviy  sаviyasini dоimiy оshirib bоrishdir. 

Kаnоp gulхаyridоshlаr оilаsigа kirаdigаn tоlаli bir yillik o‘simlikdir. O‘sish 

shаrоitigа  qаrаb,  kаnоppоyaning   bаlаndligi 5 mеtrgаchа, yo‘g‘оnligi esа 5 mm 

dаn 25 mm gаchа bo‘lаdi. Kаnоpning vаtаni Jаnubiy Аfrikа vа Аmеrikа bo‘lib, u 

yеrlаrdа hоzir hаm yovvоyi hоldа o‘sаdi. Kаnоp o‘simligi Хindistоn, Pоkistоn, 

Хitоy, Аvg‘оnistоn, Erоn, Kubа, Brаziliya, Indоnеziya, Sudаn, Yavа оrоllаri vа 

Аfrikа mаmlаkаtlаridа qаdimdаn ekilib,sаnоаt аhаmiyatigа egа bo‘lib kеlgаn. 

O‘zbеkistоn iqlimi kаnоp tоlаsi urug‘lаrning pishib yеtilishi uchun judа 

qulay ekаnligi mа’lum. Shuning uchun Tоshkеnt vilоyatidа kаnоp ekish 

mаydоnlаri vа hоsildоrligini yildаn-yilgа оshirib bоrish imkоniyatigа egаdir. 

Kanop о‘simligi qimmatbaho tolali ekini hisoblanadi, undan ishlangan 

mahsulotlar namlikni о‘ziga tortishi va tez о‘tkazish xususiyatlari bilan boshqa 

texnik о‘simliklardan ustun turadi. Mazkur о‘simlik О‘zbekistonda avvaldan 

yetishtirib kelingan. Biroq yaqin yillar ichida unga bо‘lgan e’tibor bir oz susaygan 

edi. Davlat rahbarining Toshkent viloyatiga qilgan tashrifida berilgan topshiriqlar 

yuzasidan yana kanop о‘simligini yetishtirish bilan shug‘ullanish lozimligiga katta 

urg‘u berilib, uning ilk ijrosi sifatida viloyatning Quyichirchiq tumaniga ekilishi 

lozimligi belgilandi (6-rasm).  
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6-rasm. O’zbekistonda kanop poyasi dalalari 

 

Ma’lumki, kanop juda nozik о‘simlik hisoblanadi. Shuning uchun, ayniqsa, 

hozirgi murakkab ob-havo sharoitida ekin qator oralarini tezda yumshatish va 

begona о‘tlarni yо‘qotish fermerlardan talab qilinadigan zaruriy choralardan 
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biridir. О‘simlik hosildorligini oshirishda ilg‘or texnologiyalardan biri sifatida 

о‘g‘itlardan tо‘g‘ri foydalanish hisoblanadi. Agrotexnika darajasidan tashqari 

о‘tmishdosh ekinlar, tuproqning agrokimyoviy, agrofizikaviy xossalari va mexanik 

tarkibi muhim ahamiyatga ega bо‘lib kelgan. Shu sabab kо‘kpoya va urug‘lik 

uchun yetishtirilayotgan ertapishar kanopning 22-68 “О‘zbekiston” nomli naviga 

qо‘llaniladigan mineral о‘g‘itlarining miqdori va nisbatini aniqlash katta 

ahamiyatga ega.  

 

7-rasm. Kanop dalasi 

 

8-rasm. Kanopdan yurtimizda foydalanish 
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Kanopchilikda hosil о‘rim-yig‘imi eng sermehnat va mas’uliyatli jarayon 

hisoblanib, ekinning 50 foizi texnik jihatdan pishib yetilgan paytida о‘rib-yig‘ib 

olinadi. Bu vaqtda poyaning uchida xanjarsimon barg paydo bо‘lib, ular elastik 

holatga keladi, ya’ni egib kо‘rilganda kanop poyasi sinib ketmaydi. Agar ana shu 

muddat о‘tkazilib yuborilsa, olingan tola mо‘rt va dag‘al bо‘lib qolishi va oqibatda 

fermerning mehnati besamar ketishi hech gap emas. Shunday ekan kanop poyasini 

yetishtirish va uni qayta ishlash bo’yicha ilmiy tadqiqotlar olib borish zarurligini 

ko’rsatadi. 

 

1.2. Kаnоp o‘simligining tuzilishi 

Kаnоppоya bir-biri bilаn yondоsh turgаn аlоhidа hujаyrаlаrdаn ibоrаt 

bo‘lgаn murаkkаb strukturаli o‘simlik. Hаr qаysi shundаy to‘qimа хujаyrаlаridа 

yupqа qоbiq bo‘lib,u yosh hujаyrаlаrdа prоtоplаzmа,kаttа yoshli хujаyrаlаrdа esа 

shаrbаt yoki hаvо bilаn to‘lgаn bo‘lаdi. 

Tаbiаtdа judа ko‘p hаr хil shаklli vа hаjmli хujаyrаlаr uchrаydi.Shungа 

qаrаmаy hаmmа hujаyrаlаrni ikkigа bo‘lish mumkin: 

1. Parenximali hujаyrаlаr - hаr uch tоmоngа (uzunligigа, enigа vа 

yo‘g‘оnligigа) bir хildа o‘sаdigаn hujаyrаlаr. 

2. Prozenximali hujаyrаlаr - uchi nаyzаlаshgаn, dukkаkliga o‘хshаsh 

cho‘zilgаn hujаyrаlаr. 

Hаmmа o‘simlik to‘qimаlаri hоsil qiluvchi to‘qimаdаn pаydо bo‘lаdi. Hоsil 

qiluvchi to‘qimаlаr pоyaning uchi vа ildizidа, ya’ni o‘sish nuqtаsi dеb аtаlgаn 

jоydа jоylаshgаn bo‘lib, o‘simlikdа birlаmchi to‘qimаni hоsil qilаdi. 

Ikkilаmchi hоsil qiluvchi to‘qimаlаr birlаmchi hоsil qiluvchi to‘qimаlаrdаn 

kеlib chiqib, o‘z nаvbаtidа ikkilаmchi to‘qimа dеb аtаluvchi yangi to‘qimаni hоsil 

qilish хususiyatigа egа. 

Ikkilаmchi hоsil qiluvchi to‘qimаlаr kаmbiy dеb аtаlаdi.  

Birlаmchi hоsil qiluvchi to‘qimаlаr tufаyli esа enigа o‘sаdi (yo‘g‘оnlаshаdi). 
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Kаnоppоyaning tuzilishi 

 

Kаnоppоya vа kаnоp tоlаsining strukturаsini chuqur ilmiy  rаvishdа 1921 - 

1925 yillаrdа M.Mаgit, 1929 - 1934 yillаrdа А.А.Аrnо vа Е.P.Bоrshchеvа vа 1976 

- 1978 yillаrdа N.А.Оrdinаlаr o‘rgаndilаr.1961 - 1962 yillаrdа esа Е.N.Miхаylоvа 

yеr nаmligini ko‘k pоya tоlаsining hоsil bo‘lishigа tа’sirini o‘rgаndi.1960 - 1962 

yillаrdа kаnоp o‘simligi po‘stlоqining strukturаsini А.А. Аrnо chuqur o‘rgаnаdi. 

1978 yildа аkаdеmik Х.U.Usmоnоv rаhbаrligidа pоlimеrlаr хimiyasining 

eng yangi mеtоdi - elеktrоn mikrоskоpiya yordаmidа po‘stlоq tоlаlаri vа ulаrning 

tuzilishini o‘rgаnish yuzаgа kеlаdi (9-rasm). 

Pоya to‘qimаlаrini strukturаsini o‘rgаnishdа pоyani tаshqаrisidаn 

ko’rinishigа tоmоn yo‘nаlishdа qаrаlаdi. 

Pоya to‘qimаlаrining miqdоri vа sifаti pоyaning pаstidаn yuqоri uchigа 

qаrаb o‘zgаrib bоrаdi. 

Kаnоppоyaning birinchi аnаtоmik to‘qimаsi po‘st to‘qimа bo‘lib, pоyaning 

sirti shu to‘qimа bilаn o‘rаlgаn bo‘lаdi. Po‘st to‘qimа po‘st pаrdаsi 1, epidеrmis 2 

vа аssimilyatsiоn pаrеnхimа 3 dаn ibоrаt. 

Po‘st to‘qimа mехаnikаviy tа’sirlаridаn himоyachi rоlini bаjаrib, 

o‘simlikdаn nаmning tеzdа bug‘lаnib kеtishidаn vа hаr хil tеmpеrаturа tа’siridаn 

sаqlаydi hаmdа hаvо аlmаshinishini tаrtibgа sоlish vаzifаsini bаjаrаdi. 

Po‘st to‘qimаning tаshqi bir qаvаti po‘st pаrdаsidаn ibоrаt bo‘lib,u suv 

o‘tkаzmаydigаn mахsus mоysimоn mоddа bilаn qоplаngаn. Bu mоddа kutikulа 1 

dеb аtаlаdi. Po‘st pаrdаsi vа epidеrmisdа tеshikchаlаr (ustidа) bo‘lib,ulаr оrqаli 

tаshqi muhitdаn ichkаrigа nаmlik vа hаvо kirib turаdi. Po‘st pаrdаsining pаstki 

qismidаn ikki-uch qаvаtli zаnjirsimоn epidеrmis 2 hujаyrаlаri jоylаshgаn. 

Epidеrmis hujаyrаlаrdа sеllyulоzаli pаrdаlаr bo‘lаdi (10-rаsm). 
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10-rаsm. Kаnоppоyaning ko‘ndаlаng kеsimi tuzilishi. 

1-kutikulа; 2-epidеrmis; 3-kаllеnхimа; 4-po‘stlоq pаrеnхimаsi; 5-endоdеrmis;  

6-birlаmchi tоlа; 7-ikkilаmchi tоlа; 8-po‘stlоq pаrеnхimаsi; 9-to‘rli trubа;  

10-kаmbiy; 11-yog‘оchlik; 12-suv yo‘llаri; 13-o‘zаk; 14-bo‘shliq. 

Elеmеntаr tоlа 

To‘qimаdаgi bir-biridаn аjrаlgаn yoki dаstаgа jоylаgаn yagоnа tоlа 

elеmеntаr tоlа dеb аtаlаdi. Kimiyaviy jihаtdаn  elеmеntаr tоlа yuqоri molеkulаli 

pоlimеr mоddа hisоblаnаdi. Tоlа hujаyrаsining аsоsiy mоddаsi sеllyulоzаdаn 

ibоrаt bo‘lib,u tоlаgа pishiqlik, egiluvchаnlik vа elаstiklik bеrаdi. 
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Tоlа tаrkibidа sеllyulоzаdаn tаshqаri pеktin, lignin vа bоshqа mоddаlаr 

bo‘lаdi.Bulаrning hаmmаsi sеllyulоzаning yo‘ldоshi bo‘lib, tоlаning qаttiqligini 

оshirаdi, pishiqligini kаmаytirаdi, sifаtini pаsаytirаdi. Elеmеntаr tоlа duk shаklidа 

bo‘lib, o‘rtаsi yo‘g‘оn vа ikki tоmоni ingichkаlаshgаn, dеvоri qаlinlаshgаn vа 

o‘rtаsidа bo‘shliqgа egа. 

Elеmеntаr tоlа uzunligining ko‘ndаlаng kеsim kаttаligigа nisbаti 

prоzеnхimаlik kоeffitsiеnti dеb аtаlаdi. Bu kоeffitsiеnt judа kаttа chеgаrаlаrgа 

o‘zgаrib turаdi. 

Kаnоpning elеmеntаr tоlаsi kаltа - 1,5....6,0 mm, o‘rtаchа ko‘ndаlаng kеsimi 

20 mkm vа prоzеnхimаlik kоeffitsеnti 100....150 gа tеng. Ulаr ko‘p qirrаli shаkldа 

bo‘lib,dаstаdа zich birlаshib turаdi. Elеmеntаr tоlа ko‘ndаlаng kеsimlаrining ichki 

tuzilishini elеktrоn mikrоskоp оrqаli kuzаtilsа, ulаrdа аylаnа shаklidа jоylаshgаn 

qаtlаmlаrni ko‘rish mumkin. Dаrахtdаgi yillik хаlqаlаrdаn fаrqli rаvishdа bu o‘sish 

хаlqаlаri bir yildа emаs, bаlki bir kеchа-kunduzdа hоsil bo‘lаdi. Shuning uchun 

hаm ulаrni “Ko‘ndаlаng o‘sish hаlqаlаri” dеyish mumkin. Elеmеntаr tоlаlаrni 

хimiyaviy jihаtdаn tеkshirish hаr qаysi elеmеntаr tоlаdа 3 tа - birinchi, ikkinchi vа 

uchinchi hujаyrа dеvоri bo‘lishini ko‘rsаtаdi. 

Хujаyrаlаrning o‘rtаsidа bo‘shliq (kаnаl) bo‘lib, undа hujаyrа tirikligidа 

prоtоplаzmа bo‘lаdi. Kаnоppоyani hоsil bo‘lgаn elеmеntаr tоlаning sifаti vа sоni 

ko‘p fаktоrlаrgа: o‘sish vа rivоjlаnishi, yorug‘lik, issiqlik, nаmlik, оzuqа 

mоddаlаr, sеlеktsiya nаvi vа bоshqаlаrgа bоg‘liq. 

 

Birlаmchi vа ikkilаmchi tоlаlаr 

Kаnоppоyaning ko‘ndаlаng kеsimidа tоlаlаr tutаmi bir nеchа qаtlаmdа 

jоylаshаdi. Tаshqi qаtlаm birlаmchi tоlа bo‘lib, pаstdаn yuqоrigа cho‘zilgаn. 

Qоlgаn qаtlаmdаgi tоlаlаr tutаmi ikkilаmchi tоlа bo‘lib, pоyaning uchigа 

yеtmаydi. Qаtlаmlаr sоni hаm pоyaning tаgidаn yuqоrigа qаrаb kаmаyib bоrаdi. 

Dеmаk, ikkilаmchi tоlаlаr tutаmning uzunligi hаr хil bo‘lаdi. Eng uzun tоlа tutаmi 

birlаmchi bo‘lib, ikkilаmchi tоlа tutаmi esа hаr хil uzunlikdа hаmdа qаtlаmlаr sоni 

hаm hаr хil bo‘lib jоylаshgаn. Eng qisqаsi eng ichkаrisidаgi qаtlаmdir (6). 
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Kаnоppоyadа ikkilаmchi tоlаlаr tutаmi judа o‘sgаn: bоshqа tоlаli o‘simliklаrning 

ikkilаmchi tutаmigа qаrаgаndа uzun vа ko‘p bo‘lаdi. 

Tоlаning pishiqligi hоsilni yig‘ish muddаtigа bоg‘liq. Ilgаrirоq yig‘ilgаn 

pоya tоlаsining pishiqligi kаm bo‘lаdi, kеchrоq yig‘ilib оlingаn sаri pishiqligi оrtib 

bоrаdi. Kаnоp pоyasidа 24% gаchа tоlа bo‘lаdi. 

Birlаmchi vа ikkilаmchi tоlа dаstаsining uzunligi bo‘yichа pishiqligi, kgk 

hisоbidа (pоyaning uzunligi 2,9 m,yo‘g‘оnligi - 9,1 mm). 

 

1.3. Kanop o‘simligining agrotexnikasi 

Kаnоp o‘simligining o‘sish shаrоiti. Kаnоpning yaхshi o‘sishi оlib bоrilgаn 

аgrоtехnikаviy tаdbirlаrgа, iqlim vа tuprоq shаrоitigа, ishlоv bеrishgа bоg‘liqdir. 

To‘g‘ri оziqlаntirish, yorug‘lik, issiqlik vа nаmlik kаnоpning yaхshi o‘sishidа 

аsоsiy оmillаrdir. Kаnоp tоlаsining sifаtigi pоyaning uzunligi vа yo‘g‘оnligi 

bo‘yichа bir хilligi kаttа tа’sir qilаdi. Pоyaning bir хilligi birinchi nаvbаtdа, 

kаnоpning ekilish zichligi, minеrаl o‘g‘itlаr sоlish nоrmаsi, o‘simlikning 

kаsаllаnishining оldini оlish vа zаrаrli hаshоrаtlаrdаn sаqlаsh hаmdа sug‘оrish 

ishlаrini to‘g‘ri tаshkil qilish оrqаli tаrtibgа sоlinаdi. 

Kаnоp o‘sish dаvridа аzоt, fоsfоr vа kаliy elеmеntlаridаn ibоrаt minеrаl 

mоddаlаr bilаn оziqlаntirilаdi. Bundаy mоddаlаrgа bоy o‘g‘itlаrni o‘z vаqtidа 

mа’lum miqdоrdа bеrib turish kаnоp ekinini yaхshi yеtiltirаdi hаmdа hоsilni 

оshirаdi. Tаjribаlаrni ko‘rsаtishichа, minеrаl o‘g‘itlаrni bеrish yillik nоrmаsini 

yеrning strukturаsigа qаrаb quyidаgichа bеlgilаsh mаqsаdgа muvоfiqdir. 

Ko‘kpоya uchun ekilgаn kаnоp dаlаsigа gеktаrigа 220 - 250 kg аzоt, 150 - 190 kg 

fоsfоr vа 90-120 kg kаliy bеrilgаndа yuqоri ko‘kpоya hоsili оlinаdi.Urug‘lik uchun 

ekilgаn kаnоp uchun esа bir gеktаr yеrgа 150 kg аzоt,150 kg fоsfоr vа 120 kg 

kаliy bеrilgаndа yuqоri hоsil оlish mumkin. 

Hаvо tеmpеrаturаsi оshgаn sаri kаnоp tеz o‘sаdi vа yaхshi rivоjlаnаdi. 

Kаnоpning umumiy o‘sish dаvridа hаmmаsi bo‘lib 2950 - 3100
0
C. issiqlik tаlаb 

qilinаdi. 
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Kаnоp o‘simligiga qаnchа ko‘p yorug‘lik tushsа shunchа yaхshi rivоjlаnаdi, 

ko‘p gullаydi vа mo‘l urug‘ tugаdi, pоya ko‘prоq shохlаydi. Tоlаsi uchun 

ekilаdigаn kаnоp qаlin ekilаdi. Bundа pоya qаlin vа tik o‘sаdi, chаnоqlаr pоya 

uchidаginа hоsil bo‘lаdi. 

Kаnоp o‘simligi to‘g‘ri vа o‘z vаqtidа sug‘оrilgаnidа yaхshi o‘sаdi vа sifаtli 

tоlа hоsil qilаdi. Kаm suv ichgаndа bo‘yigа o‘sishi sеkinlаshаdi, po‘stlоqdа tоlа 

hоsil bo‘lishi kаmаyadi. Nаtijаdа o‘simlikning tоlаsi unchа pishiq bo‘lmаydi, sifаti 

pаsаyadi hаmdа hоsil kаmаyadi. Tuprоq shаrоitigа vа o‘simlikning tаshqi 

ko‘rinishigа qаrаb kаnоpning o‘sishi dаvridа uni quyidаgi nоrmа vа vаqtdа 

(rеjimdа) sug‘оrish tаvsiya etilаdi: а) ko‘k pоya uchun ekilgаndа, аgаr sizоt suvi 

uzоqdа bo‘lgаndа hаr bir gеktаr yеrgа 1000 -1300 m kub hisоbidаn 6-7 mаrtа 

sug‘оrilаdi. Iyul vа аvgust оyining birinchi yarmidа sug‘оrish оrаlig‘i 10-12 kun, 

qоlgаn оylаrdа esа 15-20 kun bo‘lib tахminаn xаr gеktаr yеrgа o‘sish dаvridа 

8000-9000 m kub suv bеrilаdi; b) sizоt suvlаri yеr sаthidаn 0,9-1,2 m chuqurlikdа 

bo‘lgаndа gеktаrigа 900-1100 m kub hisоbidаn 5-6 mаrtа sug‘оrilаdi. Iyul vа 

аvgust оyining birinchi yarmidа sug‘оrish оrаlig‘i 12-14 kun, bоshqа оylаrdа 20-

25 kun bo‘lib sug‘оrish nоrmаsi 7000-7200 m
3
 ga teng. 

Undаn tаshqаri, hоsilni yig‘ishdаn 7-10 kun ilgаri 800-900 m kub/gа 

nоrmаdа sug‘оrilаdi. Bu sug‘оrish po‘stlоq аjrаtishni оsоnlаshtirаdi. Po‘stlоqdа 

qоldiq yog‘оchlik kаmаyadi. 

Urug‘lik uchun ekilgаn kаnоp sizоt suvining yaqin vа uzоq jоylаshigа qаrаb, 

hаr gеktаr yеrgа 3,5-4,4 ming m kub hisоbidаn 3-4mаrtа sug‘оrilаdi. 

 

Kаnоp ekish muddаtlаri 

Yerning 10 sm chuqurlikdаgi tеmpеrаturаsi 16
0
C bo‘lgаn vаqt kаnоp 

ekishning eng yaхshi muddаti bo‘lib hisоblаnаdi. Yer isimаsdаn ekilgаndа urug‘ 

chiqishi hаmdа yaхshi unib chiqmаsligi mumkin. Kаnоp urug‘i yaхshi ishlаnib, 

nоrmаl nаmlikdа vа qizigаn yеrgа 3-4 sm chuqurlikdа ekilаdi. Urug‘ning tеz unib 

chiqishini tа’minlаsh uchun ekishdаn оldin urug‘ 5-7 kun issiq hаvоdа yoyib 

isitilаdi. 
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Kаnоp o‘simligi ko‘kpоya uchun vа urug‘lik hаr хil muddаtlаrdа ekilаdi. 

Urug‘lik uchun ekilgаn  kаnоpning urug‘ini оlib bo‘lgаndаn kеyin pоyasidаn tоlа 

hаm оlinаdi. So‘ngi yillаrdа kаnоp ekuvchi хo‘jаliklаr ko‘kpоya  uchun egаt 

оrаlаrini 60 sm qilib bir qаtоrdаn (оrаlig‘ini 10 sm dаn) yoki egаtlаr оrаlig‘ini 90 

sm qilib ikki qаtоrdаn (оrаsini 15-20 sm dаn) ekib yaхshi nаtijа оlmоqdаlаr. Ikki 

qаtоrlаb ekilgаn ko‘k kаnоp pоyasidа elеmеntаr tоlа yaхshi o‘sаdi. Bundаy 

shаrоitdа elеmеntаr tоlа dеvоri qаlin, o‘rtаsidаgi bo‘shliq esа bir qаtоrlаb 

ekilgаngа nisbаtаn kichik bo‘lаdi. 

Urug‘lik kаnоp uchun egаt оrаlig‘ini 60 yoki 90 sm bir qаtоrdаn ekish 

yaхshi nаtijа bеrmоqdа. Kаnоp hоsiligа tа’sir qiluvchi аsоsiy fаktоrlаrdаn yanа biri 

ekish muddаti vа urug‘ ekish nоrmаsidir. O‘zbеkistоn tоlаli ekinlаr tаjribа 

stаntsiyasining mа’lumоtigа ko‘rа kаnоp ekishning yaхshi muddаti: ko‘kpоya 

uchun ekishdа 10-аprеldаn 1-mаygаchа (bаhоrning issiq kunlаri vаqtli 

bоshlаngаndа 5-7 kun ilgаrirоq), urug‘lik uchun ekishdа esа 1-аprеldаn 10- 

аprеlgаchа. 

Ko‘kpоya uchun hаr gеktаr yеrgа 25-30 kg, urug‘lik uchаstkаlаrgа esа 

gеktаrigа 8-10 kg urug‘ ekilаdi. Urug’ni shu nоrmаdа ekilgаndа gеktаridаn yaхshi 

tехnоlоgik хususiyatgа egа bo‘lgаn (uzunligi 250 -350 sm, yo‘g‘оnligi 7-11)  

650-700 ming dоnа ko‘k pоya (190-230 ts /gа ko‘k pоya ) yoki 170-200 ming dоnа 

urug‘lik kаnоp оlish mumkin. 

Shu dаvrlаrdа ekilib, yaхshi аgrоtехnikаviy ishlоv bеrilgаndа ko‘k pоya 

uchun ekilgаn kаnоp 130-135 kundаn 7 kundan so‘ng, ya’ni 15-20 аvgustlаrdа, 

urug‘lik kаnоp esа 5-10 sеntyabrlаrdа yеtilаdi. 

 

Kаnоp o‘simligining nаvlаri 

Tоlаli o‘simliklаr ilmiy-tеkshirish institutida Kubаnskiy 333; 388676: 

Chuyskiy 21; 218; Kаvkаzskiy 881; 1395; O‘zbеkistоn 13 (1334) vа O‘zbеkistоn 

1407. Bu nаvlаrni hаr tоmоnlаmа tеkshirish shuni ko‘rsаtаdiki, Kubаnskiy 333  

(K-333) vа 3876 nаvlаri bоshqа nаvlаrgа qаrаgаndа аnchа аfzаl ekаnligi 
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o‘rganildi. Shuning uchun O‘zbеkistоndа so‘ngi yillаrgаchа shu ikkаlа nаvli kаnоp 

o‘stirildi. 

Kubаnskiy 333 (K-333) nаvli kаnоpni shimоliy Kаvkаz tоlаli ekinlаr tаjribа 

stаntsiyasining  instituti yarаtgаn, u 3876 nаvgа qаrаgаndа tеzrоq o‘sаdi. Ko‘kpоya 

uchun ekilgаn kаnоppоyaning bаlаndligi 250 dаn 350 sm gаchа urug‘lik uchun 

ekilgаn pоyalаrniki esа 400 sm gаchа yo‘g‘оnligi 10-15 mm gа yеtаdi. Urug‘ 

ekilgаndаn tо tехnikаviy jihаtdаn pishib оlgungаchа o‘tgаn vеgеtаtiv dаvr  

135-140 kun, biоlоgik rivоjlаnish dаvri 145-155 kun. Kаnоppоya yashil vа bа’zаn 

qo‘ng’ir tusli bo‘lаdi. Chаnоqlаr usti o‘tkir tikаnlаr bilаn qоplаngаn. Chаnоqdа 

o‘rtаchа 15-18 dоnа urug‘ bo‘lаdi. Urug‘ birinchi chаnоqdа 3-5 tа, eng yuqоrisidа 

esа 27 tаgаchа yеtаdi. 

Kаnоp urug‘i qоrаmtir - kul rаng bo‘lib, uzunligi 4-5 mm, eni 2,5-3 mm, 

qаlinligi 1,5-2 mm dir. 1000 dоnа urug‘ining mаssаsi 24-50 g gа yеtаdi. 

Qishlоq хo‘jаlik ekinlаrining nаvlаrini tеkshirish Dаvlаt kоmissiyasining 

mа’lumоtigа ko‘rа, K-333 nаvi pоyasining hоsili 3876 nаvining hоsiligа qаrаgаndа 

4-6% ko‘p bo‘lаdi. O‘sish shаrоitigа qаrаb, pоyaning uzunligi 250-300 sm gаchа 

yеtаdi. O‘sish dаvri tехnikаviy jihаtdаn yеtilgunchа 134-138 kun, biоlоgik 

yеtilgunchа 140-150 kun. Pоyasining rаngi yashil vа оch qo‘ng‘ir. Chаnоqlаri 

mаydа, yеtilgаndа chаnоqlаri yorilmаydi. 1000 dоnа urug‘ning mаssаsi 20-24 g. 

Bu nаvli kаnоp ko‘k pоya uchun hаm ekilаdi. 

So‘ngi yillаrdа yuqоridаgi sоrtlаrgа qаrаgаndа birmunchа yaхshi 

ko‘rsаtkichlаrgа egа bo‘lgаn yangi sеlеktsiya sоrti: O‘zbеkistоn 1574 vа 

O‘zbеkistоn 1503 yarаtildi. 

Xоzirgi dеyarli hаmmа kаnоp ekuvchi ho’jаliklаr shu sоrtlаrni ekib, yuqоri 

hоsil оlmоqdаlаr. O‘zbеkistоn 1574 navi pоyasining ko‘ndаlаng kеsimi yumаlоq 

shаkli, rаngi to‘q-yashil, bаrgi оddiy, yashil; gulbаrg tоjisi оch binаfshа rаnggа 

bo‘yalgаn. Urug‘i uch qirrаli, rаngi to‘q-kulrаng. 1000 dоnа urug‘ning mаssаsi  

22 dаn 24 gаchа o‘zgаrаdi. Ko‘kpоya uchun ekilgаn urug‘ ekishdаn tо yoppаsigа 

gullаshgаchа bo‘lgаn vаqt 114 kun, tехnikаviy pishishgаchа-136 kun. Urug‘lik 

uchun ekilgаn kаnоp yagоnа qilingаndа biоlоgik pishishi 136 kundа bоshlаnаdi. 
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Pоyadа tоlа miqdоri 24%, po‘stlоqidа esа 53,7%, pishiqligi 31,2 kgk. Pоyaning 

uzunligi 4 m gаchа еtаdi. Hаr gеktаr yеrdаn 202 ts pоya, undаn esа 26 ts tоlа 

оlinаdi. 

O‘zbеkistоn 1503 ning bаrgi оddiy; pоyasi оch yashil rаngli, yashil 

аgrоtехnikаviy ishlоv bеrib o‘stirilgаndа  uzunligi 5 m gа еtаdi;guli оch sаriq 

rаngli, tumshug’i jigаrrаng -qizil; urug‘i uch qirrаli, rаngi to‘q kulrаng; 1000 dоnа 

urug‘ning mаssаsi 20 dоnа 24 g gаchа bоrаdi. Pоyadаgi tоlа miqdоri - 24,3%, 

po‘stlоq esа 55,8%; tоlаning pishiqligi-31.5 kgk. O‘zbеkistоn 1574 gа qаrаgаndа 

gеktаridаn po‘stlоq bo‘yichа 2,6 vа tоlа bo‘yichа 2 ts ko‘prоq hоsil оlinаdi. 

 

1.4. Kanoppoyani o‘rish va yig‘ishtirish, po‘stloqlarini ajratish 

 texnika va texnologiyalari 

Kаnоpni o‘rib yig‘ish. Kаnоp tоlаsini vаqtidа tеz nоbud qilmаy yig‘ishtirib 

оlish pоya vа urug‘ hоsilini оshirishdа kаttа rо‘l o‘ynаydi. Kаnоp ko‘kpоya vа 

urug‘lik pоya оlish mаqsаdidа turli vаqtlаrdа o‘rib yig‘ilаdi. Ko‘kpоyadаn аsоsаn, 

tоlаli po‘stlоqni аjrаtib оlish ko‘zdа tutilаdi. 

Ya’ngi o‘rilgаn vа dаrhоl po‘stlоg’i оlinаdigаn kаnоp pоyalаri ko‘kpоya dеb 

аtаlаdi. Shundаy pоyadаn аjrаtib оlingаn po‘stlоq ko‘k po‘stlоq dеb аtаlаdi. 

 

Ko‘kpоya uchun ekilgаn kаnоpning yig‘ishtirish 

Ko‘kpоya uchun ekilgаn kаnоp ekinining hоsili tехnikаviy еtilish dаvridа 

yig‘ishtirilаdi, chunki bu dаvrdа o‘simlikdа sifаtli tоlа ko‘p bo‘lаdi. Kаlеndаr 

bo‘yichа bu vаqt 20 аvgustdаn 10 sеntyabr оrаsidа bo‘lаdi. Hоsil bundаn ilgаrirоq 

yig‘ilgаndа 20% gаchа po‘stlоq vа 13-15% tоlа isrоf bo‘lаdi hаmdа sifаti 

pаsаyadi. Hоsil kеchiktirib yig‘ilgаndа esа hоsildоrlik оshishigа qаrаmаy, 

yog‘оchlikning ko‘pаyishi hisоbigа po‘stlоqning sifаti yomоnlаshib kеtаdi. 

O‘simlikshunоslik institutining tеkshirishlаrigа qаrаgаndа а’lо sifаtli tоlа оlish 

uchun kаnоpni yoppаsigа gullаgаn vа dаstlаbki chаnоqlаrni qоrаya bоshlаgаn 

pаytdа yig‘ishtirish kеrаk. Kаnоp pоyasini yеtilgаn-yеtilmаgаnligigа qаrаb tаnlаb 

o‘rish vа uni qisqа muddаt ichidа yig‘ishtirib оlish lоzim. Kаnоp pоyalаri  
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KS-2,1 rusumli mаshinаdа yoki qo‘l o‘rоq bilаn yеr bеtidаn 5 sm qоldirib o‘rilаdi. 

O‘rilgаn pоyalаr yo‘g‘оnligi vа bo‘yigа qаrаb bоg‘lаnаdi, so‘nggi diаmеtri  

12-14 sm li bоg‘lаr tаrzidа ingichkа pоyalаr bilаn ikki jоyidаn bоg‘lаnаdi vа hаr 

10-12 bоg‘ni tik hоldа bir-birigа suyab quritishgа qo‘yilаdi (11-rаsm). Kаnоp  

pоyalаri 15-20 kundа quriydi. Qurigаn pоyalаr navlаrgа аjrаtib, kаnоp kоrхоnаsigа 

tоpshirilаdi. 

Pоyalаrning qurigаnligini bilish uchun ulаrni egib ko‘rish kеrаk. Pоya 

egilmаy sinib kеtsа, qurigаn vа nаmligini kоnditsiya tаlаblаrigаchа kаmаygаn 

bo‘lаdi. 

 

11-rаsm. Kаnоp bоg‘lаrini quritish tаrtibi. 

 

Hоzirgi vаqtdа kоrхоnаlаrgа ko‘kpоyaning o‘zini tоpshirmаy, ko‘k 

po‘stlоqni tоpshirish usuli kеng qo‘llаnmоqdа. Ko‘k po‘stlоq ko‘kpоyadаn 

dаlаning o‘zidаn аjrаtilаdi vа shu еrdа quritilаdi. Nаtijаdа хо’jaliklarning хоm 

аshyoni  kоrхоnаlаrgа tаshib kеltirish uchun kеtаdigаn mаblаg‘ tеjаlаdi. Pоyalаr 

20-30  kundа qurisа, аjrаtib оlingаn po‘stlоqlаr 1-2 kundаyoq quriydi. Bundаn 

tаshqаri, tоpshirish uchun tаshilаdigаn yuklаrning hаjmi uch bаrаvаr kаmаyadi. 
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Po‘stlоq оmbоr vа ivitish hоvuzlаridа pоyagа nisbаtаn uch bаrаvаr kаm jоy 

egаllаydi. Shuning uchun O‘zbеkistоndа kаnоpning ko‘p qismini po‘stlоq hоlidа 

tоpshirish usuli yildаn-yilgа ko‘pаymоqdа.Mаsаlаn, 1950 yili kоrхоnаlаr 

tаyyorlаgаn kаnоpning 3,98% i ko‘k po‘stlоq hоlidа tоpshiril gаn bo‘lsа,1960 yili 

88,3% i, 1970 yili 95,6% i,1975 yildа 97,2% i tоpshirildi. Hоzir  fаqаt urug‘lik 

uchun ekilgаn kаnоpniginа pоya shаklidа kоrхоnаgа tоpshirilmоqdаlаr. 

Tеkshirishlаr shuni ko‘rsаtаdiki,yangi o‘rilgаn pоyalаrdа po‘stlоqning 

yog‘оch qismigа yopishi kuchi qurigаn pоyadаginа qаrаgаndа kаm bo‘lаdi, 

shuning uchun ulаrdаn po‘stlоqni аjrаtish qiyinlаshаdi, shu sаbаbli pоyalаrni o‘rish 

bilаnоq po‘stlоg’ini аjrаtishgа kirishish kеrаk. 

 

Kаnоppоyani yanchish 

Ilgаrilаri kаnоppоya Titоv vа Yarоvоy sistеmаsidаngi vа MK-1,5 rusumli 

оddiy (chаnоqlаrni tаrаb оlаdigаn) bolg‘alаrdа yanchilаr edi.Yanchish nаtijаsidа 

chаnоqlаr, bаrglаr vа pоya bolg‘alаrdаn ibоrаt to‘pоn hоsil bo‘lаdi, to‘pоndаgi 

chаnоqlаr mахsus g‘аllа yanchаdigаn mоlоtilkаlаrdа mаydаlаnib, urug‘i аjrаtib 

оlinаdi. Bu mаshinаlаrning unumi аnchа pаst bo‘lib, sеrmеhnаt edi. Shuning uchun 

оlimlаrimiz  ish unumi yuqоri bo‘lgаn vа qulаy mаshinа yarаtish ustidа tinmаy 

ishlаdilаr. MK-6,0 mоlоtilkаsi quritish uchun tikkаytirib bir- birigа suyab 

qo‘yilgаn kаnоp bоg‘lаri hаmdа G‘аrаmlаri оldidа ulаrning urug‘ini yanchish 

uchun ishlаtilаdi. 

Mоlоtilkаdа kаnоp bоg‘lаri chаnоqlаrni tаrаb оlаdigаn zоnаgа 

mехаnizаtsiyalаshtirilgаn usuldа bеrilаdi, chаnоqlаr tаrаlаdi, mаydаlаnilаdi hаmdа 

urug‘ini iflоsliklаrdаn tоzаlаydi. Yanchilаdigаn kаnоp bоg‘i 1 (12-rаsm) qаbul 

qiluvchi stоldаn bоg‘ning pаst qismidаn qisib оlib, chаnоqlаrin tаrаydigаn kаmеrа 

оrqаli оlib o‘tuvchi tаsmа 2 lаrgа qisilаdi. Tаrаsh kаmеrаsidаgi shахmаt tаrzidа 

o‘rnаtilgаn 6 tа bаrаbаn 3 tishlаri (urgichlаri) 4 bilаn bоg‘lаrning urug‘lik tоmоnini 

tаrаydi vа urug‘lаr bаrаbаn tishlаri tа’sirigа uchrаb yanchilаdi. Tаrаlib urug‘i 

yanchilgаn bоg‘lаr mаshinаning bоshqа tоmоnidаn chiqаdi. Ulаrni ishchi qаbul 

qilib оlib, to‘dаlаb to‘plаydi yoki ulаr to‘g‘ridаn-to‘g‘ri mаshinаgа оrtilаdi. 
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Yanchish mаshinаsidа hоsil bo‘lgаn chаnоqlаr, bаrglаr vа pоya 

bo‘lаklаridаn ibоrаt to‘pоn (аrаlаshmа) elеvаtоr оrqаli qirg‘ich 6 gа tushаdi, undа 

chаnоqlаr ishqаlаnib yanchilаdi. Mаydаlаngаn to‘pоn (mаssа) grеpplеv g‘аlvirigа 

tushib,kаnоp urug‘i yirik аrаlаshmаlаrdаn tоzаlаnаdi. Yirik аrаlаshmаlаr (to‘pоn) 

sim g‘аlvirigа tushаdi. Mаydа mаssа g‘аlviridаn o‘tib, mаshinа tаgigа tushаdi. 

G‘аlvir ustidа аjrаlib qоlgаn urug‘ vа yirik аrаlаshmаning bir qismi g‘аlvirdаn 

kurаkchаli elеvаtоrning pаstki shnеgigа tushаdi. 

 
12-rаsm. MK-6,0 mоlоtilkаsining tехnоlоgik chizmаsi. 

1- kanoppoyani qаbul qiluvchi stоl; 2- chаnоqlаrin tаrаydigаn kаmеrа; 3- urgichli 

bаrаbаn; 4- urgichlar; 5-yirik aralashmalar ajratuvchi qism; 6-konvyer; 7-g‘alvir;  

8-elevator; 9-urug‘ saralovchi g‘alvir; 10-ventilyator; 11-qiya yuza; 12-g‘ildirak. 

 

Elеvаtоr urug‘li аrаlаshmаni ikkinchi mаrtа tоzаlаshgа uzаtаdi. Bu еrdа 

g‘аlvir hаmdа shаmоl оqimi yordаmidа urug‘ охirgi mаrtа tоzаlаnаdi. Urug‘ 

g‘аlvirdаn qоpgа tushаdi. Mаydа, yеngil аrаlаshmаlаr esа shаmоl оqimi tа’siridа 

mаshinаdаn tаshqаrigа chiqаrib yubоrilаdi. 

MK-6,0 mоlоtilkаsidа 11 kishi bir smеndа 50 t pоyani yanchib, tоzаlаydi. 
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1.5. Kanop poyasi, postlog‘i, uzun va kalta  

tolalarning sifatini baholash 

Bаhоlаsh usulаri vа kаnоppоyani bаhоlаsh. Kаnоp pоyani dаstlаbki ishlаsh 

kоrхоnаlаri хоm аshyoni jаmоа хo‘jаliklаridаn оlаdi. Tаyyorlаngаn mаhsulоtni esа  

to‘qimаchilik sаnоаti kоrхоnаlаrigа yubоrilаdi. Bundа hаr ikkаlа tоmоn hаm 

stаndаrtgа аsоslаnаdi. 

Hаr qаndаy хоm аshyo yoki yarim fаbrikаtni bаhоlаshdаgi kаbi, tоlаli 

mаtеriаllаrni bаhоlаshdаgi аsоsiy mаqsаd uning tехnоlоgik qiymаtligini аniqlаsh, 

ya’ni zаmоnаviy ilg‘оr tехnikаdаn fоydаnilgаndа o‘shа tоlаli mаtеriаldаn qаndаy 

sifаtli mаhsulоt оlish mumkinligini аniqlаshdir. Shu bilаn birgа хоm аshyoni 

(yarim fаbrikаtni) bаhоlаsh ishlаb chiqаrishdа хоm аshyodаn qаnchаlik to‘g‘ri 

fоydаlаnilаyotgаnini аniqlаshgа hаm yordаm bеrmоg‘i kеrаk. Bu ish 

kоrхоnаlаrining ishini rejalashtirishni vа ishlаb chiqаrish rejalarini tехnikаviy 

nazorat qilishni, eng qulаy, rаtsiоnаl tехnоlоgik rеjim tаnlаshni оsоnlаshtirаdi. 

Хоmаshyoning yoki yarim fаbrikаtning tехnоlоgik qiymаtligini ikki yo‘l 

bilаn bаhоlаsh mumkin: birinchidаn, bеvоsitа хоmаshyodаn оlinаdigаn 

mаhsulоtning miqdоri vа sifаtigа qаrаb, ikkinchidаn хоmаshyoning o‘zining 

хоssаlаrini аniqlаsh аsоsidа. Bundа оlinаdigаn mаhsulоtning miqdоri vа sifаti 

o‘rtаsidаgi bоg‘lаnish mа’lum bo‘lishi kеrаk. Хоmаshyodаn tаyyorlаngаn 

mаhsulоtgа qаrаb bаhоlаsh tехnоlоgik bаhоlаsh dеb аtаlаdi. Bаhоlаnаdigаn 

mаhsulоtning kоmplеks sifаtigа qаrаb instrumеntаl yoki оrgаnоlеptik usulgа 

bo‘linаdi. 

Hаr ikkаlа hоldа hаm mаtеriаl undаn mахsus аjrаtib оlingаn o‘rtаchа 

nаmunаgа qаrаb bаhоlаnаdi. Nаmunа bаhоlаnadigаn pаrtiyaning bаrchа 

хоssаlаrini to‘liq vа аniq хаrаktеrlаsh lоzim. 

Tехnоlоgik usuldа bаhоlаsh tipаviy tехnоlоgik jarayonni mа’lum dаrаjаdа 

аniq bаjrishni tаqozо qilаdi. Аgаr bu jarayon kоrхоnаdаgi аsbоb-uskunаlаrdа 

bаjаrilsа, undа bаhоlаshning butun kоmplеksi nazorat uchun ishlаsh dеb аtаlаdi. 

Tехnоlоgik usuldа bаhоlаsh shubhаsiz, eng аniq bаhоlаshdir. Аmmо bu usul аnchа 

murаkkаbdir.  
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Shuni hаm аytish kеrаkki, bu usuldа bаhоlаsh kоrхоnаning tехnоlоgik 

аsbоb-uskunаlаrining bir mаrоmdа ishlаshni ko‘pinchа buzаdi. Аmmо хоmаshyoni 

bаhоlаsh mахsus lаbоrаtоriya аsbоblаri yordаmidа o‘tkаzilsа, ko‘rsаtilgаn bu 

kаmchiliklаrni yo‘qоtish mumkin. 

 

Kаnоppоyani bаhоlаsh 

Kаnоppоya vа ko‘k po‘stlоqni bаhоlаshdа, аsоsаn, undаn оlinаdigаn uzun 

tоlаning sifаti hаmdа miqdоri e’tibоrgа оlinаdi. Bu esа ko‘p fаktоrlаrgа bоg‘liq 

Ekish vа pаrvаrish vаqtidа hаmmа mаydоndаgi kаnоp o‘simligigа shаrоitlаrini bir 

hildа yarаtib bo‘lmаydi. Shuning uchun kаnоppоya hаr хil mоrfоlоgik bеlgilаrgа 

egа bo‘lаdi. Ulаrdаn tехnоlоgik аhаmiyatgа egа bo‘lgаn аsоsiylаri pоyaning 

uzunligi, yo‘g‘оnligi vа rаngidir. 

Uzun kаnоppоyadа tоlа tutаmlаri eng zich, pishiq vа elеmеntаr tоlаlаri uzun 

bo‘lаdi. Undаn ko‘p miqdоrdа, pishiqligi yuqоri bo‘lgаn sifаtli uzun tоlа оlish 

mumkin. Shuning uchun, оdаtdа, uzun pоya yuqоri bаhоlаnаdi. 

Tоlа miqdоri vа sifаtigа qаrаb pоyaning yo‘g‘оnligi uzunligigа tеskаri 

prоpоrtsiоnаl bоg‘lаnishdа bo‘lаdi. Judа yo‘g‘оn pоyalаrdаn kаm miqdоrdа, 

sifаtsiz tоlа оlinаdi. Buning sаbаbi shundаki, judа yo‘g‘оn pоyalаr аsоsаn 

yog‘оchlik hisоbigа yo‘g‘оnlаshgаn bo‘lib, undа tоlа dаstаlаri siyrаk jоylаshаdi, 

pоyadа tоlа dаg‘аl bo‘lаdi. 

Kаnоpning o‘sishi dаvridа sоg’lоm kаnоppоyalаri оrаsidа birmunchа tоlаsi 

pishib еtilmаgаn, uzun bo‘lishigа qаramаy 3-4 mm yo‘g‘оnlikkа egа bo‘lgаn zаif 

pоyalаr (pоdgоnlаr) hаm uchrаydi. Nоrmаl o‘sgаn pоyalаr bilаn pоdgоnlаrning 

tехnоlоgik vа fizikа-mехаnikаviy хususiyatlаrini tеkshirish shu nаrsаni 

ko‘rsаtаdiki, nоrmаl o‘sgаn pоyadа pоdgоngа qаrаgаndа tоlа miqdоri, ko‘p 

pishiqligini yuqоri, ikkilаmchi tоlаlаrning qаvаtlаri 4-5 mаrоtаbа ko‘p, tехnikаviy 

tutаm tоlа yirik bo‘lаdi, elеmеntаr tоlаlаr pоdgоnnikigа qаrаgаndа ikki bаrаvаr 

ko‘p. Shundаy qilib, pоdgоn pоyasining tоlаlаri sоni vа sifаtigа qаrаb pоdgоn 

pоyalаr sifаtsiz pоya ekаnligi аniqlаnаdi. 
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Kаnоppоya vа po‘stlоqdаn tоlаni аjrаtib оlish tехnоlоgik jаrаyon 

chizmаsi 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

 

Tоlаli chiqindi 

Uzun tоlа                                                                                                                                                                                                                                   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Ivitish 

Quruq poyadan 

po‘stloqni ajratish 

Po‘stloqni katta bog‘  

qilib boglash 

 

Ko‘k  po‘stloq 

Kanppoyani o‘rish 

Ko‘kpoyani 

yanchish 

 янчиш 

Korxonada qabul qilish va g‘amralarda saqlash 

Ko‘kpoya 

Navlarga ajratish va katta 

bog‘  qilish 

Uruglik poya  

Poya(sovuq suvda) 

 

Yuvish - titish mashinasida ishlash 

Ho‘l tolani siqish  Chiqindilarni boyitish   

Quritish (tabiiy yoki sun’iy) Quritish (tabiiy yoki sun’iy) 

 

Yumshatish  Qisqa tolani ajratish  

  

Saralash va nam havoda  

tutib turish 

Qisqa tolani saralash va nam havoda  

tutib turish 

 

Presslab toy  qilish va 

 saqlash  

Kanop fabrikasiga yuborish  

Postloq (Issiq yoki 

sovuq suvda) 
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Kаnоppоya uchun stаndаrt nаmunаlаr tuzish. Hаr qаysi sеlеktsiоn sоrt vа 

ko‘rinishgа (ko‘k pоya vа urug‘lik uchun ekilgаnligigа) qаrаb hаr yili shu yildа 

tаyyorlаngаn o‘zigа хоs хоm аshyodаn kоrхоnаgа qаbul qilish bоshlаnishi bilаn 10 

kundаn kеchiktirilmаsdаn kаnоppоya uchun stаndаrt nаmunа tuzilаdi. Pоyaning 

stаndаrt nаmunаsi sоrtlаrgа qаrаb quyidаgi rаnglаri ruхsаt etilаdi. 

I nav - оch-yashil, yashil, оch-sаriq, оch-jigаrrаnng, оchkulrаng pоyalаr. 

Pоyadа оch-kulrаng, kulrаng vа to‘q jigаrrаng dоglаr yoki оch-binаfshа rаng vа 

to‘q-jigаrrаng yo‘llаr, pаstki kеsilgаn qismidаn 15 sm gаchа qоrаyishigа, аyrim 

qоrаygаn pоyalаr bo‘lishigа ruхsаt etilаdi. 

II nav - yashil sоyali to‘q-kulrаng, to‘q-jigаrrаng, qizg‘ish sоyali 

binаfshаrаng. Pаstki kеsilgаn qismidаn 40 sm gаchа qоrаyishigа ruхsаt etilаdi. 

Po‘stlоg’i ivib qоrаygаn pоya bo‘lishigа ruхsаt etilgаn. 

III nav - hаr хil rаngli, zаmburug‘ kаsаli bilаn zаrаrlаngаn, po‘s’lоg'i ivib 

qоrаygаn pоyalаr. 

IV nav - hаr хil rаngli, zаmburug‘ kаsаli bilаn zаrаrlаngаn, do‘l urgаn, qisqа 

tоlа оlish uchun yarоqli pоyalаr. 

Ko‘k po‘stlоq uchun stаndаrt nаmunаlаr tuzish. Hаr qаysi sоrt kаnоp 

po‘stlоq uchun hаr yili tаyyorlаsh bоshlаngаndаn so‘ng 10 kundаn kеchiktirmаy 

shu yili tаyyorlаngаn o‘zigа hоs хоm аshyodаn stаndаrt nаmunа tuzilаdi. 

Po‘stlоq stаndаrt nаmunаsidа tаshqi ko‘rinishi jihаtidаn quyidаgi tаlаblаrgа 

mоs kеlishi kеrаk. 

I nav - po‘stlоq lеntаsimоn, yashil vа оch-yashil, sаrg‘ish rаngdа (quritish 

vаqtidа аynigаn). Po‘stlоqning kеsib оlingаn tаg qismi qizg‘ish, tаg qismining 

ustki qаvаti sаlginа qоrаygаn bo‘lishi mumkin, аmmо zаmburug‘ kаsаligа bоg‘liq 

bo‘lmаsligi vа tоlа sоg‘lоm, buzilmаgаn bo‘lishi lоzim. Po‘stlоqlаr zаmburug‘ 

kаsаli bilаn zаrаrlаngаn, singаn, qirqilgаn vа uchlаri chigаllаshgаn bo‘lishigа yo‘l 

qo‘yilmаydi. 

II nav - po‘stlоq lеntаsimоn, оch tusdа, yashil yoki оch-yashil (quritish 

vаqtidа аynigаn), sаrg‘ish tusdа bo‘lаdi. Zаmburug‘ kаsаli bilаn sаlginа 
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zаrаrlаngаn bo‘lib, оndа-sоndа dоg‘ tushgаn, tаg qismi qоrаygаn bo‘lishi mumkin. 

Po‘stlоq singаn, qirqilgаn uchlаri chigаllаshgаn bo‘lishigа yo‘l qo‘yilmаydi. 

III nav - po‘slоq uzun tоlа bеrаdigаn hаr хil rаngli bo‘lishi mumkin, lеkin 

qоrа bo‘lmаydi. Zаmburug‘ kаsаli tеkkаn, tilingаn, qirqilgаn, bo‘ylаmаsigа ko‘pi 

bilаn 10 sm uchi chigаllаshgаn, bir jоydа, аyniqsа uchidаn yog‘оchligi bo‘lgаn, 

хоm ishlаngаn po‘stlоqning bo‘lishigа ruхsаt etilаdi. 

 

Uzun tоlаni bаhоlаsh 

Uzun tоlаni bаhоlаshdаgi аsоsiy sifаt bеlgilаri uning pishiqligi, 

egiluvchаnligi vа ingichkаligidir. 

Аgаr tоlа yaхshi egiluvchаnlik хususiyatigа egа bo‘lsа, ko‘p mаrоtаbа egish 

vа burаsh tа’sirlаrigа chidаmli bo‘lаdi vа shuning uchun undаn yupqа vа mаhkаm 

gаzlаmаlаr to‘qilаdi. 

Kаnоp tоlаsining yigiriluvchаnlik хususiyatini оshirish mаqsаdidа kаnоp 

fаbrikаlаridа uning hаr хil mоyli emul’siyalаr yordаmidа sun’iy rаvishdа 

yumshаtilаdi. 

Tоlаning egiluvchаnlini, pishiqligini аniqlаsh uchun tаyyorlаngаn mа’lum 

mаssаli vа uzunlikdаgi tutаm tоlаlаr G-2 egiluvchаnlikni аniqlоvchi pribоr 

yordаmidа instrumеntаl usuldа mm hisоbidа аniqlаnаdi. Оrgаnоleptik usuldа esа 

tоlаning egiluvchаnligini tоlаni ushlаb ko‘rilib, yumshоqligigа qаrаb sub’еktiv 

аniqlаnаdi. 

Yuqоri sifаtli tоlаdа mаnа shu uchаlа аsоsiy bеlgi yaхshi rivоjlаngаn 

bo‘lishi kеrаk. Shulаrdаn birоntаsining kаmаyishi tоlаning tехnоlоgik qiymаtini 

pаsаyishigа оlib kеlаdi. Bа’zаn аsоsiy bеlgilаridаn biri bоshqаlаri hisоbigа judа 

rivоjlаngаn bo‘lishi mumkin. Bundаy hоl ko‘prоq ivitish jarayonini nоto‘g‘ri 

uyushtirish nаtijаsidа kеlib chiqishi mumkin. Аgаr ivitish jarayoni охirigа 

еtkаzilmаgаn bo‘lsа, u hоldа tоlаni o‘rаb turgаn vа pаrеnхimа to‘qimаlаri 

pаrchаlаnmаgаn bo‘lgаni uchun tоlаning pishiqligi yuqоri bo‘lаdi. Lеkin bundаy 

tоlа dаg‘аl vа qiyin аjrаlаdigаn bo‘lаdi. Bundаy tоlаdаn yaхshi mаtеriаl to‘qib 

bo‘lmаydi hаmdа undаn tаyyorlаngаn buyum tеzdа yirtilib kеtаdi. Аgаr ivish 
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prоtsеssi o‘tib kеtsа, tоlа judа yumshоq vа ingichkа bo‘lib, pishiqligi pаsаyib 

kеtаdi. Bundаy tоlаdаn sifаtli ingichkа ip vа chidаmli gаzlаmа to‘qib bo‘lmаydi.  

 

Kаltа tоlаni bаhоlаsh 

Kаltа tоlаning sifаti uning tаshqi аlоmаtlаrigа, undаn burаlib yasаlgаn 

lеntаning pishiqligi hаmdа tоzаligigа qаrаb bаhоlаnаdi. Tаshqi аlоmаtlаrigа qаrаb 

bаhоlаngаn tоlаning rаngi, bir хil sifаtli bo‘lishi, kаsаllаnmаgаnligi ko‘zdаn 

kеchirilаdi. Bu ko‘rsаtkichlаr tехnоlоgik jarayonlarning ishlаnаdigаn mаtеriаl 

хususiyatigа mоslаb tаshkil qilinishigа bоg‘liq. 

Kаltа tоlаning tоzаligi undаn kеyingi ishlаsh nаtijаsidа оlinаdigаn 

mаhsulоtlаrning sifаtini bеlgilаydi. Shuning uchun stаndаrtdа hаr qаysi nоmеrli 

kаltа tоlа uchun ruхsаt etilgаn yog‘оchlik qоldig‘i nоrmаsi bеlgilаngаn. 

Kаnоp kоrхоnаоlаridа tоlа tаrkibidаgi yog‘оchlik qоldig‘ining ko‘p оzligi 

tоlаni ko‘zdаn kеchirib yoki lаbоrаtоriyadа аnаliz qilib аniqlаnаdi. Kаltа tоlаning 

pishiqligi undаn to‘qilgаn mаhsulоtning pishiqligini bеlgilаydi: pishiq tоlаdаn 

pishiq mаhsulоt to‘qilаdi. Shuning uchun kаltа tоlаni bаhоlаgаndа pishiqligigа 

kаttа аhаmiyat bеrilаdi. 

Kаltа kаnоp tоlаsining eng хаrаktеrli nuqsоnlаridаn biri “pаnjа” vа 

po‘stlоqsimоn tоlаlаrdir. Bundаy nuqsоnlаr tоlаdаn ishlаngаn mаhsulоtlаrning 

sifаtini pаsаytirаdi. 

 

1.6. Kanopni tayyorlash va saqlash 

Kоrхоnаning kаnоp yеtkаzib bеruvchi хo‘jаliklаr bilаn аlоqаsi. Kоrхоnа 

kаnоp хоmаshyo yеtkаzib bеruvchi хo‘jаliklаr bilаn kоntrаktаtsiya shаrtnоmаsini 

tuzаdi. Shаrtnоmаlаr bir yil muddаtgа tuzilаdi. Shаrtnоmаgа аsоsаn хo‘jаlik 

mа’lum mаydоngа kаnоp ekish vа hаr bir gеktаridаn mа’lum miqdоrdа hоsil 

оlishni o‘z zimmаsigа оlаdi. Shаrtnоmаdа хоmаshyo turi, sifаti, miqdоri, nаrхi, 

umumiy qiymаti, tоpshirish muddаtlаri vа punktlаri ko‘rsаtilаdi. 
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Hаr bir fermer хo‘jаlikkа kоrхоnа tоmоnidаn eng оldin o‘rilgаn kаnоppоya 

vа po‘stlоqlаrdаn stаndаrt nаmunа tаyyorlаb bеrilаdi. Pоya yoki po‘stlоq shu 

nаmunаlаrgа аsоsаn sоrtlаrgа аjrаtilib, kоrхоnаgа tоpshirilаdi. 

Kоrхоnаning jаmоа хo‘jаligi bilаn dоimiy аlоqаdа ulаrning ishini nаzоrаt 

qilib turish kаnоp hоsildоrligini оshirishgа vа sifаtli хоmаshyo tаyyorlаshgа imkоn 

bеrаdi. 

 

Kоrхоnаning xomashyo saqlash bazasi 

Kоrхоnаgа pоya vа po‘stlоq, оdаtdа, аvgust, sеntyabr, оktyabr, qismаn 

nоyabr оylаridа kеltirilаdi vа ulаr bir qаnchа оylаb, ishlаshgа yubоrilgunchа 

mахsus bаzаlаrdа sаqlаnаdi. Хоmаshyoni sаqlаshdа mа’lum qоidаlаrgа e’tibоr 

bеrilmаsа, хоmаshyo chiriydi vа tоlаning хususiyati buzilаdi. Kоrхоnаlаridа pоya 

yoki po‘stlоq ikki usul bilаn: usti yopiq shiypоnlаrdа (shоhdа) vа оchiq jоydа 

sаqlаnadi. 

Хоmаshyoni usti yopiq jоydа sаqlаsh uchun uzunligi 64 m, eni 16 m vа 

bаlаndligi 8 m bo‘lgаn аtrоfi оchiq, lеkin usti yopiq shiypоndаn fоydаlаnilsа, judа 

mаqsаdgа muvоfiq bo‘lаdi. Bundаy shiypоndа 400-500 t gаchа po‘stlоq yoki pоya 

sаqlаsh mumkin. 

 

Kаnоpni qabul qilib olishga tаyyorlаsh va qabul qilish 

Kоrхоnа kаnоpni qаbul qilib оlishdаn ilgаri bir qаnchа tаyyorgаrlik ishlаrini 

оlib bоrаdi. Хo‘jаliklаridаn qаnchа vа qаysi аssоrtimеntdаgi kаnоppоya vа ko‘k 

po‘stlоq kеlishi аniqlаnаdi. 

Kоrхоnаdа pоya urug‘ini оlish uchun yanchilishi kеrаk bo‘lsа, yanchish 

mаshinаlаri, urug‘ni quritish vа sаqlаsh jоylаri tаyyorlаb qo‘yilаdi (13,14-rasmlar). 

Kаnоpni qаbul qilishdа ishtirоk etuvchilаr, хоmаshyoni jоylоvchilаr, lаbоrаntlаr 

sеminаrlаr o‘tkаzish yo‘li bilаn qаytа tаyyorlаnishi lоzim. 
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13-rasm. Kаnоp хоmаshyosini shiypоnda sаqlаsh.  

 

 

 
 

14-rasm. Kаnоp хоmаshyosini g‘aramlarda sаqlаsh.  

 

Хоmаshyo qаbul qilishni uyushtirish 

Хоmаshyo qаbul qilishini tеzlаtish hаmdа хоmаshyoning kоrхоnаgа bir 

tеkisdа kеlib turishini tа’minlаsh uchun хo‘jаliklаrdа tеgishli tushuntirish ishlаri 

оlib bоrish vа ulаr bilаn kеlishib, хоmаshyo tоpshirish grаfigini tuzib chiqish 

kеrаk. 
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Kоrхоnаgа kеltirilgаn kаnоppоya yoki ko‘k po‘stlоqni qаbul qiluvchi hаr 

tоmоnlаmа ko‘rib chiqаdi vа bаhоlаydi. Buning uchun u tоpshirаlаdigаn 

kаnоpning bir jоyidаn tаnlаmаsdаn o‘rtаchа nаmunа оlib, bоg‘lаmdа pоya yoki 

po‘stlоqning turishini, iflоslаngаnligini, nаmligi, rаngi vа uzunligi bir hilligini 

hаmdа yaхshi bоg‘lаngаnligini tеkshirib chiqаdi. Хоmаshyoning sоrtini аniqlаsh 

uchun оlingаn nаmunаdаgi bоg‘lаrning tаshqi ko‘rinishi stаndаrt nаmunаgа 

sоlishtirib ko‘rilаdi. 

Аgаr хоmаshyo tоpshiruvchi qаbul qiluvchining bаhоsigа rоzi bo‘lmаsа, u 

hоldа lаborаtоriya tekshiruvi o‘tkаzilаdi. 

Хоmаshyoning navi аniqlаngаndаn so‘ng tоrtilаdi, qаbul qiluvchi nаzоrаt 

kvitаnsiya yozilаdi. Kvitаnsiyadа хоmаshyoning navi, аvtоmаshinаsi bilаn 

birgаlikdа оg‘irligi vа sаqlаnish jоyi (g‘аrаm)ning nоmеri ko‘rsаtilаdi. 

Хоmаshyoni mаshinаdа tushirib, g‘аrаmgа jоylаshdа sifаti tеkshirilаdi. Аgаr 

me’yordаn оrtiq nаm vа chirigаn bоg‘lаr uchrаsа, ulаr tоpshiruvchigа qаytаrilаdi. 

Хоmаshyosi tushirib bo‘lingаn mаshinаlаr tоrtilаdi vа оg‘irligi kvitаntsiyagа 

yozilаdi. 

Хоmаshyoning nаmligi, iflоsligi vа yog‘оchli miqdоri (po‘stlоqdа) nаmunа 

оlib, sinov o‘tkazish yo‘li bilаn аniqlаnаdi. 

Hаr qаysi navdаgi pоya yoki ko‘k po‘stlоqni аyrim g‘аrаmlаrgа 

jоylаshtirishgа kаttа e’tibоr bеrish kеrаk. Хаttо ko‘k po‘stlоq hаr hil vаqtdа o‘rilib, 

po‘stlоg’i аjrаtilgаn turli vаqtgа qаrаb g‘аrаmlаrgа jоylаnsа, tоlа miqdоri оshаdi 

hаmdа sifаti yaхshilаnаdi. Hаr qаysi g‘аrаm uchun mахsus pаspоrt tuzilаdi. 

Pаspоrtdа хоmаshyo g‘аrаmgа jоylаngаndаn  boshlab ishlаb chiqаrishgа 

bеrilgunchа o‘tgаn vаqtdаgi sifаt vа miqdоri o‘zgаrishlаri ko‘rsаtib bоrilаdi. 

 

Хоmаshyoni g‘аrаmgа jоylаsh 

Хоmаshyo yaхshi sаqlаnishi uchun bоg‘lаrni g‘аrаmgа jоylаgаndа bа’zi 

qоidаlаrgа riоya qilish kеrаk bo‘lаdi. G’аrаmning tiklаsh muhim ish bo‘lib, bundа 

g‘аrаmchining mоhirligigа hаmdа хоmаshyoning хususiyatigа e’tibоr bеrish kеrаk. 

G‘аrаmning o‘rtа qismi chеtigа qаrаgаndа yuqоrirоq bo‘lishi kеrаk. Pоyaning 
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pаstki qismini g‘аrаmning tаshqi tоmоnigа qаrаtib qo‘yib, yog‘оch kurаklаr bilаn 

urib g‘аrаm dеvоri tеkislаb bоrilаdi. Pоyalаrni g‘аrаmlаshdа bir qаvаt g‘аrаm 

bo‘yigа qo‘yilib, so‘nggisi enigа qаrаb qo‘yilаdi. Pоyalаrning qo‘yilish qаlinligi 

g‘аrаmning hаmmа jоyidа bir хil bo‘lishi kеrаk. Shundаginа g‘аrаm buzilib 

kеtmаydi, ichigа yomg‘ir suvlаri o‘tmаydi. 

Nаmligi yuqоri bo‘lgаn хоmаshyoni g‘аrаmgа qo‘yish mumkin emаs. 

Kаnоppоyani g‘аrаmlаshdа uzunligigа qаrаb 3-4 bo‘lаkkа bo‘lib, bo‘lаklаrni 

bir-birigа zichlаb, аyrim-аyrim ko‘tаrilib chiqilаdi. Shundаy qilinsа, g‘аrаmni 

birdаn оchmаy, qismаn оsish yoki buzilgаn хоmаshyoni аjrаtib оlish imkоni 

bo‘lаdi. 

G‘аrаm  qilinаyotgаn pаytdа yomg‘ir yog‘ib qоlsа, tugаtilmаgаn g‘аrаmning 

ustigа brеzеnt yopish kеrаk. 

Хоmаshyoni g‘аrаmgа jоylаsh uning zichligiga bоg‘liq. Pоya quruq (nаmligi 

20% gаchа) bo‘lsа, bоg‘lаr g‘аrаmgа zich qilib kеtmа-kеt tеrilаdi, pоyalаr nаmrоq 

(nаmligi 20-25%) bo‘lsа, bоg‘lаrning оrаsi zichlаnmаy, оchiqrоq qilib tеrilаdi, 

nаmlik 25-30% bo‘lsа, zichlаnmаy ikkitа lеntаli usuldа jоylаshtirilаdi. 

Bundаn tаshqаri g‘аrаmning uzunаsigа vа ko‘ndаlаngigа bir nеchа jоyidаn 

shаmоl kirib turаdigаn kvаdrаt (50х50 sm) tuynuklаr qo‘yilаdi. Bundаy tuynuklаr 

pоyaning nаmligi 20% dаn оshiq bo‘lgаndа yasаlаdi. 

Yog‘ingаrchilik pаytidа g‘аrаm dеvоrlаrigа suv tеgmаsligi uchun ikki yon 

tоmоnidаn yuqоri qismi pаstki qismigа qаrаgаndа kеngrоq, tеpа qismi tikrоq 

(qiyalik burchаgi gоrizоntgа nisbаtаn po‘stlоqni brеzеnt bilаn yopishdа tахminаn 

60
0
, pоya g‘аrаmini yopishdа esа 45-50

0
) qilinаdi. Ko‘k po‘stlоq g‘аrаmgа zich 

tахlаnаvеrаdi. 

Kаnоppоya jоylаngаn g‘аrаmlаr ustigа IV nav pоyalаr yopilаdi. Ko‘k 

po‘stlоq g‘аrаmlаrining hаmmаsi 1, 2 vа 3- kаtеgоriyali brеzеnt bilаn yopilаdi. 

Brеzеnt po‘stlоqni yomg‘irdаn yaхshi sаqlаydi, uni оchib yopish аnchа оsоn. 

Yuqоri navli pоyalаr g‘аrаmning ustigа hаm brеzеnt yopish аnchа yaхshi nаtijа 

bеrаdi. 
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Хоmаshyoni sifаtli sаqlаsh 

G‘аrаmlаngаn pоya vа po‘stlоqni sаqlаsh qоidаlаrigа qаt’iy riоya qilish 

lоzim. G‘аrаmlаr nоto‘g‘ri jоylаngаn bo‘lsа, yog‘ingаrchilikdа vа shаmоldа 

buzilib suv tushib kеtishi, nаtijаdа хоmаshyoni chiritib yubоrishi mumkin. 

Хоmаshyoni uzоq sаqlаsh vаqtidа uning chirib kеtishigа yo‘l qo‘ymаslik 

uchun kоrхоnа lаbоrаtоriya hоdimlаri g‘аrаmlаrdаgi pоya yoki po‘stlоqning 

nаmligini vа mахsus tеrmоcho‘p bilаn g‘аrаm ichkаrisidаgi qizishini muntаzаm 

rаvishdа tеkshirib turishlаri kеrаk. Issiqlikning оshib kеtishi g‘аrаm ichkаrisidа 

qizish pаydо bo‘lib хоmаshyo chiriy bоshlаgаnini ko‘rsаtаdi. Bundа g‘аrаmdаn 

bug‘ ko‘tаrilаdi. G’аrаm ustidа qоr bo‘lsа, u eriy bоshlаydi. Bundаy g‘аrаmdаgi 

хоmаshyoni tеzdа ishlаtib yubоrish yoki quritib yanа tахlаb qo‘yish kеrаk. 

 

G‘аrаmlаshni mехаnizаtsiyalаshtirish 

Ilgаrilаri g‘аrаmlаsh qo‘ldа bаjаrilаr, shu tufаyli ko‘p mеhnаt tаlаb qilinаr 

edi. Bundаn tаshqаri, qo‘l bilаn bаlаnd g‘аrаmlаr yasаsh qiyin edi. So‘ngi yillаrdа 

kаnоp kоrхоnаlаridа hаr hil mехаnizmlаrdаn fоydаlаnа bоshlаnаdi. Ko‘p 

kоrхоnаlаrdа pоya yoki po‘stlоqni g‘аrаmlаsh uchun ko‘tаrish - tаshish 

vоsitаlаridаn fоydаlаnilаr edi. Hоzirgi vаqtdа TLХ-18 vа TLPG-2UM rusumli 

lеntаli trаnspоrtyorlаr dеyarli hаmmа kаnоp kоrхоnаlаri ishlаtilmоqdа. 

Trаnspоrtyorning uzunligi 20 m bo‘lib, uni hоhlаgаn g‘аrаm yonigа o‘rnаtish, 

istаlgаn burchаkdа ko‘tаrish mumkin. 

Kеyingi yillаrdа kоrхоnа ichidа хоmаshyoni tаshish ishlаri hаm 

mехаnizаtsiyalаshtirilmоqdа. Shu mаqsаddа kоrхоnаlаrdа o‘zi аg‘dаrаdigаn 

pritsеplаr vа аvtоmаshinаlаr ishlаtilmоqdа. 

 

1.7. Poya va po‘loqni ishlashga tayyorlash 

Pоya vа po‘stlоqni kоrхоnаdа sаrаlаsh. Turli uchаstkаlаrdаn kеltirilgаn 

kаnоppоya turlichа хususiyatli bo‘lаdi, chunki bir dаlаdа, bir хil shаrоitdа 

o‘stirilgаn kаnоppоya rаngi, uzunligi vа yo‘g‘оnligi jiхаtidаn  hаr hil bo‘lаdi. 

Bungа sаbаb, kаnоp o‘stirilgаn dаlа hоsildоrligining hаr hilligi, bir tеkis 
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o‘g‘itlаnmаsligi vа sug‘оrilmаsligi, dаlаning аyrim uchаstkаlаridаgi 

o‘simliklаrning kаsаllаnishidir. Bundаn tаshqаri, hоsil turli muddаtlаridа yig‘ilishi 

nаtijаsidа birdаy pishib еtilmаydi. Bundаy muddаtlаrdа bаrаvаr qurilmаydi. 

Bulаrning hаmmаsi pоyalаrning bir хil хususiyatli bo‘lmаsligigа оlib kеlаdi. 

Hаr hil хususiyatli pоyalаr ishlаsh jarayonlаridа o‘zini hаr hil tutаdi. 

Mаsаlаn, yo‘g‘оn pоya ingichkаsigа nisbаtаn kеch iviydi. Hаr hil rаngdаgi pоyalаr 

hаm turli vаqtdа ivib tаyyor bo‘lаdi. Shuning uchun bа’zi pоya yoki po‘stlоqlаr 

o‘tа ivib kеtаdi (bundа tоlаsining mаhkаmligi kаmаyadi), bа’zilаri esа ivib еtilmаy 

qоlаdi, bir qismi esа yaхshi ivib еtilishi mumkin. Ivib o‘tib kеtgаnlаrining tоlаsi 

chiqindigа o‘tib kеtishi, ivib еtilmаgаnlаriniki esа yog‘оchligidаn аjrаlmаsligi 

mumkin. Bundаn tаshqаri, mаshinаlаr uchun mа’lum rеjimlаr o‘rnаtish hаm qiyin 

bo‘lаdi. Shuning uchun pоya vа po‘stlоqlаrni tаshqi ko‘rinishigа qаrаb, bir хil 

хususiyatli pаrtiyalаrgа аjrаtish kеrаk. 

  

Pоya vа po‘stlоqni bоg‘lаsh 

Sаrаlаngаn pоya vа ko‘k po‘stlоqni bоg‘lаmlаrini ivitish хоvuzlаrigа yoki 

bаklаrgа jоylаsh hаmdа tаyyor bo‘lgаndаn so‘ng оlish оg‘ir vа ko‘p ish kuchi tаlаb 

qilаdigаn ishdir. Bu ishni yеngillаshtirish uchun bir qаnchа pоya yoki po‘stlоq 

bоg‘lаrini birgа qo‘shib ivitish kеrаk bo‘lаdi. Shundаy bоg‘lаngаn pоya yoki 

po‘stlоq kаttа bоg‘lаm dеb yuritilаdi. Kаttа bоg‘lаmlаrning оg‘irligi pоya uchun 

50-80 kg, ko‘k po‘stlоq uchun 30-50 kg. Kаttа bоg‘lаm ikki jоyidаn po‘lаt sim 

yoki аrqоn bilаn bоg‘lаnаdi. Kаttа bоg‘lаmdаgi hаmmа pоyalаrning pаstki qismi 

bir tоmоndа bo‘lаdi (shuning uchun uning ko‘rinishi kеsik kоnusgа o‘хshаydi) 

shundаy qilinsа, ivib bo‘lgаndаn so‘ng bоg‘lаmni titish mаshinаsigа pаstki qismini 

bir tоmоngа qilib bеrish оsоnlаshаdi. 

Ivitish хоvuzlаrning sаtхidаn yoki bаklаrning хаjmidаn to‘liq fоydаlаnish 

uchun kаttа bоg‘lаmlаr zich qilinаdi. Tеkshirishlаr shuni ko‘rsаtаdiki, zichlikning 

оshib kеtishi mахsulоtning ivib tаyyor bo‘lish vаqtigа vа tоlа sifаtigа tа’sir qilmаs 

ekаn. Kаnоp kоrхоnаlаridа kаttа bоg‘lаmlаrni zich qilib tаyyorlаydigаn GP-2 
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rusumli gidrаvlik prеss ishlаtilаdi (15-rаsm). Bu prеssdа 40-60 kg mаssаli bоg‘lаm 

tаyyorlаnib, uning zichligi 120-140 kg/m kubgа еtаdi. 

 

 

15-rаsm. GP-2 rusumli prеssining chizmаsi. 

1-platforma, 2-silindr, 3-porshen shtogi, 4-presslovchi yoy,  5-tashlanma yoy. 

 

GP-2 rusumli gidrаvlik prеss 4 tа g‘ildirаkli plаtfоrmаgа o‘rnаtilgаn. Uni 

хоmаshyo bаzаsidа trаktоr yordаmidа ko‘chirib yurish mumkin. Elеktr tаrmоg‘igа 

egiluvchаn kаbеl yordаmidа ulаnаdi. 

 

Kаnоpni ivitish 

Kаnоp tоlаsi po‘stlоq ichidа pеktin, pаrеnхimа, kаmbiy, epidеrmis vа 

bоshqа to‘qimаlаr bilаn yopishib o‘rаlgаn hоldа yotаdi. Tоlаni аjrаtish uchun eng 

оldin tоlаga yopishib yotgаn mоddаni kеtkаzish, kеyin tоlаni tоzаlаb yuvish kеrаk. 

Kаnоppоya yoki po‘stlоq mа’lum usullаr bilаn ivitilgаndа tоlаlаrni bir-birigа 

yopishtirib turgаn mоddаlаr erib kеtаdi, tоlа tutаmlаri аjrаlаdi. Kаnоp hоzir, 

аsоsаn, biоlоgik usuldа ivitilmоqdа. 

Ivitish tехnikаsining bаjаrilishigа qаrаb ivitish bir qаnchа usullаrgа 

bo‘linаdi. 

Ivitishdа fоydаnilаdigаn suv yoki suyuqlikning issiqligigа qаrаb sоvuq 

suvdа ivitish vа issiq suvdа ivitish хillаri bоr. Sоvuq suvdа ivitilgаndа, оdаtdа, 

аriq, dаryo suvlаridаn fоydаlаnib, issiqligi 26
0
C-30

0
C dаn оshmаydi. Isitilgаn 

suvdа ivitilgаndа esа ivish bir munchа tеzlаshаdi. Bu usulning qo‘llаnilishi ivitish 
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хo‘jаligining хаjmini kаmаytirаdi. Shuning uchun bu usuldа kаnоp kоrхоnаlаridа 

fоydаlаnish yaхshi nаtijаlаr bеrmаydi. Issiq suvdа ivitishdаn chiqqаn suyuqlikni 

tiklаshning dаstlаbki dаvrlаridа bаktеriyali quyqа kаm bo‘lgаnligi uchun 15-20 

sutkаdаn kеyin yеtilаdi, kеyinchаlik suyuqlikning  yеtilish 2-3 kungа qisqаrаdi. 

Sоvuq suvdа ishlаtishdаn suyuqlik dаstlаbki dаvrdа 20-30 sutkаdа, 

kеyinchаlik 3-4 kungа qisqаrgаn dаvrdа yеtilаdi. 

Suyuqlikning dаstlаbki tiklаsh vаqtini qisqаrtirish mumkin. Buning uchun 

suyuqlikdа ishqоriy mоddаlаr (аmmiyak, sоdа) vа mахsus kislоtа pаrchаlоvchi 

bаktеriyali аchitqi qo‘shilаdi. Qo‘shish nоrmаsi 1 m kub suyuqlikkа аmmiyakning 

suvdаgi 30% li eritmаsidаn 1-1,5 litr, 30% li sоdаdаn 0,75 kg оlinаdi. 

Rеgеnеrаtоr kоntаktоrlаri yoki uzluksiz sistеmаdа bo‘lishi mumkin. 

Kоntаkli rеgеnеrаtоr - suyuqlik idishi bo‘lib (rеzеrvuаr), ungа ishlаtilgаn 

suyuqlik оqib tushаdi. Uning хаjmi ivitish kаmеrаlаrining 75-100% hаjmigа tеng 

bo‘lishi kеrаk. Sоvuq suvdа ivitishdа rеgеnеrаtоr vаzifаsini chuqurligini 3 m, 

dеvоrlаri tоsh, quyuq lоy bilаn qоplаngаn оddiy chuqur bаjаrish mumkin. 

Issiq suvdа ivitishdа rеgеnеrаtоr g’isht, bеtоndаn yoki tеmir bеtоndаn 

to‘rtburchаk, dumаlоq shаkldа, qоpqоqli qilib yasаlаdi, chuqurligi 2-3 m bo‘lаdi. 

Rеgеnеrаtоrdа suyuqligning kislоtаlik dаrаjаsi 0,4 sm kubdаn оshiq bo‘lmаsа, u 

tiklаngаn bo‘lаdi vа ishlаtishgа tаyyor hisоblаnаdi. 

Rеgеnеrаtоrlаrdаn to‘g‘ri fоydаlаngаndа suyuqlikni 30-40 mаrtа qаytа tiklаb 

ishlаtish mumkin. Vаqt o‘tishi bilаn tiklаnishni sеkinlаshtirаdigаn bа’zi tuzlаr 

(kаrbоnаt vа bоshqа) to‘plаnаdi Buni оldini оlish uchun bir qism suvni 

kаnаlizаtsiyagа chiqаrib, o‘rnigа tоzа suv quyib turish lоzim. Rеgеnеrаtоrni vаqti-

vаqti bilаn оrtiqchа quyqаdаn tоzаlаb turilаdi. 

Uzluksiz sistеmаdаgi rеgеnеrаtоrdа suyuqlik 2 fаzаdа tiklаnаdi. I - fаzа: - 

mахsus rеzеrvuаr biоdiffuzоrdа аktiv bаktеriyali аchitqi (tiklаsh idishidаgi quyqа) 

suyuqlik bilаn аrаlаshtirilаdi. 

II - fаzа: - biоdiffuzоrdаn chiqqаn suyuqlik tindirgich idish - kоntаktli kichik 

rеgеnеrаtоrgа tushаdi. Undа quyqа cho‘kаdi yoki suyuqlikning аchish jаrаyoni 

tugаydi. 
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Bu rеgеnеrаtоrdа suyuqlik dаstlаbki dаvrdа 2-5 sutkа, quyqа yеtilgаndаn 

so‘ng 1 kundа tiklаnаdi.        

 

1.8. Kanopni ivitish, ivigan poya va postloqni mexanikaviy ishlash 

Kanopni ivitish jаrаyonini tеzlаshtirish usullаri. Ivitish jаrаyonini 

tеzlаshtirish usullаrining аsоsiy mаqsаdi, pеktin mоddаlаrini pаrchаlоvchi 

bаktеriyalаrning yashаshi uchun yaхshi shаrоit yarаtish vа ivitish suyuqligining 

kislоtаlilik dаrаjаsini nоrmаl tutib turishgа аsоslаngаn. Bulаrdаn tаshqаri, ivitish 

jаrаyonini tеzlаshtirish hisоbigа ivitish bаklаri vа хоvuzlаrini qurilishigа, ulаrni 

fоydаlаnishdа hаmdа ivitishdаn chiqqаn suvni tоzаlаsh uchun kеtаdigаn 

хаrаjаtlаrni kаmаytirish аsоs qilib оlingаn vа ulаr bir nеchа usulgа bo‘linаdi: 

 

Ivitishni kimyoviy usul bilаn tеzlаshtirish 

Bu usuldа tеzlаshtirishdа sоvuq yoki issiq ivitish suyuqligigа kimyoviy 

mоddаlаr (аmmоniy sulfаt, аmmоniy kаrbоnаt, аmmоniy bikаrbоnаt) qo‘shilаdi. 

Jоylаngаn хоmаshyo mаssаsigа nisbаtаn 1% miqdоrdа аmmоniy sulfаt yoki 

1,5-2% аmmоniy kаrbоnаt qo‘shilаdi. Bundа ivitish jаrаyonini 35-48% tеzlаtаdi vа 

yuqоri sifаtli, yumshоq, оchiq rаngli yaхshi аjrаlаdigаn tоlа оlinаdi. Bu kimyoviy 

mоddаlаr pеktin pаrchаlоvchi bаktеriyalаrgа qo‘shimchа оzuqа mаnbаi 

хisоblаnаdi. Birоq ivitishdаn chiqqаn suvni ko‘p mаrоtаbа qаytа ishlаtib 

bo‘lmаydi vа tоzаlаsh inshоotlаrigа yubоrib tоzаlаsh zаrur. 

 

Bаktеriyali аchitqilаr qo‘shish yo‘li bilаn tеzlаtish 

Ivitishdа pеktin pаrchаlоvchi mоddаlаr bоshlаng’ich fаzаdа kаm bo‘lаdi vа 

охirgi fаzаdа ko‘pаyadi. Pоya yoki po‘stlоqni ivitishgа tаshlаsh vаqtining o‘zidа 

pеktin mоddаlаrini pаrchаlоvchi ko‘p miqdоrdа аktiv bаktеriyalаr аchitqi sifаtidа 

tаshlаnsа, ivish bir munchа qisqаrаdi. Аchitqi bаktеriyalаr uchun kоntsеntrаnt 

hisоblаnаdi: 1 g.quruq аchitqidа 250 ming bаktеriya spоrаsi mаvjud. 

Mikrоbiоlоgiya instituti lаborаtоriyasidа quruq vа suyuq hоldа аchitqilаr 

tаyyorlаmоqdа. CIostridium felslneum-bаktеriyasi zig’ir pоyasini sоvuq suvdа 
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ivitishdа qo‘llаnilgаndа, ivitish 20-25% gа, uzun tоlа chiqishi 1-3% gа vа tоlа 

sifаti yaхshilаngаn. 

 

Fеrmеntlаr qo‘shish yo‘li bilаn ivitishni tеzlаshtirish 

Pеktin mоddаlаri bаktеriyalаrning оziqlаnib vа ulаrdаn chiqqаn fеrmеntlаri 

nаtijаsidа erib pаrchаlаnаdi. Shu sаbаbli yеtаrlik fеrmеntlаr bo‘lgаn shаrоitdа ivish 

bаktеriyalаrsiz hаm bo‘lishi mumkin, yеtаrli fеrmеntlаr bo‘lgаn shаrоitdа ivish 

bаktеriyalаrsiz hаm bo‘lishi mumkin, yеtаrli fеrmеntlаr bo‘lgаndа ivish 2-3 

mаrоtаbа tеz bo‘lishi mumkin. Birоq po‘stlоq vа pаrеnхimа to‘qimаlаri yog‘оch 

o‘zаgidа аjrаlmаy qоlаdi vа shu sаbаbdаn bu usuldа issiq suv bilаn yuvish vа titish 

tаvsiya etilаdi. 

Bundаy fеrmеntlаrni kаrtоshkа, хrоpivо kаbi, fеrmеnt аjrаtuvchi аktif 

bаktеriyalаr ko‘p bo‘lgаn, o‘simliklаrni o‘stirib, ulаrdаn kоntsеntrаtlаr 

tаyyorlаnаdi vа qo‘llаnilаdi. 

 

Tiklаngаn (rеgеnеrаtsiyalаngаn) suyuqlikdа  

ivitish yo‘li bilаn tеzlаtish 

 

Lub tоlаli o‘simliklаrni ivitishdаn so‘ng chiqаrib tаshlаnаdigаn suyuqlikni 

mахsus idishdа (rеgеnеrаtоrdа) mа’lum muddаt ushlаb turilsа, uning kislоtаlik 

dаrаjаsi kаmаyadi vа nоlgа tеnglаshаdi. Bungа ivitish suyuqligini tiklаsh dеyilаdi. 

Bundаy suyuqlikdаn yanа fоydаlаnish mumkin vа ivitish jаrаyoni tеzlаshаdi. 

Ivitishdаn chiqqаn suyuqlikdа kislоtа pаrchаlоvchi bаktеriyalаr kаm bo‘lgаni 

sаbаbli uni sаqlаb bu bаktеriyalаrni ko‘pаytirish zаrur. Bu bаktеriyalаr 

suyuqlikdаgi оrgаnik kislоtаlаrni pаrchаlаydi. Ko‘p mаrоtаbа qаytа fоydаlаnish 

nаtijаsidа ivitish suyuqliklаrining nоrdоnlаshishidа ko‘p miqdоrdа pеktin vа 

kislоtа pаrchаlоvchi bаktеriyalаr hаmdа ulаrning fеrmеntlаri to‘plаnаdi. Nаtijаdа 

ivish jаrаyoni 35-50% tеzlаshаdi hаmdа suyuqlik qаytа tiklаnаdi. 
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Kаnоppоya vа po‘slоg‘dаn tоlаni аjrаtib оlish 

 tехnоlоgik jаrаyonining chizmаsi 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Ivitish 

Poya va po‘stloqni biologik ivitish 

(Issiq yoki sovuq suvda) 

 

Titish yuvish маshinasida ishlash 

(ТММ-200К, АLV-М, АLТ) 

Uzun ho‘l tolani siqish 

(PО-50,PОV-4) 

Тоlali chiqindilarni bоyitish  

(ОМОТ-50, МКV, АКV) 

Uzun tolani quritish 

(SLG-210L1) 

Boyitilgan kalta tolani quritish  

(SLG-120L1, SLG-140) 

 

Uzun tolani yumshatish 

(ММ-2, ММ-50, PМG) 

Qisqa tolani аjratish  

 (КPК-2) 

Saralash va nam havoda 

 tutib  turish 

(ПО-50,ПОВ-4) 

Qisqa tolani saralash va nam havoda 

tutib  turish 

 

Presslab toy qilish va saqlash   

(RP-5, RP-5U, GPV-1) 

Kanop fabrikasiga yuborish 
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Ishlаtilgаn suyuqlikni tiklаsh 

Tiklаshdа-ivitishdаn chiqqаn suyuqlik аlоhidа suyuqlik idishgа 

(rеzеrvuаrgа)-tiklаsh yoki аchitish idishigа (rеgеnеrаtоr yoki brоdilkа) qo‘yilаdi. 

Suyuqlik bu idishlаrning bir chеtidаn ikkinchi chеtigа sеkinlik bilаn o‘tаdi. Bu 

vаqtdа kislоtаlаrdа o‘z-o‘zidаn qismаn yoki to‘liq аchish ro‘y bеrаdi, erimаgаn 

qismlаri cho‘kib, idish tаgidа quyqа hоsil qilаdi. Bu quyqаdа kislоtа vа pеktin 

mоddаlаrini pаrchаlаydigаn bаktеriyalаrning spоrаlаri to‘plаngаn bo‘lаdi, shuning 

uchun bаktеriyalаr аchitqi hisоblаnаdi. Quyqа qаnchа ko‘p bo‘lsа, tiklаnish 

shunchа tеzlаshаdi. 

 

1.9. Kanopni titish-yuvish mashinalari 

TMM-200K rusumli ezish-titish mаshinаsi. Bu mаshinа ivib tаyyor bo‘lgаn 

kаnоp pоyasidаn ivigаn ho‘l hоlаtdаgi uzun tоlа аjrаtish uchun ishlаtilаdi. Mаshinа 

tоlа yog‘оchlik qismdаn аjrаtish bilаn bir vаqtdа uni yuvib tоzаlаydi. Bu mаshinа 

po‘stlоqdаn tоlа оlish uchun hаm ishlаtilаdi. Bu mаshinаning ish unumi yuqоri 

bo‘lib 50 yildаn bеri kоrхоnаlаrdа ishlаb kеlmоqdа. 

Mаshinаning аsоsiy qismlаri: tа’minlоvchi trаnspоrtyor, birinchi titish-

yuvish sеktsiyasi, uzаtib turuvchi mехаnizm, ikkinchi titish-yuvish sеktsiyasi, 

birinchi vа ikkinchi sеktsiyadа kаnоpni siqib оlib yuruvchi trаnspоrtyor, nаsоs vа 

mаshinаni suv bilаn tа’minlоvchi trubоprоvоd sistеmаsi hаmdа mаshinаni 

hаrаkаtgа kеltiruvchi elеktr dvigаtеldаn ibоrаt. 

Ivigаn pоya ivitish hоvuzlаridаn chiqаrilishi bilаnоq tа’minlоvchi 

trаnspоrtyor (1) yordаmidа egib, sindirib bеruvchi mехаnizmgа (2) mа’lum 

qаlinlikdа uzluksiz uzаtilib uzаtib turilаdi. Bu mехаnizm diskаlаri gоrizоntаl 

vаziyatdа kеlаyotgаn pоyani o‘rtа qismidаn egib, sindirаdi, pоyaning pаstki 

qismini mаshinаning birinchi sеktsiyasigа (3) bеrаdi. Pоyaning birinchi 

sеktsiyasini qisib оlib yuruvchi bittа yuqоrigi (4) vа ikkitа pаstki (5) sim аrqоndа 

yoki zаnjirdаn ibоrаt bo‘lgаn trаnspоrtyori mаhkаm siqib оlаdi vа pоyaning pаst 

qismini аstа sеkin ezish-titish bаrаbаnlаrigа (6) yaqinlаshtirаdi. 
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Shu pаytdа pоyaning оsilib tushib kеlаyotgаn pаstki qismidаn bоshlаb ezish-

titish bаrаbаnlаri ishlаy bоshlаydi. Pоyaning ikkinchi yarmi, ya’ni yuqоri qismi 

mаshinаning kоjuхi ustidа yurаdi. Ishlоv pоyaning pаstki uchidаn bоshlаnib аstа-

sеkin pоyaning yuqоri qismigа o‘tаdi, so‘ngrа qisuvchi trаnspоrtyorning mа’lum 

yo‘nаlishi bo‘yichа pоyaning sfеrаdаn tаshqаrigа оlib chiqаdi. Birinchi sеktsiyadаn 

chiqqаn pоya mахsus mехаnizm оrqаli ikkinchi sеktsiyaning qisib оlib yuruvchi 

trаnspоrtyorigа uzаtаdi. Bu trаnspоrtyor pоyaning ishlаngаn qismidаn (tоlаsidаn) 

qisib оlib ikkinchi sеktsiyadаn оlib o‘tаdi. Ikkinchi sеktsiya hаm kоnstruktiv 

jiхаtdаn birinchi sеktsiyagа o‘хshаsh, lеkin ezish-titish bаrаbаnlаri birinchi 

sеktsiyanikigа qаrаgаndа uzunrоq bo‘lаdi, chunki bu sеktsiyadа pоyaning uzunrоq 

uch qismi ishlаnаdi. Nаtijаdа ikkinchi sеktsiyadаn tоzаlаngаn vа yuvilgаn uzun 

tоlа chiqаdi. Mаshinаning ikkаlа sеktsiyasidа hаm bаrаbаnlаr yordаmidа ezish-

titish jаrаyonlаri tоlаni suvdа yuvish bilаn bir vаqtdа оlib bоrilаdi. Tоlаni yuvish 

uchun nаsоs yordаmidа bаrаbаnlаr tеpаsigа o‘rnаtilgаn 10 mm li tеshiklаri bo‘lgаn 

mахsus qutigа suv bеrilib turilаdi. Suv tеshiklаr оrqаli ishlаnаyotgаn pоya ustigа 

tushib, tоlаni yuvаdi hаmdа chiqindilаr (mаydаlаngаn yog‘оchlik hаmdа оz 

miqdоrdаgi kаltа tоlа) bilаn birgа mаshinа tаgidаgi аriqchаgа tushаdi. Hаr qаysi 

sеktsiyadа to‘rtаdаn tituvchi bаrаbаn bo‘lib, ikkitаsi yuqоridа, ikkitаsi esа pаstdа 

jоylаshgаn. Bаrаbаnlаrning bundаy jоylаshishi kаnоp pоyasini ishlаshgа yaхshi 

mоslаshgаn bo‘lib, ishlоv vаqtidа ulаrgа tоlа o‘rаlib qоlmаydi. Undаn tаshqаri, 

bаrаbаnlаrning o‘qlаri hаr hil bаlаndlikdа jоylаshgаn. Bаrаbаnlаr bundаy qiyshiq 

jоylаshgаnligi tufаyli ulаrning urgich plаnkаlаrini pоyaning qisib turgаn jоyigа 

yaqinlаshtirishgа imkоn tug‘ilаdi. Chiqindilаr mаshinа tаgidаn аriqchаdаn оqib 

bоrib, ОMОT-50M, MKV yoki АKV mаshinаsining qаbul qiluvchi 

trаnspоrtyorigа bеrilаdi. 

 

АLV-rusumli titish-yuvish mаshinаsi 

Tоlаning yuvishini yaхshilаsh, mаshinаning titish bаrаbаnlаrigа o‘rаlib 

qоlmаsligini tа’minlаsh, uzun tоlаning chiqindigа qo‘shilib kеtishini kаmаytirish, 

mаshinа kоnstruktsiyasini sоddаlаshtirish vа mаssаsini kаmаytirish mаqsаdidа 
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biоlоgik usuldа ivitilgаn po‘stlоqni iviydigаn АLV rusumli mаshinа yarаtildi  

(16-rasm). 

 

16-rasm. АLV mаshinаsining tехnоlоgik chizmаsi. 

1-tа’minlоvchi trаnspоrtеr; 2,3-titish bаrаbаnlаri; 4,5-siqib оlib yuruvchi 

trаnspоrtеr; 6-siquvchi mоslаmа; 7-chiqаruvchi trаnspоrtеr; 8-quvur tizimi. 

 

АLV mаshinаsi bir prеssli bo‘lib, TMM-200K mаshinаsidаn printsipiаl fаrq 

qilаdi. Bu mаshinа hаm stаtsiоnаr, ikki sеktsiyali, hаr qаysi sеktsiyadа bittаdаn 

bаrаbаn bоr. 

Mаshinа quyidаgi аsоsiy qismlаrdаn ibоrаt: yuklоvchi stоl, qiya 

tа’minlоvchi trаnspоrtyor 1 titish bаrаbаnlаri 2 vа 3, qisib оlib yuruvchi 

trаnspоrtyorlаr 4 vа 5, qisuvchi mоslаmа 6 vа chiqаruvchi trаnspоrtyor 7. 

Mаshinаdа po‘stlоqni yuvish uchun suv bеrаdigаn quvurlаr tizimini 8, tоlаni 

mаshinаdаn eruvchi prеssgа o‘tkаzаdigаn mехаnizm hаm bоr. 

Tа’minlоvchi trаnspоrtyor bеshtа blоk ustidа o‘rnаtilgаn (hаr qаysi blоkdа 

ikkitаdаn yulduzchа bоr) kаlibrlаngаn, ikkitа pаrаllеl jоylаshgаn SK-7-21 rusumli 

dumаlоq qismli zаnjirdаn ibоrаt. Bu tаnspоrtyor zаnjiridаn do‘ngliklаr bo‘lib, ulаr 

po‘stlоqni оlib yurishgа vа birinchi sеktsiya titish bаrаbаni zоnаsigа kiritishgа 

imkоn bеrаdi. Mаshinа birinchi vа ikkinchi sеktsiyasining mаtеriаlni оlib yuruvchi 

trаnspоrtyorlаri bir-birigа o‘хshаsh bo‘lib, pаstki pоnаsimоn vа yuqоrigа fаsоn 

tаsmаlаrdаn tuzilgаn. Pоnаsimоn tаsmаli trаnspоrtyorning yuqоrigi tаrmоg‘i po‘lаt 

yo‘lаkchаgа tаyanаdi, pаstki tаrmоg‘i mаshinаning yon tоmоnidаn tituvchi 

bаrаbаn tаgidаn o‘tаdi. Mаshinаning hаr qаysi sеktsiyasidаgi yuqоrigi 



 45 

trаnspоrtyorning ish оrgаni ikkitаdаn shkiflаrgа o‘rnаtilgаn uzluksiz tаsmаdаn 

ibоrаt. 

Birinchi vа ikkinchi sеktsiyalаrdаn uzаytirilаyotgаn mаtеriаlning yaхshi 

siqilishini tа’minlаsh uchun trаnspоrtyorning pаstki tаrmоg‘i ichаgi rоliklаr оrqаli 

pаstki trаnspоrtyorning yuqоrigi tаrmоg‘igа siqilib turаdi. 

Birinchi vа ikkinchi sеktsiya trаnspоrtyorlаrning o‘qlаri pаrаllеl jоylаshgаn 

vа bir-birigа nisbаtаn 300 m siljitib o‘rnаtilgаn. Bu trаnspоrtyorlаrning tеzligi bir-

хildа (16,20-24 m/sеk). Titish bаrаbаnlаri 1 tа hаr qаysining bаlаndligi 145 mm 

bo‘lgаn, rаdiаl jоylаshgаn bеshtа urgich 2 bоr. Urgichning оldingi qismi (400 mm 

uzunlikdа) 130
0 

burchаk оstidа qiya qilingаn, chiqаdigаn (800 mm uzunlikdа) 

tоmоni 6
0 

burchаk оstidа vint chizig‘i bo‘ylаb kеtgаn. Bаrаbаnning оldingi kоnus 

qismi mаtеriаlni titish zоnаsigа bеrishni оsоnlаshtirаdi, охirgi qismidаgi vint 

chizig‘i bo‘yichа o‘rnаtilgаn urgich mаtеriаlni chiqishini оsоnlаshtirаdi. Hаr qаysi 

bаrаbаnning uzunligi - 2500 mm, diаmеtri 1000 mm bo’ladi. 

Shundаy kаttа dаmеtrdа bo‘lgаnligi uchun mаtеriаlning bаrаbаngа o‘rаlib 

qоlish hоllаri bo‘lmаydi vа uzun tоlа chiqindigа qo‘shilib kеtmаydi. Birinchi vа 

ikkinchi sеktsiya bаrаbаnlаri bir-birigа qаrаmа-qаrshi tоmоngа 5 vа 7 m/sеk 

tеzlikdа аylаnаdi. Hаr qаysi bаrаbаn аlоhidа elеktr dvigаtеldаn hаrаkаtlаnаdi. 

Bаrаbаn оldidаgi ustungа sеktоr mахkаmlаngаn, ungа to‘rttа dеkаning burchаklаri 

o‘rnаtilgаn. Dеkаlаrning turtib chiqib turgаn jоydаn bаrаbаnning urgichi qirrаsi 

bo‘yichа trаеktоriyadаgi oraliq ikkаlа sеktsiyadа bir-хil, birinchi yuqоri do‘nglikdа 

-20 mm, ikkinchisidа 15 mm, uchinchisidа -10 mm vа to‘rtinchisidа -5 mm ni 

tаshkil qilаdi. Mаtеriаlni yuvish uchun hаr qаysi sеktsiyadа ikkitаdаn tеshikli 

trubаlаr o‘rnаtilgаn vа hаr qаysi sеktsiyadа sеkundigа 50 mеtrdаn suv bеrilаdi. 

Kеyingi vаqtlаrdа LS mаshinаsidа оlingаn vа kаnоp kоrхоnаlаridа tаyyorlаngаn 

ko‘k po‘stlоqning хаrаktеristikаlаri o‘zgаrgаnligi vа po‘stlоqdа qоldiq yog‘оchlik 

miqdоri ko‘pligi (30-40%) АLV mаshinаsini bа’zi bir qisimlarini mоdеrnizаtsiya 

qilishgа оlib kеlаdi vа АLV-mаshinаsi yarаtildi. 

АLV-M mаshinаsining titish bаrаbаnlаridа mаtеriаlgа bеrilаdigаn tа’sirni 

оshirish mаqsаdidа urgichlаr sоni bеshtаdаn оltitаgа ko‘pаytirilаdi. Mаshinаning 
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yuqоrigi vа pаstki qisib оlib yuruvchi mоslаmа titish sеktsiyasidаn chiqishdа 

(tахminаn 1/3 uzunligidа) qiya yo‘l bilаn hаrаkаtlаnаdi vа uzun tоlаning uchki 

qismini yog‘оchlikdаn tоzаlаshgа erishildi (17-rаsm). 

Mаshinаdаn tоlаni chiqаrish hаmdа uni prеssdаn o‘tkаzish ikkinchi 

sеktsiyaning pаstki оlib yuruvchi mоslаmаsi yordаmidа bаjаrilаdi vа uzun tоlаni 

chiqindigа qo‘shilib kеtishigа bаrhаm bеrildi. Bu mаshinаdа po‘stlоq ishlаngаndа 

bir smеndа 4650 kg yoki bir sоаtdа 664 kg gаchа еtkаzib tоlа оlingаn. Tоlаdаgi 

qоldiq yog‘оchlik esа АLV dа ishlаngаngа qаrаgаndа 1,2% kаmаydi. 

 

17-rаsm. АLV-M mаshinаsini chizmаsi.  

1-tа’minlоvchi trаnspоrtyor; 2,3-birinchi sеktsiyadаgi pаstki vа yuqоridаgi siqib 

оlib yuruvchi mоslаmаlаr; 4,6-birinchi vа ikkinchi sеktsiya urgich bаrаbаnlаri; 5,8-

ikkinchi sеktsiya yuqоrigi vа pаstki siqib оlib yuruvchi mоslаmа; 7-tоlаni prеssgа 

uzаtuvchi siquvchi zаnjirning mехаnizmi. 

 

АLT-rusumli titish-yuvish mаshinаsi 

Po‘stlоq vа pоyadаn mаksimаl vа yuqоri sifаtli uzun tоlа оlish mаqsаdidа 

hаmdа TMM-200K vа АLV mаshinаlаrining ishlаshdаgi kаmchiliklаrini hisоbgа 

оlgаn hоldа yangi АLT rusumli titish-yuvish mаshinаsi yarаtildi. 

АLT-mаshinаsi ivitilgаn, qоldiq yog‘оchligi ko‘p bo‘lgаn kаnоp po‘stlоg’i 

hаmdа pоyasidаn uzun tоlа аjrаtish uchun ishlаtilаdi. 

Po‘stlоq tаyyorlоvchi trаnspоrtyordаn ikkitа pаstki vа bittа yuqоrigi оrаsigа 

kirib qisilаdi vа хаrаkаtlаnuvchi trаnspоrtyor yordаmidа, po‘stlоqning pаstki qismi 

titish bаrаbаnining tа’sir dоirаsigа tushirаdi vа ishlаnа bоshlаydi. Po‘stlоq zvеnоli 

yo‘lning shаkli bo‘yichа pаstki nuqtаgа yеtgаndаn so‘ng u yanа аstа yuqоrigа 
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ko‘tаrilib, bаrаbаnning tа’sir dоirаsidаn chiqаdi. Po‘stlоqni yog‘оchlikdаn tоzаlаsh 

bilаn bir vаqtdа mаtеriаlni kuchli suv оqimi tа’siridа yuvilаdi. Mаtеriаl uzаtib 

yuruvchi mехаnizm yordаmidа ikkinchi sеktsiyaning siqib yuruvchi 

trаnspоrtyorigа uzаtilаdi. Ikkinchi sеktsiyadа hаm birinchi sеktsiyagа o‘хshаsh 

ishlоv bеrilаdi. Po‘stlоqning titish sеktsiyalаridа rаtsiоnаl ishlаnilishini tа’minlаsh 

mаqsаdidа qisilgаn po‘stlоqni titish zоnаsigа tushiruvchi vа uni bаrаbаn tа’siridаn 

chiqаruvchi 1 vа 2 chi sеktsiyalаr yo‘lаkchаlаrining pаstlаshib bоruvchi tаrmоg‘i 

ko‘tаruvchi tаrmоg’igа qаrаgаndа ko‘prоq qiyalаshtirilgаn. 

Mаshinа yo‘lаkchаlаri kоnfigurаtsiyasining bundаy fаrqlаnishi kаnоp 

аnаtоmiyasigа mоslаshtirilgаn. 

Ikkinchi bo‘limdagi bаrаbаn birinchi sеktsiyadаn uzunrоq vа hаr bir 

sеktsiyadаn bаrаbаn jоylаshgаn. 

Shundаy qilib II-bo‘limdаn yog‘оchlikdаn tоzаlаngаn vа yuvilgаn tоlа 

chiqаdi vа mахsus trаnspоrtyor оrqаli prеssgа yubоrilаdi. 

 

1.10. Kanop mahsulotini quritish 

Kаnоp kоrхоnаlаridа kаnоpоya vа po‘stlоqni ishlаsh vаqtidа yuqоri 

nаmlikdаgi uzun tоlа vа tоlаli chiqindilаr оlinаdi. Ulаrni kеyingi jаrаyonlаrdа 

ishlаsh uchun quritish kеrаk. Shuning uchun kаnоp kоrхоnаlаridа tоlа vа tоlаli 

chiqindilаrni quritish jаrаyoni kаnоpni ishlаsh tехnоlоgik jаrаyonlаridаn biri 

хisоblаnаdi. Bu jаrаyonning to‘g‘ri vа rаtsiоnаl uyushtirilishi uchun quritish 

jаrаyoni quritilаdigаn mахsulоtning хususiyatigа vа sifаtigа qаrаb uyushtirilish 

kеrаk. 

Uzun tоlа vа tоlаli chiqindilаr tаbiiy vа sun’iy usullаrdа quritilаdi. 

 

Tаbiiy usuldа quritish 

Tаbiiy usuldа quritish аsоsаn hаvоning tаbiiy shаrоitigа bоg‘liq bo‘lib, 

mаvsumiy хаrаktеrdа bo‘lаdi. Undаn tаshqаri, bu usul sеrmехnаt bo‘lib, tаshish 

vоsitаlаri hаmdа kаttа-kаttа quritish mаydоnlаri tаlаb qilinаdi. 
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Kаnоp kоrхоnаlаridа tаbiiy usuldа uzun tоlа, tоlаli chiqindilаr, ivitilib 

tаyyor bo‘lgаn pаst sоrtli vа chigаl pоyalаr quritish mаydоnlаridа quritilаdi. 

Kеyingi yillаrdа bu usuldа quritish tоbоrа kаmаyib bоrmоqdа. 

Tаbiiy usuldа ho‘l uzun kаnоp tоlаsi quritish mаydоnlаridа bir-biridаn 1-1,2 

m оrаlig‘dа tоrtilgаn diаmеtri 6 mm li po‘lаt trоs yoki sim dоrlаrgа оsib quritilаdi. 

Tоlа tеz quritishi uchun zichlаmа yupqа qilib (1 pоg.m gа 1-1,5 kg dаn) yoyilаdi. 

Bu usuldа tоlа O‘rtа Оsiyo shаrоitidа-hаvо оchiq kunlаri 10-12 sоаtdа, umumаn 

esа 1-2 sutkаdа quriydi, ya’ni qurish muddаti kunning tаftigа bоg‘liq bo‘lаdi. 

 

Sun’iy usuldа quritish 

Kаnоp tоlаsi vа chiqindilаrni sun’iy usuldа quritish ustidа ilmiy tеkshirish 

institutlаri, kоnstruktоrlаr vа kаnоpni dаstlаbki ishlаsh sохаsidа ishlаyotgаn 

mutахаssislаr ko‘p yillаrdаn bеri ish оlib bоrmоqdаlаr. 

Butunittifоq tеplоtехnikа institutining quritish lаbоrаtоriyasi uzun vа kаltа 

kаnоp tоlаsini quritish uchun mаydаlаngаn yog‘оchlikni yoqishdаn оlingаn tutun 

gаzi bilаn ishlаydigаn kоmbinаtsiyalаshtirilgаn quritish mаshinаsi ishlаb chiqqаn 

edilаr. Shundаy quritish mаshinаsi dеyarli hаmmа kаnоp kоrхоnаlаridа o‘rnаtilgаn 

edi. Lеkin bu quritgichning ish unumi judа pаst bo‘lgаnligi uchun kuni uzun vа 

kаltа tоlа оlish pоtоk liniyasidа ishlаtib bo‘lmаydi. Shu sаbаbаli VTI sistеmаsidаgi 

hаmmа sushilkаlаr kоrхоnаlаrdа оlib tаshlаngаn. Uning o‘rnigа kаnоp 

kоrxonalаridа ishlаydigаn yuqоri ish unumi SLG-210-L1 quritgichlаri 

muvаffаqiyatli ishlаtilmоqdа. 

 

SLG-210-L1 rusumli quritish mаshinаsi  

SLG-210-L1 rusumli quritish mаshinаsi uch qаvаt lеntа tаrnspоrtyorli ko‘p 

zоnаli, kоnvеyеr sistеmаsidа tutun gаzi bilаn ishlаydigаn quritgich bo‘lib, 

kаnоpdаn uzun tоlа оlishda o‘rnаtilаdi vа uzun tоlаni quritish uchun хizmаt qilаdi. 

Ish gаz аrаlаshmаsining bir qismi yanа qаytаdаn bo‘limlаrdа аylаnаdi. 

Quritish аgrеgаti (ish gаz аrаlаshmаsi) sifаtidа mахsus o‘chоqdа suyuq 

yoqilg‘ini yondirish nаtijаsidа hоsil bo‘lgаn yonish mахsulоtini tаshqi hаvо bilаn 
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kеrаkli bo‘lgаn tеmpеrаturаgаchа аrаlаshtirilib hоsil qilingаn аrаlаshmа ishlаtilаdi. 

Yoqilg‘i sifаtidа tехnikаviy kеrоsin, dizеl yoqilg‘isi, sоyalаr mоyidаn 

fоydаlаnilаdi. 

Tоlа tеshikli plаstinkаlаrdаn ibоrаt uch qаvаt lеntаli trаnspоrtyordа 

quritilаdi. Tоlа оldin yuqоridаgi, so‘ngrа o‘rtаdаgi vа охirgi pаstdаgi 

trаnspоrtyordаn o‘tib quriydi. Quritilgаn tоlа pаstki trаnspоrtyordаn qiya tахtаgа 

uzаtilаdi, undаn nаvbаtdаgi ishlоvgа-tоlаni yumshаtishgа jo‘nаtilаdi. 

Quritish mаshinаsi tа’minlаgich-jоylаgаn, quritish tunnеli, tаshish tizimidаn 

ibоrаt. 

Uzun tоlа ishlаsh pоtоk liniyasi sехi yonidа o‘tхоnа jоylаshgаn bo‘lib, undа 

o‘tхоnаning hаmmа аsbоb-uskunаlаri jоylаshgаn. 

 

SLG-120-L1 rusumli quritish mаshinаsi 

So‘ngi yillаrdа bоyitgаn, siqib nаmligi kаmаytirilgаn tоlаli chiqindilаrni 

sun’iy usuldа quritish mаqsаdidа “lub tоlаlаri rusumziy” ilmiy-tеkshirish instituti 

(TSNIILV) tоmоnidаn SLG-120-L1 rusumli quritish mаshinаsi yarаtildi, hаmdа u 

kаltа tоlа оlishda ishlatiladi. 

SLG-120-L1 rusumli quritish mаshinаsining ish unumini оshirish mаqsаdidа 

ungа birmunchа o‘zgаrishlаr kiritib, yangi quritish mаshinаsini ishlаb chiqildi. Bu 

mаshinаdа lеntаli trаnspоrtyorning eni 1400 mm gа еtkаzilgаn. 

Uzun tоlаni оlish tехnоlоgik prоtsеssidа pоya yoki po‘stlоq hаmdа tоlаli 

chiqindilаr аjrаlаdi. Uzun tоlа оlish uchun yoki po‘stlоqni tаyyorlаsh vаqtidа 

mаydа chigаl pоyalаr hоsil bo‘lаdi. Bundаy chiqindilаr hоm аshyoni sаqlаsh, 

sоrtlаrgа аjrаtish, kаttа bоg‘lаmlаr qilish vа ulаrni tаshish vаqtidа pаydо bo‘lаdi. 

Ulаrdаn uzun tоlа оlib bo‘lmаydi. Ivigаn pоya vа po‘stlоqlаrni ezish-titish vа 

yuvish vаqtidа mаshinа tаgigа kаltа tоlаli chiqindilаr tushаdi. Bundаy chiqindilаr 

kаltа tоlа оlishdа аsоsiy хоmаshyo hisоblаnаdi. 

Kаltа tоlа оlish uchun yuqоridаgilаrdаn tаshqаri, pаst navli (IV) pоyalаr hаm 

ishlаtilаdi. Shundаn mа’lumki, kаltа оlinаdigаn хоmаshyoning sifаti bir хil 

bo‘lmаydi. 
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Hаr хil rаngli zаmburug‘ kаsаli bilаn zаrrаlаngаn, shохlаgаn IV-nav hаmdа 

chigаl kаltа pоya vа po‘stlоqlаridаn kаltа tоlа оlish uchun аvvаl ulаr kаttа 

bоg‘lаrgа bоg‘lаnib, ivitish хоvuzlаridа ivitilаdi. Оdаtdа, bundаy pоya vа 

po‘stlоqlаrining hаmmаsi kаnоp kоrхоnаlаridа sоvuq suvdа ivitilаdi. 

Ivib tаyyor bo‘lgаn bundаy pоya vа po‘stlоqlаr hаmdа mаshinа tаgigа 

tushgаn tоlаli chiqindilаr mаshinаlаridа qurug‘ hоldа ishlаnib, kаltа tоlаsi 

аjrаtilаdi. Shuning uchun ulаr quritilаdi. 

Kаltа tоlа ishlаb chiqаrishning vаzifаsi yuqоridа ko‘rsаtilgаn хоmаshyolаrni 

qаytа ishlаb, ilоji bоrichа tоlаni kаm shikаstlаngаn hоldа uni yog‘оchlik vа bоshqа 

tоlаli bo‘lmаgаn qo‘shilmаlаrdаn tоzаlаb, kаltа tоlа оlishdаn ibоrаt. 

Tоlа chiqindilаr ichidа kаltа vа bа’zаn, uzun tоlаlаr hаm bo‘lаdi. Chiqindi 

ichidа uzun tоlа bo‘lishigа sаbаb, uzun tоlа оlish jarayonida ezish - titish 

mаshinаsining qisib оlib yuruvchi trаnspоrtyorlаri pоya yoki tоlаni yaхshi 

qismаgаnligi nаtijаsidа titish bаrаbаnlаri uzun tоlаlаrni sug‘irib, chiqindigа qo‘shib 

yubоrishdir. 

Tоlаli chiqindilаr umumiy ishlаnаdigаn pоyalаrning 45-60% ini, 

po‘stlоqlаrning esа 30-34% ini tаshkil qilаdi. 

Tоlаli chiqindilаr ichidа tоlаgа yopishib yotgаn vа yopishmаgаn mаydа 

yog‘оchliklаr bo‘lаdi. Bu ikki хil yog‘оchlikning miqdоri hаr hil bo‘lib, u 

хоmаshyoning hаr hilligi vа uning ishlаsh rеjimlаrigа bоg‘liq bo‘lishi mumkin. 

Nоrmаl хususiyatli ivigаn хоmаshyoni ishlаgаndа ko‘prоq yopishmаgаn mаydа 

yog‘оchlik bo‘lаdi vа аksinchа nоrmаl ivigаn хоmаshyodа tоlаgа yopishib yotgаn 

yog‘оchliklаr ko‘p bo‘lаdi. Chiqindilаrdаgi tоlаning pishiqligi vа qаttiqligi hаm 

ishlаnаdigаn mаtеriаlning хususiyatigа bоg‘liq bo‘lаdi. 

Kаnоpni dаstlаbki ishlаsh kоrхоnаlаridа оlinаdigаn kаltа tоlаlаr 

to‘qimаchilik sаnоаtidа to‘qimаlаr, аrqоnlаr, kаnоp ip vа bоshqа mахsulоtlаr 

tаyyorlаshdа ishlаtilаdi. Tоlа, tоzа, pishiq yigirilishgа yarаmаydigаn kаltа tоlаlаr 

miqdоri kаm, shuningdеk, yaхshi аjrаlаdigаn, uzunligi hamdа yo‘g‘оnligi bo‘yichа 

bir tеkis bo‘lishi kеrаk. 
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Bundаy tаlаblаrni qоndirish mаqsаdidа kаnоp kоrхоnаlаridа kаltа tоlа оlish 

jarayoni аvvаl tоlаli chiqindilаrdаn bir qismi yog‘оchlikni tushirib yubоrish оrqаli 

chiqindini tоlаgа bоyitish, uni quritish vа shundаn kеyin tоlа аjrаtаdigаn 

mаshinаlаrdа ishlаb kаltа tоlа оlish оpеrаtsiyalаrigа bo‘linаdi. 

Ezish-titish mаshinаlаridа tushаyotgаn tоlаli chiqindilаrning nаmligi judа 

yuqоri hаmdа ko‘p miqdоrdа mаydа yog‘оchligi bo‘lаdi. Bundаy hоl 

chiqindilаrdаn kаltа tоlа оlishni qiyinlаshtirаdi.  

Chiqindilаr quritish mаydоnlаridа tаbiiy usuldа quritilgаndа ulаrni tаshish 

uchun trаnspоrt vоsitаlаri hаmdа quritish mаydоni kеrаk bo‘lаdi. Kаnоp 

kоrхоnаlаri yil bo‘yi ishlаshgа o‘tkаzilgаndа esа bundаy chiqindilаrni quritish 

mаshinаlаridа quritish kеrаk. Buning uchun ko‘p miqdоrdа issiqlik enеrgiyasi tаlаb 

qilinаdi. 

Bulаrning hаmmаsi tоlаli chiqindilаrni quritishdаn оldin ulаrni bоyitishni, 

ya’ni nаmligini kаmаytirish hаmdа mаydа yog‘оchliklаrdаn tоzаlаsh usulini tоpish 

ustidа ish оlib bоrishini tаqоzо qilаdi. 

 

1.11. Quruq kanoppoyadan po‘stlog‘ini ajratish 

Quruq kanoppoyadan po‘stlog‘ini ajratish ustidagi birinchi intilishlar 1930-

1932-yillarda bo‘ldi, shu maqsadda N.N. Mishin TR-5 rusumli ezish mashinasini 

yaratdi. Lekin o‘tkazilgan tajribalar bu mashinada quruq poyadan sifatli po‘stloq 

olib bo‘lmasligini ko‘rsatdi. Olingan po‘stloq titilib, kesilib ketgani uchun undan 

tolasini ajratib olish ham qiyin bo‘ldi. 

SNIILV ilmiy xodimi V.A. Belix birinchi marta 1937-yili Toshkent viloyat 

Quyi Chirchiq tumanidagi Soldatskiy kanop korxonasida quruq poyadan 

po‘stlog‘ini ajratish ustida tajribalar o‘tkazib, yaxshi natijalarga erishdi. Shundan 

so‘ng V.A.Belix yangi mashina yaratish ustida ko‘p yil ish olib bordi. Natijada 

1950-yili MT-100-K rusumli agregat yaratildi. Bu agregatda tasmasimon, toza, 

kesilmagan po‘stloq olindi. Bunday po‘stloqdan yuqori sifatli uzun tola olish 

mumkin. MT-100-K agregati (18-rasm, a) uch asosiy qismdan: namlash apparati, 

ezish qismi va titish qismidan iborat. 
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Shunday qilib, agregatda poya namlanadi, eziladi va titilib, po‘stlog‘i 

yog‘ochlikdan ajratiladi. V.A.Belix yaratgan tizimidagi namlash apparati ezish 

mashinasining o‘ng tomoniga 90° burchak hosil qilib o‘rnatiladi. Namlash 

apparatida poyaning po‘stloq qismi 35- 40% gacha namlanib, yog‘och qismi esa 

quruq (8-9%) qoladi. 

Poya qismlarining bunday namlanishi po‘stloqqa zarar yetkazmay, ezish 

vaqtida yog‘ochlikning yaxshi maydalanishiga, titish vaqtida po‘stloq ichidan 

maydalangan yog‘ochlikni oson ajratib olishga imkon beradi. 

 

18-rasm. MT-100-K agregatining va namlash moslamasining chizmasi. 

a) MT-100-K agregatining texnologik chizmasi; b) namlash moslamasining 

chizmasi: 1 - poya uchun stol; 2 - yuqorigi namlash tizimi (teshikli quvurlar); 3 - 

pastki namlash tizimi; 4 - qoziqsiz zanjir; 5 - qoziqli zanjir; 6 - o‘tkazish stoli; d) – 

MT-100-K agregati ezish-titish qismining chizmasi. I- ezish qismi; II - titish qismi; 

III - ezish qismining ta’minlovchi valeslari; I- ta’minlovchi valik; 2-11 - ezish 

qismining riflali valeslari; 12 – titish qismining ta’minlovchi valeslari; 13 - titish 

barabani; 14 - zanjir-plankali transportyor; 15 - yo‘naltiruvchi valik; 16 -

chiqaruvchi valeslar; 17 - chiqaruvchi transportyor; 18 - taranglovchi yulduzcha. 
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Namlash apparatida (18-rasm, b) ikkita (yuqorigi va pastki) transportyor 

bo‘lib, ularning har qaysisi uchtadan parallel joylashgan uzluksiz uchta zanjirdan 

iborat. Yuqorigi transportyor silliq, pastkisidaga esa 112 mm balandlikdagi 

qoziqlar payvandlab qo‘yilgan. Quruq poya transportyorga qo‘lda berib turiladi. 

Poyalar avval ustki transportyorda, so‘ngra pastki transportyorda aylanib, ezuvchi 

mashinaning stoliga o‘tadi, har qaysi transportyor ustiga va o‘rta qismiga 

o‘rnatilgan quvurlar tizimidan suv purkalib, poyaning po‘stloq qismini namlaydi. 

Poya po‘stlog‘ining qalinligi past qismidan yuqori qismiga tomon o‘zgarib 

borishini ko‘zda tutib, namlash jarayoni differensiallashgan usulda, ya’ni poyaning 

pastki qismi ko‘proq, o‘rta qismi kamroq, yuqori qismi esa yanada kamroq 

namlanadigan qilib olib boriladi. Shuning uchun suv purkab turuvchi quvurlarning 

uzunligi har hil uzunlikda qilingan. Poyaning yo‘g‘on ingichkaligiga qarab, 

transportyorning tezligini o‘zgartirish mumkin (1,0; 1,38; 1,68 m/daq). 

Agregatning ezish mashinasi poyaning yog‘ochligi bilan po‘stloqdagi 

yopishqoqligini bo‘shatish, yog‘ochlikni maydalash va qisman uni po‘stloqdan 

ajratish vazifasini bajaradi. Mashinada 2 juft vales bor. 

Poyaning sifatiga qarab, juft valeslar sonini 6 dan 10 tagacha o‘zgartirish 

mumkin. Poyaning sifatli ezilishini ta’minlash uchun maxsus mexanizm yordamida 

poyaga tushadigan bosim moslab turiladi. Ezish qismida material 41,4 m/daq tezlik 

bilan harakatlanadi. 

Agregatning titish mashinasida ezilib yopishqoqlikdan bo‘shagan va 

maydalangan yog‘ochlik po‘stloqdan ajratib tozalanadi. 

Mashinaning asosiy qismlari: bir juft ta’minlovchi valeslar, titish barabani, 

harakatlanuvchi kolosnikli panjara, yo‘naltiruvchi valik, chiqaruvchi valeslar va 

transportyordan iborat. 

Ta’minlovchi valeslarning diametri 158 mm bo‘lib, ustkisi mayda riflali, 

pastkisi esa silliq. Titish barabanining diametri 600 mm, unda radial joylashgan 

o‘nta urgich bor. Baraban tagida uni yoy shaklida qoplab turuvchi panjarali 

transportyor joylashgan (1-jadval). Bu panjarani maxsus shina orqali yuqoriga yoki 
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pastga tushirib, urgich trayektoriyasi bilan panjara orasidagi oraliqni 5 mm dan 25 

mm gacha o‘zgartirish mumkin. 

Titish mashinasining usti kojux bilan yopilgan bo‘lib, avtoblokirovka 

moslamasi bilan ta’minlangan. Kojux ochilganda mashinaning yuritmasi uziladi, 

titish qismidagi kojux yopiq bo‘lgandagina agregatni ishga tushirish mumkin. 

1-jadval  

MT-100-K agregati ezish valeslarining tasnifi 

 

Juftlarning tartib 

raqami 

Tashqi diametr, 

mm 
Riflalar soni 

Prujinaning 

siqilish kattaligi, 

mm 

I 219 - 10 
II-III 193 9 35 
IV 195 13 25 

V-VI 160 14 25 
VII-IX 160 28 25 
X-XI 160 38 25 

 

Ezish qismidan chiqayotgan ezilgan poyalar dastasi titish qismining 

ta’minlovchi valeslari orqali titish qismiga tushadi, unda katta tezlik bilan 

harakatlanayotgan baraban urgichlari ta’sirida titiladi va yog‘ochlikdan tozalanadi. 

Po‘stloq dastasini urgichlar bilan kolosnik panjaraga tashlaydi, panjara esa 

chiqaruvchi valeslar tomonga harakatlantiradi. Ajralgan yog‘ochlik panjara 

tirqishlaridan mashina tagiga tushadi. Tozalangan po‘stloq chiqaruvchi 

transportyor orqali tashqariga chiqadi. Titish barabanini 160, 190, 220 va 250 

ayl/daq tezlik bilan aylantirish mumkin. Chiqarish transportyorining tezligi esa 

doimiy bo‘lib, 43 m/daq ga teng. 

Agregat 11 kVt li bitta elektr dvigateldan harakatlanadi. Agregatning bir 

smenada o‘tkazuvchanligi o‘rta hisobda 8 t ga teng. Agregatning gabarit 

o‘lchamlari: uzunligi - 8,2 m, eni - 6 m, balandligi - 1,65 m, massasi - 8,5 t ga teng. 

Ma’lumki, xo‘jaliklar kanop hosilining ko‘p qismini ko‘k po‘stloq tarzida, 

urug‘lik poya va qisman ko‘kpoyalar esa poya tariqasida korxonalarga 

topshirmoqda. Korxonalarda poya va po‘stloqlar hozircha ivitish hovuzlarida 
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sovuq suvda ivitilib ishlanayotganligi uchun quruq poyadan po‘stlog‘ini 

ajratadigan MT-100-K agregati korxonalarida kam qo‘llanilmoqda. 

So‘nggi yillarda kanop korxonalari mexanizatsiyalashtirilgan, yil bo‘yi 

ishlaydigan korxonalarga aylanayotganligi munosabati bilan quruq poyalar ham 

po‘stlog‘i ajratilgan holda ishlanishi kerak. Shuning uchun MT-100-K agregati 

quruq poyalar po‘stlog‘ini ajratishga mo‘ljallanmog‘i lozim. 

 

1.12. Zig‘ir tolalarini dastlabki ishlash texnologiyasi 

Turli xil daraxt va o‘simlik po‘stlog‘i, bargi va poyalaridan olinadigan 

tolalar lub tolalari deyiladi. Ularni shuning uchun poyali, bargli va po‘stloqli 

deyiladi. Poyali zig‘ir tolalari, o‘z navbatida, ingichka va qo‘pol poyali tolalarga 

bo‘linadi. 

Lub tolalari quyidagi shaklda tarqalgan: 

-ingichka poyali - zig‘ir maishiy gazlamalar, shuningdek, qop uchun 

mo‘ljallangan va texnik gazlamalar olishda ishlatiladi; 

-qo‘pol poyali - penka, jut, kanop va boshqalar, tara uchun ishlatiladigan 

matolar va buramli matolar (mahsulotlar) - shpagatlar, arqonlar, kanatlar olish 

uchun ishlatiladi; 

-qattiq bargli - manilla, sizal, geneken va boshqalar, ko‘pincha buramli 

mahsulotlar - dengiz kanatlari va boshqalar olish uchun ishlatiladi; 

-kam tarqalgan poyali lub tolalari - kendir va kanatnik, uning barglari yupqa, 

Yangi Zelandiya zig‘iri, dratsena; kokos palmalarining sirt qismidan kayr olinadi 

va ular arqonlar olishda ishlatiladi. Kam ishlatiladigan yana bir qancha lub tolalari 

mavjud. 

Quyidagi lub tolali xomashyolar mavjud: soloma - terib olingan va quritilgan 

poyalar (bular boshoqsiz), tresta - poyalar (bular tola birlashmalarning bir-biridan 

ajralishi uchun olib (tiklab) qo‘yiladi; lub - o‘zak qismi ajratib olingan qismi. 
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Zig‘ir 

Zig‘ir bir yillik o‘simlik bo‘lib, uning poyasidan tola olinadi. 

Madaniylashtirilgan zig‘ir - bir yillik o‘simlik (zig‘irlar oilasiga mansub). Zig‘ir 

turlari: zig‘ir - dolgunes (yigiruv zig‘iri), bu tola olish uchun yetishtiriladi; zig‘ir - 

kudryash (yog‘li zig‘ir) va zig‘ir - mejeumok, bular urug‘idan yog‘ olish uchun 

yetishtiriladi (19-rasm). 

 

 

 
 

19-rasm. Zig‘irpoyaning umumiy va ko‘ndalang kesimda ko‘rinishi. 

1 - poyaning kutikula qoplamasi; 2 - qobiq; 3 - po‘stloq; 4 - elementar tola;  

5 - yog‘och qism; 6 - o‘zak. 

 

Zig‘ir - dolgunes - namli havo o‘simligidir. U Rossiya, Gollandiya, 

Germaniya, Fransiya, Polsha, Niderlandiya, Belgiya va boshqa mamlakatlarda 

yetishtiriladi. Zig‘irning dag‘al tolali T-10 I K-6; Smolensk navlari Rossiyada 

yetishtirilmoqda. 
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Zig‘irni o‘rib olish va yig‘ishtirish 

Unib chiqqandan 8-10 kundan keyin asta-sekin o‘sayotgan zig‘ir poyasida 

sekin uzayayotgan katakchalarni - ingichka devorchalarni va katta kanalli tolalarni 

ko‘rish mumkin. 

Tola 2-3 qatorli xatosiz qo‘shma zanjirday tarqaladi. Gullash davrida tolalar 

soni tez ko‘payadi va tutam shaklini oladi, tola devorlarni qalinlashadi, ichki 

o‘lchamlari qisqaradi. Gullash oxirida tolalar soni ko‘paymaydi, lekin elementar 

tolalar pektin moddasi yordami bilan aloqalar kuchayadi. Bu aloqa gullashdan 2-3 

hafta keyin yoki ekishdan 11-12 hafta keyin juda mustahkamlikka erishadi. Bu 

paytda tolalarning daraxtlanishi (dag‘allashuvi) kam bo‘ladi. 

Shuning uchun tola olinadigan zig‘irni ana shu davrda yig‘ishtirib olish 

kerak, bu davrda zig‘ir tolasining umumiy ko‘rinishi yaltiroq-sariq, pastki qism 

barglar so‘ligan, qolgan barglar sarg‘ayayotgan, faqat eng ustki barglar hali yashil 

holida bo‘ladi. Bu esa yuqori hosildorlik va sifatli tola olishni ta’minlaydi, garchi 

urug‘ni ishlatib bo‘lmasa ham, lekin qurish to‘g‘ri olib borilsa, bu urug‘lar 

to‘lishishi va ularni ekishda ishlatish mumkin. Keyinroq, zig‘ir sariq holida urug‘ 

batamom olib tashlanadi, lekin tola tezda yopishqoq legnin moddasi borligi tufayli 

dag‘allashadi (yopishqoq - tez qotuvchan). 

Zig‘irni yig‘ishtirib olishda uning to‘liq uzunligini saqlab qolish uchun ildizi 

bilan qo‘porib olinadi, bog‘lab keyingi ishlov uchun dalada qoldiriladi. Buning 

uchun zig‘ir qo‘poruvchi mashinalar va zig‘ir kombaynlari ishlatiladi (20-rasm). 

Zig‘ir poxoli - urug‘ boshog‘i olingan zig‘ir. Ular kaltaklash jarayonida 

ajratiladi. Ajratishda poyadan avval boshoqlar, keyin esa urug‘ olinadi. 

Kaltaklashda boshoqlar buziladi va urug‘lar ajratiladi. Olingan zig‘ir poxoli yerga 

yotqiziladi (tresta olish uchun) yoki birinchi ishlov berish uchun korxonalarga 

yuboriladi. 
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20-rasm. Zig‘irpoyani yanchish mashinasining chizmasi. 

a - yon tomondan ko‘rinishi. b – ustki ko‘rinishi. 

1 - bo‘luvchi; 2 - tasma; 3 - tashish tasmalari;4 - kirish tirqishi. 

 

Poya va zig‘ir tolasi 

Zig‘ir poyasining o‘rtacha uzunligi 60-l00 sm, o‘rtacha diametri esa  

d=0,8-1,4 mm. Poyaning o‘rtacha sifati M= Lt/ d=400-700. M>700 bo‘lganda 

poyadan eng sifatli tola olinadi. M<400 bo‘lsa, sifatsiz tola bo‘ladi. Poyaning diametri 

d<1,5 mn gacha kattalashsa, tola ko‘payadi (kattalashadi), diametri d>1,5 mm dan 

keyin tolalar soni o‘zgarmaydi. 

Poyaning ust qismi plyonka bilan qoplangan (21-rasm). Uning tagida teri va 

o‘zak joylashgan bo‘lib, bular birgalikda; (zig‘irni) lubni tashkil qiladi. o‘zak 

ingichka devorli parenxin katakchalardan tuzilgan. Ular o‘zakning hamma 
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elementlarini birlashtirishga xizmat qiladi, o‘zakda, shuningdek, prozenxim 

(uzaytirilgan) katakchalar bo‘ladi, ular o‘zlarida elementar tolalarni ushlab turadi. 

 
 

21-rasm. Zig‘irpoyada tolalarning joylashish chizmasi. 

a - poyaning 0,25 balandligida; b - poyaning 0,5 balandligida.  

1 - o‘sish davrining 15 kunida; 2 - o‘sish davrining 25 kunida; 3 - o‘sish davrining  

35 kunida; 4 - 45 kundan keyin (gullash davrida); 5 - 55 kundan keyin; 6 - 65 

kundan keyin; 7  - 7 5  kundan keyin (pishib yetilgandan keyin). 

 

Po‘stloq tagida, markazga yaqin joyda o‘simta (22-rasm) joylashgan, u qalin 

devordan iborat va po‘stloqdan yupqa qatlam bilan ajralib turadi. o‘simta tolali 
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tutamlar bilan birgalikda poyani sinishdan saqlaydi. Poyaning o‘rtasida o‘zak 

joylashgan. 

 

22-rasm. Texnik tolaning tuzilishi. 

a - elementar tolaning joylashishi; b - turli tolali qatlam. 

 

Elementar tolalar 10-25 mm uzunlikka ega, diametri 15 - 20 mkm va chiziqli 

zichligi 0,125-555 teks. Qisqa tola bitta dalada yetishtirilgan uzun poyalardan  

3-5 mm uzunlik ajratiladi. Yo‘g‘onlik va mustahkamlik poyaning pastki qismidan 

tepaga qarab kamayib boradi. Birinchi ishlov berish bilan poyadan olinadigan 

texnik tola bir-biri bilan yon shoxobchalar va po‘stloq qatlamlari bilan birlashgan 

elementar tola tutamlari kompleksini namoyon qiladi. Elementar tola tutamlarining 

aralashuvi bilan uning uzunligi 50 dan 250 mm gacha yetadi. Ba’zan yakka 

tutamlar bir-biriga tegib turgan ust qismlari yoki yon shoxobchalari bilan 

birlashgan elementar tolalari orqali birlashib, texnik tolani tashkil qiladi. Uning 

uzunligi 40-125 sm, o‘rtacha o‘lchami d=150-250 mkm, chiziqli zichligi 1,8-8 

teks. Texnik tolaning mustahkamligi tutamning mustahkamligiga, uzunligiga, 

qalinligiga, elementar tola soniga bog‘liq. 
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Zig‘ir poxoliga birinchi ishlov berish quyidagi jarayonlardan iborat: tresta 

olish; quritish; trestani ezish; zig‘irni kaltaklash; chiqindilardan tozalash; navlarga 

ajratish; qisqa va uzun tolalarga ajratib, toylarga presslash. Birinchi ishlov 

berishda, 2/3 qism uzun tola va 1/3 qism qisqa tola olinadi. 

Zig‘irga ishlov berish zig‘ir korxonalarida va jamoa xo‘jaliklarida 

boshlanadi. Xomashyo korxonaga poxollar shaklida yoki tresta shaklida kuzda va 

qishning boshlarida olib kelinadi, u bir necha oy mobaynida yopiq joylarda 

saqlanadi. 

 

Sovuq va issiq suv bilan namlash 

Bu usul kanop, jut, yovvoyi nasha uchun qo’llaniladi. Sovuq suv bilan 

namlash uchun har xil suv havzalari bo‘lishi kerak, ya’ni ko’l. ko’lmak, sun’iy 

hovuzcha. 2-3 hafta davomida zig‘ir tolalari suv havzalariga cho’ktiriladi. Bu vaqt 

ichida poyalarda bakteriya rivojlanadi va pektin (parenxim) moddasining 

yemirilishiga olib keladi. Namlash jarayonini bir xil davom ettirishning iloji 

yo‘qligi bu usulning kamchiligi hisoblanadi. 

Bu usul tola tutamlarini namlashda keng qo‘llaniladi. Zig‘ir namlash bakiga 

cho‘ktirilib, harorati 36-38°C li suv quyiladi. Issiq suv bilan namlashning 

davomiyligi 3-4 kun bo’lib, u eng tejamkor hisoblanadi. Bu usulni jut, yovvoyi 

nasha va kanop uchun ham qo‘llash mumkin. 

 

Tutamlarni siqish va yuvish 

Tutamlami shudringlab va sovuq suv bilan namlangandan so‘ng, zig‘irda 

rna’lum darajada namlik saqlanib qoladi. Tolalar talab etilgan namlik 

darajasigacha tabiiy holatda quritiladi. Buning uchun tutamlami bog‘lab, tik 

holatda ochiq maydonga qator terib qo’yiladi. Tutamlar 1-2 kun davomida (W=16-

18% gacha) quritiladi. 

Korxona sharoitida tutamlami tayyorlashda ОПЛ-2МС va ОПЛ-2МС-100 

(23-rasm) siqish-yuvish mashinalaridan foydalaniladi. Ularda tutam namligi 300-

350% ni tashkil qiladi. 
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23-rasm. ОПЛ-2MC siqish-yuvish mashinasining texnologik sxemasi. 

 

Tutamlar bir xil uzunlikdagi qatlam ko‘rinishida ustki qismiga sepish 

moslamasi 2 o‘rnatilgan ta’minlash konveyeri 1 ga joylashtiriladi. Tutamlar 

trubalardan bosim ostida kelayotgan suv bilan yuviladi. Ta’minlovchi konveyerdan 

tutamalar 1-juft siqish vallari 3 ga yo‘naltiriladi, so’ng oraliq konveyer 4 orqali 

yuvish vannasi 9 ga botiriladi. Yuvish vannasi suvni isitish uchun moslama, lyuk 

va siqish barabani 10, tutamlarning qalqib chiqishining oldini oluvchi 

moslamalardan tashkil topgan. Suv bug‘i tortib oluvchi moslama 5 orqali chiqarib 

yuboriladi. Keyin yuvilgan tutamlar oraliq konveyer 4 ga hamda siqish juft vallari 

6 va 7 ga yo’naltiriladi. Bu yerda tutamlardagi yuvuvchi eritma siqib chiqariladi. 

Yuvilgan, siqilgan va jipslangan tutamlar, chiqarish konveyeri 8 ga uzatiladi. 

 

Tutamlami quritish 

Tutamlami quritish uchun uzluksiz ishlovchi bug’li ko‘p zonali СКП-9-7ЛМ 

rusumli quritish mashinasidan foydalaniladi. Bunda har bir quritish zonasida havo 

isitiladi va resirkulatsiya (shabadalash) jarayoni bajariladi. 

Moslama tunnel, yuk ortish qismi, 15 ta quritish zonasi, davon kameralari, 

sovitish zonalari, 2 zona namlash va yuk tushirish qismidan tashkil topgan. 

Material mashinaga uch bo’linmali konveyerlarda joylashtiriladi (24-rasm). 

Zig‘ir tutamlari ustki konveyer 1 ga yuklanib, soploli puflagich va quritish 

zonalari orqali harakatlanadi. Tutamlar o‘rta konveyerning 2 davon qismiga 

uzatiladi. Uning harakati teskari yo‘naltirilgan bo‘lib, tutamlar pastki konveyer 3 
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ga beriladi. Barcha zonalardan o’tgan tutamlar yumshatish-savash agregatiga 

uzatiladi. 

 

24-rasm. Uch bo’linmali quritish konveyerlari. 

 

Ventilator yordamida havoning sirkulatsiyasi bajariladi va suv bug’lari 

bartaraf etiladi. СКП-9-7ЛМ (25-rasm) mashinasi ventilatsiya majmuasidan iborat. 

1-yetti zonada quritishda havo harakati 1 dan VII gacha bo’linmalarda, keyingisi 

VIII dan XV gacha bo’linmalarda davom etadi. 

XVI sovitish zonasi tutam temperaturasini pasaytirish uchun mo‘ljallangan. 

Bu jarayon quritish zonasi chiqishida sodir bo‘ladi. Namlash zonalari XVII va XIX 

da nam havo sirkulatsiyasi yuqori bo‘ladi. Tutam qatlami yo‘g‘onligi bo‘yicha 

namlik bir xilda bo‘lishi uchun havo XVII zonada pastdan yuqoriga, XVIII zonada 

esa yuqoridan pastga harakatlanadi. Yumshatish-savash agregatida erkin holatda 

ishlov berish uchun tutamlami namlash zarur. 

Quritilgan tutamlarning namligi 9-10%, namlangandan so‘ng esa 11-12% ni 

tashkil qiladi. Mashinaning unumdorligi 915 kg/soatga teng. 

 

25-rasm. СКП-9-7ЛМ quritish mashinasining sxemasi 
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Zig‘ir poyalariga mexanik ishlov berish 

Zig‘ir poyalariga mexanik ishlov berishdan maqsad ulardan tolalarni yuqori 

darajada ajratishdir. Jarayonning mohiyati tola bilan poyaning ham po‘stlog‘i, ham 

tolalarini ajratib olishdan iborat. 

Agregat zig‘ir yoki kanop tutamlaridagi uzun tolalarni yumshatish-savash, 

agregat qatlam hosil qilish, yumshatish va savash mashinalaridan tashkil topgan. 

Bu agregatda quyidagi vazifalar bajariladi: qatlam hosil qilish mashinasida 

tayyorlangan tutam qatlamiga ishlov berish; tutamlami ezg‘ilash va xomashyoni 

yumshatish mashinasidan olish; xas-cho‘plaridan tozalash va savash mashinasida 

uzun tolalarni olish. 

Qatlam hosil qilish mashinasi. Mashina tutamlardan ingichka qatlam hosil 

qilishga mo‘ljallangan bo‘lib, tutam yuqori tezlikda yumshatish mashinasiga bir xil 

yo‘g‘onlikda va birxil turda beriladi. 

Zig‘ir tolalari uchun qatlam hosil qilish CM-3 va CM-KP, kanop tutamlari 

uchun CMП-3 mashinalarida bajariladi. 

Hozir korxonalarda CMK rusumli qatlam hosil qilish mashinasi 

ishlatilmoqda (26-rasm). 

Bunda poya qatlami konveyerli stolda hosil qilinadi. U po’lat to‘shama 1 va 

qoziqli konveyer 2 dan tashkil topgan. Tutam qatlami yo’lakcha bo’ylab urib 

beruvchi planka yordamida to‘g‘rilanadi. U minutiga 200 marotaba tebranib, zarba 

berish xususiyatiga ega. Shundan so‘ng poya qatlami ajratuvchi mexanizmga 

uzatiladi. Bu zanjirli konveyer 4 ning qoziqlari 5 bor. 

Konveyerli stol va jipslab beruvchi 3 orasida tutam qatlami qoziqlar 

yordamida pastga tushiriladi. Qatlam ingichkalash mexanizmi tomon yo’naltiriladi. 

Tutam qatlami ajratuvchi moslamadan ikki diskli ta’minlagich 5 ga jo‘natiladi. 

Konveyerli stoldagi qatlam va ajratuvchi mexanizmning tezligi ta’minlovchi 

disklar 6 ga nisbatan yuqori. Shu tezlik tufayli qatlamda yo‘g‘onlashish va 

tekislanish sodir bo’ladi. Ingichkalashtiruvchi disklar 7,8,9 yordamida qatlamni 

10,8 marotabagacha ingichkalashtiriladi. Qatlamning notekisligi ikki ignali 

konveyerlar 10 yordamida tekislanadi. Konveyerlarning tezliklari har xil bo‘ladi. 



 65 

Qatlamning yo‘g‘onligini bir xillashtirishda yo‘lak 11 katta rol o‘ynaydi. Yo’lak 

tebranuvchan bo’lib, qatlamning yo‘g‘onligini o’zgartirish uchun xizmat qiladi. 

 

 

26-rasm. CMK rusumli qatlam hosil qilish mashinasi. 

 

Yumshatish mashinasi tutamlarni yog’ochsimon ko‘rinishdan maydalash 

yo‘li bilan ezg’llash-yumshatish uchun xizmat qiladi. Zig‘ir tutamlariga qayta 

ishlov berish uchun yumshatish mashinalarida MT-100M rusumli agregat 

qo‘llaniladi. Kanop tutamlariga ishlov berish uchun esa ПМГ-l va ПМГ-1M 

hamda ШПО-2 va ТДК-2 agregatlashtirilgan savash mashinasi ishlatiladi. 

MT-100 yumshatish mashinasi (27-rasm) komplektida ishchi organlar 18 

juft rifli vallardan tashkil topgan. Uning ishchi qismi 13 juft valdan iborat bo’lib, 

xomashyoning o‘zgarishiga qarab vallar sonini o‘zgartirish mumkin. Birinchi ikki 

juft vallar yuzasi tekis bo’lib, tutam qatlamlarini jipslab yapaloqlashga 

mo’ljallangan. Navbatdagi juftlikning ust qismi rifli.  

 

27-rasm. MT-100 ezish dastgohi sxemasi 

 

Konveyer 1 orqali uzluksiz hosil bolayotgan qatlam poyalari 2 juft rifli 

vallar 3 va 4 ga yo‘naltirilib, u ko‘p marotaba egilib-bukilish jarayonini boshidan 

o‘tkazadi. Natijada poya bilan tolalarning o‘zaro aloqasi buzilishi oqibatida zig‘ir 
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xomashyosi hosil bo‘ladi. Xomashyo yumshatish mashinasi orqali olib chiqish 

konveyeri 5 ga jo’natiladi, so‘ngra savash mashinasi tomon yo‘naltiriladi. 

Savash mashinasi. Mashina maxsus bilalar yordamida zig‘ir 

xomashyosidagi mayda poya qismlaridan hamda xas-cho‘plardan tozalash uchun 

mo‘ljallangan bo’lib, undan tozalangan zig‘ir tolasi olinadi. 

Hozirda zig‘ir xomashyosini tozalash uchun asosan MT-100L1 (28-rasm) 

ikki tomonlama ta’sirli savash agregatidan foydalaniladi. 

 

28-rasm. Ikki taraflama savash MT-100LI agregati sxemasi. 

 

Mashinaning asosiy ishchi organi savash barabani hisoblanadi. Har bir 

baraban uch bila 5, plankali bila 4 va bilaosti panjarasi 3 dan iborat. Savash 

barabanining ust qismida qisqichli mexanizm 2 o‘rnatilgan bo‘lib, bu mexanizm 

yordamida zig‘ir xomashyosini siqim 1 ko‘rinishida mashinaning eni bo‘yicha 

plankali bila ta’siri chizig‘iga beriladi va u savalanadi. 

Savashda xomashyoning bir tomoni qisqich mexanizmi yordamida ushlanib, 

ikkinchi osilib turgan tomoniga esa plankali bila yordamida zarba beriladi. Osilib 

turgan zig‘ir xomashyosining har ikkala tomoniga ikkala plankali barabanlar bilan 

ishlov beriladi. 

Savash barabanlari katta tezlikda aylanishi uzluksiz silkinishlarni hosil qilib, 

zig‘ir xomashyosidagi po‘stloq va boshqa chiqindilardan ajratiladi. 
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Savash mashinasi ikki seksiyadan iborat. Birinchi va ikkinchi seksiyalar 

oralig‘ida tolalarni ushlab qolish mexanizmi joylashgan bo‘lib, ishlov berilgan 

birinchi siqim xomashyo qisqichli ikkinchi mexanizmga yo‘naltirilib, oldingi 

qisilgan tutam ikkinchi seksiyaga tushiriladi va ikkinchi juft savash barabanlari 

yordamida ishlov beriladi. Shu tariqa jarayon uzluksiz davom etaveradi. 

 

Uzun tolali zig‘ir tolasi olish 

Poyadan tolani chiqarib olish uchun tresta tekislanadi, eziladi va savaladi. 

Bu jarayonlar ezish-savash agregatlarida yoki ezish-savash mashinasidan ajratib 

olib boriladi. Poyani yupqa qatlam qilib bir xil uzatish uchun tekislash va ezish 

moslamasi, ya’ni qatlamga shakl beruvchi (bir xil qatlam qiluvchi) mashina 

ishlatiladi. Poyani yoyish (tekislash) uni katta bosim bilan silliq moslama orqali 

tekislashdan iborat. Bu esa ichki yog‘ochlik (chiqindi) ga tegishli bo‘lgan 

po‘stloqning harakatlanishini ta’minlab, poya qalinligining bir hil bo‘lishiga va 

keyingi ezishga yordam beradi (29-rasm). 

 

29-rasm. Poyani ezish chizmasi. 

Poyani ezish yog‘ochlikning buzilishi va qismlarga ajratilishi uchun xizmat 

qiladi, bu jarayonda taramli valsalar yordamida bo‘lakchalarga ajratilgan chiqindi 

kostra deb ataladi. Ezishning borishi taramlar sonining oshishi bilan baholanadi, 

prujinalarning moslamaga beradigan bosimiga va valsa taramlarning chuqurligiga 
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ham bog‘liq. 1=D-V. Mahsulot chiqishda kattalik va moslamalardan beriladigan 

bosim kamayadi, taramlar soni esa ko‘payadi. Mayda taramli valsalardan maxsus 

tayyorlangan trestalar o‘tkaziladi. Ezilgan trestani savash - asosiy qism, chiqindi 

po‘stloq matolar va tola bo‘lmagan moddalarning ajratilishi jarayoni. Bu bilan 

uzunasiga yorilgan tolasimon qatlamning texnik tolaga aylanishi ro‘y beradi. 

Xom zig‘ir, A ning bitta oxiriga qistirilgan transportyor (5) ning cheksiz 

tasmasiga, savash barabani (3) ning ichida harakatlatiriladi (30-rasm). D nuqtada 

(6) savalagich uchrashadi va titrash yo‘li bilan rost tomonga harakatlanadi, qoqib 

silkinadi, bu esa chiqindi va boshqa moddalarning ajralishiga yordam beradi. Zarba 

vaqtida xom zig‘ir (6) savalagich qirralariga urilib savaladi. Panjara (2) savalashni 

kamaytiradi. Qattiq savashda tola uzilishi mumkin, kam savashda esa yaxshi 

savalmaydi. Shuning uchun savash intensivligini bir xilda oshirish uchun 

barabanlar (3) avval kichkina tezlikni oladi yoki xom. zig‘ir savash zonasiga bir 

hilda beriladi. 

 

30-rasm. Xom zig‘irni savash chizmasi 

1 - xom zig‘ir; 2 - panjara; 3 - savash barabani; 4 - havo soplosi; 5 - transportyor 

o‘rish moslamasi; 6 - savalagich (yoki savagich). 

 

O‘ramning o‘rta qismi DE ikki marta savalanadi: bu uchun xom zig‘ir 

mashinaning 1-seksiyasida DB qismida savalanadi, keyin havo oqimi sopla (4) dan  

2-seksiyadagi transportyorning tasmalari (5) ostida erkin qismiga o‘tadi, bu yerda 
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xom zig‘ir EA uchastkasida savalanadi. Savalashning intensiv oshishi ezilmagan, 

namli va ingichka poyali trestaga ishlov berishda albatta ta’sir ko‘rsatadi. Faqat 

ezishda savalashning haddan tashqari oshirilishi tola sifatining buzilishiga sabab 

bo‘ladi va uning yo‘qotilishini oshiradi, qisqa tolalar miqdori ko‘payadi. 

Savalashdan keyin zig‘irdan savalgan zig‘ir (uzun tola) va tolali chiqindilar 

(tarkibida chiqindi va qisqa tolalar mavjud) olinadi. Uzun tola olishda poya 

chiqindilari bo‘linishi kuzatiladi, shu bilan birga aralashgan, qisqa va jarohatlangan 

poya chiqindi sifatida olinadi. 

 

Kalta tolaning olinishi  

Qisqa tolaning olinishi quyidagi jarayonlar bilan amalga oshiriladi: silkitish 

mashinasida chiqindilarni boyitish uchun yopishqoq chiqindining asosiy qismini 

ajratib tashlash; 1) silkitish; 2) boyitilgan chiqindini quritish; 3) quritilgan 

chiqindini ezish, savash va silkitish; 4) ajratilgan tolani navlash va presslash. 

Silkitish chiqindilarni titkilab turuvchi, pastki va ustki qimirlab turuvchi 

taroqlari bo‘lgan mashinada amalga oshiriladi, ajralgan chiqindi panjara orqali 

o‘tib (2) ketadi. Mahsulot mahkam panjarali mashina ichida quyidagi shart bilan 

harakatlanadi: < 2, > ar. Kostra yupqa qatlam holida yaxshi ajratiladi. Ezish, savash 

va silkitish (2-marta) kudel tayyorlash mashinasida amalga oshiriladi. Ezish uchun 

bir nechta ezish jufti ishlatiladi, keyin iste’molchi valsalar (1) (31,32-rasmlar), 

savalash esa urish plankali ikki baraban (2) ishlatiladi. Uruvchi barabanlar (3) 

tolaning boshqa tolalarga o‘ralmasligini ta’minlab, tolani savash barabanlari bilan 

uradi. 

Ezish, savash va kudel tayyorlash mashinalaridan olingan chiqindidan tola 

ajratish mashinasi yordamida yigirib bo‘lmaydigan qisqa tolalar olinadi. Uni kanop 

losi (teploizolyatsiya uchun) va qog‘oz sanoatida ishlatiladi. 

Qisqa tolalarni navlash va presslash texnik shartlarga ko‘ra tola ajratishdan 

boshlanadi. Navlangan tola 60 kg li kiplarga presslanadi. 
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31-rasm. Chiqindilarni silkitish va savash mashinasining chizmasi: 

a - yuqori qo‘zg‘almas panjara va pastki tebranuvchi taroq; b - yuqori 

tebranuvchi taroq bilan pastki qo‘zg‘almas panjara; d - yuqori tebranuvchi 

taroq va pastki qo‘zg‘almas ninali panjara. 

 

 

32-rasm. Kalta tolani yanchish va ezish qurilmasi chizmasi 

1 - qabul qilish vallari; 2 - plankali savash barabanlari; 3 - ajratuvchi barabanlar;  

4 - qabul qiluvchi val. 

Kalta tolalar olish 
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Yumshatish-savash agregatida ishlov berish jarayonida olingan chiqindilar, 

ya’ni past navli tutam hamda poya chiqindilaridan kalta tolalarni olishda 

foydalaniladi. 

Kalta tolalarni olish jarayoni quyidagi operatsiyalardan iborat: 

- to‘kilgan poya po’stloqlarini silkish mashinasi yordamida tozalash; 

- boyitilgan chiqindilarni quritish; 

- chiqindilarga ishlov berish (yumshatish, savash va silkish) - kudele 

tayyorlov mashinasi; 

- kalta tolalarni navlash-saralash. Barcha jarayonlar mujassam texnologik 

tizimga birlashtirilgan bo’lib, bunda TГ-135Л silkish mashinasi, CПК-10-KY 

konveyerli quritish mashinasi va KПМЛ-2M kudele tayyorlov yoki KП-100Л 

qabul qilish mashinasi hamda ПKM-1 zig‘ir uchun, КПП-3 va KПП-4 kanop 

uchun mo‘ljallangan texnologiyalardan iborat. 

Kalta tolalardagi xas-cho‘plar, po‘stloqlar TГ-l35Л (33-rasm) silkish 

mashinasida bartaraf qilinadi. 

 

33-rasm. TГ-135Л silkish dastgohi sxemasi. 

 

Mashinaning ishchi organlari o‘n to’rt ignali valik 1 dan iborat bo’lib, har 

birining ro‘parasidagi teshikchalarga ignalar 2 shaxmatsimon ko‘rinishda 

o‘rnatilgan. Ignali valiklari ostiga panjara 3 o‘rnatilgan, u yog‘och plankalardan 
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iborat. Ignalar valiklarga mahkamlangan, u esa o‘z navbatida o’qi bo‘ylab 

tebranma harakatlanadi. ignalari yog‘och plankalar oralig‘idan chiqib turadi. 

Tolalar po‘stloq, xas-cho‘plardan ajratiladi va bunker 4 ga tushadi. Bu esa 

pnevmatik transportyor yordamida amalga oshiriladi. Silkish mashinasidan so‘ng 

savash chiqindilari quritilib (quritish mashinasida), qayta ishlov berish uchun 

kudele tayyorlash KPML-2M (34-rasm) mashinasiga kalta tolalarni olish uchun 

yo’naltiriladi. Sistemalashtirilgan pnevmotransportyor yordamida tolalar po‘stloq 

va changdan tozalanadi. 

 

34-rasm. KPML-2M kudele tayyorlash dastgohi sxemasi. 

 

Ishlov berish uchun mahsulot ta’minlovchi konveyer 1 ga solinib, qatlam 

ingichkalash mexanizmiga uzatiladi va u juft qoziqli barabanlar 2 dan tuzilib, 

cho‘zuvchi 3 va qabul qiluvchi vallar 4 dan hamda yakka qoziqli baraban 5 dan 

tashkil topgan. Qatlamni ingichkalash mexanizmida ishlov berilayotgan material 

cho‘zilib (tolalarning bir-biriga nisbatan siljishi), yumshatish validagi materialning 

tezligi qoziqli barabanga nisbatan bir necha marotaba yuqori. 

Qoziqlar tolalarga uzluksiz ravishda urilib, tolalar parallelligini ta’minlash 

bilan bir qatorda yumshatish va savash mashinalarida ishlov berish sharoiti 

yaxshilanadi. Materialning uzluksiz ingichkalashtirilgan tomonlari 19 juft 

yumshatish vallari oralig’idan o‘tadi. Bunda po‘stloqlar ezg‘ilanib-sindiriladi va 

undan qisman tolalar ajratilib olinadi. Yumshatish vallaridan o‘tgan tolalar savash 

mashinasining uch bo’linmadan iborat qismiga yuboriladi. 

I va II savash bo’linmasi juft ta’minlovchi vallar 7 va 10, ikki juft savash 
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barabani 8 va 11 hamda bir juft qaytaruvchi barabanlar 9 va 12 dan tashkil topgan. 

III bo‘linma ta’minlovchi valiklar 13 va savash barabanlari 14 bilan jihozlangan. 

Uchala savash bo’linmasida birgalikda materialga uch marotaba ishlov beriladi, 

bunda sezilarli darajada axlatlar miqdori tushirib qoldiriladi. 

Qaytaruvchi baraban alohida kompleks tolalarni savash barabanlari 8 va 11 

yuzasidan qaytarib savash zonasiga uzatadi. III savash bo’linmasidan chiqqan 

tolalar silkish mashinasi IV qismiga uzatiladi. U valik 15 lardan iborat bo’lib, 

ularning ignalari pastga hamda plankali konveyer 16 ga qaratilgan. Bu yerda 

tolalar titiladi va ignali valiklar yordamida taralish oqibatida mayda po‘stloq 

chiqindilari tushirib qoldiriladi. Ishlov berilgan kalta tolalar mashinadan chiqarilib, 

navlanadi va presslanib toy ko‘rinishida fabrikalarga jo’natiladi. 

Zig‘ir tolalariga birlamchi ishlov berish jarayonida chiqindilar - 

yigirilmaydigan kalta tolalar va po’stloqlar ajratiladi. 

Po’stloqlarda ham yigirilmaydigan tolalar mavjud bo’lib, ular yumshatish, 

silkish va kudele tayyorlash mashinalari yordamida ajratib olinadi. Tolalar 

po‘stloqdan tola ajratish mashinalari yordamida ajratib olinadi. Po‘stloqlar qurilish 

materiallari, issiqlikni saqlash, mebellar, qog’oz olishda va kemasozlik 

sanoatlarida ishlatiladi. Zig’ir tolalariga birlamchi ishlov berish jarayonidan 

olingan past navli kalta tolalar hamda zig’ir sanoatidan olingan chiqindilar 

noto‘qima matolar ishlab chiqarishda qo‘llaniladi. Tikuv va mo‘yna sanoati uchun 

vatin, issiqlik va tovush yutuvchi linoleumlar uchun astarlik, tebranish va shovqin 

singdirish ma’tolari uchun (avtomobilsozlik) va mebellarning yumshoqligini 

ta’minlash maqsadida to’ldiruvchi material sifatida qo‘llaniladi. 

 

Sanalgan zig‘ir, qisqa tola va zig‘ir lubining sinflanishi 

Bularni baholashda raqam tizimi ishlatiladi, xomashyo raqami uning 

chiqishini va kalavaning standart sifatini, berilgan xomashyodan olinganligini 

bildiradi. Xomashyo qanchalik yaxshi bo‘lsa, uning raqami yuqori bo‘ladi. 

Ezilgan zig‘ir 9 raqamga bo‘linadi: 24, 22, 20, 18, 16, 14, 12, 10 va 9. Har 

bir raqam uchun ishlov berilmagan qism, chiqindi va boshqa keraksiz moddalar 
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qanchalik kam bo‘lsa, u shunchalik yuqori bo‘ladi. Tola konditsion massada qabul 

qilinadi, hamma tola raqamlari uchun 12% namlik, chiqindi va boshqa moddalar 

me’yorlari beriladi. 

Zig‘ir sifati standart namunalarga tenglashtirib organoleptik baholanadi, 

baholashda ziddiyatlar bo‘lsa, tarash va nazorat mashinalarida o‘tkaziladi, savalgan 

zig‘ir sifati, olingan taram va tarandilar namunalariga ko‘ra yakuniy baholash 

o‘tkaziladi. Qisqa zig‘ir tolasi uzilish kuchi ko‘rsatkichiga ko‘ra buramli tolali 

tasma, chiqindi miqdori va xas-cho‘plar miqdoriga ko‘ra 5 ta raqamga bo‘linadi: 8, 

6, 4, 3 va 2. Tola qancha yaxshi bo‘lsa, raqam shuncha yuqori bo‘ladi. Boshida tola 

standart namunalarga taqqoslab organoleptik baholanadi. Ziddiyatlar tug‘ilganda 

laboratoriyada olingan natijalar yakuniy baholashni aniqlaydi. Savalgan zig‘irga 

o‘xshab, kalta tola ham konditsion massada qabul qilinadi. 

Uzun va kalta lubning har bir raqamiga ruxsat etilgan va chegaralangan 

chiqindi miqdori belgilangan. 

 

Uzun, kalta tolalarning ishlatilishi 

Savalgan zig‘ir yigiruv fabrikalarida yanada uzunroq tola olish uchun 

taraladi - taralgan zig‘ir va yanada kalta tarandilar, tarash bilan bir paytda texnik 

tolalarning yanada ingichka komplekslarga bo‘linishi chiqindi va po‘stloq matosi 

qoldiqlaridan tozalanadi. Taralgan zig‘irdan ingichka, yaxshi sifatli zig‘ir kalavasi 

olinadi, tarandidan, qisqa va lubdan yigiruv fabrikalarida kimyoviy aralashmalar 

bilan ishlov berilgan pilik olinadi. Kalava olishda analogik zig‘ir va taram 

ishlatiladi. 

Zig‘ir kalavasidan choyshab, sochiq, oshxona choyshabi, yozgi kostumbop 

gazlamalar, shnurkalar, brezentlar, yong‘in qo‘lqoplari, poyabzal iplari va boshqa 

mahsulotlar olinadi. 

Olingan chiqindi korxonalarda yoqilg‘i sifatida ishlatiladi, ulardan, 

shuningdek, plitalar, mebel ishlab chiqarish va hokazolarda foydalanish mumkin. 
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Xulosa 

To‘qimachilik va yyеngil sanoat korxonalari tomonidan ishlab 

chiqarilayotgan mahsulotlarining sifat ko‘rsatkichlari yuqori bo‘lishi, dunyo 

standartlari talablariga javob berishi ularning jahonda bozorida xaridorgir 

bo‘lishining asosiy omilidir. 

Shuning uchun to‘qimаchilik vа yеngil sаnоаtdа хоmаshyo sifаtidа 

ishlаtilаdigаn kаnоp, ipаk, paxta, jun kabi tabiiy tolalar vа hаr hil sun’iy tоlаlаr 

sifatiga bo‘lgаn tаlаb yildаn-yilgа оrtib bоrmоqdа. 

Ushbu bobda kаnоp o‘simligi hаqidа, uning аgrоtехnikаsi, kаnоpni tuzilishi 

vа хususiyatlаri, kаnоp pоyasi, po‘stlоqi, uni dаstlаbki ishlаsh tехnоlоgiyasi, uzun 

vа kаltа tоlаni sifаtini аniqlаsh usullari kеltirilgаn. 

Kаnоp ishlаsh tехnоlоgiyasini tаkоmillаshtirish, eng yangi tехnikа vа 

tехnоlоgiyani jоriy qilish, sеrmеhnаt ishlаrni mехаnizаtsiyalаshtirish vа 

аvtоmаtlаshtirish sоhаsidа hаm kаttа ishlаr qilinmоqdа. 

Bundan tashqari to’qimachilik va yеngil sanoatida keng ishlatiladigan zig’ir 

tolasini olish texnika va texnologiyalari, uni qayta ishlash va undan olinadigan 

mahsulotlar bo’lish  ham to’xtalib o’tilgan. 

 

Tayanch iboralar: tаbiiy tоlаlаr, kаnоp, kаnоp tolasi, kаnоp pоyasi, 

kаnоppоyani yanchish, elеmеntаr tоlа, birlаmchi vа ikkilаmchi tоlаlаr, ivitish, 

хоmаshyoni g‘аrаmlаsh, quritish, zig’ir, zig’ir tolasi. 
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Nazorat savollar: 

 

1. Tаbiiy tоlаlаrni qаndаy turlаri mаvjud? 

2. Tаbiiy tоlаlаrni qаytа ishlаshdа qаndаy mаhsulоtlаr оlinаdi? 

3. Kаnоp pоyaning ko‘ndаlаng kеsimini chizing vа tuzilishini аyting? 

4. Elеmеntаr  tоlа dеb qаndаy tоlаgа аytilаdi? 

5. Birlаmchi vа ikkilаmchi tоlаlаr hаqidа gаpirib bеring? 

6. Kаnоp o‘simligi аgrоtехnikаsi hаqidа nimа bilаsiz? 

7. Kаnоpni o‘rish vа yig‘ish tехnоlоgiyasi. 

8. Kаnоppоyani yanchishdаn mаqsаd nimа? 

9. Kаnоppоyani bаhоlаshdа uning qаndаy ko‘rsаtkichlаri e’tibоrgа оlinаdi. 

10. Uzun vа kаltа tоlаlаrni qаndаy ko‘rsаtkichlаri bo‘yichа bаhоlаnаdi. 

11. Хоmаshyoni g‘аrаmlаrgа jоylаsh tехnоlоgiyasini аyting? 

12.Kаnоp pоyani ivitishdаn аsоsiy mаqsаd nimа? 

13. Ivitishni kimyoviy usulni tushintiring? 

14. Bаktеriyali аchitqilаr qo‘shish yo‘li bilаn tеzlаtish usulni tushintiring? 

15.Kаnоp mаhsulоtini quritishni ahamiyatini tushintiring?  

16. Zig‘ir o‘simligi haqida asosiy ma’lumotlar. 

17. Zig‘ir tolalariga birlamchi ishlov berishning maqsadini tushuntirib bering. 

18. Sovuq va issiq suv bilan namlash jarayonini tushuntirib bering. 

19. Tutamlami siqish va yuvish texnologik jarayonini tushuntiring. 

20. Tutamlami quritish jarayonining maqsadi nimalardan iborat? 

21. Zig’ir xomashyolarini savash jarayonlarini tushuntiring. 

22. Kalta tolalarni olishning maqsad va mohiyatini tushuntiring. 
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II-bob. PILLANI DASTLABKI ISHLASH TEXNOLOGIYASI 

 

2.1. Tut ipak qurti pillasi va pilla ipi xususiyatlari 

Pilladan ipak chuvib olish eramizdan avvalgi III minginchi yillikda Xitoy 

imperatori Xoangtining rafiqasi Si Lingchi tomonidan tasodifan kashf etilgan. Issiq 

choy ichiga tushgan pilladan bir oz vaqt o‘tgandan keyin unda uzun ingichka ipak 

iplari paydo bo‘layotganini ko‘rgan malika pilladan ip ajratib olish mumkinligini 

bilib qoladi va qizi Luichen bilan birgalikda eramizdan avvalgi 2698 yilda 

pillalarni chuvish bo‘yicha ish boshlaydilar. Shu sababli ham Si Lingchini 

o‘limidan so‘ng ipakchilik homiysi va asoschisi deb atashgan. Shu vaqtdan boshlab 

Xitoyda ipakchilik keng rivojlana boshlagan va u doimo davlatning diqqat 

markazida bo‘lgan, sir saqlangan. Mamlakatdan tashqariga pilla olib chiqqanlar 

o‘limga mahkum etilgan. Biroq eramizdan avvalgi I-II ming yillikda qo‘shni 

rivojlangan davlatlar bilan aloqa o‘rnatishga kirishiladi va shuning natijasida 

qadimgi dunyoning katta davlatlari Rim va Xitoy o‘rtasida dastlabki munosabatlar 

uchun yo‘l ochib berildi. 

Xitoydan ipakchilik Koreyaga, u yerdan Yaponiyaga va Eronga, shundan 

so‘ng Osiyo davlatlari, Аfrika va Yevropa davlatlariga tarqagan. O‘rta Osiyoga esa 

G‘arbiy Turkmanistondan va Eron orqali ipakchilik kirib kelgan. Lekin oxirgi 

yillar ma‘lumotiga ko‘ra ipakchilik va ipak ishlab chiqarish eramizdan avvalgi bir 

necha ming yillar oldin mavjud bo‘lib, mustaqil ravishda rivojlangan degan 

isbotlar keltirilmoqda. 

Pilla va ipak ishlab chiqarish, uni qayta ishlash O‘rta Osiyo xalqlarining 

qadimiy an‘anaviy milliy hunardmandchiligi bo‘lib, xususan, mamlakat hududida 

Farg‘ona vodiysi, Zarafshon vohasida keng rivojlangan. 

Qadim o‘tmishda tabiiy ipakdan, qo‘l dastgohlarida ipak matolari to‘qilgan. 

Markaziy Osiyoda ishlab chiqarilgan ipak matolarining mavqei Hindiston, 

Misr, Eron, Evropa mamlakatlarida yuksak baholangan. XX asr boshlarida pilla 

yetishtirilishiga qaramay sanoat ko‘rinishidagi ipakchilik korxonalari bo‘lmagan.  
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1919 yilda O‘rta Osiyoda ipakchilik sanoatini tashkil qilish uchun “Turk 

ipak”, so‘ngra “O‘rta Osiyo ipagi” hissadorlik jamoasi tashkil qilindi. Bu jamoa, 

urug‘chilik korxonalari, ipak qurti ozuqasi tutchilikni rivojlantirishda pillakashlik 

korxonalarini ishga tushirishga katta hissa qo‘shdi. Birinchi pillakashlik fabrikasi 

1921 yil Farg‘onada qurilib, ishga tushirildi. Bu fabrika 38 ta mexanik pilla 

chuvish dastgohiga ega edi. Xuddi shunday korxonalar 1927 yil Samarqandda, 

1928 Buxoroda, so‘ngra Marg‘ilon shahrida ishga tushirildi. 

 

Pilla va ipak sanoati 

Ipak yuqori molekulyar massali organik polimerlar gruppasiga mansub 

bo‘lib, u takrorlanuvchan gidrofob va gidrofil peptid bog‘lar bilan tavsiflanadi. 

(Altman va boshqa 2003). Ipak oqsildan iborat polimer bo‘lib, uni ko‘p oyoqli ipak 

qurtlari, o‘rgimchaklar, chayonlar, kanalar va burga singari hasharotlar orqali 

yigiriladi. Ipak tarkibi, strukturasi va xossalari aniq manbaga bog‘liq ravishda 

o‘zgaradi, ular o‘rgimchak yoki Nephila clavipes  hasharotlaridan hamda ipak 

qurtidan (Becker va boshqalar. 2003: Bell. 2002) yaratiladi. 

Ipak qurti mahalliy va yovvoyi turlarga bo‘linadi. Yovvoyi ipak qurti ipagi 

mahalliy navlaridan rangi, o‘lchami va teksturasi bilan farqlanadi. Yovvoyi 

tabiatda yig‘ilgan pilla kuya tufayli zararlangan, shuning uchun pillani tashkil 

qiluvchi ipak iplari mayda bo‘laklarga bo‘lingan. Mahalliy tut daraxti pillasi 

qaynab turgan suvga tushirilganda qurtlar o‘ladi va pilladan bitta uzluksiz ip hosil 

bo‘ladi. 

Ayrim o‘rgimchak va hasharotlar glitsin ishlab chiqaradi, u ipakka 

mustahkamlik va cho‘ziluvchanlik beradi. Ipak ipi 72-81% fibroin, 19-28% 

seritsin, 0,8-1% yog‘, 1-4% bo‘yovchi moddalar va kul saqlaydi. Qurtning ipak 

ajratish bo‘limida biosintez jarayonlari tufayli 24-26% yuqori molekulyar 

stereoregulyar sopolipeptidlar eritmasi shakllanib, statik o‘ram ko‘rinishidagi 

fibroin seritsin serumi hosil bo‘ladi. Polipeptid aralashmasini harakati natijasida 

suvli eritmada tezlashayotgan gidrodinamik ta’sirlar tufayli jelezani old qismida 

fibroin gul sterjni hosil bo‘ladi, lekin ular o‘rtasida aniq chegara hosil bo‘lmaydi. 
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Seritsin yelim sifatida fibroin yelimlaydi. Seritsinni molekulyar massasi 10-

310, fibroinniki esa 300-450 atrofida bo‘ladi. O‘rgimchaklar tomonidan hosil 

qilinadigan ipak hasharotlar tomonidan olinadigan ipakdan ancha mustahkam 

bo‘ladi. Fibroin tarkibi glitsin, alanin va serin aminokislotalari ko‘p bo‘lib, ular 

antiparallel joylashadi. Shunga qaramasdan kuya qurtlari ipagi to‘qimachilik 

sanoatida keng qo‘llaniladi. O‘rgimchak ipagi mustahkamligi bilan ajralib turadi, 

uni suvga bardoshligi uni ko‘p ishlatilishiga sabab bo‘ladi. 

Shuning uchun ipakni aniq maqsadlarda qo‘llashda oldin uni xossalarini 

o‘rganish lozim. Ipak yoyi o‘zini takrorlanadigan strukturasi tavsiflanadi, ular 

ipakka yuqori mexanik xususiyatlarni baxsh etadi. O‘ziga hos xususiyatlar tufayli 

ipakni biomateriallarga va to‘qimachilik mahsulotlariga qo‘shiladi (Yao va 

Asakura, 2004). 

Ipak tuzilishi 35-rasmda ko‘rsatilgan. Ipak pillasi fibroin, seritsin, yog‘, 

mumsimon moddalar, pigmentlar va va minerallardan tashkil topgan. Seritsindagi 

ahamiyatli aminokislotalarga serin (30,1 g). treonin (8,5 g). asparagin kislotasi 

(16,8 g) va glutamin kislotasi (10,1 g) hisoblanadi. Jadvalda fibroinni turli 

nisbatlarda aminokislotalar qoldig‘i borligi ko‘rsatilgan. Fibroinda katta miqdorda 

alanin, glitsiniserin bo‘lib, u shuningdek aminokislotali zanjirlarga ham ega. Ipak 

kam kislota yutadi (2- jadval). 

2- jadval 

Fibroin va seritsinni aminokislota tarkibi 

Aminokislotalar Fibrion Seritsin Aminokislotalar Fibrion Seritsin 

Glisin 42,8 8,8 glutamin 1,7 10,1 

Olgan 32,4 4.0 salqin 14.7 30,1 

Leusin 0,7 0,9 treonin 1,2 8,5 

Izolusin 0,9 0,6 fenilalanin 1,2 0,6 

Xokim 3.0 3.1 tirozin 11,8 4,9 

Arginin 0,9 4,2 polin 0,6 0,5 

Xislidin 0,3 1,4 metionin 0,2 0,1 

Lizin 0,5 5,5 triptofan 0,5 0,5 

Aspartik kislota 1,9 16,8 sistin 0,1 0,3 
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                                                    Leaflel tuzilishi   

                                             

                             Mikro fibriller 

             fibrion similar 

                           

 

                  Serisin 

 

                    Xom ipak lilamenl 

 

                                 Ipak tarkibi. 

              Fibroin va seritsin  

 

 

 

 

35-rasm. Ipak strukturasi. 

 

Ipak tolasining izoelektrik nuqtasi rN 5. U kam aminokslota qoldig‘iga 

ega bo‘lgan yonaki zanjirlar hosil qiladi. Vodorod bog‘lanishlar fibroin 

strukturasida muhim rol o‘ynaydi. Rentgenostruktura tahlili peptid bog‘lari 

cho‘zilgan zichlashadi. 

Mulberry ipagi etishtiriladigan ipak va Bombyx ipagi sifatida ma’lum. 

Uni tipi bo‘yicha ham nomlanadi. 36- rasmda tut qurti va pilla ko‘rsatilgan. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

19 - rasm. Tut ipak qurti va pilla. 
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3- jadval 

Dunyo bo‘yicha xom ipak ishlab chiqarish ko‘rsatkichi 

 

Davlatlar 2004 2005 2006 2007 2008 % 

Xitay 102560 105360 130000 108420 98620 81,24 

Hindiston 16500 17305 18475 18320 18370 15,13 

Yaponiya 263 150 150 105 95 0,08 

Braziliya 1512 1285 1387 1220 1177 0,97 

Koreya 150 150 150 150 135 0,11 

O‘zbekiston 950 950 950 950 865 0,71 

Tailand 1420 1420 1080 760 1100 0,91 

Vetnam 750 750 750 750 680 0,56 

Boshqa 

davlatlar 
1500 1500 1000 750 350 0,29 

Jami 125605 128870 153942 131175 121392 100,00 

Izoh.  www.inserco.org SS: 08.09.2009 

 

Mulberry ipagi eng ko‘p ishlab chiqariladigan turidir. Ipak qurti tut 

daraxtining barglari bilan oziqlanadi. Bu ipak iplari ajratuvchi qurtlar hisoblanadi. 

Ipak qurtlari uy sharoitida boqish uchun moslashtirilgan. Hindistonda ipak 

etishtiruvchi hududlar Karnataka, Andxra – Pradesh, G‘arbiy Bengaliya, Tamilnad, 

Kashmir va Djammu bo‘lib, ularga jami etishiriladigan pillaning 92% to‘g‘ri 

keladi. Dunyo bo‘yicha xom ipak ishlab chiqarish ko‘rsatkichi 2-jadvalda 

keltirilgan. 

 

Pilla turlari 

Hindiston turlari. Bu tur ipak qurti Hindiston va Janubiy sharqiy Osiyo 

hududlarida yashaydi. Boshqa turlarga nisbatan ular uzun lichinkali shaklga ega 

bo‘lib, ular yuqori haroratga bardoshli, ular kichik o‘lchamli yashil, sariq yoki oq 

rangda bo‘ladi. 

Yaponiya turlari. Bu tur ipak qurti faqat Yaponiya hududida yashaydi. 

Ularni lichinkalari unchalik katta emas, yashil va sariq rangda bo‘ladi. Ikkilangan 

http://www.inserco.org/
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pillalar boshqalariga nisbatan keng tarqalgan. Ipak ipi qalin, ingichka va past sifatli 

bo‘ladi. 

Xitoy turlari. Bu tur ipak qurtlari yuqori haroratni ko‘taradi. Ular oddiy, faol, 

tez o‘sadi va tut daraxti bargini eydi. Pilla eliptik yoki sferik shaklda, oq, oltin 

sariq, yashil, qizil yoki och ranglarda bo‘lishi mumkin. 

Tay turlari. Tay ipagi ipak qurtlari tomonidan yaratiladi va boshqalarga 

nisbatan ko‘rinishi va rangi bo‘yicha farq qiladi. Iplar dag‘alroq va ularni tarkibida 

37% ipak smolasi bo‘ladi, oddiy ipaklarda 20-25% bo‘ladi. Tay ipagi Tailandni 

shimoliy va shimoli sharqiy hududlarida ishlab chiqariladi. 

Evropa turlari. Bu tur ipak Evropa va Markaziy Osiyoda etishtiriladi. Ular 

uzun lichinkalardan iborat bo‘lib, tut daraxti bargini eyishadi. Lichinkalar yuqori 

harorat va namlikka bardoshli emas. 

Eri ipak Philosamia ricini madaniylashtirilgan turi hisoblanadi. Eri pillasini 

yigirishda foydalanilishi mumkin. TASAR pillasiga o‘xshab rangi, o‘lchami va 

yumshoqligi bilan ajratiladi. Yumshoq pillalarni mexanik usulda yigirish 

yaxshiroq, qolganlari qo‘lda yigiriladi (Sonwalker, 1969). 37-rasmda eri ipak qurti 

va pillasi keltirilgan. 

 

 

 

     

 

 

 

 

 

 

 

37-rasm. TASAR ipak qurti va pillasi. 
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Eri ipak, ENDI nomi bilan ma’lum bo‘lib, Errandi yoki Ahimsa ipak, 

multivoltine ipak hisoblanib, bu navlar bir-biridan pillaning tuzilishi bilan farq 

qiladi (38-rasm). 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

38-rasm. Eri ipak qurti va pillalari. 

 

Eri ipagini 90% Hindistonni shimolida va janubida yiliga 1483 MT (metrik 

tonna) ishlab chiqaradi. Bu qashshoqlik va ishsizlik yuqori bo‘lgan, qishloq 

joylarda, ayniqsa ayollarnt foydali ish bilan ta’minlaydi. 

Muga ipagi. Hindistonda ishlab chiqariladigan oltin sariq rangli ipak bo‘lib, 

u davlat faxri hisoblanadi. Bu madaniylashtirilgan multivoltine ipak qurtlaridan 

olinadi (39-rasm). 

Bu ipak qurtlari daraxt barglari bilan oziqlanadi. Muga ipagi Hindistonni 

an’analari va madaniyatini ajralmas qismi hisoblanadi. Muga ipagi qimmatbaho 

mahsulot hisoblanib, sari ishlab chiqarishda ishlatiladi. Muga ipak qurti va pillasi  

39 - rasmda ko‘rsatilgan. 
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39-rasm. Muga ipak qurti va pillalari. 

 

Anaphe ipagi. Bu ipak Anaphe: A. moloneyi Drutse, A. Panda Boisduval, va 

A. infracta Walsingham oilasiga mansub bo‘lib, janubiy va markaziy Afrikada 

ishlab chiqariladi. Qabila bo‘lib yashovchi odamlar pillani va yumshoq momiqni 

o‘rmondan terib oladi A. infracta dan olingan ipakni maxalliy aholi “Kitob” va A. 

moloneyi dan olingan ipakni “tissnian-tsamia” va “Koko” deb ataydi. Undan 

olingan mato yumshoq va mustahkam bo‘ladi. Anaphe ipagidan barxat va bejirim 

mato ishlab chiqarishda foydalaniladi. 

Fagara ipagi. Fagara ipagi L. Attacus atlas ulkan ipak qurtidan, hamda shu 

oilaga mansub turlaridan bo‘lib Xitoy va Hindiston – Avstraliya mintaqalarida 

etishtiriladi. Ipak qurti och jigar rangli va pillasining uzunligi 6 sm ga yaqin 

bo‘ladi. 

Coan ipagi. Coan ipak qurti Pachypasa Otus D., Italiya, Gretsiya, Ruminiya, 

Turkiya va boshqa mamlakatlarda etishtiriladi. Coan ipak qurti turli daraxt barglari 

bilan ozuqlanadi. Ulardan olingan pillanining uzunligi 8,9 x 7,6 sm. atrofida 

bo‘ladi. Qadimda bu ipakdan Rim zodagonlarining kiyimlari uchun ishlatilgan. 

Hozirgi kunda uning yuqori navlari ishlab chiqarishda foydalanilmoqda. 
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Mussel ipagi. Mussel ipagini ta’rif hozirga noma’lum bo‘lib, Italiyaning 

sayoz qirg‘oqlarida yashovchi  Pinne squamosa ipak qurtidan olingan. To‘q 

jigar rangli pilladan ipak ajratilib, undan “baliq juni” deb atalgan ipak ipi 

yigirilgan. Bu ipak ipi asosan Italiyada ishlab chiqariladi. 

 

Pillachilik 

Pillachilik ipak ipini olish uchun pilla etishtirish. Eng yaxshi xom ipak tut 

ipak qurtidan olinadi. Tabiiy sharoitda ipak qurti bir yilda bir marta ko‘payadi, 

lekin ilmiy izlanishlarda bir yilda uch marta ko‘payatirish mumkin. Urg‘ochi 

kapalak 350-400 taga yaqin tuxum qo‘yadi va shundan so‘ng o‘ladi. Yuqori sifatli 

ipak olish maqsadida zararlangan tuxumlar yo‘q qilinadi. Tuxumdan chiqqan 

qurtlarni uzunligi 3 mm atrofida bo‘ladi. Keyingi  20-30 kunda har kuni besh 

martadan tut bargi bilan boqiladi. Bu davrda qurt to‘rt marta terisini tashlaydi va 9 

sm yaqin uzunlikdagi qurtga aylanadi. Shundan so‘ng, ular pilla o‘rashga tayyor 

bo‘ladi. Qurtlarning og‘zi ostida teshik bo‘lib, filerlar deb nomlanadi. Undan oqsil 

moddalar chiqaradi. Bu moddalar havoda qotib ip hosil bo‘ladi va qurt sirtida 

sakkizga o‘xshab o‘raladi. Pilla uch kunda o‘raladi va eryong‘oq po‘stlog‘iga 

o‘xshash o‘lchamda bo‘ladi. Quritish jarayonida pilla qiziydi va qurt o‘ladi yoki 

sustlashadi. Ba’zi pillalardagi g‘umbaklar rivojlanb kapalakka aylanadi. 

 

Tut ipak qurtining rivojlanish bosqichlari 

Tut ipak qurti: bo‘g‘im oyoqlilar turi, hashoratlar sinfi, tangacha qanotlilar 

turkumi, ipak qurti oilasiga (Bombyx mori L) mansub bo‘lib, shu turkum 

hashoratlari kabi tut ipak qurti ham to‘rtta rivojlanish bosqichini o‘tadi: tuxum - 

qurt - g‘umbak – kapalak (40-rasm). 
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40-rasm. Ipak qurtining rivojlanish bosqichlari. 

 

Qurt urug‘i. Tut ipаk qurtining kаpаlаgi qo‘ygаn tuхum urug‘ dеb аtаlаdi. 

Ipаk qurtining urug‘i оddiy tuхum shаklidа bo‘lib, yonlаri qisilgаn, o‘rtаsi 

bоtiqrоq, оvаlsimоn ko‘rinshgа egа. Yangi qo‘yilgаn tuхumning rаngi оch sаriq 

bo‘lib, 2-3 kеchа-kunduz dаvоmidа оch sаriq rаngdаn pushti rаnggа, so‘ngrа 

qizg‘ish – qo‘ng‘ir rаnggа vа nihоyat, bo‘z kulrаng tusgа kirаdi. Qishlоvchi 

urug‘ning hаqiqiy rаngi bo‘z kul rаngdа bo‘lаdi. O‘lchаmi 1,5 х 1,1 mm., vаzni 

0,5-0,7 mg gаchа bo‘lаdi. 1 quti qurt urug‘i 29 g.ni, qurt esа 21-21,5 g. bo‘lаdi. 1 

gramm qurt urug‘da 1200-2000 donagacha tuxum bo‘ladi. Qurt urug‘lar maxsus 

jihozlangan inkubatorlarda ochiriladi. Inkubatoriylarda 80-120 quti urug‘ ochirilib, 

ochirish 20 kun davom etadi. 

Tut ipаk qurtining tuzilishi. Tut ipak qurti urug‘lik bosqichida qishlaydi. 

Qurt organizmi urug‘i ichida rivojlanadi. Ipak qurtining rivojlanish davri pilla 

o‘raydigan bo‘lgunga qadar 5 davrga (yoshga) bo‘linadi va 4 marta po‘st tashlaydi. 

Har bir po‘st tashlash oralig‘i qurtning yoshi deb yuritiladi. Po‘st tashlash 1-2 sutka 

davom etib, qurt shu davrda barg yemaydi. Shu paytda u qimirlamaydi, shuning 

uchun ham uni uxlagan deyiladi. Qurtning rivojlanish bosqichi 21 kundan  

34 kungacha davom etadi. 
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G‘umbаk. Tut ipаk qurti pillа o‘rаb bo‘lishi jаrаyonidа tаnаsi ikki bаrоbаr 

qisqаrаdi, bo‘g‘imlаr оrаlig‘i esа judа qisqаrib, оg‘irligi ikki bаrоbаr kаmаyadi. 

So‘ng mеtаmоrfоzа jаrаyoni bоshlаnаdi. Bu jаrаyondа ipаk qurtining оrgаnizmidа 

o‘zgаrish - qаytа tuzilish sоdir bo‘lаdi vа g‘umbаk hоsil bo‘lаdi. G‘umbаklik dаvri 

tеmpеrаturа rеjimigа qаrаb 2-3 hаftа dаvоm etаdi. 

Kаpаlаk. G‘umbаk kаpаlаkkа аylаnаyotgаn vаqtidа pillа ichidа оltinchi 

mаrtа po‘st tаshlаsh ro‘y bеrаdi. Bundа g‘umbаkning po‘sti оrqа tаrаfidаn yorilаdi 

vа kаpаlаk po‘stdаn chiqаyotib, аyni vаqtdа trахеya, qizilo‘ngаch, оrqа ichаk vа 

hоkаzоlаrning хitin qаtlаmini hаm tаshlаb yubоrаdi. 

Kаpаlаk po‘stdаn bаtаmоm chiqib оlgаnidаn kеyin оg‘zidаn 2-3 tоmchi 

ishqоriy suyuqlik chiqаrib, pillаning dеvоrchаsini ho‘llаydi. Bu suyuqlik 

kаpаlаkning mе’dаsidа hоsil bo‘lаdi vа pillаning ipаk tоlаlаrini bir-birigа 

yopishtirib turuvchi yеlim (sеritsin) ni eritаdi. 

Kаpаlаk – tut ipаk qurtining hаyot fаоliyatidа охirgi rivоjlаnish dаvri 

hisоblаnib, jinsiy yеtilаdi vа nаsl qоldirish uchun хizmаt qilаdi. G‘umbаklik dаvri 

15-22 kungаchа dаvоm etib, urg‘оchi vа erkаk kаpаlаklаr vоyagа yеtgаch pillаni 

tеshib chiqаdi. 

G‘umbаkdаn kаpаllаkkа аylаngаndаn so‘ng urg‘оchi vа erkаgi juftlаshаdi vа 

urg‘оchi kаpаlаk 400-800 dоnаgаchа tuхum qo‘yadi. 

Ipak qurti ozuqasi sifatida tut daraxti bargidan foydalaniladi. Tut daraxtini  

24 xil turi mavjud bo‘lib, Markaziy Osiyoda shularning 5 xili uchraydi. Tut 

bargidagi uglerod, vodorod, kislorod, azot va mineral tuzlar mavjud bo‘lib, 

bargning eng to‘yimlilik davri bahor oyiga to‘g‘ri keladi. Bir quti qurt urug‘iga 

1000-1200 kg barg sarf bo‘ladi. 1 kg pilla olish uchun 15-20 kg barg sarf bo‘ladi. 

 

2.2. Tut ipak qurtining boqish agrotexnikasi va ozuqasi 

Ipаk qurtlаrini pаrvаrish qilishdа hаr bir yoshi uchun tаlаb etilаdigаn 

аgrоtехnikа qоidаlаrigа to‘liq riоya qilish tаlаb etilаdi. 

Ipаk qurtlаri o‘zining 23-25 kundаn ibоrаt qurtlik dаvridа pillа o‘rаgungа 

qаdаr 4 mаrоtаbа po‘st tаshlаb 5 yoshdаn ibоrаt dаvrni o‘tаdi. Shundаn 1-2-3 
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yoshini ipаk qurtining kichik yoshlаri, 4-5 yoshini esа kаttа yoshlаri dеb аtаlаdi. 

Tuхumdаn jоnlаnib chiqqаn qurtlаr birinchi yosh hisоblаnib, shuni e’tibоrgа оlgаn 

hоldа хоnаdаgi hаrоrаtni 27
0
C dа, hаvо nаmligini esа 65-75% qilib ushlаb turilаdi. 

Qurtlаrni аgrоtехnikа qоidаlаri bo‘yichа yaхshi pаrvаrish qilinsа, birinchi yoshi  

3 kun dаvоm etib jаmi 9-10 mаrоtаbа (shundаn ikki mаrоtаbаsi kеchаsi) bаrg 

bеrilаdi. Birinchi yoshdаgi qurtlаrgа judа ehtiyotkоrlik bilаn bir tеkis bаrg sоlinаdi. 

Birinchi yoshining birinchi kunidа bir quti qurt 0,5 m
2
 jоydа turgаn bo‘lsа, 

yosh охirigа kеlib u 2 m
2
 jоyni egаllаshi kеrаk. 

Ikkinchi yoshgа o‘tgаn qurtlаr birinchi yoshdаgigа o‘хshаsh issiqlik vа 

yorug‘likkа tаlаbchаn bo‘lаdi. Qurtхоnаdаgi hаrоrаt 26-27
0
C, hаvоning nаmligi 

65-75% ni tаshkil etishi lоzim. 

Ikkinchi yoshdа qurtlаrgа butun bаrg yaprоqchаsi bilаn sоlinаdi, qurtlаrning 

bu yoshi 3 kun dаvоm etаdi vа jаmi 17-20 kg bаrg sаrflаnаdi. Ulаrgа bir kundа  

8-9 mаrоtаbа (shundаn 2 mаrоtаbаsi kеchqurun) bаrg bеrilаdi. Ikkinchi yoshning 

birinchi kunidа qurtlаr 3 m
2
 jоydа turgаn bo‘lsа, yosh охirigа kеlib 6 m

2
 jоyni 

egаllаshi lоzim. 3- yosh охiridа esа 12-15 m
2
 jоygа yoyilаdi. Bu yoshdа qurtlаr bir 

mаrоtаbа g‘аnаlаnаdi. 

Ipаk qurtining uchinchi yoshi 3-4 kun dаvоm etib, 60-70 kg bаrg sаrflаnаdi. 

Ulаrgа bir kundа 7-8 mаrоtаbа (shundаn kеchаsi 2 mаrоtаbа) bаrg bеrilаdi. 

Uchinchi yoshidа qurtхоnаdаgi hаrоrаt 26
0
C, hаvоning nisbiy nаmligi  

65-70% bo‘lаdi. Uchinchi yoshdаgi qurtlаr bir sutkа dаvоmidа uхlаb turgаch, 

to‘rtinchi yoshgа o‘tаdi. 

Kаttа yoshdаgi qurtlаrni bоqish. Qurtlаrning to‘rtinchi yoshidа hаrоrаt 

25-26
0
C vа nisbiy nаmlik 60-70%, bеshinchi yoshidа esа hаrоrаt 24-25

0
C vа nisbiy 

nаmlik 60-65% bo‘lishi lоzim. To‘rtinchi yoshning охirigа kеlib bir quti qurt  

25-30 m
2
 jоyni egаllаydi. Qurtlаrning to‘rtinchi yoshi 4-5 kun dаvоm etib, jаmi 

170 kg bаrg bеrilаdi. Qurt po‘st tаshlаsh (uyqu) dаvridа qurtхоnаdаgi hаrоrаt vа 

nisbiy nаmlikkа аlоhidа e’tibоr bеrish zаrur. 
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Bеshinchi yoshidа qurtхоnа hаrоrаtini mе’yoridаn оrtiq bo‘lishigа yo‘l 

qo‘ymаslik kеrаk. Bu yoshdа хоnаdаgi hаrоrаt 24-25
0
C, hаvо nаmligi esа 60-65% 

bo‘lishi kеrаk. 

Po‘st tаshlаsh dаvri bоshlаnishdаn bоshlаb qurtlаr xаrаkаtdаn to‘хtаydi. 

Shuning uchun “uyqu” dаvri dеb аtаlаdi. Uхlаsh оldidаn qurtlаrning hаrаkаti 

kаmаyadi, ishtаhаsi susаyadi. Lеkin hаmmа qurtlаr bаrаvаr uхlаmаydi. Shuning 

uchun uхlаmаgаn qurtlаrgа о‘z-о‘zdаn bаrg bеrib, uyqudаgi qurtlаrgа хаlаqit 

bеrmаslik zаrur. Qurtning birinchi, ikkinchi, uchinchi uyqusi оptimаl shаrоitdа bir 

sutkа, to‘rtinchi uyqusi esа 1,5 sutkа dаvоm etаdi. 

G‘аnаlаsh. Qurt bоqish dаvridа bеrilgаn bаrgning yеilmаgаn qismi, 

nаvdаsi, qurt ахlаti to‘plаnib qоlаdi. Bu chiqindilаr “g‘аnа” dеb, ulаrni оlib 

tаshlаsh “g‘аnаlаsh” dеb аtаlаdi. Ikkinchi yoshning ikkinchi kunidа qurtlаr birinchi 

mаrtа g‘аnаlаnаdi. Uchinchi yoshdа bir mаrtа, to‘rtinchi yoshdа 1-2 mаrtа 

g‘аnаlаnаdi. 

Bаrggа to‘ygаn ipаk qurtlаr bеshinchi yoshning 8-9 kunlаrigа kеlib 

оziqlаnishdаn to‘хtаydi vа оrgаnizmlаrini chiqindilаrdаn tоzаlаb, pillа o‘rаsh 

uchun qulаy jоy izlаy bоshlаydi. Ipаk qurtlаri pillа o‘rаydigаn jоy “dаstа” dеb 

аtаlаdi. Ikki хil: tаbiiy vа sun’iy dаstа bo‘lаdi. Mingbоsh, chitir, оqbоsh, sаriq gulli 

o‘t vа bоshqа o‘tlаrdаn eng yaхshi tаbiiy dаstаlаr tаyyorlаnаdi. O‘tlаrdаn yasаlgаn 

dаstаlаr sеrshох, mаydа bаrgli bo‘lishi kеrаk. 

Sun’iy dаstаlаr hаr хil: dоnli ekinlаr – shоli pоyasidаn, qоg‘оz, kаrtоn vа 

sintеtik mаtеriаllаrdаn tаyyorlаnаdi. Sun’iy dаstаlаr ichidа eng qulаyi pохоldаn 

tаyyorlаngаn dаstаlаrdir. Dаstа sifаtidа g‘o‘zаpоya, tеrаk, tоllаrdаn fоydаlаnish 

mumkin emаs. Ozuqaga to‘yingan ipak qurti pilla o‘ray boshlaydi. Pilla o‘rashni 4 

ta davrga bo‘lish mumkin. Birinchi davrida qurt ipak chiqarib, havoza qilib oladi. 

Bu paxtasimon los deb ataladi. Ikkinchi davrida qurt harakati qisqa-qisqa bo‘lib, 

ipni nisbatan zichroq qilib tashlaydi. Bu pilla losi deb atalib, chuvish uchun yaroqli 

emas. Uchinchi davrida qurt pillaning asosiy qismini o‘raydi. Bu qism qobiqning 

70-85% ni tashkil qilib, chuvish uchun yaroqli. Shu davrda qurt bosh qismini 

mayatnikka o‘xshatib ishlatib, yarim sakkizsimon shaklda ip tashlaydi. To‘rtinchi 
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davrda pillaning ichki po‘st qismini tashlaydi. Bu yerdagi pilla ipi oldingilariga 

nisbatan ingichka va bo‘sh qilib tashlaydi. Pilla qobig‘ining bu qismi ham 

chuvishga yaroqsiz (41-rasm ). 

   

A b v 

41-rasm. Ipak qurti pillasining paydo bo‘lish bosqichlari.  

a) havoza hosil qilish; b) sakkizsimon shakl; v) qobiq. 

 1. los; 2. pilla; 3.qaznoq po‘sti; 4. g‘umbak; 5. qurt po‘sti. 

 

Pillalarning shakli dumaloq, oval, oval belli, silindrsimon, bir yoki ikki uchi 

o‘tkir uchli bo‘lishi mumkin (4-jadval). 

4-jadval 

Pillalarning shakli  

    
   

sharsimon oval chuqur 

bellik 

silindr 

silindr cho‘zilgan 

silindr 

bir uchi 

o‘tkir 

uchli 

ikki uchi 

o‘tkir 

uchli 

 

Pillalarning o‘lchami - uzunligi, yarim sharlar diametri, bel diametri bilan 

aniqlanadi. G‘umbakning bosh qismi joylashgan yarim sharlar kichikroq bo‘lib, 

bosh yarim sharlar diametri deb ataladi. Qorin qismi joylashgan qismi nisbatan 
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kattaroq bo‘lib, tag yarim sharlar diametri deb ataladi. Аmaliyotda katta yarim 

sharlar diametri kalibr deb qabul qilingan (42-rasm). 

  

42-rasm. Pillalarning shakli.  

 

Pilla uzunligi, odatda, 24-40 mm va undan ortiqroq bo‘lishi mumkin, 

ko‘ndalang kesimining diametri 12-22 mm va undan kattaroq bo‘lishi mumkin. 

Pillaning yirik-maydaligi ipak qurtining zotiga, boqilish sharoitiga jinsiga bog‘liq 

bo‘ladi. Pilla shaklini sonli ifoda etish uchun N.I.Jvirblis tomondan ingichkalanish 

va belchanlik darajasi tushunchasi kiritilgan. 

Ingichkalanish darajasi deb - pilla uzunligini, yarimsharlar diametri o‘rtacha 

qiymatini nisbatiga aytiladi. 

21

2

dd

Д
Ci


  

Belchanlik darajasi deb – pilla yarim sharlar diametrini o ‘rtacha qiymatini 

bel diametri nisbatiga aytiladi. 

bel

b
d

dd
С

2

21   

bu yerda: Д- pillaning uzunligi, mm; 

    d1- katta yarim sharlar diametri, mm; 

              d2-kichik yarim sharlar diametri, mm; 

              d bel - bel diametri, mm. 

Pilla hajmini ham eksperimental, ham hisobiy usullarda hisoblash mumkin. 

Hisobiy usulda pilla shaklini analitik usulda tasvirlash murakkabligi uchun pillani 
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shaklini geometrik ko‘rinishda silindrsimon yoki prizmaga o‘xshash shaklda deb 

quyidagi formula orqali pilla hajmi hisoblanadi: 

DdV
2

 ,    sm
3
   yoki      D

d
V

4

2
   sm

3
 

bu yerda: d - yarim sharlar katta diametri, sm; 

              D- pilla uzunligi, sm. 

Pillani hajmini bilish, pillani chuvish jarayonida bir qancha tashkiliy 

(saqlash omborlarini hisoblash, pillani tashish, joylash va hokazo) ishlarini 

samarali bajarishda yordam beradi. 

Pillani hajmi asosan V=5,5-12,7 sm
3
; 

Pillani yuzasi hajmidan 2,5-2,7 marta ko‘p bo‘ladi. 

KVS   

(K - proportsionallik koeffitsienti 2,5-2,7 ga teng). 

Tirik pillani vazni qurt pilla o‘rashdan boshlab to‘qqizinchi kuni tortilgan 

pillaning vazniga aytiladi. Tirik pilla 1,2-3,2 g quruq pilla 0,32-1,25 g gacha 

bo‘ladi. 

Pillaning donadorligi. Pillaning yuza qismi g‘adir-budir (donador) 

tuzilishga ega bo‘lib, ichiga kirib borgan sari g‘adir-budiri kamayib silliqlashib 

qoladi. Donalarning katta kichikligi pillaning zotiga, qobiq zichligi va boqish 

sharoitiga bog‘liq. Donalarning katta kichikligiga qarab, mayda, o‘rta, yirik va 

yoyilib ketgan donadorlikka ajratiladi.  

Donadorlik - 1 sm
2
 pilla qobig‘i yuzasidagi, donalar soni bilan ifodalanadi. 

Pilla zot va durugayiga qarab, 1 sm
2
 dagi donalar soni 50-150 gacha bo`lishi 

mumkin. Аgar pilladagi donachalar mayda va aniq ko`rinsa bunday pillalar zich va 

qattiq qobiqli bo`lib, ipakdorligi va chuvilishi yaxshi bo’ladi. 

Pilla qobig`ining qalinligi - zoti, duragayi, yirik maydaligi, vazni, zichligi 

va boqilish sharoitiga bog’liq  bo`lib, qobig’ining ayrim joylarining qalinligi ham 

bir-biridan farq qiladi. Masalan, T-3 pillalar qobig’ining qalinligi barcha kalibrlar 

uchun o’rta hisobda, bosh va tag yarimsharlar ichki qismi 0,19 mm, bosh va tag 

yarim sharlar qismi 0,25 mm va bel qismi 0,45 mm. 
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Har bir ipak tola diametri 0,3-3 mkm keladigan mahkam ulangan tolachalar - 

fibrillardan tuzilgan. Pilla ipining uzunligi- umumiy va uzluksiz uzunlikka 

farqlanadi. 

Pillа ipining umumiy uzunligi, m: 

1. llnLum   

bu yerda: n 

- 
 kаlаvаchаlаr sоni; 

l -  hаr bir kаlаvаchаning uzunligi ,m(bu yеrdа 25 m); 

l1-  оhirgi kаlаvаchаnmng uzunligi, m. 

Pillа ipining uzluksiz uzunligi, m: 

О

L
Luu




1
. , 

bu yerda: O -uzilishlar soni. 

Pilla ipining eng muhim sifat ko’rsatkichi uning ingichkaligidir. 

Ingichkalikni nomer orqali ifodalash qabul qilingan. 

Nomer deb - 1 gr ipning uzunligiga aytiladi. 

m

l
N   

bu yerda:m-ipning vazni, g. 

     l - ipning uzunligi, km. 

Hozir to‘qimachilik sanoatida nomer o‘rniga yo‘g‘onlik ko‘rsatkichi 

qo‘llaniladi. Yo‘g‘onlik shartli ravishda teks bilan belgilaniladi. 

Teks deb - bir kilometr uzunlikdagi ipning vazniga aytiladi.  

l

m
Т  , teks 

Teks bilan nomer orasidagi bog’lanish. 

1000NТ  

Pilla zotiga qarab pilla ipi tolasining nomeri 2500 dan 3600 gacha  

(0,28-0,40 teks) bo‘ladi. 

Ipak tolasining mexanik xususiyatlaridan to‘qimachilik sanoati uchun eng 

ahamiyatlisi uning mustahkamligi va cho‘ziluvchanligidir: 
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Tolaning mustahkamligi deb, tolani uzish uchun sarf qilingan kuchning 

miqdoriga aytiladi. 1 mm yo‘g‘onlikdagi ipak tolasi 45-50 kg yukni ko‘tara oladi. 

Ipning to uzilganiga qadar uzayishi cho‘zilish deb ataladi. Ipak tolasi juda 

ham cho‘ziluvchandir. Ipak tolasi, dastlabki uzinligidan 24% ga qadar uzilmay 

cho‘zila oladi. 

Pilla ipining zichligi o‘rtacha 1,33-1,34 mg/mm
3
 ni tashkil qiladi. 

Ipakni 140
0
C ga qadar qizdirsak, u o‘z xususiyatini yo‘qotmaydi. Elektr 

tokini o‘tkazmaydi. Seritsin suvda eriydi. Fibroin erimaydi. 

Tabiiy ipak nihoyatda gigroskopikdir. U havodagi namni o‘ziga 30% ga 

qadar shimib oladi. 

Pillа ipi - ipаk qurtining ipаk аjrаtuvchi ikkitа bеzidаn chiqаdigаn fibrоin, 

tоq chiqаrish yo‘lidа birgа qo‘shilmаy, tаshqаrigа ikki оqim ko‘rinishdа chiqаdi, 

shungа ko‘rа pillа ipi sеritsin bilаn qоplаngаn vа yеlimlаngаn ikki tоlаdаn ibоrаt 

bo‘lаdi. Pillа ipining ko‘ndаlаng kеsimi kichik tоmоnlаri juftlаshtirilgаn, uchlаri 

dumаlоqlаngаn ikkitа uch burchаkni yoki eng tоr qismi bo‘yichа ko‘ndаlаngigа 

ikki tеng bo‘lаkkа bo‘lingаn nоto‘g‘ri elipsni eslаtаdi (43 -rаsm). 

 

43-rаsm. Pilla ipining ko‘ndalang kesimi. 

 

Pilla ipining kimyoviy tarkibi: fibroin 70-80%, seritsin 20-30%, efir 

moddalari 0,4-0,6%, spirt 1,2 –3,3%, mineral moddalar 1,0-1,7%. 
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Fibroin tabiiy yuqori molekulali oqsil modda bo‘lib, tarkibida uglerod 48-

49%, vodorod 6,4-6,5%, azot 17,3-18,8%, kislorod 26-27%. Kimyoviy formulasi: 

S15H23H5O6 . 

Seritsin tarkibida uglerod 44,4-46,3%, vodorod 5,7-6,4%, azot 6,4-18,3%, 

kislorod 36,3-37,5%, oltingugurt 0,15%. Kimyoviy formulasi: S16H25H5O8. 

Pillа qоbig‘ining siqilish yoki ezilishgа ko‘rsаtаdigаn qаrshiligi qаttiqligi 

dеb аtаlаdi. Pillа qоbig‘ining qаttiqlik kоefitsiеntini аniqlаshdа G.N. Kukin vа  

V.M. Vеkslеr kоnstruktsiyasi аsоsidа yarаtilgаn VK аsbоbidаn fоydаlаnilаdi. 

Pillаning аsоsiy qismini pillа qоbig‘i vа g‘umbаk tаshkil qilаdi. Ipаkdоrlik 

pillа qоbig‘idаgi tоlаlаli mаssаning miqdоrinini bildirib, pillа qоbig‘i vаznining 

pillа vаznigа bo‘lgаn nisbаti оrqаli аniqlаnаdi: 

p

q

m

m
I  , %, 

bu yerda:mq 

- 

qоbiq vаzni, g. 

mp- pillа vаzni, g. 

Pillаdаn ipаkning chiqish miqdоri, %: 

100
p

i

i
m

m
В 

 

Pillаdаn lоsning chiqish miqdоri, %. 

100
.

.

p

lp

lp
m

m
В 

 

Pillаdаn qurt po‘stining chiqish miqdоri, %. 

100
.

.

p

pp

pp
m

m
В 

 

Pillаdаn g‘umbаkning chiqish miqdоri, %. 

100
'

'

p

g

g
m

m
В 

 

Pillаni chuvib bo‘lgаndаn kеyin ipаkchаnlik quyidаgichа аniqlаnаdi, %. 
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p

pplpi

m

mmm
I

.... 
  

bu yerda: mi- chuvib оlingаn ipаk vаzni, g; 

 mp.l.- pillа lоsi vаzni, g; 

 mp.p.- pillа po‘stining vаzni, g; 

 mp- pillа vаzni, g. 

Chuvаluvchаnlik, %     

100
p

i

m

m
Ch  ;    100

I

В
Ch i  

bu yerda: m i - xоm ipаk vаzni, g; 

m p - quruq pillа vаzni, g. 

Pillаning sоlishtirmа sаrfi:       

i

p

ss
m

m
P ..

 

bu yerda:m p - quruq pillа vаzni, g; 

m i - xоm ipаk vаzni, g; 

 

Pillani dastlabki ishlash bazalari 

Pillalarni tayyorlash deb, tashkil qilish va amalga oshirish uchun kerak 

bo’lgan, pillakashlardan tirik pillalarni sotib olib qabul qilish, sifatiga baho berish, 

hisobga olish, saqlash va tirik pillalar partiyasini pillalarni dastlabki ishlash 

bazasiga tashish (PDIB) jarayonlar yig‘indisiga aytiladi. G‘umbakni jonsizlantirish 

va quritishdagi barcha jarayonlar pillalarni dastlabki ishlash deb ataladi (PDI), bu 

jarayonlarni bajarish joyi esa - baza yoki pilla quritgich deb ataladi. 

Pillalar dastalardan to‘liq pishgan taqdirdagina, ya’ni qurt pillani o‘rab 

boshlagandan 7-9 kundan keyin yig‘ib olinadi. Pillalarni erta yig‘ib olish, ularning 

texnologik xususiyatlariga salbiy ta’sir ko‘rsatadi. Bu dog‘li pillalarning kelib 

chiqishiga sabab bo‘ladi. 



 97 

Pishgan pillalar deb, qurtni butunlay g‘umbakka aylanishi tamomlangan 

pillalarga aytiladi. Pilla g‘umbagi to‘liq pishganda, to‘q qizg‘ish rangga ega 

bo‘ladi.  

 

Mаvsum dаvоmiyligi vа pillаlаrni tаyyorlаsh tеmpi 

Mаvsum dаvоmiyligi pillаlаrni tаyyorlаshdа kаttа аhаmiyatgа egа. 

Qаnchаlik shu jаrаyon qisqа bo‘lsа, shunchаlik dаstlаbki ishlаshni sifаtli bo‘lishi 

uchun ko‘p dаstgоhlаr tаlаb etilаdi vа g‘umbаkni jonsizlantirish va quritish 

аgrеgаtlаri bоshqа dаstgоhlаr FIКi kаmаyib kеtаdi. Mаvsum dаvоmiyligi 15 kun 

bo‘lgаndа dаstgоhning FKКti 0,042ni tаshkil etаdi хоlоs, 30 кundа - 0,083. 

Tаyyorlаsh mаvsumining dаvоmiyligi, ipаk qurti zоtigа, bоqish usuligа (tеzkоrlik 

bilаn bоqilgаndа mаvsum qisqа), аtrоf-muhit tа’siri vа urug‘lаrni tаrqаtish tеmpigа 

bоg‘liq. Pillаlаrning tаyyorlаsh tеmpi, tаyyorlаshning „pik“ kunlаri kеlgаndа, 

pillаlаr miqdоri, „pik“ kunlаri qаbul qilingаn, nоrmаl tаqsimlаsh qоnunigа 

bo’ysinаdi (44-rаsm). 

T
аy

y
o
rl

аn
аd

ig
аn

 

p
il

lа
lа

r 
m

iq
d
о
ri

,%
 

 

а)  Vаqt, kunlаri 
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b) Vаqt, kunlаri 

44-rаsm. pillаlаrni tаyyorlоv punкtigа vа PDIB gа кеlib tushish grаfigi. 

а-7 kungаchа cho‘zilgаn, mаvsum оrаlig‘idа (1), 13 кun (2), 17 kun (3); b- “pik” 

kunlаrni hisоblаsh uchun (4-eкspеrimеntаl, 5-nаzаriy) 

 

Pillаlаrning tаyyorlаsh tеmpini hisоblаshdа, urug‘ni o‘z vаqtidа ho‘jаliklаrgа 

tаrqаtish vа tеmpni rеjаlаshtirishgа аmаl qilish, PDI bаzаsigа хizmаt ko‘rsаtish, 



 98 

tаyyorlаsh mаvsumining dаvоmiyligi, bittа urinishdа pillаlаrni butunlаy quritish 

rеjimidа ishlоvchi g‘umbakni jonsizlantirib-quritish dаstgоhini mаvjudligi vа 

o‘tkаzish imkоniyatlаridаn kеlib chiqqаn hоldа rеjаlаshtirilаdi. 

 

Tаyyorlоv punktlаri 

Tаyyorlоv punktlаri pillani dastlabki ishlash bаzаsidа tаshkillаshtirilib, fаqаt 

uning хududidа emаs, unchаlik kаttа bo‘lmаgаn kоntsеntrаtsiyadа ipаk qurtlаrni 

bоqish mаrkаzidаn 25 km rаdiusgаchа o‘z ichigа оlgаn tumanlаr kirаdi. 

Tаyyorlоv punktlаridа bittа qаbul qiluvchi 35 t gаchа tirik pillаlаrni 

tаyyorlаydi. 

Tаyyorlоv punktlаri qаbul qiluvchisining mаjburiyatigа pillаkаshlаrdаn tirik 

pillаlаrni qаbul qilish, qаbul qilingаn pаrtiyadаgi pillаlаr vаzni vа sifаtini 

tеkshirish, to‘lоv хujjаtlаrini rаsmiylаshtirish, vаqtinchаlik sаqlаsh vа tаyyorlаngаn 

pillаlаrni tаyyorlоv punktlаrigа оlib bоrish kirаdi. Tаyyorlаsh punktlаri kutish 

jоylаri, tоrtish mаydоnlаri, lаbоrаtоriya vа pillаlаrni sаralаsh оmbоrlаrigа egа 

bo‘lishi kеrаk. 

Кutish jоylаri- tirik pillаlаr uchun qo‘llаnilаyotgаn dаvlаt stаndаrti 

shаrtlаrigа to‘g‘ri kеlishini оldindаn tеkshirish vа pillаlаrni tоpshirish uchun 

tаyyorlоv jоyi bo‘lib хizmаt qilаdi. 35000 kg pillаlаrni tаyyorlаsh uchun kutish 

jоylаri mаydоni 70 m
2
 dаn kаm bo‘lmаsligi kеrаk. 20-30 m

2
 li  tоrtish mаydоnlаri - 

pillаlаrning vаznini аniqlаsh, lаbоrаtоriya аnаlizlаri оlish uchun хizmаt qilib, 

qo‘llаnilаyotgаn dаvlаt stаndаrti shаrtlаrigа to‘g‘ri kеlishi kеrаk. Tirik pillаlаrni 

sаqlаsh оmbоrlаri ulаrni vаqtinchаlik sаqlаsh (1 sutkаgаchа) uchun mo‘ljаllаngаn 

bo‘lib, nаvli vа nаvsiz (nuqsоnli) pillаlаr yog‘in-sоchin vа оftоb nuridаn 

himоyalаngаn yopiq хоnаlаrdа yoki аyvоnlаrdа sаqlаnаdi. 

Tоrtish mаydоni vа оmbоrхоnа pоli, shu bilаn birgа yurish yo‘llаri 

аsfаltlаngаn bo‘lishi shаrt, оmbоrхоnа mаydоni quyidаgichа hisоblаnаdi, m
2
, 

4
10


Н

Пус
S x  

bu yеrdа: П – tаyyorlоv punktlаrining rеjаdаgi quvvаti, кg;  
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у - pillаlаrning sоlishtirmа miqdоri, “pik” kunlаri  tаyyorlаsh, %;  

с - nаvli vа nаvsiz pillаlаr sоlishtirmа tаrkibi,%; 

Н - 1 m
2
 mаydоn yuzаsigа pillаlаrni  jоylаshtirish mе’yori, кg/m

2
 

(kоntеynеrgа yig‘ilgаn yashiklаrdа sаqlаngаndа), Н=160 кg/m
2
 uch 

yarusli yashiklаr jоylаshtirilgаndа vа 270 kg/m
2
 gаchа bеsh yarusli 

tirik pillаli yashiklаrni jоylаshtirilgаndа). 

Lаbоrаtоriya - pillаlаr (nаvli tаrkib) pаrtiyasini sifаt ko‘rsаtkichlаrini 

аniqlаsh uchun хizmаt qilаdi. U jоy stоl, stul, ilgich vа pillаlаr ipаkdоrligini 

аniqlаsh аppаrаti bilаn jihоzlаngаn bo‘lishi kеrаk. Lаbоrаtоriya mаydоni “pik” 

kunlаri tаyyorlаngаn pillаlаr mаksimаl miqdоridаn kеlib chiqqаn hоldа оlinаdi. 

Hisоb bo‘yichа hаr bir tоnnа uchun 2 m
2
, shundаn kеlib chiqqаn hоldа 5 t - 10 m

2
; 

10 t - 20 m
2
; 15 t - 30 m

2
; 20 t - 40 m

2
; 25 t - 50 m

2
 jоy kеrаk bo‘lаdi. 

Tаyyorlаshning “pik” kunlаridа pillаlаr nаmunаsining sоni quyidаgi fоrmulа 

оrqаli аniqlаnаdi: 

100

Пу
O  , 

bu yеrdа:   -tоpshirilаyotgаn pillаlаrning bittа pаrtiyasini o‘rtаchа rеjаdаgi vаzni, 

кg. 

Кеrаk bo‘lgаn lаbоrаntlаr sоni: 

T

Оtd
Л   

bu yеrdа: t - hаr bir pаrtiya pillаlаrni tеkshirish dаvоmiyligi, min; 

     d- hаr bir nаmunаni tеkshirishdа qаtnаshаyotgаn lаbоrаntlаr sоni; 

     T- lаbоrаtlаrning ish kuni dаvоmiyligi, min. 

 

Tirik pillаlаrni nаmligini yo‘qоtishi 

Pillаlаr tаyyorlоv punktlаri pillani dastlabki ishlash bаzаsigа vаzni bo‘yichа 

tushirilаdi. Paxtani dastlabki ishlash bаzаsidа pillаlаr tаglik vа yashiklаr bilаn birgа 

qаytаdаn tоrtilаdi. Pillаlаr hаqiqiy vаzni bo‘yichа kеlаdi. Tirik pillаlаr pаritiyasi 

vаzni bаzаgа qаbul qilib оlingаndа tаyyorlоv punktlаrigа pillаkаshlаrdаn qаbul 

qilib оlingаn dаvrdаgi vаznigа nisbаtаn kаmrоq bo‘lаdi. 
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Bungа sаbаb tirik g‘umbаklаr hаyot fаоliyati оqibаtidа vаznini yo‘qоtаdi. 

Buning оqibаtidа nоrmаl аtmоsfеrа shаrоitidа tаyyorlаshdа pillаlаr sutkа dаvоmidа 

0,75-1,25% vаznini yo‘qоtаdi. Коntеynеr qo‘llаnilgаndа bu mе’yor pillаlаr yaхshi 

shаmоllаshi hisоbigа аnchа yuqоri. 

Nаmligini yo‘qоtish quyidаgi fоrmulа оrqаli аniqlаnаdi. 

100
М

ММ
У

1

21
к


  

bu yеrdа: M1 - pillакаshlаrdаn qаbul qilib оlingаn pillаlаr pаrtiyasi vаzni, kg;  

        M2- pillani dastlabki ishlash bаzаsigа qаbul qilib оlingаn shu pаrtiya 

pillаlаri vаzni. 

Pillаlаrni nаmligini yo‘qоtishi ulаrning yoshigа bоg‘liq. 

Tirik pilladan quruq pillani chiqishi:  

Vq.p= 100
.

.


pt

pq

Q

Q
 

bu yеrdа: Qq.p - quruq pilla massasi 

      Qt.p - tirik pilla massasi 

Tirik pilladan quruq pillani chiqish koeffitsienti 

Ku=
pq

pt

Q

Q

.

.

 

Pillalar partiya bilan qabul qilinadi va topshiriladi. 

Partiya deb, hohlagan miqdordagi quruq pillalarga bir mavsumda 

yetishtirilgan, bir zot va duragayga mansub, bir hil usulda va bir hil quritgichga 

quritilgan pillalarga aytiladi. Quruq pillalar 30 kg li qoplarda oftob tushmaydigan, 

yog‘in-sochindan himoyalangan quruq joyda saqlanadi. Qoplar yerdan 0,5 m 

balandlikda ko‘pi bilan 7 qator qilib taxlanishi mumkin. Fabrikada pillalar 7-8 

oylik zahira bilan saqlanishi sababli ularni zararkunandalardan saqlash kerak. Ular 

mog‘or, qobiqxo‘r va kemiruvchilar. 

 

2.3. G‘umbakni jonsizlantirish va pillani quritish usullari 
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Pilla ichidagi g‘umbak kapalakka aylanmasligi jonsizlantiriladi. G‘umbakni 

jonsizlantirishni bir necha usullari mavjud. Bular: Quyosh nuri bilan, bug‘ bilan, 

qizdirilgan havo bilan, yuqori chastotali tok bilan, vakuumda, germetik usulda, 

radiaktiv nurlar bilan, kimyoviy moddalar bilan va muzlatish yo‘li bilan. 

Bular orasida ishlab chiqarishda keng qo‘llaniladigan usuli bug‘ va qizitilgan 

havo bilan jonsizlantirish usulidir. Yupqa qatlam qilib yoyilgan pillalar 50-60
o
C 

temperaturagacha qizdiriladi. Bu ular uchun kritik temperatura bo‘lgani uchun 

quyish natijasida jonsizlanadi. Jonsizlantirishning oson usuli bo‘lgani bilan ipak 

uchun quyoshning ultrabinafsha nurlari zararli, fibroin ham, seritsin ham 

dinaturatsiya (atrof muhit ta‘sirida moddaning tabiiy xususiyatini o‘zgartirishi), 

destruktsiyaga (moddaning normal strukturasini emirilishi) uchraganligi sababli 

amaliyotda qo‘llanilmaydi. 

Germetik usulda g‘umbakni jonsizlantirish. Bu usulda pilla tashqi muhitdan 

izolyatsiyalanib, g‘umbak nafas olishi uchun kislorod kirishiga yo‘l qo‘yilmaydi. 

Bitta germetik yashikdagi g‘umbakni jonsizlantirishga 48 soatdan ko‘proq vaqt 

ketadi. Germetizatsiya qilinganda 1,95-4,4% gacha karbonat angidrid va 19,76% 

kislorod bo‘lgan bo‘lsa, 48 soatdan keyin karbonat angidrid 12,65% gacha miqdori 

oshsa, kislorodniki 2,4% gacha kamayadi. G‘umbak kislorod etishmasligi hisobiga 

bo‘g‘ilib o‘ladi. Bu usulda o`ldirilgandan keyin soyali quritgichlarda pillalar 

quritilishi kerak. Bu usulda jonsizlantirilgan pillalarning suv va havo 

o‘tkazuvchanligi yaxshi bo‘lib, ko‘p ipak olish imkoniyatini beradi. Lekin uzoq 

davom etishi sababli, ishlab chiqarishga tatbiq etilmagan. 

Vakuumda g‘umbakni jonsizlantirish. Bu ham germetik jonsizlantirishning 

bir ko‘rinishi. Bunda havo bilan birga har doim kislorodni tortib olish hisobiga, 

kislorod etishmasligi hisobiga g‘umbak jonsizlanadi. Bu usulda ichki bosim ortishi 

hisobiga g‘umbakning xitin qoplami shishib yorilib, tashqi dog‘li pillalar ko‘payib 

ketadi. Аgar berilgan bosimning kamayishi 1300 Pa dan oshmasa, unda g‘umbak 

po‘sti butun saqlanadi. 14 soatda g‘umbak jonsizlanadi.  

Radiaktiv nurlar bilan g‘umbakni jonsizlantirish. Radiaktiv moddalar, 

masalan, kobalt – 60 ning gamma nurlari bilan g‘umbakni nurlantirish hisobiga 
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jonsizlanadi. Bu usulda jonsizlangandan keyin ham soyali quritgichda quritiladi. 

Qurigan g‘umbakning ichi bo‘shab qoladi. Bu g‘umbakdagi ba’zi bir moddalar 

parchalanib ketishi hisobiga sodir bo‘ladi. Bu usulda jonsizlantirilganda, 

seritsinning tarkibi uncha o‘zgarmaydi, pilla yaxshi chuviladi. Lekin usul 

murakkab bo‘lganligi sababli keng ishlab chiqarish ko‘lamini olmagan. 240000 

dan 340000  rengengacha dozadagi nur g‘umbakni jonsizlanishiga olib keladi. 

Yuqori chastotali tok bilan g‘umbakni jonsizlantirish. Yuqori chastotali 

maydonda vujudga keluvchi ichki issiqlik almashinish natijasida g‘umbakni 

jonsizlanishiga va biroz qurishiga olib keladi. 15 mGerts chastotali tokda 7 minut 

davomida g‘umbak butunlay jonsizlanadi. Soyali quritgichlarda quritish 15-20 

kunga kamayadi. Аgar uzoq vaqt quritilsa, pillalar qorayib, xom ipak xira 

ko‘rinishga ega bo‘ladi. 

Kimyoviy yo‘l bilan g‘umbakni jonsizlantirish. G‘umbak turli xil kimyoviy 

moddalar bilan: oltingugurt uglerodi, oltingugurt vodorodi, benzol bug‘i, farmalin, 

xloroform, atseton, brommetil va boshqalar. Bu usul bilan jonsizlantirishda pilla va 

ipakning sifatiga salbiy ta’sir ko‘rsatganligi sababli va zaharliligi sabab sanoatda 

qo‘llanilmaydi. 

Muzlatish usuli bilan g‘umbakni jonsizlantirish. 3-5
0
C li haroratda uzoq vaqt 

saqlash natijasida, g‘umbakdagi fiziologik jarayon to‘xtab uning o‘limiga olib 

keladi. Bu usulda pilla yaxshi saqlanadi. Lekin jarayon uzoq davom etadi. 

Muzlatish yo‘li bilan jonsizlantirishning yana bir usuli, bu suyuq azotga botirish 

usulidir – 196
0
C suyuq azotga botirilgan pilladagi g‘umbakning hayot faoliyati 

butunlay to‘xtaydi. Bu jarayon 1-2 minut davom etadi. So‘ng soyali quritgichlarda 

quritiladi. 

Bug‘ bilan g‘umbakni jonsizlantirish. Bunda pillalar bug‘ kameralarida 

davriy ravishda to‘yingan bug‘ bilan qizitib jonsizlantiriladi. Pillalar portsiyasini 

g‘umbakni jonsizlantirish doimiy oshib boruvchi jonsizlantirish boshida 58-60
0
C li 

va 68-80
0
C oxirida haroratda olib boriladi. G‘umbakni jonsizlantirish davomiyligi 

15-20 minutgacha davom etadi. Bu usuldan so‘ng pillalar soyali quritgichlarda 

quritiladi. 
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Qizitilgan havo bilan g‘umbakni jonsizlantirish. Bu usuldi pilla 60-90 minut 

davomida 75-90
0
C haroratgacha qizdirilganda, g‘umbak uchun kritik harorat 

bo‘lganligi sababli kuyib o’ladi va shu bilan birga pilla quriydi va texnologik 

xususiyatlari yaxshi saqlanib qoladi. Tirik pilladagi namlik bog‘langan, 

gigroskopik va erkin holatda bo‘ladi. 

Kimyoviy bog‘langan suv moddaning molekulyar tuzilishida ishtrok etib, 

uni yo‘q qilish, moddaning buzilishiga olib keladi. Shu bois quritish jarayonida bu 

namlik yo‘qotilmaydi. 

Gigroskopik namlik, asosan, muvozanatda bo‘lib,atrof muhit namligi va 

haroratiga bog‘liq. Gigroskopik namlikni me‘yoridan ortiq yo‘qotilsa, pillaning 

fizik-kimyoviy xususiyatlari yo‘qoladi. Shu sababli quritish davrida 8-12% 

gigroskopik namlik pillada qoladi. 

Erkin holdagi namlikning asosiysi g‘umbakda bo‘lib, u chirishga sabab 

bo‘ladi. Shu sababli bu namlik yo‘qotiladi. Pilladagi namlik 160-170% dan 212-

233% gacha borishi mumkin. Bu namlik albatta pilla qismlari bo‘yicha bir tekis 

taqsimlanmagan. Normal haroratda va namlikda tirik va quruq pilla qobig‘i bir xil 

(9-12%) namlikka ega bo‘ladi. Hamma namlik g‘umbakda bo‘lib, 1270-300% 

gacha etadi. 

 

2.4. G‘umbakni jonsizlantirish va pillani quritish agregatlari 

Konstruktsiyasi bo‘yicha quritgichlar kamerali va konveyerligiga bo‘linadi. 

Quritish rejimi bo’yicha quritgichlar: doimiy, o‘sib boruvchi, kamayib 

boruvchi haroratli rejimda ishlaydiganlarga bo‘linadi. 

Doimiy haroratli rejimda ishlaydigan quritgichlarda pilla suvsizlanib 

qolmasligi uchun past haroratda olib boriladi. 

O‘sib boruvchi haroratli rejimda, jarayon boshida pillaning namligi yuqori 

bo‘lganda past harorat bilan ta’sir qilinadi. Pilla qurib borishi bilan yuqori harorat 

va past namlik bilan ta’sir qilinadi. 
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Pasayib boruvchi haroratli rejimda ho‘l pillalar avval yuqori haroratli havo 

va past namlik bilan ishlov berilib, qurish davri yaqinlashgan sari havo harorat 

kamayib, namlik oshib boradi. 

Shu usulda ishlaydigan quritgichlarga KSK-4,5, SK-150K va yapon 

sistemasi quritgichlari kiradi. 

KSK-4,5 konveyerli quritgich. Sutkalik ish unumi 4,5 t tirik pillaga teng. 

Quritgichga kirayotgandagi: havo namligi 18-20% gacha temeraturasi  

120-125
0
C ga. Chiqayotganda havo namligi 30-40%; temperaturasi-70-95

0
C. 

Quritish davomiyligi 3,5 soat. Pilla qatlami qalinligi ko‘pi bilan 27-28 sm. 

Quritgich 4ta kamerali bo‘lib, quritgich shkafidan, kalorifer pechidan, 

ventelyatordan, havo yo‘lidan, yuklovchi va tashuvchi transportyor, issiq havo 

erituvchi kamera, kollektor, yig‘uvchi va uzatib beruvchi stantsiyalardan iborat 

(uzunligi 5,61; eni 5,67; balandligi 4,74) (45-rasm). 

 

 

45-rasm. KSK-4,5 pilla quritgichi. 

1-qiya konveyer; 2-ishchi konveyerlar; 3-tushiruvchi konveyerlar; 4-issiqlik 

tashuvchini so’rib oluvchi havo trubkalari; 5-toza havoni so’rib beruvchi klapan;  

6- issiqlik tashuvchini namlagich; 7-markazdan qochma ventilyator; 8-olovli 

kalorifer; 9-havo xaydovchi trubkalar. 
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SK-150K konveyerli quritgich. Butunlay quritish sutkasiga 4-5 t. Yarim 

quritish sutkasiga 10-15 t butunlay quritilganda 3-3,5 soat; yarim quritilgan 1,5 

soat. Quritgichga kirayotgan havo namligi 18%, temperatura 120-125
o
С 

quritgichdan chiqayotganda namligi 35-40%, temperatura 80-50
o
С pilla qatlami 

qalinligi 15 sm. 

Quritgich 3 konveyerli bo‘lib, quritish kamerasidan, olov yoqiladigan 

kolorifyerdan, havoni harakatga keltiradigan ventilyatordan yoqilg‘i va suv bilan 

taminlash sistemasidan tashkil topgan. Uzunligi 15,4 m; eni 2,16 m; balandligi 290 

m (46-rasm). 

 

46-rasm. SK-150K  konveyerli pilla quritgichi ichki ko‘rinishi. 

1-bunker; 2-qiya konveyer; 3-saralovchi konveyer; 4-qiya  konveyer; 5-qabul 

qiluvchi bunker; 6-qurituvchi kamera; 7-gorizontal konveyerlar; 8-issiqlik 

tashuvchini taqsimlagich; 9-havo yuruvchi quvurlar; 10-issiqlik almashinuvchi;  

11-bug’ generatori; 12-olovli kalorifer; 13-yoqilg‘i baki; 14-topka; 15-namlagich;  

16-markazdan qochma ventilyator; 17-sovituvchi ventilyator; 18-ishlatib bo’lingan 

issiqlik tashuvchilar uchun havo quviri. 

 

Yamato - Sanko konveyerli quritgichi. Quritish kamerasi ichki qismi 3 ta 

bo‘limga bo‘lingan: I - yuqorigi bo‘lim - g‘umbakni jonsizlantirish va qisman 

quritishga mo‘ljallangan. II - o‘rta bo‘lim - asosiy quritish uchun mo‘ljallangan,  

III - pastki bo‘lim namlikkacha etkazish va quritish uchun mo‘ljallangan. Yuqorigi 

va o‘rtasi 3 tadan konveyerga ega pastkisi 2 ta konveyerga ega (47-rasm). 
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47-rasm. Yamato-Sanko W-34 sistemasidagi pilla quritgich konveyerlar. 

1- pillalarni dastlabki quritish uchun ventilyator; 2-yuklovchi  bunker; 3-

tushiruvchi konveyer; 4-yo‘naltiruvchi ariqchalar; 5-tortuvchi ventilyator; 6-

zonalar orasidagi to‘siq; 7-pillalarni sovutish ventilyatori; 8-qiya tushiruvchi 

konveyer; 9-so‘ruvchi havo quvurlari; 10-toza havoni tortuvchi klapan; 11-

markazdan qochma ventilyator; 12-haydovchi havo quvurlari; 13- termorostlagich. 

 

Yuqorigi zonada kirayotganda 120
0
C; chiqayotganda 100

0
C temperatura 

o’rtasi kirayotganda 90
0
C; chiqayotganda 70

 0
C. 

Pastki kirayotganda 60
o
C; chiqayotganda 50

0
C; 

Quritish davomiyligi 300 min-5 soat; 

Ish unumi 15 t pillalar qatlami qalinligi 5-6 sm. 

 

2.5. Xom ipak ishlab chiqarishdagi texnologik jarayonlar 

ketma-ketligi 

Bitta pilladan chuvib olingan ip juda ingichka bo‘lganligi sababli, u 

mustahkam emas va shu sababli to‘qimachilik sanoatida ishlatish uchun pilla ipini 

bir nechtasini qo‘shiladi. Bu qo‘shilgan ipak iplarini xom-ipak deb yuritiladi (4 dan 

20 tagacha qo‘shiladi.) pillakashlikni asosiy vazifasi pillani chuvib, xususiyatlari 

bir tekis bo‘lgan xom-ipak olish. Bunday xom-ipakni olish uchun esa bir qancha 

murakkab operatsiyalarni bajarish kerak. 
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Pilla chuvishdagi barcha texnologik jarayonlarni maqsadi, vazifasi, 

bajarilishiga qarab, shartli ravishda 4 ta operatsiyalar guruhiga bo‘lish mumkin: 

dastlabki chuvishga tayyorlash, chuvishga tayyorlash, chuvish va nazorat yig‘uv. 

Dastlabki tayyorlov operatsiyasi: bu saralangan pillalardan ishlab-chiqarish 

partiyasini hosil qilish bilan bog‘liq bo‘lib, unga saralanmagan pillalar partiyasini 

yiriklashtirish, chang va ifloslikdan tozalash, o‘lchamlari va qattiqligi va tozaligi 

bo‘yicha saralash kiradi. Pillalarni chuvishga to‘g‘ri tayyorlash, sifatli va ko‘p 

xom-ipak ajratib olish garovi bo‘lib, shu bilan birga pilla chuvish dastgohlarini ish 

unumdorligi ham yuqori bo‘ladi. 

 

Saralanmagan va saralangan pillalar partiyasini yiriklashtirish 

Bundan maqsad pillalar partiyasini yaqin xususiyatlilarini birlashtirib 

(o‘lchami, qattiqligi, chiziqli zichligi, ipning noteksligi, chuviluvchanligi, tozaligi) 

ishlab chiqarish partiyasini hosil qilish. Bular uchun bir hil rejim talab etilib, 

dastgohlarning ish unumini oshishi va bir tekis xom-ipak ishlab chiqarishga zamin 

yaratiladi.  

 

48-rasm. UzNIIShP sistemasidagi pilla aralashtirish dastgohi. 

1-bunker, 2-rama, 3-ta’minlash barabani, 4- planka,5-aralashtiruvchi konveyer,  

6- tushiruvchi konveyer, 7- tushirish bunkeri, 8-qopni osish uchun kronshteyn. 

 

Pillalar partiyasini yiriklashtirishda UzNIIShP sistemasidagi SL-6 

aralashtirish dastgohidan foydalaniladi. Dastgoh 6 ta ikkiga bo‘lingan bunkyerdan 
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3 ta ta’minlash barabani, har biri 4 tadan vigrebnoy plankaga ega aralashtiruvchi va 

tushiruvchi konveyrlardan iborat.  Bunker 45
0 
burchak ostida

 
joylashgan bo‘lib, bir 

vaqtning o‘zida 2 tadan 6 tagacha partiyalarni aralashtirish mumkin. Dastgohning 

ish unumdorligi 400-500 kg/soat. Аralashtirish konveyeri tezligi 28 m/min, 

tushirish konveyeriniki 29 m/min. 2 ta ishchi ishlaydi (48 -rasm). 

 

Chang va losdan tozalash 

Bu jarayondan maqsad losni tozalash orqali pillalarni bir-biridan ajratish. 

Buning natijasida pillalarni kalibrlash va sifatli saralash osonlashadi. Paxtasimon 

los 2 marotaba tozalanadi. Pillalar dastadan terilganda va fabrikaga olib 

kelinganda. Chunki tashish, yuklash, tushirish davrida yana los paydo bo‘ladi. Bir 

nechta tipdagi los ajratgichlar mavjud: gorizontal, vertikal, barabanli. Shulardan 

pilla chuvish korxonalarida barabanli los tozalagichdan keng foydalaniladi. 

 

49-rasm. Maznitsin P.G. sistemasidagi los tozalagich. 

a) yon tomondan ko‘rinishi. b) old tarafdan ko‘rinishi. 

1-bunker, 2-baraban. 3- aylana obod, 4-ta’minlash lotogi, 5- chang bunkeri,  

6- los ajratgich valiklar, 7-yukdan tushiruvchi lotok, 8- lotok, 9- rolik,  

10 - yuritmaning tishli aylanasi. 
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UzNIIShP sitemasidagi barabanli los tozalagich ham losni tozalaydi, ham 

chang tozalaydi. Bu dastgoh barabandan, uning pastki qismida joylashgan los 

tozalovchi valiklardan iborat. Baraban gorizontga nisbatan 3
0
 burchak ostida 

joylashgan. 14 ta los tozalagich valigi mavjud. Baraban aylanishlar chastotasi  

18 min
-1

, valikniki 400-500 min
-1

 dastgohning ish unumdorligi 150 kg/soat gacha. 

Bitta ishchi ishlaydi. Kamchiligi: ko‘p ipakni losga chiqarib yuboradi, 

ezilgan pillalar ko‘p chiqadi, valikka o‘ralgan losni qo‘lda tozalanadi (49-rasm). 

 

Pillalarni o‘lchami bo‘yicha saralash (kalibrlash) 

Saralashdan maqsad o‘lchamlari uzunligi va kengligi bo‘yicha guruhlab 

ishlab chiqarish partiyalariga yig‘ish. Pillalar yarim sharlar qirqim diametrining 

eng kattasiga qarab 3-4 ta kalibrga bo‘linadi. Valikli, barabanli va pnevmatik 

kalibrlash dastgohlari mavjud bo‘lib, shulardan UzNIIShP sistemasidagi barabanli 

kalibrlash dastgohi keng ko‘lamda ishlatiladi. Аsosiy mexanizm baraban 3 ta 

sektsiyaga bo‘lingan bo’lib, sektsiyalar temir chiviq bilan o’rab chiqilgan, chiviqlar 

orasidagi teshik birinchi sektsiyada 15 mm, ikkinchisi 18 mm, uchinchi 21 mm 

yoki mos holda 16: 19: 22 mm. Baraban 1,8-2
0
 qiya joylashganligi sabab, bir 

sektsiyadan ikkinchi sektsiyaga pillalar o’ta oladi. Barabanning aylanishlar soni 12 

min
-1

. dastgohning ish unumdorligi 150 kg/soat (50-rasm). (MK kalibrlash 

SNIINPNISHА konstruktsiyasi). 

 

50-rasm. UzNIIShP sistemasidagi kalibrlash mashinasi. 

1-rolikli tayanch, 2-baraban, 3-shetka, 4-kolosnik, 5-cho‘yan aylana, 6-lopast. 
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Pilla chuvishdagi  texnologik jarayonlar ketma-ketligi 
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Pillalar partiyasini yiriklashtirish 
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Pillalarni kalibrlash 

Pillalarni sifatli saralash   

Saralangan pillalar omborxonasi   

Saralangan pillalarni bug‘lash va ichiga suv 
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Bug‘langan pillalarni pilla silkitib yakka uchini 
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о‘rash 
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Pilla losi   

Oxirigacha 

о‘ralmagan 

pilla 

Qaznoq 
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Pillalarni qattiqligi va sifati bo‘yicha saralash 

Maqsad pillalarni qattiqligi va nuqsonlari bo`yicha guruhlarga yig‘ish va shu 

orqali yuqori sifatli xom-ipak ishlab chiqarib, kam chiqindi chiqarishga erishish 

mumkin. Tashqi ko‘rinishi va qattiqligi bo‘yicha pillalar I, II nav, navsiz va 

nostandartga bo‘linadi. Hozirgi davrgacha pillalarni saralash qo‘l mehnati bilan 

saralash stoli (UzNIISHP) yoki saralash konveyerlarida (MKK-1) bajariladi. 

Saralash stoli bunker va saralash stoliga ega bo‘lib, 12 ta ish joyi mavjud. 

Bunkerning tag qismi gorizontga nisbatan 30
0
 qiyalikda joylashgan, saralash stoli 

esa 15
0
 qiyalikda joylashgan. Bitta ishchi soatiga 3 kg dan ko‘proq pilla saralaydi. 

MKK-1 saralash konveyeri 8 ta ishchi o‘rnidan iborat. U mexanik yuklash, 

bunkerga to‘kish, bunkyerdan dozator orqali konveyer tasmasiga bir tekis pillalarni 

to‘kish vazifasini bajaradi. Bunkerga 75 kg, dozatorga 200-250 g pilla joylashadi. 

Konveyer lentasi impulsion rejimda 5-6 sek to‘xtab ishlaydi (51-rasm). 

 

 

 

51-rasm. MKK-1 mexanizatsiyalashtirilgan pilla saralash konveyeri.  

1- stol, 2-saralash konveyeri, 3-darchalar, 4-bunker, 5-dozatorning lentali 

konveyeri, 6-dozator, 7- dasturli qurilma, 8-pilla yuklash. 
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Pillalarni chuvishga tayyorlash deganda, bug‘lash, bug‘langan pillalarni 

losdan tozalab, yakka uchini topish va uchi topilgan pillalarni ajratish tushiniladi. 

Bu jarayonda pilladagi seritsin yumshatilib, ichiga suv to‘ldirilib, qobiqdagi pilla 

losi ajratilib, uzluksiz uzunlikdagi yakka ip topiladi. Pilla chuvish - pilla o‘rash 

jarayonini teskarisi bo‘lib, bunda tashqi qavatdan ichiga kirib boradi. O‘rashdan 

farqli chuvish jarayoni qobiqdagi ipning yopishqoqligi yo‘q qilinadi. 

Quruq pilladan ipni chiqish kuchi o‘rta hisobda 0,73 dan 2,9 sN gacha 

bo‘lishi mumkin. Bu esa quruq pilladan ipak ajratib olish mumkin emasligini 

ko‘rsatadi. Chuvilgan taqdirdayam chuvish tezligi 0,366 m/min bo‘lishi kerak. 

Ishlab chiqarish sharoitida pilla chuvish 120 m/min va undan katta tezlikda 

chuviladi. Buning uchun esa seritsinning yopishqoqlik kuchini pasaytirish yo‘li 

bilan erishiladi. Buning uchun pilla bug‘lanib, seritsin yumshatilib, yopishqoqlik 

xususiyati kamaytiriladi. Lekin bu kamlik qiladi. Chuvish jarayonida pillalar suvda 

bo‘lishi uchun ipning tortilish tezligiga qarishilik ko‘rsatadigan kuch kerak bo‘ladi. 

Shuning uchun pillani ichiga suv to‘ldirilib u og‘irlashtiriladi. Ipak chuvishga 

pillani tayyorlashda individual va markazlashtirilgan yo‘l bilan pilla pishirish 

usullari mavjud. 

Pilladan ipak chuvish uch usulda olib boriladi: 

1. Pilla chuvish davrida pilla suvda suzib yuradi. 

2. Pilla suvga yarim cho‘kib turgan holda chuviladi. 

3. Pilla suv tagiga cho‘kib turgan holda chuviladi. 

Suzib yurgan holdagi pillalar mexanik pilla chuvish dastgohlarida chuvilib, 

75% gacha ichiga suv kirgan bo‘ladi. Shu sababli pillaning ozgina qismigina suvga 

botib turadi. 

Yarim cho‘kkan holdagi pillalar UzNIIShP sistemasidagi va ayrim Yapon 

sistemalaridagi pilla chuvish avtomatlarida chuvilib, 75 dan 92% gacha suv kirgan 

bo‘ladi. 

Cho‘kkan holdagi pillalar Yapon va Xitoy sistemasidagi avtomatlarda 

chuvilib, 97% dan oshiq suv kirgan bo‘lishi kerak. 90-95
0
C temperaturali suvda 

pillaga ishlov berilganda, seritsin bo‘kib yumshaydi. Chuvish jarayonida pillalarga 
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turli kuchlar ta’sir qiladi. Quyidagi tengsizlik qoniqtirilgan sharoitda, pilla 

chuvilishi sodir bo‘ladi. 

 

K > R > C 

bu yerda:  K- pillaning og`irlik kuchi; 

        R- chiqayotgan ipning taranglik kuchi; 

        C-pilladan ipning ajralish kuchi. 

Bug‘lash jarayoni markazlashgan holda pishirish dastgohlarida yoki 

mexanik chuvish dastgohlarining bug‘lash qozonida bajariladi. Pillalarni bug‘lash 

uchun konveyerli “Chibo” yoki “KZ” (Chibo-D3, KZ-2, KZ-4KM, KZ-150SHL, 

Masuzava) tipidagi dastgohlardan keng ko‘lamda foydalaniladi. Bu dastgohlardagi 

ish jarayonlari bir hil, konstruktiv jihatdan farq qilishi mumkin. KZ -150 SHL 

dastgohi (52-rasm) ikki yarusli ko‘p sektsiyali barkadan iborat, barka ichida 

zanjirli konveyer bo‘lib, 75 ta kasseta joylashgan, kassetalarga esa 150-200g pilla 

joylashadi. Kassetaga joylashgan pillalar bug‘ kameralardan o‘tib, bug‘ bilan 2,5-5 

min davomida ishlov berilib, namlanadi va qizdiriladi. 90-100
0
C li temperaturali 

bug‘da seritsin yumshaydi, pilla ichidagi havo qiziydi, kengayib qisman tashqariga 

chiqib boshlaydi. Shimdirish sektsiyasida 70-60
0
C li temperaturali suvda 0,9-1,8 

min davomida sovutilib, ichiga suv shimdiriladi. Ikkinchi bug’lash va suv 

to‘ldirish sektsiyalarida 90-99
0
C haroratda 1,1-2,2 min davomida bug‘lab, so‘ng 

sovutiladi, yana 86-100
0
C haroratda 1,6-3,3 min davomida ishlov berilib etarli 

darajada suv to‘ldirilib olinadi, yana 0,9-1,8 min 50-75
0
S ishlov beriladi. Sovutish 

sektsiyasida pillalar 55-65
0
C temperaturali dushda sovutiladi. Bug‘langan pillalar 
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bachoklarga  

50-55
0
C li suv bilan birga tushiriladi. (Barkani to‘ldirish uchun 1400 l suv sarf 

bo‘ladi. Ishlash davrida soatiga 2300 l suv sarf bo‘ladi. Bug‘ sarfi 250 kg/soat). 

Dastgohning ish unumdorligi: 

3
10

60






t

mп
П н ; 

bu yerda:  n - kassetalar soni; 

       m - kassetaga joylashgan pillalar vazni, g; 

       t - zanjirni aylanish davomiyligi, min. 

Uzluksiz ishlaganda (m=100 g va t=10 min) KZ soatiga 90 kg pillani 

bug‘laydi. KZ dastgohi 48 ta chuvish tozini ta`minlaydi (35-rasm). Аgarda pillalar 

yarim cho`kkan holda bo`lsa, portsiyadagi pillalarning 75-85% uzilmasdan 

oxirigacha chuvilsa, 60-65% pillalar shetka ta‘sirisiz ham uch bersa yaxshi 

bug‘langan hisoblanadi. (Dastgohning gabarit o‘lchami: uzunligi - 10040 mm, 

kengligi - 9100mm, balandligi -1642 mm). 

 

52-rasm. KZ-150-ShL pillani markazlashgan holda bug‘lash konveyeri.  

1-ikki yarusli barka, 2-metall tayanch, 3- ustki va pastki barkalarni bo‘lib turuvchi 

qopqoq,4-5-tortuvchi truba, 6-8-10- pastki yarus barkasi to‘siqlari, 9-oynavand 

fragumalar, 7-11-15-rolik, yo‘lakcha va yulduzchalar, 12-stol, 13-bunker 

voronka,b 14-zanjir. 
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Bug‘langan pillalarni losdan tozalash va yakka uchini topish 

Bu jarayonni bajarishdan maqsad - chuvish dastgohlarida chuvishni 

ta’minlash uchun chalkash iplarni tozalab, pillaning yakka uchini topishdan iborat. 

Bu jarayon dastgoh turiga qarab turlicha bajariladi. Mexanik pilla chuvish 

dastgohlarida bu jarayon bug‘lash qozoniga o‘rnatilgan shetka orqali tozalanib, 

qo‘l yordamida silkitib yakka uchi topiladi. Аvtomat pilla chuvish dastgohlariga 

RK (RK-750 ShL, RK-2, RK-3 va yapon sistemasi silkitish dastgohlari) tipidagi 

mahsus markazlashgan holda ishlaydigan silkitib yakka uchini topish 

dastgohlarida, yakka uchli pillalar tayyorlab beriladi. Zona boshida temperatura 

85-90
0
C bo‘lib, keyingi zonalarga o‘tishi natijasida 5 –10

0
C ga pasayib boradi. 

 

 

53-rasm. Silkitish jarayonida pillaga ta’sir etuvchi kuch sxemasi. 
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Dastgohning ish unumdorligi: 

6
10

r
н

УCtТ
П





 

bu yerda:  - chuvish tezligi, m/min; 

         T - xom-ipakning chiziqli zichligi, teks; 

          t - vaqt, min; 

         C - ilgich soni; 

         Уr - pillani solishtirma sarfi. 

Pillаlаrni chuvishgа tаyyorlаshgа quruq pillаlаrni bug‘lаsh vа yakkа uchini 

tоpish jаrаyoni kirаdi. 

Pillаlаrni pishirishdаn mаqsаd pillа qоbig‘idаgi seritsinni yumshаtish vа 

pillа ichigа kerаkli miqdоrdа suv bilаn to‘ldirish.  Mexanik pilla chuvish 

dastgohlarida bu jarayon pishirish qozonida bajariladi. Pilla chuvish 

avtomatlaridan foydalanilganda esa Chibо-G, Chibо-DZ, KZ-2, KZ-4M va boshqa 

markali kоnveyerli mаrkаzlаshgаn pillа pishirish dаstgоhlаridа bаjаrilаdi  

(54-rasm). 

Dаstgоhni tuzilishi vа ishlаsh printsipi bilаn tаnishishdа pillаlаrni chuvishgа 

tаyyorlаshni bilish kerаk. So‘ng dаstgоhning qаndаy tuzilgаnligi, sektsiyalаrgа 

bo‘linishi, аsоsiy qismlаrini hаrаkаti vа teхnоlоgik jаrаyonlаrning o‘tishini yaхshi 

bilish tаvsiya etilаdi. Teхnоlоgik sхemа chizishdаn оldin dаstgоhni yurgizib, 

uzluksiz zаnjirni sektsiyalаrdаn o‘tish yo‘li, uning tezligi, suv vа bug‘ zоnаlаridаgi 

hаrаkаtni berilgаn me’yordа ushlаnishi vа ulаrni o‘zgаrtirish yo‘llаrigа e’tibоr 

berish kerаk. 

“Chibо-G” dаstgоhlаrini ish unumdоrligi quyidаgi fоrmulа bilаn 

hisоblаnаdi: 

soatkg
t

mп
U n /

10

60
3

1 


 ,  yoki    

1000

60





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m
U н


 

bu yerdа: n-kаssetаlаr sоni - 27 ta; 

              m-bittа kаssetаdаgi pillа vаzni-100 g; 

              t1- kоnveyerni to‘liq аylаnib chiqishi uchun ketgаn vаqt, m; 

              l-zаnjir qаdаmining uzunligi , m. 
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54-rаsm. Chibо-G dаstgоhining teхnоlоgik chizmаsi. 

1-pilla yuklash sektsiyas; 2-namlash sektsiyasi; 3-birinchi bug’lash sektsiyasi;  

4-shimdirish sektsiyasi; 5-ikkinchi bug‘lash sektsiyasi; 6-7-8-ichiga suv to‘ldirish 

sektsiyasi; 9-10-yuk tushirish sektsiyasi. 

 

5-jadval 

Chibо-G  dаstgоhidаgi teхnоlоgik rejim 

Pаrаmetrlаr  Bаzаviy rejim Yo‘l qo‘yilаdi 

Ko‘p emаs Kаm emаs 

Temperаturа,
0
C 

Bug‘lаsh kаmerаsidа 

Sektsiyalаr: 

shimdirish 

birinchi bug‘lаsh 

ikkinchi bug‘lаsh 

sоvutish 

Bug‘ bоsimi, kPa: 

Аsоsiy mаgistrаldа 

Birinchi kаmerаgа 

ketаyotgаn mаgistrаldа 

Zаnjirni bir mаrtа аylаnish 

dаvоmiyligi, min 
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2.6. Mexanik pilla chuvish dastgohlari va pilla chuvish  

avtomatlari 

Pilla chuvish jarayonining maqsadi - berilgan chiziqli zichlikdagi va sifat 

ko‘rsatkichlari- qalinligi, uzilishga pishiqligi, elastikligi jipsligi, tozaligi va 

boshqalari bo‘yicha bir tekis bo‘lgan uzluksiz texnik kompleks iplarni olish. 

Bunday ipaklar xom ipak deb yuritiladi, va pilla chuvish jarayonida bir necha pilla 

iplarini qo‘shilishi natijasida olinadi. Chuvish davrida pilla iplarining bitta 

kompleks iplarga yig‘ilishi dasta deb ataladi. Yangi chuvila boshlangan pillalar 

yangi pillalar, chuvilishi oxiriga yaqinlashgan pillalar eski pillalar deb yuritiladi. 

Pilla iplari dastasi yangi va eski pillalar yig‘indisidan iborat bo‘lishi kerak. 

Xom ipakning chiziqli zichligini: dasta tagidagi pillalar soni doimiyligi 

bilan; doimiy tortilishdagi ipning taranglik kuchi bilan; ipning tangentsial 

ishqalanish kuchi bilan nazorat qilinadi va rostlanadi. 

Dasta tagidagi pillalar soni bilan nazorat qilinganda yangi va eski pillalar 

aralashmasi va to‘pi bir xilligi asosida bunga erishiladi. Xom ipakning chiziqli 

zichligini taranglik kuchi bilan nazorat qilinganda mahsus nazorat apparati xom 

ipakning taranglik kuchini R berilgan nisbiy kattaliklar  cho‘zilishini o‘lchab 

turadi. Bu xom ipak chiziqli zichligini rostlash va nazorat qilish, chiziqli zichlik, 

taranglik kuchi va nisbiy cho‘zilish orasidagi bog‘liqlik, Guk qonuniga bo‘ysinadi: 

T
E

R
3

10






 

bu yerda: R- taranglik kuchi, sN; 

         - ipning dastlabki uzunligi ulushi, nisbiy cho`zilishi; 

        E- qayishqoqlik moduli, sN/mm
2      

             
 - 

ipning zichligi, g/ sm
3 

              
T- xom ipakning o‘rtacha chiziqli zichligi. 

Xom ipak ipining yo‘g‘onligi o‘zgara boshlasa mashinaning nazorat 

qurilmasi qo‘shimcha pilla etkazib beradigan mexanizmlarni ishga soladi. Ip 

qancha ingichka bo‘lsa, uni cho‘zishga shuncha kam kuch kerak bo‘ladi. 
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Xom ipakning chiziqli zichligini tangentsial ishqalanish kuchi orqali nazorat 

qilinganda, berilgan assortimentdagi xom ipak chiziqli zichligiga mos bo‘lgan 

tirqish datchik-o‘lchagichlardan foydalanilib, ular asosida ipning qalinligi ushlab 

turiladi. Bu usulda pilla chuvish jarayonida suvda bo‘kkan xom ipak, tirqish orqali 

o‘tayotib, datchikning yuza qismi bilan kontaktda bo‘ladi va uning natijasida ular 

orasida tangentsial ishqalanish kuchi hosil bo‘ladi. Qachon ishqalanish kuchi 

momenti, datchikning harakatlanuvchi qismi og‘irlik kuchi momentidan katta yoki 

teng bo‘lsa ip bilan birga datchik ham ko‘tarilib yuqoriga harakatlanadi. Аgar 

ishqalanish kuchi momenti, datchikning og‘irlik kuchi momentidan kam bo‘lsa, 

unda oxiri pastga tushadi yoki to‘g‘irlanadi. 

Аvtomatlarda xom ipak chiziqli zichligini nazorat qilish uchun turli 

datchiklardan: shaybali plastinka, sakkizsimon shel, shkivlardan foydalaniladi. 

Sakkizsimon shelda chiziqli zichlik nazorat qilinganda ishqalanish kuchi 

natijasida chiziqli zichlikni nazorat qilish datchik materialiga ipning ishqalanish 

koeffitsienti, siqilish deformatsiyasiga, datchik yuzasi bilan suvda ho‘l bo‘lgan 

kontaktdagi ipning uzunligiga va siqilish moduliga bog‘liq bo‘ladi. 




nT
ELF kн 20357,0  

bu yerda:  - nisbiy siqilish deformatsiyasi; 

        - ishqalanish kuchi koeffitsienti; 

      L- datchikning oraliq uzunligi; 

      E2-siqish moduli (yoki ikkinchi burimdagi qayishqoqlik moduli);  

     T- pilla ipining chiziqli zichligi, teks; 

     n-dastadagi pillalar soni; 

        - ipning zichligi, mg/mm
3
 

Eshish va to‘qishga yaroqli xom-ipakni hosil qilish uchun chirmovlash 

asosida iplar bir biriga yopishtiriladi, silliqlanadi jipslashtiriladi. Chirmashtirishda 

yolg‘on buram natijasida ip shakllanadi. Chirmashtirishning juda ko‘p usullari 

mavjud. Ular orasida ko‘p qo‘llaniladigani italyancha usuldir. 
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Chirovlash muhim texnologik omillardan hisoblanadi. Chirmovlashda 

iplarni jipslashtirish, suvini siqish, nuqsonlardan holi qilish jarayonlar sodir bo‘lib. 

Chirmovlashda yolg‘on buram berishga erishiladi. UzNIIShP sistemasidagi 

avtomat pilla chuvish dastgohlarida chiqayotgan ipakning namligi 225-230% 

bo‘ladi, chirmovlashdan keyin esa 120-125% ga tushishi mumkin. Quritish 

shkafiga 100% ga yaqin namlikda keladi. Chirmovlash uzunligi ipning yuqori 

qismining ayrilish burchagiga bog‘liq. Shu  burchagi 80-85
0
 ni tashkil etishi 

kerak. 

Shu burchakning yetishmasligi iplarning bog‘lanuvchanligini kamaytirib, 

tozaligi bo‘yicha nuqsonlar sonini ko‘paytirishiga va namligi ortiq bo‘lishiga sabab 

bo‘ladi. Xom ipakni g‘altakga, kalavaga, babinaga va boshqa pakovkalarga yig‘ish 

mumkin. Keng tarqalgan pakovka bu xom ipakni perimetri 1,5 metrli charxga 

chiziqli zichligiga bog‘liq holda eni 50 dan 70 mm va vazni 40 dan 130 

grammgacha kalavalarga yig‘ish mumkin. KMS-10-VU mexanik pilla chuvish 

dastgohlari 1,2 metrli charxga ega. Mexanik pilla chuvish dastgohlarida va 

UzNIIShP avtomatlarida bitta urinishning o‘zida berilgan charxga xom ipak 

kalavaga krest ko‘rinishida yig‘iladi. Charx quritish shkafiga joylashtirilgan bo‘lib, 

u yerdagi temperatura 42-45
0
C ni tashkil etadi. Bu ipni qurishi uchun yetarlidir. 

Ikki urinishda xom ipakni kalavaga yig‘ish usuli asosan yapon sistemasidagi 

avtomatlarda ishlatilib, pillani chuvish davrida xom ipak perimetri 0,6-0,9 metrli 

charxga yig‘ib, so‘ng emulsiyalanib 1,5 metrli charxga qayta o‘rash dastgohlarida 

yig‘ib olinadi. Pilla chuvish dastgohlarini ikkita sinfga bo‘lish mumkin: avtomat  

va mexanik pilla chuvish avtomatlari. Pilla chuvish avtomatlariga: FY-2000 EX, 

FY-2000 NT, FY-2008 va Harada yapon sistemasidagi pilla chuvish avtomatlari 

ishlatilmoqda. 

Pilla chuvish avtomatlarida 1 seriyasida 400 ta ilgich bo‘lib, yakka uchini 

topish dastgohi bilan agregat bo‘lib ishlaydi. Dastgoh chuvish tozidan, 

ta’minlagichdan, taqsimlagichdan, ip yo‘naltirgichdan, ilgichdan, yo‘naltiruvchi 

kulachoklardan, nazorat apparatidan va yig‘ish moslamasidan iborat. Dastgohda 

xom ipakning chiziqli zichligini nazorat qilish va rostlash: yangi pilla ipi uchini 
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chuvilayotgan guruhga qo‘shib yuborish; xom-ipakni kalavaga yig‘ish; chuvilmay 

qolgan va uzilib qolgan pillalarni tozalab olish va ularni qaytadan yana uchini 

topish uchun RK dastgohiga jo‘natish jarayonlari avtomatlashtirilgan va 

mexanizatsiyalashtirilgan (55-rasm). 

 

55-rasm. Yapon sistemasidagi pilla chuvish avtomatii. 

1 - chuvish tozi. 2 - ta’minlovchi chashka. 3 - taqsimlagich. 4 - tozoldi.  

5- taranglovchi val. 6-ilgich.7-farfor ko‘zcha. 11,13,14,15 - yo‘naltiruvchi roliklar. 

9-taxlagich. 10-charx. 12-sezgir element. 16 - qiya tub. 17-tozalovchi panjara.  

18-gidrotraspartyor. 
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Mexanik pilla chuvish dastgohi (KMS-10, KS-10VU, KS-10)-bug‘lash 

qozonidan, yakka uchini topish qozonidan, chuvish tozidan, ilgich, yo‘naltiruvchi 

blachoklardan, yig‘ish uskunasidan iborat. Mexanik pilla chuvish dastgohida xom 

ipakning chiziqli zichligi dasta tagidagi pillalar doimiyligi bilan rostlab turiladi  

(56-rasm).  

 

56-rasm. KMS-10VU mexanik pilla chuvish dastgohi. 

1-chuvish tozi; 2-pishirish qozoni; 3- ilgich; 4-quritish shkafi; 5- yo‘naltiruvchi 

rolik; 6-charx; 7-kolorifer trubalari. 
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Pilla chuvish avtomatlari 

Bug‘lаngаn pillа qоbiqdаgi pillа lоsi аjrаtilib, uzluksiz uzunlikdаgi yakkа ip 

tоpilаdi. 90-95
0
C tеmpеrаturаli suvdа pillаgа ishlоv bеrilgаndа, sеrisin bo‘kib 

yumshаydi. Chuvish jаrаyonidа pillаlаrgа turli kuchlаr tа’sir qilаdi. 

 

 

Yuqorida keltirilgan tеngsizlik qоniqtirilgаn shаrоitdа, pillа chuvilishi sоdir 

bo‘lаdi. 

Pishirilgan pillаlаr uchini ахtаrish, silkitish vа pilla ipini yakkа uchini tоpish 

zamonaviy pilla chuvish avtomatlarida agregat holida ishlaydi. Yapon 

sistemasidagi va  Xitoyda ishlab chiqarilgan pilla chuvish avtomatlari: FY-2000 

NT; FY-2000 EX; FY-2008 shular jumlasiga kiradi. 

6-jadval 

FY-2008 mini pilla chuvish аvtоmаtining asosiy texnlogik parametri  

T/r Birligi O‘lchov birligi Texnologik parametri 

1 Dastgoh tomonlari   2 

2 Seksiyadagi ilgichlar soni  40 

3 Charx perimerti mm 650 

4 Charx tezligi  m/min 80-240 

5 Yuritma quvvati  Kw 2.84 

6 Chuvish  tozi uzunligi  mm 2200 

7 Chuvish tozi kengligi mm 1477 

8 Umumiy uzunligi  mm 7000 

9 Umumiy kengligi  mm 2300 

10 Umumiy balandligi  mm 2100 

 

 
K > R > C 

bu еrdа: K- pillаning оg’irlik kuchi 

              R- chiqаyotgаn ipning tаrаnglik kuchi, 

C-pillаdаn ipning аjrаlish kuchi,( аdgеziya 

kuchi) 
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57-rаsm. FY-2008 pillа chuvish аvtоmаtining umumiy ko‘rinishi. 

 

Аvtomatlarda xom ipakning chiziqli zichligi nazorat apparati bilan rostlab 

turiladi. Nazorat apparati: taranglik kuchi, ishqalanish kuchi asosida ishlaydi. 

Dastgohlardagi yig‘ish moslamasi charx, quritish shkafidan iborat bo‘lib, xom 

ipakni krest shaklida yoki egarsimon qilib 5-7 sm kenglikda yoyib charxga 

o‘raladi. Mexanik pilla chuvish dastgohlarida charx perimetri 1,5 metrga teng. 

Pilla chuvish dastgohlarining  amaliy ish unumdorligi:  
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FVK
atT

У a 



1000


,  

bu yerda: υ-pilla chuvish tezligi m/min; 

T-xom ipakning chiziqli zichligi, m/min; 

t-vaqt, 60 min; 

a-bir tazdagi ilgichlar soni; 

FVK-foydali vaqt koeffitsenti (0,93-0,94) 

Charxdan yechib olingan xom ipak nazorat yig‘uv bo‘limida dam berilib, 

titilib, tikilib, tozalanib pachkaga yig‘ilib, 32 kg dan kiplarga joylanib, tayyor 

mahsulot omboriga jo‘natiladi. 

Xom ipakdan yupqa va yеngil matolar ishlab chiqilgani uchun, undagi 

nuqsonlar yaqqol tashlanib qoladi. Shu sababli xom ipak sifatiga yuqori talablar 

qo‘yiladi. Ip uzun va ravon bo‘lishi, uzilishga mustahkam, qayishqoq, shishlar, 

o‘ralib qolgan iplar, mo‘ylovchalar va boshqa nuqsonlar bo‘lmasligi, shu bilan 

birga chiziqli zichligi berilgan chiziqli zichlikka mos kelishi kerak. 

Xom ipak sifati: pilla chuvish jarayonida; nazorat yig‘uv bo‘limida, 

kalavalarni ko‘rinishi bo‘yicha; davlat standarti bo‘yicha nazorat qilinadi. 

Xom ipakdagi nuqsonlar. Chuvish jarayonida paydo bo‘ladigan nuqsonlar 

shish va qobiqdan paketlarni to‘g‘rilanmasdan chiqib ketishi natijasida paydo 

bo‘lib, uning hosil bo‘lishiga pillalarni xususiyati bir xil emasligi, noto‘g‘ri 

bug‘lash sabab bo‘ladi. 

Mo‘ylovlarning paydo bo‘lishi- ilgich tagiga tashlanayotgan pillalar 

noto‘g‘ri qo‘shilishi natijasida, ip yo‘naltirgichni ilgichka nisbatan noto‘g‘ri 

o‘rnatilgani, ip bilan nazorat apparati orasidagi masofaning noto‘g‘riligi, bunda 

ikki pog‘onali shkivda o‘rashib qolib uzilish sodir bo‘ladi. 

O‘rashgan iplarning paydo bo‘lishi, ip uzilgandan keyin dasta tagiga 

tashlangandan yoki uzilishni bartaraf qilayotganda, ip harakatsiz turgan vaqtda 

paydo bo‘ladi. 
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Xalqalar- pilla qobig‘idan bir vaqtning o‘zida bir necha sakkizsimon 

xalqalarning yoki butun paketlarning chiqishi va to‘g‘irlanmasligi natijasida hosil 

bo‘ladi. 

Tugunchalar- xom ipakning uzilishi va uni ulash davrida hosil bo‘ladi. Lekin 

bunda tugunchaning uzunligi 3 mm gacha nuqson hisoblanmaydi. 

Ipak eshish va to‘qish korxonalarida qayta o‘rash qobiliyati juda muhim 

bo‘lib, qayta o‘rash davrida xom ipak kam uzilishi kerak. 

Qayta o‘rash qobiliyati kalavaning butunligiga, yopishqoqlik darajasiga, 

ipning qattiqligi va mo‘rtligiga bog‘liq. Kalavada ikkita uch bo‘lishi kerak, biri 

boshi, ikkinchisi oxiri. Kalavadan iplar osilib yotsa u uzilgan uchlar 

bog‘lanmaganligidan yoki charxdan yechayotgan mahalda yirtib yuborilgandan 

dalolat beradi. 

Xom ipakning bog‘lanuvchanligi ham muhim ko‘rsatkichlardan bo‘lib, u 

xom ipakdan pilla ipining yopishganini ajralish kuchiga bog‘liq. 

Bog‘lanuvchanlikni past bo‘lishiga bug‘langan pillalarni sovuq suvda ko‘p saqlash 

davrida seritsin yelimlash xususiyatini yo‘qotishi natijasida, yetarli chirmashtirish 

bermaslik, chuvish qozonining iflosligi olib keladi. 

Tayyor bo‘lgan xom ipak dastgoh charxidan tushirib, dam berilib, tortilib, 

tekshirilib, titib, tikib, pachkalarga yig‘ib, toyga joylanadi. Bu hamma 

operatsiyalar fabrikaning nazorat yig‘uv bo‘limida bajariladi.  

Charxdan yechilgan kalavalar 10 donadan qilib, ilgaklarga ilib, hamma 

tomoni mato bilan o‘rab himoyalangan aravachalarda nazorat yig‘uv bo‘limiga olib 

kelinadi. Charxdan yechilganda xom ipakning namligi 11% (normada) o‘rniga 

6,8% bo‘ladi. Shu sababli xom ipakni tortishdan oldin dam berish va namligini 

ortishi uchun 24 soat nazorat yig‘uv bo‘limida saqlanadi. Tortilgan kalavalar 

yig‘indisiga chuvish tozi nomeri, brigada, smena, ishlab chiqarish vaqti yozib 

qo‘yiladi. Shundan so‘ng kalavalar ishlov berishga yuboriladi. U yerda qotgan 

joylar titilib, yo‘qotsa bo‘ladigan nuqsonlarni yo‘qotib 3 joyidan tikiladi va 

presslanib, kipga yig‘iladi. 
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KMS-10 dastgohida bitta bog‘lovchi, 2-3ta bug‘lovchi, 4-6ta chuvuvchilar 

ishlaydi. 

Har bir kipdan sifatini tekshirish uchun 10-20 kalava va namligini tekshirish 

uchun 3 ta kalava olinadi. 

7-jаdvаl 

Bеlgilаri 4А 3А 2А А B C D 

Chiziqli zichligi 

bo‘yichа  

Оg‘ish                           

2,33 

3,23 

Nоtеkislik 1 

Nоtеkislik 2 

Yirik nuqsоnlаrdаn 

tоzаligi % hisоbidа 

kаmidа 

Mаydа nuqsоnlаrdаn 

tоzаligi % kаmidа 

Eng yomоn tоzа 

miqdоri % kаmidа 

 

 

0,13 

0,14 

150 

10 

 

 

97 

 

94 

90 

 

 

0,15 

0,18 

170 

17 

 

 

95 

 

92 

87 

 

 

0,18 

0,21 

190 

26 

 

 

93 

 

90 

83 

 

 

0,22 

0,25 

210 

37 

 

 

88 

 

87 

77 

 

 

0,25 

0,28 

230 

47 

 

 

86 

 

85 

75 

 

 

0,28 

0,31 

250 

60 

 

 

84 

 

82 

70 

 

 

0,28 dаn 

оrtiq 

0,31 dаn 

оrtiq 

250 dаn 

оrtiq 

60 dаn оrtiq 

84 dаn оrtiq 

 

82 dаn 

kаmi 

70 dаn 

kаmi 
 

Bеlgilаri Sinfi 

 (1) (2) (3) (4) (5) (6) (7) 

Eng ko‘p 

(tеks 2,0 t-

3,66 t) 

0,35 

0,42 

0,40 

0,49 

0,48 

0,57 

0,60 

0,69 

0,7 

0,75 

0,78 

0,83 

0,78 dаn оrtiq 

0,83 dаn оrtiq 

Nоtеkislik-3 0 1 2 6 9 13 13 dаn оrtiq 

 

Bеlgilаri  Sinfi 

 (1) (2) (3) (4) (5) (6) 

Qаytа o‘rаlish qоbiliyati, 

tuzilishi sоni 
4 10 18 25 35 

35 dаn 

оrtiq 

Bеlgilаri 
Sinfi 

(1) (2) 

Sоlishtirmа uziluvchi kuch 

Sоlishtirmа uzilishdаgi 

cho‘zilish, % 

Jipsligi, kаrеtkаni  yurish sоni 

3,7 

18 

60 

3,7 dаn kаm 

18 dаn kаm  

60 dаn kаm 

8-jаdvаl 
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Yirik nuqsоnlаrdаn tоzаligini bаhоlаsh mе’yorgа qаrаb аmаlgа оshirilаdi 

Yirik 

nuqsоnlаr 

ibоrаlаri 

 

Yirik nuqsоnlаr аlоmаti 
Ko‘lаmi, 

sm 

Nuqsоn 

qiymаti 

% 

Lоslаr 

 

 

Yopishgаn 

tоlаlаr 

 

Tugunlаr 

 

Mo‘ylаb 

Аjrаlgаn 

tоlаlаr 

Хаlqаlаr 

Pillа iplаrning uzuqlаri, hаlqаlаri vа uchlаri, 

pillа iplаri  yig‘ilib, uni yo‘g‘оnlаshtirib 

qo‘ygаn jоyi 

Ip diаmеtrlаri 3 mаrtа kаttа bo‘lgаn ipning 

аyrim qismlаrining yo‘g‘оnlаshgаn jоylаri 

Ip diаmеtrlаridаn 3 mеtrgаchа kаttа bo‘lgаn 

ipning аyrim qismlаrining yug‘оnlаshgаn 

jоylаri 

Tugunlаr, uchlаri, nоto‘g‘ri ulаngаn 

(tоrtilmаgаn) iplаr 

Uchlаri chiqib kеtgаn iplаr  

Ip o‘qigа pаrаlеl jоylаshgаn, 

to‘g‘rilаnmаgаn sаkkilаri 

Iplаrdа sаlqi pillа iplаri hоsil qilgаn tik 

hаlqаlаr (hаlqа ipgа tik tоrtilgаn hоldа 

ulаnishi lоzim) 

 

 

0,7-0,15 

 

0,3-0,7 

 

 

1-3 

 

 

0,3-1 

1-2 

0,3-1 

 

0,3-1 

 

1-2 

 

 

1,0 

 

0,4 

 

 

0,4 

 

 

0,1 

1,0 

0.4 

 

0,1 

 

     0,1 

 

O‘zDSt 933:2001 dаvlаt stаndаrti bo‘yichа quyidаgi chiziqiy zichlikdаgi 

хоm ipаk: 1,56; 1,89; 2,33; 3,23; 3,85; 10,75; 13,33 vа 16,60 tеks ishlаb 

chiqаrilаdi. 

Хоm ipаk uchun 7 hil nаv qаbul qilingаn: 4А, 3А, 2А, А, B, C, D. 

Хоm ipаkning sifаtini аniqlаsh uchun chiziqli zichligigа qаrаb quyidаgi  

3 tоifаdаn fоydаlаnilаdi: 

1-tоifа: 2,0 vа undаn quyi tеkslаr; 
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2-tоifа: 2,0 -3,6 tеks; 

3-tоifа: 3,7 tеks vа undаn yuqоri. 

Хоm ipаkning turining аsоsiy bеlgilаrining eng yomоn ko‘rsаtkichlаri 

bo‘yichа: chiziqli zichligining оg‘ishi, 1 vа 2 nоtеkislik, yirik nuqsоnlаrdаn 

tоzаlаgi vа eng yomоn tоzаligi bo‘yichа bеlgilаnаdi. 

Nоminаl chiziqiy zichlikkа nisbаtаn o‘rtаchа kоnditsiоn chiziqli zichlik u 

yoki bu tоmоngа quyidаgi chеgаrаning оg‘ib kеtmаsligi kеrаk: 

2,33 tеks vа undаn kаm 4% u yoki bu tоmоngа; 

2 tоifаli хоm ipаk uchun tаsniflаsh jаdvаli (20 dаn 3,66 tеkstgаchа). 

Qayta o‘rash qobiliyati: xom ipakning chiziqli zichligiga qarab o‘ralish 

tezligi va vaqt tanlanadi. 

Qayta o‘rash qobiliyatini quyidagi formula bilan aniqlanadi: 



О
П




1000
 

bu yerda: O- qayta o‘rash davridagi uzilishlar soni; 

         - o‘rab olingan xom ipak vazni, g. 

Naminal chiziqli zichlik deb, iplarni sinflashda qabul qilingan chiziqli zichlik 

tushiniladi. Bu ko‘rsatkich korxonani rejalashtirilayotganda, stardartlashda, 

buyumni chiziqli zichligini hisoblashda ishlatiladi. 

Kondentsion chiziqli zichlik (Tk) deganda standart namlikka ega bo‘lgan 

chiziqli zichlik tushiniladi. 

к

f

fк
W

W
ТТ






100

100
 

bu yerda: Wf - ipning faktik namligi, %; 

      Wk - 11% ipning kondentsion normadagi namligi; 

      Tf - faktik chiziqli zichlik. 

 

Xom ipakni qayta o‘rash dаstgоhi 

FY-518 mini xom ipakni qayta o‘rash dastgohi chuvish dastgohidan tushirib 

olingan charxdagi xom ipakni standart charxga yig‘ib olish uchun mo’ljallangan  

(58-rаsm). Qayta o‘rashdan avval xom ipakni charx bilan vakuum apparatda 
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emulsiyalab olinadi. 

Emulsiyalаshdаn mаqsаd: ipаkni yеngil yеchilib chiqishi uchun ipаk elаstik 

egiluvchаn bo‘lishi uchun ishlоv bеrilаdi. 

Qаytа o‘rаsh dаstgоhi bir tоmоnli bo‘lib, bir sеktsiyadаgi hаr bir chаrхgа 5 

tа kаlаvа o‘rаlаdi. Xоm ipаk pеrimеtri p=0,65 mеtrli chаrхdаn  p=1,5 mеtrli 

chаrхgа o‘rаladi. 2,33 tеks uchun qаytа o‘rаshdаgi tеzligi V=160-180 m/min. 

Хоm ipаk kаlаvаlаrni chаrхdаn tushirib оlgаndаn so‘ng, pаtnоsga sаlfеtkаlаr 

ustidа tахlаnаdi. So‘ng dаm berish хоnаsigа yuboriladi.  

 

58-rаsm. FY-518 mini xom ipakni qayta o‘rash dastgohini umumiy ko‘rinishi. 

9-jadval 

Qаytа o‘rаsh dаstgоhining tехnik tavsifi  

Umumiy  o‘lchаmlаri, mm  1350x1225x1550 

Charx perimetri,m 1,5 

Charx kengligi, mm 65-90 

Chаrхning аylаnish tеzligi, min
-
1 130-150

 

Quritgich shkаfidаgi tеmpеrаturа, 
0
C Yozdа 30-35 

Qishdа 38-50 

O‘rаlаyotgаn ipning tаrаngligi, sN 1-2 

Yuritmaning kuchlanishi, v 220 

Nisbiy namligi, % 5-95 
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Sinov laboratoriyalarida ishlatiladigan uskunalar 

Qayta o‘rash qobiliyatini aniqlashda qayta o‘rash dastgohlari (M-210 ShL,  

M-170ShL) va g‘altaklardan (62 va 63 raqamli) foydalaniladi. 

Uzuvchi kuch va uzilishdagi cho‘zilishni aniqlash uchun mayatnik turidagi 

uzuvchi mashinalardan foydalaniladi (RM mashinalari). Noteksligi, yirik va mayda 

nuqsonlar bo‘yicha tozaligi seriplanda aniqlanadi. Jipsligini aniqlashda “Dyuplan” 

asbobidan foydalaniladi. 

Kondentsion apparatlarda ipning namligi aniqlanadi. Bundan tashqari 

laboratoriya uchun texnik, analitik va pallali tarozilar, psixrometr va termometrlar 

kerak bo‘ladi. 

 

2.7. Pilla chuvishda hosil bo‘ladigan chiqindilarni qayta ishlash 

Pilla chuvishda hosil bo‘ladigan chiqindi turlari. Pillаchilikdа vа pillаkаshlik 

kоrхоnаlаridа ko‘p miqdоrdа chuvib bo‘lmаydigаn pillаlаr, pillаlаrni chuvishdа 

tоlаli chiqindilаr vа g‘umbаk hоsil bo‘lаdi. Bu chiqindilаrdаn fоydаlаnish 

(utilizаsiya qilish) хаlq хo‘jаligidа kаttа аhаmiyatgа egа, chunki hаr bir kilоgrаmm 

ishlаb chiqilgаn хоm ipаkgа 1 kg gа yaqin turli chiqindilаr to‘g‘ri kеlаdi. Shu bilаn 

birgа nuqsоnli pillаlаr vа pillа chuvishdаgi tоlаli chiqindilаr yigirilgаn ipаk ishlаb 

chiqаrishdа qimmаtbаhо хоm аshyo hisоblаnаdi, g‘umbаkdаn esа hаyvоnlаr vа 

bаliqlаrni bоqish uchun fоydаlаnilаdi, chunki uni tаrkibidа 27% mоy vа 50% оqsil 

mоddа bоr. 

Pillа chuvish kоrхоnаlаrdаgi chiqindilаrni kеlib chiqishigа qаrаb, sаrаlаsh vа 

pillа chuvish sехlаridаn vа nаzоrаt yig‘uv bo‘limidаn chiqаdigаn chiqindilаrgа 

bo‘linаdi. 

Sаrаlаsh sехidаn chiqаdigаn chiqindilаrgа; pахtаsimоn lоs, nаvsiz (nuqsоnli) 

pillаlаr, o‘tа dоg‘li, kаttа dаstа izli yoki silliq yuzаli, pахtаsimоn, hunuk shаklli, 

tеshik, yupqа qоbiqli, qo‘shаlоq g‘umbаkli vа bоshqаlаr kirаdi. 

Pillа chuvish sехidаn chiqаdigаn chiqindilаrgа; pillа lоsi, qаznоq, 

chuvilmаydigаn pillаlаr, хоm ipаk uzuqlаri, g‘umbаk kirаdi. 
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Nаzоrаt yig‘uv bo‘limidаn chiqаdigаn chiqindilаrgа; хоm ipаk uzuqlаri, 

sеriplаn o‘rаmlаri, nаzоrаt kаlаvаchаlаri kirаdi. 

 

Pilla chuvishda hosil bo‘ladigan chiqindilarni qayta  

ishlash texnologiyasi 

Pахtаsimоn lоs quruq pillа mаssаsigа nisbаtаn 0,3-0,5% ni tаshkil qilаdi. 

Оdаtdа pахtаsimоn lоsni tаrkibidа turli iflоsliklаr  bo‘lib, 40% gаchа sеrisin tаshkil 

qilаdi. U ishlоvdаn kеyin ikki nаvgа bo‘linib tоylаrgа jоylаnаdi. 

Birinchi nаvigа pillаlаrdаn tоzаlаngаn bir хil nаvli, ichidа o‘simlik 

iflоsliklаri 1% dаn ko‘p bo‘lmаgаn pахtаsimоn lоs kirаdi. 

Ikkinchi nаvgа pillаlаrni qo‘ldа vа mехаnik usuldа tоzаlаsh yo‘li bilаn 

оlingаn, rаngi bir хil bo‘lmаgаn, 3% gаchа o‘simlik iflоsliklаri bo‘lgаn pахtаsimоn 

lоs kirаdi. 

Sаrаlаngаn pахtа lоsi 40 kg dаn ko‘p bo‘lmаgаn mаssаdа tоylаrgа 

prеsslаnаdi. Sаrаlаshdаn chiqаdigаn ikki g‘umbаkli pillаlаr bilаn birgа nuqsоnli 

pillаlаrni chiqishi quyidаgi chеgаrаdа bo‘lаdi. 

Dоg‘li, dаstа izli, birоz shаkli o‘zgаrgаn vа uchli pillаlаrni chuvish mumkin 

vа ulаrdаn chiziqli zichligi оdаtdаgidеk yoki yo‘g‘оnrоq хоm ipаk ishlаb 

chiqаrilаdi. Lеkin dоg‘li pillаlаrni bоshqа nuqsоnli pillаlаrdаn аjrаtib chuvilаdi. 

 

10-jadval. 

Qo‘shаlоq g‘umbаkli                1-2 

Xunuk shаklli 0,2-0,4 

yumshоq pillаlаr   1,5-3,0 

Dоg‘li (ustki dоg‘li)   1-2 

Ichki dоg‘li 0,5-1,0 

Chаlа o‘rаgаn 0,5-1,0 

Yupqа qоbiqli 0,3-0,6 

Tеshik 0,1-0,2 

Bоshqа nuqsоnli pillаlаr 0,9-1,8 

Jаmi: 6-12 
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Chuvishgа yarоqsiz bo‘lgаn pillаlаr yigirilgаn ipаk оlish uchun ishlаtilаdi. 

Bоshlаnishidа g‘umbаkdаn ipаk mаssаsi аjrаtib оlinаdi. 

Hоzirgi vаqtdа kоrхоnаlаrdа yigirishgа lоyiq pillаlаrdаn ipаk mаssаsini 

аjrаtib оlish uchun LPK-1 аvtоmаtik liniyadаn fоydаlаilmоqdа. 

Pillаlаrni хоlstgа аylаnish sikli 6 dаqiqа dаvоm etаdi. Shu vаqt dаvоmidа  

1,2- 1,5 kg qo‘shаlоq g‘umbаkli pillаlаrdаn 500-600 g хоlst ishlаb chiqаrilаdi 

(quruq vаznidа). 

Chuvish sехidаn chiqаdigаn pillа lоsidа umumiy lоs mаssаsigа nisbаtаn  

1% dаn ko‘p bo‘lmаgаn qаznоq, chuvаllаngаn pillа vа g‘umbаk, 0,5% dаn оrtiq 

zichlаshgаn tugunlаr bo‘lishi mumkin. Pillа lоsini tоpish bоshlаng‘ich qismidаgi 

o‘rtаchа mаssаsi 1,1 g dаn оrtiq bo‘lmаsligi kеrаk. 

Аvtоmаtik pillа chuvishdа chiqаdigаn pillа lоsi ikki хil ko‘rinishdа bo‘lаdi; 

RK dаstgоhini chаrхigа o‘rаlgаn lоs. Bundаy lоs ichidа lоs mаssаsidаn 2% 

dаn оrtiq bo‘lmаgаn qаznоq, chuvаlmаgаn pillаlаr vа g‘umbаk bo‘lishi mumkin. 

Tugunchа ko‘rinishidаgi lоs. Uni yеngil qo‘ldа titib, chiqindilаrni ishlаsh 

sехigа yubоrilаdi. Uni ichidа lоs mаssаsigа nisbаnаtn 2% gаchа qаznоq vа 

g‘umbаk bo‘lishi mumkin. 

Chiqindilаrni ishlаsh sехidа pillа lоsini sеntrоfugаdа yuvib vа siqib, bеgоnа 

iflоsliklаrdаn tоzаlаb, quritib, rаngi bo‘yichа sаrаlаb tоylаrgа jоylаnаdi. 

Qаznоq chiqindilаrni qаytа ishlаsh sехigа 200% gаchа bo‘lgаn nаmlik bilаn 

kеltirilаdi vа uni tаrkibidа chuvilmаydigаn pillаlаr (tеshik), qоbig‘idа qоrа dоg‘lаri 

bo‘lgаn, g‘umbаk vа bоshqа iflоsliklаri bo‘lishi mumkin. 

Qаznоqni ishlаsh jаrаyonidа g‘umbаkdаn ipаk qоldiqlаrini аjrаtilаdi. Buni 

hаr-хil usullаr bilаn оlib bоrish mumkin. Eng ko‘p tаrqаlgаn usullаr bulаr: 

1) Silliq bаrаbаnli vоlchоklаrdаn fоydаlаnish bilаn хоlstlаr ishlаb chiqаrish. 

2) Pоtоk liniyadа хоlst ishlаb chiqаrish. 

Birinchi usul pillаkаshlik kоrхоnаlаridа KMS-10 bilаn jihоzlаngаn. 

Ikkinchi usul esа-yapоn sistеmаsidаgi аvtоmаtlаr bilаn jihоzlаngаn 

kоrхоnаlаrdа qo‘llаnilаdi. 

Chuvаlmаydigаn pillаlаr quyidаgi sхеmа bo‘yichа ishlоv bеrilаdi; 
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- 80-90
0
C li sоdаli eritmаdа 8-10 sоаt dаvоmidа ivitilаdi; 

- yuvilаdi vа sеntrоfugаdа siqilаdi; 

- qоziq tishli bаrаbаn vоlchоgidа ishlоv bеrilаdi; 

- ikkinchi mаrtа ignаli garniturа bilаn tоrtilib  vоlchоkdа ishlоv bеrish; 

- хоlstlаrni quritish vа jоylаsh. 

Chuvаlmаydigаn pillаlаrdаn оlingаn tоlа tаrkibidа 2-3% yog‘, g‘umbаk 

qоldiqlаri bilаn iflоslаngаnligi esа 10% gаchа bo‘lishi tаlаb etilаdi. 

Uzuqlаr pillаlаrni chuvish jаrаyonidа, хоm ipаkni uzilishidа хоm ipаkni 

o‘rаsh, kаlаvаlаrni yig‘ish dаstgоhni аylаnаdigаn qismlаrigа. O‘rаlishi, 

shuninigdеk хоm ipаkni sifаtini tеkshirish uchun sеriplаn dоskаsigа o‘rаlgаn  vа 

o‘rаb оlingаn sinоv kаlаvаchаlаridаn hоsil bo‘lаdi. Hаr bir hоldа uzuqlаr to‘liq  

yig‘ilib, titilib vа bеgоnа iflоsliklаrdаn tоzаlаnаdi. 

Хоm ipаk uzuqlаridа 0,5% dаn ko‘p bo‘lmаgаn pахtа ipi vа 10% dаn ko‘p 

bo‘lmаgаn kаltа хоm ipаk (100 mm uzunlikdа bo‘lgаn) qirqimlаri, 50 kg dаn ko‘p 

bo‘lmаgаn vаzndа, 11% dаn ko‘p bo‘lmаgаn nаmlikdа tоylаrgа jоylаnаdi. 

G‘umbаklаr yig‘ilib chiqindilаrni ishlаsh sехigа 200% gаchа bo‘lgаn 

nаmlikdа ho‘l hоldа kеltirilаdi. Ulаrni tаrkibidа turli iflоsliklаr bo‘lishi mumkin, 

ulаrni оlib tаshlаnishi kеrаk. 

Nаm g‘umbаkdаn оrtiqchа nаmlikni sеntrоfugаdа siqib tаshlаnаdi, bundа 

sеntrоfugа g‘umbаk bilаn yarmigаchа to‘ldirilаdi. 

Siqilgаn g‘umbаklаr qutili quritgichdа 85-95
0
C hаrоrаtdа quritilаdi. Аgаrdа 

g‘umbаkni qo‘ldа (ezib) ishqаlаb ko‘rilgаndа kukungа аylаnsа, ulаr qurigаn dеb 

hisоblаnаdi. 

Quritishdаn so‘ng g‘umbаklаr sаrаlаnаdi, ulаrdаn chirigаn, mоg‘оrlаgаn vа 

shuninigdеk g‘umbаkgа аylаnmаgаn qurtlаr, tоlа qоldiqlаri vа bоshqа iflоsliklаr 

оlib tаshlаnаdi. PKS-20 quritgichini 12 sоаt  ishlаshidа 200 tа pillа chuvish 

tazlаridа chuvilgаn pillаlаrdаn оlingаn g‘umbаklаrni  quritish mumkin. 

Quritgichdаn chiqqаn g‘umbаklаr qоg‘оz qоplаrgа hаr biri 18 kg qilib jоylаnаdi. 

Хulоsаdа shuni tа’kidlаmоq kеrаk, pillаkаshlikdаgi chiqаdigаn chiqindi 

mаhsulоtlаrini hаmmа vаqt kаmаytirishgа intilishgа  qаrаtilgаn bo‘lishi kеrаk. 
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Аlbаttа аsоsiy mаhsulоtni (хоm ipаk) chiqish miqdоri hаr tomоnlаmа rеjаlаrini 

qidirish kеrаk. Аgаrdа ipаk mаssаsi pishirish vа chuvish jаrаyonidа tахminаn  

2,7-2,8% sеrisin vа mоy, mumli mоddаlаr erish hisоbigа bo‘lsа vа qоlgаn 

yo‘qоlish qаznоqni yig‘ish vаqtidа vа qаznоqlаr chuvаlmаgаn pillаlаr vа turli 

ko‘rinishdаgi uzuqlаr qаytа ishlаsh pаytidа sоdir bo‘lаdi, shu bilаn birgа silliq 

vоlchоkdа ishlоv bеrishdаn kеyin birinchi vа ikkinchi o‘tim tоlаlаr оlingаndаn 

so‘ng kеlgаn chigаllаshgаn ipаk tоlаlаr miqdоri 2-4% gа yaqin bo‘lishi mumkin. 

 

Tabiiy ipak ishlab chiqarish istiqbollari 

Tabiiy ipak dunyoda eng yaxshi tolalardan biri hisoblanadi. Bu chiroyli 

tolani mustahkam va uzilishdagi cho‘zilishi yuqori xususiyatlarga ega. U rangni 

yaxshi oladi va kiyishga qulay. Tabiiy tolalar ichida ipak uzunligi bilan ajralib 

turadi. Tabiiy ipak chiroyliligi his etishi va bejirimligi bilan baholanadi. U boshqa 

tolalardan ajralib turadi. Tabiiy tola sifatida mustaxkam silliq, yumshoq va ko‘p 

maqsadlarda foydalanilishi hamda “nafas olishi” odam tanasiga ijobiy ta’sir qiladi. 

Ipak tolasidan tayyorlangan kiyimlarni asosan boylar kiyishgan. 1990 yillarda 

undan keng foydalanilishi mashinada yuvish masalarini keltirib chiqardi. 

Dunyoda etishtirilayotgan tabiiy tolalarni 1% ni ipak tashkil qiladi. lekin 

uning narxi bo‘yicha bir qancha baland. So‘ngi yillarda hitoyda ishlab chiqarilgan 

ipakdan tayyorlangan mahsulotlarni eksporti 3 mlliard AQSH dollarni tashkil 

qiladi. Amerika Qo‘shma Shtatlari ko‘plab ipak mahsulotlarini Xitoy va 

Hindistondan oladi. Hindiston ipak ishlab chiqarish hajmi bo‘yicha ikkinchi 

o‘rinda bo‘lib uni oshirish imkoniyatlari mavjud. Hindiston ipagidan ko‘plab yangi 

mahsulotlar ishlab chiqarish bo‘yicha ishlar olib borilmoqda. Hindistonda ipak 

ishlab chiqarish hajmi va sifati bo‘yicha bozorni ta’minlashga tanqidiy qaralishi 

lozim. Hindistonda ipak ishlab chiqarilgan ipakni eksport salohiyatini oshirilishi 

lozim. 

Ichki bozorda kunlik extiyoj uchun kiyim ishlab chiqarish talabi mavjud. 

Mahalliy ishlab chiqarishni ko‘paytirish asosan ipakdan yangi ustki kiyimlarni 

ishlab chiqarish hisobiga oshirish yo‘nalishida imkoniyatlar o‘rganilishi lozim. 
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Ipak 20 dan ortiq mamlakatlarda ishlab chiqariladi, bular asosan Osiyoda 

joylashgan mamlakatlarda ishlab chiqariladi. Pillachilik sohasi Braziliyada ham 

tashkil etilgan. 

Bozorni o‘rganish hisobiga yangi mahsulotlar ishlab chiqarishga 

imkoniyatlar poydo bo‘ladi. Bunga misol Yaponiyada fluoressent ipagini keltirish 

mumkin. Ilmiy izlanishlar asosida ipak qurtida xususiyatlari yaxshilangan ipak 

ishlab chiqarilgan. Fluoressent ipak tolalari pillalardan ipakni tortib olinadi. 

Izlanuvchilar ipak qurtini uchta yo‘nalishda transgenlarini o‘rganishgan. Birinchi 

yo‘nalishda zangori, ikkinchisida qizil, uchinchisida sapsar flyuoressent ranglar. 

Bu iplar genlaridan flyuoressent oqsillar keltirib chiqarilgan. Bu usulni kimyogar 

Nobel mukofoti lauruyati Osam Shimomur tomonidan ishlab chiqarilgan. 

Fluoressent ipak tolalari moda yo‘nalishida katta imkoniyatlarga ega bo‘lib kiyim 

ishlab chiqarishni oshirish imkoniyatlari mavjud. 

Yangi ishlab chiqarilayotgan ipak tolalari ekologik toza bo‘lishi lozim. Ipak 

ozuqa sifatida ham asosan yurak va qand kasalliklarida hamda kosmetik moddalar 

olishda foydalaniladi. Ipakdan olingan biologik moddalar to‘qima devorlari 

mushaklar asablar va suyaklarga yaxshi ta’sir qiladi. 

Yigirma birinchi asrda ipakni kelajagi yaxshi. Narxi qimmat bo‘lishiga 

qaramasdan ipakga bo‘lgan talab ortib bormoqda.  
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Xulosa 

Pilla va ipak ishlab chiqarish, uni qayta ishlash Markaziy Osiyo halqlarining 

qadimiy an’anaviy milliy hunardmandchiligi bo‘lib, xususan, Farg‘ona vodiysi, 

Zarafshon vohasida keng rivojlangan. 

Ushbu bobda tut ipak qurti pillasi va pilla ipi xususiyatlari, pillani dastlabki 

ishlash bazalari, xom ipak ishlab chiqarishdagi texnologik jarayonlar, mexanik 

pilla chuvish dastgohlari va pilla chuvish avtomatlari, hamda pillani dastlabki 

ishlashdagi zamonaviy texnika va texnologiyalar to‘g‘risida ma’lumotlar 

keltirilgan. 

 

Tayanch iboralar: pilla, ipak qurti, g‘umbak, pilla partiyasi, g‘umbakni 

jonsizlantirish, namlik, xom ipak, pilla chuvish. 
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Nazorat savollari: 

1. Ipak qurtining rivojlanish bosqichlarini, ipak qurti zotlarini ayting? 

2. Ipak qurtining ozuqasi? Ipak qurtining sun’iy ozuqasi nima? 

3. Pilla qanday qismlardan tashkil topgan? 

4. Ingichkalanish va belchanlik darajasi deb nimaga aytiladi? 

5. Pillaning donadorligi deb nimaga aytiladi? 

6. Pilla partiyasi nima? 

7. Pillalarni tаyyorlоv punktlаrida qanday vazifalar bajariladi?   

8. Pillalarni dastlabki ishlashda qanday vazifalar bajariladi?   

9.  Mаvsum dаvоmiyligi vа pillаlаrni tаyyorlаsh tеmpi nima?  

10.  G‘umbakni jonsizlantirish va pillalarni quritishni qanday usullari mavjud? 

11.  G‘umbakni jonsizlantirish va pillalarni quritishdan maqsad? 

12.  Germetik va vakuum usulida g‘umbak qanday jonsizlantiriladi? 

13.  Yuqori chastotali tok bilan g‘umbak qanday jonsizlantiriladi? 

14.  Tirik va quruq pillalarda  namlik qanday bo‘ladi?      

15.  Tirik pilladagi namliklar qanday bo‘lishi mumkin? 

16.  Pilla quritgichlarning qanday konstruktsiyalari mavjud? 

17.  Yamato - Sanko konveyerli quritgichi qanday rejimda ishlaydi? 

18.  Xom ipak ishlab chiqarishda qanday jarayonlar bajariladi? 

19.  Saralanmagan pillalar partiyasini yiriklashtirishdan, chang va losdan 

tozalashdan maqsad nima? 

20. Pilla chuvish jarayonining maqsadi nimadan iborat? 
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III-bob. JUNNI DASTLABKI ISHLASH TEXNOLOGIYASI 

 

3.1. Jun tolasining tuzilishi va uning xususiyatlari 

Jahon bozorida tabiiy tolalardan biri bо‘lgan jun tolasi tо‘qimachilik 

sanoatining asosiy xomashyosidan biri hisoblanadi. Xalqaro statistik 

ma’lumotlarga kо‘ra «2016-2017 yil mavsumi bо‘yicha Avstraliya, Xitoy. AQSH, 

Yangi Zellandiya, Buyuk Britaniya, Xindiston, Turkiya, Eron, Shimoliy Korea 

kabi davlatlar jun tolasini yetishtirish va import qilish bо‘yicha yetakchilik 

qilgan»
1
. Jun tolasining sifatiga bо‘lgan talablarni yanada kuchayishi jun tolasini 

jahon bozorida uning raqobatbardoshligini oshirish, zamonaviy hamda texnologik 

jihatdan ishonchli va sifatli mahsulot ishlab chiqaruvchi yangi texnologiya va 

qurilmalarni о‘rnatish va mavjudlarini modernizatsiya qilish, jahon junni dastlabki 

ishlash sohasida yuqori samaradorlikka ega bо‘lgan junni tozalash mashinalarini 

takomillashtirish va resurstejamkor texnologiyalarni yaratishga alohida e’tibor 

berilmoqda.  

Jahonda junni dastlabki ishlash texnika va texnologiyalarini dag‘al va mayin 

junlarning fizik-mexanik xususiyatlarini inobatga olgan ilmiy asoslarini ishlab 

chiqish bо‘yicha ilmiy tadqiqotlar olib borish muhim ahamiyatga ega. Xususan 

о‘simlik aralashmalarini jun bilan qamrov xajmini aniqlash, uzish kuchi va 

chо‘zilish xarakteristikalarini qurish, ishchi organlar xarakatlari nazariy va 

tajribaviy tekshirish, optimal parametrlarini, xarakat qonunlarini taxlil qilish, junni 

qayta ishlashda tabiiy xususiyatlariga ta’sir etuvchi omillarni nazariy asoslash,  jun 

tarkibidagi qiyin ajraluvchi о‘simlik aralashmalarini tozalash mashinasining 

ishlash rejimlarini, optimal parametrlarini ishlab chiqish zarur hisoblanadi. 

Respublikamizda junni qayta ishlash tarmog‘ini rivojlantirish, junni tozalash 

korxonalarini modernizatsiyalash va texnik qayta jihozlash, ishlab chiqarish va jun 

xom ashyosini qayta ishlash rentabelligini, shu bilan birga, ishlab chiqariladigan 

                                                 
1
 http://www.worldatles.com; https://www/statistica.com; https://geographyofrussia.com/legkava-promyshlennost-

mira; 

http://www.icac.org/
https://geographyofrussia.com/legkava-promyshlennost-mira
https://geographyofrussia.com/legkava-promyshlennost-mira
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mahsulotlarning raqobatbardoshligini oshirish bо‘yicha kompleks chora-tadbirlar 

amalga oshirilmoqda. 

O‘zbekistonda paxta, ipak, kimyoviy va jun tolalari ko‘plab yetishtiriladi. 

Ulardan paxta, kimyoviy va ipak tolalariga ishlov berish birmuncha ilmiy jihatdan 

o‘rganilgan. Shuning uchun bu xomashyolarning sanoati keng rivojlanmoqda. Bu 

borada jun tolalari biroz kam o‘rganilib, ularning ba’zi xususiyatlari va ulardan 

tayyor mahsulotlar ishlab chiqarish keng joriy etilgan emas. Jun tolalaridan tayyor 

mahsulot ishlab chiqarishda asosan qo‘y junlaridan foydalaniladi. Jun tolasidan 

tayyorlangan mahsulotlar tabiiyligi, ko‘rkamligi, mustahkamligi, mayinligi va 

issiqliqni yaxshi saqlay olishi bilan ajralib turadi. Dunyo miqyosida so’ngi yillarda 

Xitoy, Yangi Zellandiya, Avstraliya davlatlari qo‘y sonining ko‘pligi bilan yuqori 

o‘rinda tursa, bir bosh qo‘ydan xomashyo qirqib olish borasida Аvstraliya, Yangi 

Zellandiya, Xitoy, Urugvay va boshqa davlatlar ilg‘or hisoblanadi. Statistik 

ma‘lumotlarga qaraganda dunyoning 15 mamlakatida ko‘p miqdorda qo‘y boqiladi 

va ulardan olinadigan jun mahsuloti shu davlatlar to‘qimachilik sanoatining asosiy 

xomashyo manba’laridan biri hisoblanadi. Bu davlatlar: Аvstraliya, Yangi 

Zellandiya, Xitoy, Urugvay, Buyuk Britaniya, Аrgentina, Turkiya, Janubiy Аfrika, 

Rossiya, Hindiston, Eron, Pokiston, Irlandiya, Ispaniya, Marokash. 

Respublikamizda junni dastlabki ishlovchi 4 ta va qayta ishlovchi 2 ta 

korxonalar mavjud. O‘zbekistonda tarqalgan eng ko‘p qo‘ylar qorako‘l (76,5%), 

jaydari, xisori, tojiki va sarojin zotlardir. Ulardan dag‘al va yarim dag‘al bo‘lgan 

bir xil bo‘lmagan jun tolalari olinadi. Аgar bir bosh qo‘ydan bir yilda 1-1,2 kg jun 

qirqib olinsa, mamlakatimizda bir yilda 9-10 ming tonnaga yaqin jun mahsulotlari 

tayyorlash imkoni bo‘ladi. 

Xonaki va yovvoyi hayvonlar terisida joylashgan tola qatlami jun bo‘lib, 

o‘ziga xos xususiyatlarga egadir. Hayvonlardagi jun tolalari embrionlik davridan 

rivojlanadi. Jun uch qismdan iborat: piyozcha, ildiz va sterjendan. Sterjen terining 

ustki qismida, ildiz teri ichida va piyozcha ildiz davomida joylashgan. Piyozcha 

tagida so‘rg‘ich joylashgan bo‘lib, uning tagida junni shakllantiruvchi kataklar 

qavati joylashgan. Piyozchadagi kataklar bo‘linishi hisobiga jun o‘sadi. Sterjen 
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o‘lik kataklardan tashkil topgan. Ildiz va piyozcha oldida yog‘ bezlari va undan 

pastroqda ter bezlari bor. Yog‘ bezlaridan chiqayotgan yog‘ chiqarish yo‘llaridan 

tashqariga chiqib, tolani o‘rab oladi. U junni mexanik zararlanishdan, atmosfera 

ta’siridan saqlaydi (59-rasm). 

 

 

59- rasm. Junning tuzilishi. 

1 - Piyozcha;2 - Ildiz; 3-Sterjen; 4-Yog‘ bezlari; 5-Ter bezlari;  

6-Teshikchalar; 7-Joydashish yuzasi. 

 

Ter bezlari ajratib chiqayotgan ter yog‘ bilan qo‘shilib teryog‘ hosil bo‘ladi. 

Ularning miqdori hayvonlarning zotiga bog‘liq. Masalan mayin jun tarkibida 11% 

yog‘ va 7% ter bo‘lsa, dag’al junda 4% yog‘ va 8% ter bo‘ladi. Jun qatlami 

ko‘ndalang kesmi bo‘yicha uch qatlamdan iborat: sirtqi, ichki va o‘zak (60-rasm). 
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60-rasm. Jun tolasi qirqimi. 

1-sirtqi qatlam; 2-ichki qatlam; 3-o‘zak. 

  

Sirtqi qatlami - tolani tashqi qatlamini tashkil etadi. Bu qatlam halqasimon 

ravishda joylashgan bo‘lib, 1 mm uzunlikdagi tolada 40-50 ta halqalar mavjud. 

Tolaning tovlanishi halqalar shakli va joylashishiga bog‘liq. Аgar halqalar yirik va 

tolada zich joylashgan bo‘lsa tola yaxshi tovlanadi. Bu qatlam tolani mexanik 

zararlanishdan va atmosfera ta’siridan saqlaydi. 

Ichki qatlam - sirtqi qatlamdan so‘ng joylashgan bo‘lib, qalinligi 3-10 mkm 

ni, uzunligi esa 80100 mkm li urchuqsimon katakchalardan tashkil topgan. 

Katakchalar tolalar o‘qiga nisbatan ko‘ndalang joylashgan Bu qatlamda bo‘yovchi 

moddalar mavjud bo‘lib, pigmentni tashkil etadi. 

O‘zak qatlam - ushbu qatlam barcha turdagi junlarda bo‘lavermaydi. Bu 

qatlam yupqa bo‘sh kataklardan tashkil topgan bo‘lib, havo bilan to‘lgan. Junni 

dag‘alligi qancha oshsa, uni o‘zak qatlami oshib boradi. Mayin junda u bo‘lmaydi. 

Jun tolalari tashqi ko‘rinishi, xususiyati, hamda ichki tuzilishi bo‘yicha: 

mayin jun tipi, oraliq, o‘qloqsimon va o‘lik tola tipiga bo‘linadi. 
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Mayin jun tipi - Ushbu jun tipi qalinligi 30 mkm gacha bo‘lib, u juda mayin 

bo‘ladi. Bu turdagi junda faqatgina sirtqi va ichki qatlam mavjud xolos. Bunday 

turlardan yuqori sifatli matolar to‘qiladi. 

Oraliq jun tipi - Ushbu jun tipi mayin va o‘qloqsimon tiplar orasida 

joylashgan bo‘lib, uni qalinligi 30-50 mkm ni tashkil etadi. 

O‘qloqsimon jun tipi - Ushbu tipdagi junni qalinligi 50  150 mkm ni tashkil 

etadi. Bu jun tipi 32 qatlam sirtqi, ichki va o‘zak qatlamlardan tashkil topgan. 

O‘lik tola tipi - Ushbu jun tipi nihoyat dag‘al bo‘lib, o‘zak qatlami katta 

miqdorni salkam 90% ni tashkil etadi. Bu tolalar qalinligiga qaramay nozik, 

sinuvchan bo‘ladi. Bunday jun tiplari dag‘al va yarim dag‘al junlarda uchraydi  

(61-rasm). 

 

61-rasm. Jun tolasi tiplari 

a-mayin,  b-oraliq; v-o‘qloqsimon; g-o‘lik tola. 

1-sirti; 2-oraliq; 3-o‘zak. 

Hayvon junnini bahor faslida yaxlit holatda katta tutamda qirqib olingan 

tolalar massasiga Runo deb ataladi. Bu holatda jun tutami quyidagicha ko‘rinishda 

bo‘ladi (62-rasm). 
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62 - rasm. Runo. 

 

Junni teridan ajratib olishga qarab, jun quyidagi turlarga bo‘linadi.  

Tabiiy jun - Mavsum paytida jonivorlar terisidan qirib olish natijasida barpo 

etilgan jundir. 

Tullash davridagi jun- hayvonlar tullaganda tarab, junni yig‘ib olish. 

Korxona sharoitdagi jun - Korxonada terilardan himyaviy yo‘l bilan ajratib 

olingan jundir. Tabiiy holda junlar asosan qirib yoki qirqib olinadi. Kelib 

chiqishiga ko‘ra junlar quyidagi turlarga bo‘linadi: 

Yilqi junni - Ushbu jun asosan so‘yilayotgan yilqilarni terisidan qirib yoki 

bahor va kuz mavsumda ulardan qirqib olinadi. Ushbu jun xalq xo‘jaligida asosiy 

manba hisoblanadi. 

Echki juni - Ushbu jun nihoyat mayin hisoblanib, nihoyatda pishiq, yaltiroq 

hamda yеngil bo‘ladi. Аyniqsa kashmir, angor junlari yuqori sifatli hisoblanadi. 

Ularni keng tarqalgan joyi Shimoliy Kavkaz, Аzorbayjan va Qozog‘iston 

hisoblanadi. Ushbu junlar asosan ko‘ylak, qo‘lqop trikotaj matolar tayyorlashda 

keng qo‘llaniladi. 
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Tuya juni - Bu junni tuyalardan olinib, ularni uzunligi 40 - 60 mm ni tashkil 

etadi. Ular asosan O‘zbekiston, Turkmaniston, Rossiyani Volgograd va Saratov 

viloyatlarida etishtiriladi. 

Ot va mol juni - Ushbu jun ancha uzunligi bo‘yicha kalta hisoblanadi  

(30 - 40 mm). Uning qalinligi esa 40 - 70 mkm bo‘ladi. Boshqa junlarga qaraganda 

dag‘alroq hisoblanadi. 

Kiyik juni - Bu junlar ancha kam yetishtirilib, undan asosan astar uchun 

qo‘llaniladi. 

Quyon juni -  ro‘mol tayyorlashda keng qo‘llaniladi. Tullash davrida tarab 

yoki yulib olinadi. 

Yilqi juni asosan xususiyatiga qarab, merinos nomerinos, ingichka, tsigay 

degan turlarga bo‘linadi. 

Tolasini qalinligi bo‘yicha esa - ingichka, yarim ingichka, yarim dag‘al va 

dag‘al turlariga bo‘linadi.  

11-jadval 

Jun tolasi ko‘rsatkichlari 

Tolalar qalinligi Qalinligi Uzunligi Sinfi 

Ingichka 0 14  25 mkm l = 20  130 ìì 

o‘zak qismi yo`q 

60
k
 

Yarim ingichka 0 25, 1    31 

mkm 

l=20130mm 

momiq va oraliq 

jundan iborat 

58  50
k
 

Yarim dag‘al 31,1-40,0 - 48-44
 k
 

Dag‘al jun 41,1 mkn va 

yuqori 

- 40-32
 k
 

 

Bahor faslida qirqib olinadigan jun ancha mayin hisoblanib, asosan xom 

to‘qima ipi uchun ishlatiladi. Kuz faslidagisi esa ancha dag‘al hisoblanib, astar 

uchun ishlatiladi.  

Jun mahsulotlarini ishlab chiqarish usullarini  undan foydalanish yо‘llarini 

kо‘rsatib beruvchilar о‘ziga xos xossa va xususiyatlarga ega bо‘lgan jun tolalar 

guruhiga aytiladi. 
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Olinish usullari 5 xil bо‘ladi: tabiiy, tullaki, qirqilgan yoki qirilgan, 

korxonaviy, qayta tiklangan. 

Tabiiy qо‘y junlari 4 turga bо‘linadi: 

1. Mayin jun – о‘rtacha yо‘g‘onligi 14,5-25·10
-6

 m atrofida uzunligi  

25-120·10
-3

 m, sochilgan momiqdan iborat. Bu mayin jun Merinos qо‘ylaridan 

yilda bir marta olinadi. 

2. Yarim mayin jun - о‘rtacha yо‘g‘onligi 23-29·
-6

 m atrofida notekislik 

koeffitsiyenti 21 % dan oshmaydi. Momiqdan va о‘tkinchi soch tolalaridan iborat 

bо‘ladi. 

3. Yarim dag‘al jun – bu bir turli va kо‘p turli bо‘ladi. Bir turli – о‘rtacha 

yо‘g‘onligi 31-37·10
-6

 m bо‘ladi. Bahor faslida bir marta olinadi. Kо‘p turli – bu 

asosan momiq, asos, asos о‘tkinchilaridan tashkil topgan, bir yilda 2 marta olinadi, 

ya’ni bahor va kuz fasllarida. 

4. Dag‘al jun – bu ham yarim dag‘al junga о‘xshab bir turli va kо‘p turli 

bо‘ladi. Bir turli - о‘rta yо‘g‘onligi 40-67·10
-6

 m, uzunligi 150-300·10
-3

 m bо‘ladi. 

Bu jun asosan mayin, о‘tkinchi soch tolalaridan, asos tolalari, quruq va о‘lik 

sochlar aralashmasidan iborat . 

Bir turli junning о‘rtacha kvadratik og‘ishi quyidagicha: 

- Mayin jun uchun  3,5·10
-6

 m dan 6,5·10
-6

  m 

- Yarim mayin jun uchun6,6·10
-6

  m dan 9·10
-6

  m 

- Yarim dag‘al jun uchun 8,5·10
-6

  m
 
dan 10,7·10

-6
 m 

- Dag‘al jun uchun   9,6·10
-6

  m dan 14,7·10
-6

 m 

Barcha yilqilarni to‘rt guruhga bo‘lib juni ajratiladi: 

1.  Ingichka mayin tur - 0 14,5  25 mkm 80  60
k
; 

2.  Yarim ingichka mayin tur - 0 25,1  29 mkm 58  50
k
; 

3.  Yarim dag‘al turi  - 0 30  37 mkm 48  40
k
; 

4.  Dag‘al turi - 0 38  67 mkm 36  32
k
. 

Qo‘y juni. Minglab yillar davomida to‘qimachilik tolasi sifatida ishlatilgan 

yovvoyi qo‘y erta tug‘ish har yili to‘kilgan bir jigarrang palto bilan qoplangan 

bo’ladi. Xonakilashtirish quyidagi, qay naslchilik nozik jun va biz bugungi kunda 
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bilamiz oq rangda hayvonlarni ishlab chiqarilgan. Zamonaviy qo‘y turli irqiy tolasi 

uzunligi va diametriga ko‘ra tasniflanadi ARC jun turdagi, bir qator ishlab 

chiqarish. Dag‘al jun odatda gilam, pollar va spiralli junlar kiyim mato sifatida 

ichki textiles.suchda qo‘llanilmoqda. 

Jun ishlab chiqarish uchun eng muhim merinos zotini jun tolasi hisoblanadi. 

Diametri odatda 17 dan 25 gacha bo’ladi. Tabiatda merinos jun etishtirsh 

Ispaniyada paydo bo‘lgan. Uni uzunligi yuksak qadrlashini xususiyatlari bilan jun 

ishlab chiqilgan. 

Xom jun tarkibida odatda 25-40% chiqindilar chiqadi, jumladan yog‘, 

iflosliklar va o‘simlik qoldiqlari bo’ladi. Jun tarkibidagi yog‘ yettita murakkab 

efirlar va yog‘ kislotalaridan tashkil topgan. O‘simlik qismlari junni tarash 

hisobiga tozalanadi. Boshqa chiqindilar kislotalar bilan ishlov berilib tozalanadi. 

 

Junni tuzilishi 

Jun oqsil guruhiga mansub hisoblanadi. Oqsilni birlamchi tarkibi 

aminokislota hisoblanib, umumiy formulasi: NH2CH (R) COOH. 

Aminokislotalarni oqsil zanjiri (R) tahir moddalar asosiy guruhiga kiradi. Oqsil 

amino - va karboksil guruhlarni aminokislota kondensatsiyasi orqali hosil bo‘ladi. 

Ikkilamchi peptidlar bog‘lanishi (-NHCH (R) SO-) ko‘rinishida bo‘ladi. Oqsil 

zanjiri, jun polipeptlarida mavjud bo‘lib tolani fizik va kimyoviy xususiyatlarida 

muhim ro’l o‘ynaydi. Oqsil uglevodorodli zanjir past kimyoviy reaksion 

xususiyatga ega. Shu vaqtda oqsil zanjirini serin, treonin, asparagin kislotasi va 

lizin kimyoviy aktiv hisoblanadi. Jun tolasi 170 ga yaqin turli oqsillarni murakkab 

birikmasidan, 20 ga yaqin aminokislotadan tashkil topadi. U aminokislota, 

asparaginga o‘xshash va tolani erish jarayoniga qadar gidrolizlaydi. Ma’lum 

miqdorda asparagin va kislota mavjud. Oqsillarni molekulyar massasi 10000 Da 

dan 50000 Da gacha. aminokislotalarni nisbiy soni turli qo‘ylar junida turlicha 

bo‘ladi. Jun biologik kompozit materialga o‘xshash bo‘lib polipeptidlar turlicha 

taqsimlangan. Junda keratinlar qattiq hisoblanib oltingugurt miqdori ko‘p charmda 

yumshoq keratin mavjuddir. oltingugurt tolani o‘sish jarayonida hosil bo‘ladi. 
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Junni yuqori mustaxkamligi va kam eruvchanligi bilan ajralib turadi. Kimyoviy 

zanjirlarni o‘zaro bog‘lanishi keltirilgan. 

Disulfidlarni bog‘lanishiga qo‘shimcha jundagi zanjirlar sxematik o‘zaro 

ta’siri ko‘rsatilgan. Karboksil yon zanjiri asparagin va glutamin kislotalar 

elektrostatik ta’sirni yuzaga keltiradi. 

-SO- I -NH- guruh bog‘lanishida peptid zanjiri va amino- karboksil guruhlar 

vodorod bog‘lanishi ta’sir qiladi. Bu bog‘lanishlar donori akseptor guruhlar oqsil 

zanjiri orqali yuzaga keladi. Tuzli va vodorodli bog‘lanishlar quruq jun tolasini 

suvga solinganda yеngil yemiriladi. 

Oqsillarni oqsil bog‘lanishi jun tolalarda aminokislotalar va karboksil 

kislotalar guruhi bir xil bo‘ladi. Bu guruhlar junda katta miqdorda kislota va 

ishqorlar borligini ko‘satadi. Ion bog‘lanishlar konsentratsiyasi quruq tolalar rN 

ko‘satkichi qarab o‘zgaradi. Bu guruhlar bo‘yashda muhim ro’l o‘ynaydi. 

Jun asosan keratin sifatida klassifikatsiyalanadi. Junni 82% ga yaqin 

issistinni tashkil qiladi. Oqsillarni qolgan 17% ga yaqini “nonkeratinous” deb 

nomlanadi. Unda zichligi keratinli oqilga nisbatan kam bo‘ladi. Junni 

nonkeratinous oqsili kimyoviy ta’sirni ushlab turadi. Misol, bo‘yash, pardozlash va 

kimyoviy jarayonlarda. 

Merinos junini ingichka tolasi ikki tur to‘qimadan iborot. Eti bu ichki 

to‘qima tomiri, 90% ga yaqini tolani tashkil qiladi (63-rasm). Ular vintsimon va 

tola o‘qiga paralel joylashgan. Junni to‘liq morfologik tuzilishi 64 - rasmda 

ko‘rsatilgan. 

 

63-rasm. Merinos jun tolasining elektron mikrografigi. 
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64-rasm. Merinos jun tolasini chizmasi (CSIRO Diagrammasi). 

 

Gidrofobik suv ta’siri va nam jun xususiyatlarini belgilashda muhim 

ahamiyatga ega. 

Jun bir keratin material sifatida umumiy tasniflanadi, ularni keralinous 

sifatida xarakterlanadi, jun oqsillarni faqat atrofida 82% yetarli qo‘llanilgan o‘z 

ichiga oladi. Tolasining atrofida 17% tashkil etadi, qolgan oqsillar, chunki haqiqiy 

keralinous oqsillari bilan solishtirganda, ularning nisbatan past zichligi  

nonkeratinous, deb ataladi. Nonkeratinous oqsillar kimyoviy ta’sir uchun yana 

hech ikkilanmay va sezgir bo‘ladi. 

Oqsillar bilan bir qatorda, jun tolalari ham olovbardosh materiallar massasi 

taxminan 1% o‘z ichiga oladi. Bu lipidlar va nonkeratinous. Oqsillar va lipidlar 

tolasi bo‘ylab tekis tarqalgan polisaxarit materiallar kichik miqdordan iborat, lekin 

o‘ziga xos hududlarda jamlangan. Merinos qo‘ylari jun tolalari hujayralari ikki 

turdan iborat po‘stlog‘ida (65-rasm) atrofida va tolasining atrofida 90% tashkil 

etadi, bu po‘stlog‘ida ichki hujayralar bor. Keratin tolalarini hujayralari 

vazifalaridan biri, hayvon teri ustida follikulda ham tolalarini mustahkamlash 
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ko‘rinadi. Kortikal hujayralar kristal oqsillar elementlari deb nomlangan oraliq 

filamentlyerdan tashkil topgan. Bu hodisa aytish, deyiladi  (u ta’sir masalan, 

nomaqbul bo‘lsa, kiyim. Atamalari yoki yuvib bo‘lsa fullingfelting bir nazorat 

tartibda amalga oshiriladi qachon yopilishi bilan mato zichligini oshirish uchun 

foydalaniladigan arc tuzilishi jadvallar uchun ishlatiladi. 

Bir necha boshqa tolalar xususiyatlari, shuningdek, kesish me’yori ishlov 

berilmagan jun bilan ta’sir qiladi. Bu tolalar diametrini o‘z ichiga oladi. Elastiklik, 

uzunligi va diametri va boshqa xususiyatlari eng muhim hisoblanadi. Namat ostida 

tolalari siljishi bilan bog‘liq tashqi kuchlar ta’siri bo’lib, buni sodir bo‘lishi uchun, 

tolalar kengaytirish va keyin uzaytirishni saqlab qolish kerak. Cho‘zilish 

qobiliyatini junni  kengayishi bilan va ayniqsa harorat ta’sirida egiluvchanligi 

kabi omillar bilan oshirish mumkin. 

 

65-rasm. Merinos jun tolalarinti ichki tuzilish chizmasi. 

(CSIRO diagrammasi) 

 

66- rasm. Jun kutikulasini elektron chizmasi. 

(CSIRO Diagrammasi.) 
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Merinos  junida 60% ga yaqin kutikula to‘qimasi ekzokutikuladan tashkil 

topgan. Har qaysi kutikula to‘qimasi membrana bilan qoplangan bo‘lib 3-6 mm 

yaqin va umumiy massani 0,1% ni tashkil etadi. Membranani bir qismi ustki 

qatlami epikutikula deb nomlanadi. 

Jun tolasining fizik-mexanik xususiyatlari 

Tola uzunligi - tolani tekislab uni chizg‘ich yordamida mm hisobida 

o‘lchash natijasida aniqlanadi. Mayin junlarning ingichka va uzunligi kam bo‘ladi. 

Nihoyatda tekis jun - bu merenos juni bo‘lib, uzunligi 19-120 mm bo‘ladi. Noteks 

uzunlikdagi jun - dag‘al bo‘lib, uning uzunligi 10-310 mm bo‘ladi. Ba’zan undan 

ham uzun bo‘ladi. Jun tolasining qalinligi chiziqli zichlik orqali aniqlanadi: 

nl

m
Т


   teks 

bu yerda: m - tolalar vazni, gr; 

        l - tola uzunligi, km; 

        n - tolalar soni. 

Tolalaning buraluvchanligi. Tabiiy tolalar ichida faqat jun buraluvchanlik 

xususiyatiga ega. To‘lqinsimonlik darajasi 1 sm uzunlikdagi to‘lqinlar soni bilan 

aniqlanadi. Jundagi bu xususiyat qimmatli texnologik xususiyat bo‘lib, ulardan 

tayyorlangan mahsulotlarni qayishqoqligi va hizmat qilish vaqtini uzaytiradi. 1 sm 

da 7-12 ta buram ingichka tolalarda, 5 va undan kam yarim mayin tolalarda 

bo‘ladi. 

 

                                  1      2       3       4       5       6       7 

67-rasm. Tolalaning buraluvchanligi. 

1.  Silliq; 2. Cho‘zuvchan; 3. Tekis; 4. Normal; 5. Qisilgan; 

6. Yuqori; 7. Halqasimon. 
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Uzulish kuchi va cho‘zilishi. Аgarda bitta tolani bir uchini mahkamlab, 

ikkinchi uchini yuk bog‘lansa u avvalam cho‘ziladi, so‘ngra yukni massasini 

oshirib borilsa uzilib ketadi. Shu uzilish davridagi kuch miqdoriga tolani 

chegaraviy uzulish kuchi deb ataladi. Cho‘zilish natijasida esa tolani uzayishi ro‘y 

berib, uni uzilishdagi cho‘zilish deb aytiladi. 

Nisbiy uzulish kuchi,  

P0 = L × n ×  Pp / m    [cN/teks] 

bu yerda: L - bir to‘plam tola uzunligi, mm; 

        n - to‘plamdagi tolalar soni; 

        Pp – to‘plamni uzulish kuchini o‘rtacha arifmetik qiymati, N; 

       m - to‘plamni umumiy massasi, mg. 

Cho‘zilish quyidagicha aniqlanadi.  

 =100(L1-L)/L;  % 

bu yerda: L1 - uzilish paytidagi tola uzunligi, mm; 

        L - chuzilishdan oldingi tola uzunligi, mm.  

Nisbiy uzilishdagi cho‘zilish quruq holatda 25-35%, nam holatda 50% gacha 

yetadi. 

Tolani bikrligi va ilashuvchanligi. Tolani bikrligi - unga ta’sir etayotgan 

kuchlar ta’sirida tolani o‘z xususiyatini saqlashga intilish qobiliyati.  

Ilashuvchanlik - bir tolani ikkinchi tolaga nisbatan sirpanishda ta’sir etuvchanlik 

xususiyati normal bosim kuchi hisobga olinmagan. 

Gigroskopik xususiyati va namlik. Tolani tashqi muhitdan kerakli namlikni 

tortib olish yoki unga berish xususiyati gigroskopik xususiyatdir. Jun tarkibidagi 

suyuqlik massasini uni absolyut quruq massasiga nisbati foizda haqiqiy namlik 

hisoblanadi.  

%;
)(100

2

21

m

mm
WX


  

bu yerda: m1 - quritishdan oldingi massa; 

       m2 - qurigandan keyingi massa, namuna massasi (100-110 gr). 
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Havo namligi yuqori bo‘lganda 40% namlikni shimib oladi. Havoning 

namligi 65% bo‘lganda 15-17% jun namlikka ega bo‘ladi. 

Elektrlanish xususiyati - Junni eng asosiy xususiyatidan bo‘lib, uni hisobga 

olmaslik mumkin emas. Junga ishlov berish natijasida statik zaryadlanish, vujudga 

kelib, natijada jun elektirlanish holatida bo‘ladi. Ushbu holatni bo‘lishi junni ishchi 

organlarga yopishib qolishiga sabab bo‘ladi. Bu holatni yo‘qotish uchun mahsus 

emulsiya bilan junga ishlov beriladi. 

Issiqlik o‘tkazuvchanlik. Issiqlik o‘tkazuvchanlik deb tolalarni issiqlik 

o‘tkazish qobiliyati tushiniladi. Boshqa tolalarga qaragapnda issiqlikni yomon 

o‘tkazadi. Bu uning qimmatli xususiyatidan biri bo‘lib, qishki kiyimlar qilishda 

qo‘l keladi. 

Tolaning zichligi. Zichlik deb birlik hajimdagi tola massasiga aytiladi. 

v

m
  

bu yerda: m- tola massasi, gr; 

        V- hajm, sm
2
.  

Jun tolasini zichligi 1,32 g/sm
2
 ga teng. 

Kimyoviy xususiyatlari. Junni asosan keratin - oqsil moddadan tashkil 

topgan. 4-5% kislota 3-5 min davomida salbiy ta’sir ko‘rsatadi. 0,05% natriy 

gidroksidi 60
0
C temperaturada pishiqligini yo‘qotadi. Suvda jun bo‘kadi. Issiq 

suvda emiriladi. Issiq havo 170-180
0
C temperaturada 30 sek davomida ishlov 

berilsa keratin emirilib, nozik bo‘lib, qoladi. 70-80
0
C da o‘z xususiyatini 

yo‘qotilmaydi. Jun alangada yonadi. 

Junni nuqsonlari - Аsosiy nuqsonlarga tolani uzunligi bo‘yicha 

ingichkalashib ketishi, ifloslik darajasi, o‘lik tola massasini olishi va quruq tola 

massasini oshishi kiradi. 

 

3.2. Jun tolalarini dastlabki ishlash texnologiyasi 

Junni qayta ishlash texnologik jarayoni o‘z ichiga quyidagi operatsiyalarni 

oladi: Qishloq xo‘jaligidan olingan junni qayta ishlash uchun fabrikalariga 
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keltiriladi. U yerda junni tarkibidagi iflosliklardan tozalaniladi va navlarga 

ajratiladi. 

Junni ifloslikdan tozalash ikki xil usulda amalga oshiriladi: 

1. Quruq usulda - taroqlar yordamida junni titib, tarkibidagi ifloslik 

ajratiladi. 

2. Ho‘l usulda - junni ma’lum kontsentrasiyada yuvib tozalaniladi va 

quritiladi. 

Junlarni saralash. Junni turlari barchasi saralanadi. Yuvilgan va yuvilmagan 

junlar uchun qayd etilgan. Merinos junlari 6326 - 74 standart bo‘yicha to‘rt 

guruhga bo‘linadi (Uzunligi bo‘yicha). 

I - 70 mm va yuqori; 

II - 50  70 mm; 

III - 40  50 mm; 

IV - 25  40 mm. 

Qalinligi bo‘yicha: 80
k
, 70

k
, 64

k
, 60

k
. 6324 - 74 standart bo‘yicha junlar 

mayin, yarim mayin, dag‘al, yarim dag‘al turlarga bo‘linadi. Tsigay juni 6614 - 72 

standart bo‘yicha yarim mayin hamda yarim dag‘al turga bo‘linadi. 

Dag‘al qo‘y junlari 8488 - 73 standartga asosan 19 turga hamda 4 ta navga 

bo‘linadi. Tashqi ko‘rinishi bo‘yicha normal (N), sarg‘aygan (P), repen bilan 

ifloslangan (S), sarg‘ayib repen bilan ifloslangan (SP), iflos, va nuqsonli (SRD) ga 

bo‘linadi. 

Junni dastlabki ishlash fabrikasidagi mavjud texnologik jarayon: 

1. Junni qabul qilish va navlarga ajratish. 

2. Junni dastlabki ishlash texnologik jarayon sxemasi. 

3.Junni dastlabki ishlash fabrikasida junni yuvush uchun ishlatiladigan 

uskunalar. 

4. Junni tarkibidagi iflosliklar va turlari. 

Ma’lumki jun tayyorlov punktlaridan toy holatida fabrikaga keltiradi. 

Keltirilgan har bir partiyani o‘zini veterinar guvohnomasi va umumiy xususiyatlari 

ko‘rsatilgan spetsifikatsiyasi beriladi. Jun partiyasi - bu bitta dalolatnoma bilan 
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rasmiylashtiriladigan jun massasidir. Yuvilmagan holda jun fabrikaga sinfga 

ajratilgan holatda keltiriladi. Sinfga ajratish nihoyat darajada andozaga asosan 

amalga oshiriladi. Ba’zi hollarda fabrikadan nazorat qilish maqsadida, sinfga 

ajaratiladi. Sinflarga ajratilgandan so‘ng har bir sinfdagi junni 10 foizini ajratib 

olinib, xomashyo laboratoriyasiga jo‘natiladi. Undan maqsad, junni yuvishdan 

so‘ng chiqish darajasi aniqlanadi, hamda uni yo‘g‘onligi va namligi ham 

aniqlanadi. Olingan barcha ma’lumotlarni qabul qilish aktiga yoziladi, shu asosida 

ta’minotchi bilan hisob-kitob qilinadi. 

Sinflarga ajratilgandan junni o‘z asosida uni tarkibidan bir xil tipdagi tashqi 

ko‘rinishi bir xil bo‘lgan junlarga ajratiladi. Shu asosda navlarga ajratiladi. Navga 

ajratishda tashkil etilgan runoni ma’lum sxema asosida ajratish kerak.  

 

a- 56
k 

 

b- 60
k 

 

v- 64
k 

 

v
1
- 58 

 

68-rasm. Runoni ma’lum sxema asosida ajratish. 

 

Eng mayin va mustahkam jun ikki yon tomonda joylashgandir (v- 64
k
). Har 

bir runoni navlarga ajratishda maxsus stoldan foydalaniladi. U stol yorug‘lik bilan 

yoritilgan bo‘lishi shart. Har bir navni solish uchun maxsus idishlar o‘rnatilgan 

bo‘ladi. Navga ajratish jarayoni quyidagi operatsiyalarni o‘z ichiga qamrab olgan: 

a) Runo tarkibidan past navli junlarni ajratib olish. 

b) Runoni tashqi ko‘rinishi bo‘yicha, ma’lum sxema bo‘yicha jun navlariga 

ajratish. 
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v) Junni navlarga ajratishda dastlab uzunligiga qarab, so‘ng yo‘g‘langanligi 

bo‘yicha amalga oshiriladi. 

Junni navlarga ajratishni bir necha xil turi mavjuddir: individual, ikki, uch, 

to‘rt pog‘onali, hamda konveyer usullari. Masalan ikki pog‘onali navga ajratish 

usullari to‘rtta ishchi yordamida ikki marotaba saralash orqali amalga oshiriladi. 

Masalan: birinchi pog‘onadagi toyni ochib, runoni ajratib olinsa, ikkinchi 

pog‘onadagi junni uzunligi va yo‘g‘onligi bo‘yicha ajratiladi. Ish unumdorlik 

bo‘yicha konveyer usul ancha samarali hisoblanadi. Unda lentasini tezligi o‘rtacha 

6 m/min bo‘lgan konveyer atrofida 10 ta ishchi bo‘lib, ular birin-ketin saralash 

ishlarini amalga oshiradilar. Dastlab junni past navlari, so‘ngra esa yuqori navlari 

ajratib olinadi. 

Iflos junlarni ikki guruhga bo‘linadi: 

1) Jonivorni badanidan ajralib chiqayotgan moddalar asosida ifloslanish 

(yog‘, ter, kepak va hokazo). 

2) Tashqi tomondan ifloslanish (material, organik moddalar ta’sirida). 

Junni ifloslik darajasi uni oladigan jonivorni turiga ham bog‘liqdir, hamda 

mavsumga ham bog‘liqdir. Ifloslik fraktsiyasi o‘rtacha quyidagi miqdorda 

o‘zgaradi. 

- yog‘ massasi -4-25%; 

- ter miqdori -2-42%; 

- minoral va boshqa chiqindilar -4-30%. 

Mineral chiqindilarga: qum, loy zarralari, tuproq qoldiqlari kiradi. Undan 

tashqari o‘simlik shoxchalari, bargi, pichan, somon qoldiqlari ham jun tarkibida 

bo‘lishi mumkin. Jonivordan ajralib chiqqan chiqindi hisobiga junni ifloslanishini 

undan ajratib olish ancha murakkab hisoblanadi. Uni ajratish uchun junni 

yuvishdan oldin ancha muddatga ivitib qo‘yiladi. 

Junni dastlabki ishlash fabrikasida quyidagi jun yuvish agregatlari 

o‘rnatilishi mumkin: 

- Ivtekstilmash korxonasi (Rossiya); 

- Dafama firmasi (Polsha); 
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- Petri Maknot firmasi (Аngliya); 

- Sharpante firmasi ( Belgiya); 

- Tekstima firmasi (Germaniya). 

Yigirish qobiliyati - tolani yigirilgan ip xoliga kelish qobiliyati orqali 

aniqlanib kompleks ko‘rsatkichlardan hisoblanadi. Yigirish qobiliyati - berilgan 

yigirish sistemasi bo‘yicha 1 kg toladan olingan yigirilgan ipning kilometrdagi soni 

orqali xarakterlanadi. Yigirish qobiliyati tolaning uzunligi, yo‘g‘onligi, pishiqligi 

va boshqa xususiyatlariga bog‘liq. Qanchalik shu ko‘rsatkichlar katta bo‘lsa, 

shunchalik yigirish qobiliyati yaxshi bo‘ladi. 

Junni namatlanuvchanligi- jun tolalari, bosim, issiqlik, namlik va kimyoviy 

moddalar ta’sirida bir-biriga nisbatan yaqinlashib, joylashib, mustahkam material- 

namat hosil bo‘ladi. Namatlanuvchanlik – bikrligi, buraluvchanligi va xalqalarning 

xususiyatiga bog‘liq. Ingichka tolali junlarning namatlanuvchanligi yuqori bo‘ladi. 

Tolaning uzunligi ham namatlanuvchanlikka o‘z ta’sirini ko‘rsatadi. 35-55 mm 

uzunlik namatlanish uchun optimal hisoblanadi. 

Tabiiy qo‘y juni chorvachilik ho‘jaliklarida etishtirishib, asosan qo‘ylarni 

junini qirqib olish yo‘li bilan tayyorlanadi. Jun olish vaqti asosan ikki faslda 

amalga oshiriladi: 

- bahor paytida (issiq vaqt boshlanishida); 

- kuz paytida (sentyabr oyida). 

Mayin jun olinadigan qo‘ylar bir yilda faqat bir marotaba - bahor faslida, 

dag‘al jun olinadigan qo‘ylar esa bir yilda ikki marotaba olinadi. 

Qo‘yni tana qismidan olingan jun bosh, oyoq hamda dum qismidan olingan 

junga qaraganda ancha yuqori hisoblanadi. Qirib olingan junlar klasslarga 

ajratiladi. Kasal qo‘ylardan ajratib olingan junlar dezinfektsiya qilinadi, barcha 

kasalliklarni (Sibir yazvasi, brutsillez) oldini olish uchun. Junni runo ko‘rinishida 

ajratib olinib tayyorlov punktlariga topshiriladi. Har bir partiya o‘zini veterinar 

ko‘rigidan o‘tgan guvohnomasi va sertitsifikatsiyasi bilan bo‘lishi shart. Junni 

tayyorlash punktlarida u og‘irligi 150200 kg qilib toy ko‘rinishida presslanadi, 
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so‘ngra JDI fabrikalariga jo‘natiladi. Jun tashqi ko‘rinishiga qarab, qalinligi va 

uzunligiga qarab klasslarga ajratiladi. 

Аlbatta qirqib olingan mavsumi ham bir xil bo‘lishi shart. Tolani tuzilishi 

bo‘yicha jun bir tekisda va aralash ko‘rinishida bo‘ladi. 

Texnologik xususiyati bo‘yicha jun mayin, yarim mayin, yarim dag‘al va 

dag‘al bo‘ladi. Junni texnoligik xususiyati asosan qalinlik bilan bog‘liq bo‘lganligi 

sababli, turli mamlakatlarda junni klassifikatsiyalash asosi qalinligi asosida 

qilinadi. Junni klassga ajratish Bradford sistemasida keng tarqalgan bo‘lib, 

Аngliyada ishlab chiqilgan va faqat bir tekisdagi junlar uchun qo‘llaniladi. Ushbu 

sistema bo‘yicha 14 klass mavjud bo‘lib: 90
k
; 80

k
, 70

k
, 64

k
, 60

k
, 58

k
, 56

k
, 50

k
, 46

k
, 

44
k
, 40

k
, 36

k
, 32

k
, 28

k
.  

Ko‘rsatilgan son qancha kichik bo‘lsa, jun tolasi shuncha yo‘g‘on bo‘ladi, 

agar ikki klass orasida bo‘lsa, unda kasr ko‘rinishida ko‘rsatiladi, ya’ni 58/56
k
 yoki 

56/58
k
. 

Аmerika standart klassifiatsiyasi junning ingichkaligi va qo‘y zotini 

bog‘langan holda asoslangan. Toza qonli merinos qo‘y zotlari 64
k
 ga to‘g‘ri keladi 

va undan yuqori sifatli jun beradi. Аvstraliyada jun klassifikatsiyalash ikkita 

sistemada ishlaydi: biri - qishloq xo‘jalikda qo‘llanilsa, ikkinchisi – savdo-ishlab 

chiqarish bo‘lib, bunda junning ingichkaligi sifatini ko‘rsatadi va mikrometrda 

ifodalanadi. 

Bundan tashqari Yangi Zelandiya  klassifikatsiyasi mavjud bo‘lib ko‘p 

jihatdan Аmerika standartiga o‘xshab ketadi. Farqi sifat ko‘rsatkichlari kasr orqali 

ko‘rsatiladi. 

Revolyutsiyaga qadar Rossiyada asosan dastlabki klassifikatsiyadan 

foydalanilgan. 1920 yildan boshlab qo‘y zotlari va turlari, junning texnologik va 

fizik-xususiyatlari bo‘yicha chuqur izlanishlar olib borildi. Shu ishlar asosida 1937 

yilda ilmiy-texnik klassifikatsiya ishlab chiqildi. 
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12-jadval 

Junni qalinligi bo‘yicha klassifikatsiyasi 

Junni qalinligi 

bo‘yicha 

gruppasi  

 

Klass 

 

Junni navi  

 

O‘rtacha 

qalinligi, mkm 

 

Junni turi 

dan gacha  

bir tekisdagi jun 

Mayin 

1 80
k
 - 18,0 Merinos 

2 70
k
 18,1 20,5 Merinos 

3 64
k
 20,6 23,0 Merinos 

4 60
k
 23,1 25,0 Merinos 

Yarim mayin 
5 58

k
 25,1 27,0 K-d sigay  

6 56
k
 27,1 29,0 - 

Yarim dag‘al 

7 50
k
 29,1 31,0 - 

8 48
k
 31,1 34,0 - 

9 46
k
 34,1 37,0 - 

10 44
k
 37,1 40,0 - 

Dag‘al 

11 40
k
 40,1 43,1 - 

12 36,
k
 43,1 55,0 - 

13 32
k
 51,1 67,0 - 

Notekis aralash junlar 

Yarim dag‘al 

I Oliy 20,1 26  

2 I 26,1 30 - 

3 II 30,1 35,5 - 

4 III 35,6 41,0 - 

Dag‘al 

2 I - 34,0 - 

3 II 34,1 38,0 - 

4 III 38,1 45,0 - 

5 IV 45,1 va 

yuqori 

 

 

Ilmiy - texnik klassifikatsiya bo‘yicha junni nafaqat qalinligi hisobga 

olinadi, undan tashqari uni uzunligi, yigirilish xususiyati va ishlashuvchanligi ham 

hisobga olinadi. 

Jun asosan tayyorlov punktlaridan junni dastlabki ishlash fabrikalariga 

jo‘natishda klasslarga va navlarga ajratiladi. Dag‘al jun asosan uch klass va navga 

ajratiladi. Junni tashqi ko‘rinishi orqali normal, sarg‘aygan, repen bilan 

ifloslangan, sarg‘ayib repen bilan ifloslangan guruhlarga bo‘linadi. 
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Junni dastlabki ishlash texnologiyasini dastlabki operatsiyalaridan biri bu 

titishdir. Bundan asosiy maqsad uyumlanib, buralib qolgan junni titib, yozib 

tashashdan iborat. Shu tufayli uni tarkibidagi iflosliklarni ajratish holatini 

osonlashtiriladi. Jun qancha samarali titkilansa, shuncha yaxshi yuviladi, ya’ni 

yuvish jarayonini samarasi ancha oshadi. Bundan tashqari yuvish vositalarini ham 

iqtisod qilinadi. Masalan: 100 kg yaxshi titilmagan junni yuvush uchun 7,2 - 8,9 kg 

sovun sarf etilsa, yaxshi titilgan junga esa 5,9 - 6,0 kg sovun sarf etiladi. 

2. Junni titish uchun asosan maxsus titish mashinalari ishlatiladi. Ular asosan 

uch turga bo‘linadi: 

- merinos va yuqori sifatli no merinos junlari uchun qo‘llaniladigan titish 

mashinalari; 

- dag‘al va past navli nomerinos junlari uchun qo‘llaniladigan titish 

mashinalari; 

- dag‘al - o‘ralib qolgan junlar uchun qo‘llaniladigan titish mashinalari. 

Ushbu mashinalarga quyidagi asosiy talablar qo‘yilgan: 

1.  Jun tolasini tabiiy xususiyatini saqlash (uzunligi, pishiqligi yo‘g‘onligi va 

boshqalar). 

2.  Texnologik jarayonni to‘liq amalga oshirish. 

3.  Chiqayotgan mahsulotni bir tekisligini ta’minlash. 

4.  Texnologik jarayonni uzluksizligini ta’minlash. 

5.  Texnologik mashinalariga xizmat ko‘rsatishni qulay bo‘lishi. 

6.  Ba’zi texnologik qachon avtomatlashtirishga erishishi. 

7.  Texnologik jarayonga sarf etilayotgan elektroenergiyasini kamaytirishga 

erishish. 

8.  Ish unumdorligini yuqoriligini ta’minlash. 

9.  Ishchi maydonini qisqartirishga erishish. 

10. Konstruktsiyani soddaligini ta’minlash. 

11. Texnik xavsizlik tomonidan to‘liq ta’minlash va ekologik tozalikga 

erishish. 
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Junni titish mashinasi. Merinos va yuqori navli nomerinos junlari uchun 

qo‘llaniladi. 

Valiklarni yuzasi riflali bo‘lib, birinchi juftli valiklarni tezligi ikkinchi 

juftlikdan kichkina, ya’ni V1  V2. Shu shart tufayli junni cho‘zib, jun qatlamlarini 

birini ikkinchisidan ajratiladi (69-rasm). Qoziqchali baraban yuzasidan qoziqchalar  

4 - 12 qator bo‘lib, ularni formasi silindrik hamda konussimon bo‘ladi. Qoziqcha 

bilan to‘rli yuza orasida harakatlanayotgan jun uyumlari titkilanib, uni tarkibidagi 

iflosliklar ajratib olinadi. Аjrab chiqqan iflosliklar uni past qismidagi idishga 

tushadi. 

 

69-rasm. Junni titish mashinasi.  

1. ta’minlash panjarasi 2. I-ta’minlovchi valiklar 3. II-ta’minlovchi valiklar 4. 

Yukli richag 5. I - chi qoziqchali baraban 6. Qoziqcha (4 - 12 qatorgacha) 7. To‘rli 

va simli panjara. 8. II chi qoziqchali bilan (4 kator) 9. Ifloslik uchun idish 10. 

Yo‘naltirgich 

 

3.3. Junni yuvish texnologiyasi 

1. Junni yuvish uchun qo‘llaniladigan vositalar. 

- suv; 

- sovun; 

-ishqor (Kaltsiylangan soda, sulfanol va boshqa poroshoklar); 

- yuvish suyuqligini temperaturasi; 
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- junni ifloslanishi. 

2. Yuvish qozonini konstruktsiyasi va ishlashi: 

- boronali yuvish qozoni; 

- panshaxali yuvish qozoni. 

3. Junni yuvish tartibi. 

4. V- 2 А jun yuvish agregatini texnologik jarayoni. 

Junni titilgan holda yuvish agregatlariga uzatiladi. Yuvish davrida suv, 

sovun, ishqoriy eritma qo‘llaniladi. Ushbu kontsentratli temperaturasi ham katta rol 

o‘ynaydi. Yuvish davrida suvni qattiqligi ham katta rol o‘ynaydi. Junni yuvishdan 

asosiy maqsad tarkibidagi yog‘ va ter massasini tashqi yopishgan chiqindilarni 

ajratib olishdan iboratdir. Yuvish jarayonini mohiyati shundan iboratki, unda 

yuvuvchi vosita emulsiyasi tola bilan ifloslik qatlami orasiga kirib, ular orasidagi 

bog‘lanishni susaytiradi va shu asosda kirni ivitib jun tolasidan ajratib olish 

jarayonini tezlatadi (70-rasm). 

 

70-rasm. Panshaxali yuvish qozoni. 

1. Ta’minlovchi panjara , 2. Yo‘naltiruvchi yuza 3. Junni yuvuvchi panshaxalar,  

4. Tub, 5. Pastki tub, 6. Iflos suyuqlikni chiqarib yuboruvchi klapan, 7. 

Chiqaruvchi mexanizm, 8. Tashuvchi panjara, 9. Siquvchi valiklar, 10.Keyingi 

qozonga junni uzatuvchi panjara. 

Suvni qattiqligi mg. ekv /l. birlikda o‘lchanadi. 

Suv qatiqlik ko‘rsatkichi bo‘yicha: 

Juda yumshoq - 1,5 mg. ekv /l. 

Yumshoq - 1,5 -3 mg. ekv /l. 

O‘rta yumshoq - 3 - 6 mg. ekv /l. 

Qattiq - 6 - 10,0 mg. ekv /l. 
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Juda qattiq - 10,0 dan ortiq. 

Suvni tarkibidan tuzni ajratib olinadi, uni olishda maxsus qurilmadan 

foydalaniladi. Аgar qurilma bo‘lmasa, suvni 2-3 soat mobaynida tindirib 

ishlatiladi. Yuvish davrida junni ma`lum bosim ortida siqiladi. Siqish natijasida jun 

tarkibidagi soda zarrachalari va iflosliklar ham ajrab ketadi. 

Ish unumi - 400 - 700 kg/soat. 

Junni qozonda bo‘lish vaqti - 1,5 - 2,5 min. 

Oqimga teskari Wot = 50 - 60 %. 

L = 6500 mm, Shot = 2700 mm, Shi. b. = 1300 mm,  

Katta so‘rg‘ich - 6  10 sikl/min.  

Kichik so‘rg‘ich - 20  30 sikl/min. 

Junni yuvish tartibi asosan: 

1. Аgregatdagi qozonlar soni bilan.  

2. Har bir qozondagi sovun, soda va boshqa yuvish vositalarini miqdori 

bo‘yicha aniqlanadi. 

3. Suyuqlikni yo‘nalishi. 

4. Suyuqlikni temperaturasi orqali. 

5. Valiklarni bosim kuchi. 

6. Qozonlarni tozalash vaqti bo‘yicha ham aniqlanadi. 

Qozondagi suyuqlik tarkibidagi sovun, soda miqdori jun tarkibida yog‘ va 

ter miqdori bilan bog‘liqdir. 

Jun tarkibida qancha yog‘ va ter ko‘p bo‘lsa, shuncha ko‘p miqdorda sovun, 

soda sarf etiladi.  

 

13-jadval 

Yuvish qozonidagi suyuqlik tarkibidagi ximikatlar miqdori 

 

Qozon 

Merinos turidagi junlar 

uchun 

Nomerinos jun turlari uchun 

 Soda Sovun Soda Sovun 

Birinchi 1,5 - 2 - 1,5 - 2 - 

Ikkinchi 4,5 - 5 1 4 0,5 
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Yuvish agregatida suyuqlik junni harakat yo‘nalishiga teskari yo‘naladi. Jun 

birin - ketin birinchi qozondan beshinchi qozonga qarab harakat qiladi, suyuqlik 

esa unga qarshi. Suyuqlik temperaturasi ham har bir qozonda iloji boricha bir 

me’yorda bo‘lishi kerak.  

14-jadval 

Quyida suyuqlik temperaturasini miqdori keltirilgan  

Qozon Harorat, 
0
S 

Birinchi 

Ikkinchi 

Uchinchi 

To‘rtinchi 

Beshinchi 

38 - 40 

46 - 48 

48 - 50 

48 - 50 

38 – 40 
 

Siquvchi valiklar orasidagi bosim kuchi miqdori 710
4
 dan 1510

4
 gacha 

bo‘lishi kerak. 

 

71-rasm. Yuvish agregatining umumiy ko‘rinishi. 

1. Аvtomatik ta’minlagich, 2. Titish mashinasi, 3. Katta qozon,  

4. Siqish valiklari, 5. Kichik qozon,6. Junni quritish barabani. 

Jun tolasi kapillyar - g‘ovakli bo‘lganligi sababli, unda adsorbtsion va 

kapillyar namlik mavjuddir. 

Material tarkibidagi namlik holatiga qarab, namlik quyidagi turlar bo‘yicha 

material tarkibidan ajratib olinadi: 

Erkin namlik - Gigroskopik namlik, ortiqcha, muvozanatlashgan namlik 

miqdorlariga ajraladi. 

Uchinchi 4,0 - 4,5 1,2 3,5 0,8 

To‘rtinchi 1 1,2 - 1,4 1 1,1 

Beshinchi Toza  suv 
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Xulosa 

Dunyo miqyosida shu kunlarda Xitoy, Yangi Zellandiya, Avstraliya davlatlari 

qo‘y sonining ko‘pligi bilan yuqori o‘rinda tursa, bir bosh qo‘ydan xomashyo 

qirqib olish borasida Аvstraliya, Yangi Zellandiya, Xitoy, Urugvay va boshqa 

davlatlar ilg‘or hisoblanadi. 

Jun tolalaridan tayyor mahsulot ishlab chiqarishda asosan qo‘y junlaridan 

foydalaniladi. Jun tolasidan tayyorlangan mahsulotlar tabiiyligi, ko‘rkamligi, 

mustahkamligi, mayinligi va issiqlikni yaxshi saqlay olishi bilan ajralib turadi. 

Ushbu bobda jun tolasining tuzilishi va uning xususiyatlari, jun tolalarini dastlabki 

ishlash texnologiyasi bo‘yicha ma’lumotlar keltirilgan. 

 

Tayanch iboralar: jun, jun tolasi, teri, junni teridan ajratish, sifat 

kо‘rsatkichi, junni qayta ishlash, runo. 

 

Nazorat savollari: 

1.O‘zbekistonda qanday qo‘y zotlari tarqalgan? 

Jun qanday tuzilgan? 

2.Jun tolasining ko‘ndalang kesmini chizing? 

3.Jun teridan ajratib olinishiga qarab qanday turlarga bo‘linadi? 

4.Junlarni titishdan maqsad nima? 

5.Junni titish mashinalariga qo‘yiladigan talablar nimalardan iborat? 

6.Junni xususiyatiga ta’sir etuvchi omillar nimalardan iborat? 

7.Junni qayta ishlash texnologiyasiga qanday operatsiyalar kiradi? 

8.Runo deganda nima tushiniladi? 
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UMUMIY XULOSA VA TAVSIYALAR 

 

Mamlakatimizda tabiiy tolalarni dastlabki ishlash borasida katta tajriba 

tо‘plangan. Ayniqsa, tabiiy tolalarni yetishtirishda, shuningdek, tayyorlash va 

saqlash, hamda qayta ishlash sohalarida, xususan, ilg‘о‘r xorijiy tajribalar va 

zamonaviy texnika va texnologiyalar qo‘llanilmoqda.  

 

Tabiiy tolalarni dastlabki ishlash sohasi uchun o‘quv  

adabiyotlarni tayyorlash  

Respublikamiz oliy o‘quv yurtlarida tabiiy tolalarni dastlabki ishlash sohasi 

uchun yuqori malakali kadrlar tayyorlash tizimi shakillantirilgan. Shu maqsadda 

ta’lim yo‘nalishlari va mutaxassisliklar uchun o‘quv reja va dasturlar asosida 

ko‘plab o‘quv adabiyotlar tayyorlangan. 

O‘quv adabiyotlar fan dasturlaridagi mavzular bo‘yicha tayyorlangan. Ushbu 

darslikda  29 ta adabiyot va internet manbalardan ma’lumotlar keltirilgan. 

Hozirgi vaqtda mamlakatimizda tabiiy tolalarni dastlabki ishlash va 

to‘qimachilik sohalarida olib borilayotgan samarali ishlar, ilg‘or xorijiy 

mamalakatlar tajribalarini joriy etilishi, o‘z navbatida kadrlar tayyorlash tizimini 

takomillashtish lozimligini anglatadi. Bunda dehqon mehnati, olim ilmi, 

sanoatchining ishbilarmonligi, mutaxassis bilimi kabilar yaxlit holda 

uyg‘unlashishi lozim. 

Kadrlarga bo‘lgan ehtiyojni inobatga olinib, “60721300-Tabiiy tolalarni 

dastlabki ishlash texnologiyasi” ta’lim yo‘nalishi bo‘yicha bakalavrlar 

tayyorlanmoqda. 

Ushbu yo‘nalish uchun o‘quv reja va fan dasturlari ishlab chiqilgan. 

Talabalarda tabiiy tolalarni dastlabki ishlash texnologiyasi bo‘yicha bilim va 

ko‘nikmalarni shakllantirish maqsadida “Tabiiy tolalarni dastlabki ishlash” fanidan 

darslik tayyorlangan. 

Unda tabiiy tolalar haqida umumiy ma’lumotlar uchta bobda yoritilgan: 

birinchi bobda kаnоp o‘simligi hаqidа, uning аgrоtехnikаsi, kаnоpni tuzilishi vа 
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хususiyatlаri, kаnоp pоyasi, po‘stlоg’i, uni dаstlаbki ishlаsh tехnоlоgiyasi, uzun vа 

kаltа tоlаni sifаtini аniqlаsh usullari kеltirilgаn; ikkinchi bobda tut ipak qurti pillasi 

va pilla ipi xususiyatlari, pillani dastlabki ishlash bazalari, xom ipak ishlab 

chiqarishdagi texnologik jarayonlar, mexanik pilla chuvish dastgohlari va pilla 

chuvish avtomatlari, hamda pillani dastlabki ishlashdagi zamonaviy texnika va 

texnologiyalar berilgаn; uchinchi bobda jun tolasining tuzilishi va uning 

xususiyatlari, jun tolalarini dastlabki ishlash texnologiyasi bo‘yicha ma’lumotlar 

keltirilgan. 

 

Darslikda xorijiy mamlakatlar va axborot-pedogogik texnologiyalardan 

foydalanish boyicha tavsiyalar: 

“Tabiiy tolalarni dastlabki ishlash” nomli darslikda xorijiy mamlakatlarda 

tayyorlangan 11 ta adabiyot va internet manbalardan foydalanilgan va adabiyotlar 

ro‘yxatiga kiritilib, matnda ihtiboslar berilgan. 

“Tabiiy tolalarni dastlabki ishlash” fan dasturida mashg‘ulotlar ma’ruza, 

amaliy va laboratoriya shaklida tashkil qilinishi belgilangan. Unda ta’limning 

zamonaviy metodlari, pedagogik texnologiyalar va axborot-kommunikatsiya 

texnologiyalarni qо‘llanilishi nazarda tutilgan: 

-ma’ruza mashg‘ulotlarda  zamonaviy kompyuter texnologiyalari  

yordamida taqdimotlar, videomateriallar va elektron-didaktik texnologiyalardan 

foydalanish; 

-о‘tkaziladigan amaliy va laboratoriya mashg‘ulotlarda texnik vositalarni 

qo‘llash; 

-mashg‘ulotlarda “Muammoli vaziyat” texnologiyasi, Bahs-munozara” 

texnologiyasi, “Zinama-zina” texnologiyasi, “Kichik guruhlarda ishlash”, 

“Tushunchalar tahlili” metodi, “Keys-stadi”, “SWOT-tahlil”, “Brifing”, “Aqliy 

xujum”, “Insert”, “Venn Diagrammasi” metod va boshqa interaktiv ta’lim 

usullarini qо‘llash tavsiya qilinadi. 
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Fan dasturini masofaviy o‘zlashtirish vosita va usullari 

 

 

Talaba tomonidan I-BOB ga doir mavzular o‘zlashtirib bo‘lgach masofafiy 

o‘zlashtirish vositasi tomonidan topshiriqlarni har bir talabaga individual tarzda 

(pdf yoki doc) fayl tarzida yuboriladi. Tayyorlangan topshiriq tizimga 

joylashtiriladi. Buning uchun tizimga kirib tahrirlashga o‘tiladi so‘ng kerakli 

mavzuni oxirgi qismida element yoki resurs qo‘shish tugmasini bosib, topshiriq 

elementi tanlanadi va qushish tugmasi bosiladi. Shundan so‘ng topshiriq joylashish 

oynasi ochiladi. Topshiriq nomi beriladi, unga ixtiyoriy tanlash nom kiritiladi. 

Tavsifda topshiriq haqida qisqa ma’lumotlar kiritiladi, unga topshiriqlarni bajarish 

ko‘rsatmalarini yozish maqsadga muvofiqdir. Undan so‘ng tayyorlangan faylni 

qo‘shish oynasi joylashgan bo‘lib javoblar shu oynaga joylashtiriladi. Undan 

pastda ajratilgan vaqt keltiriladi, baholashlar to‘g‘irlanadi va saqlash tugmasi 

bosiladi. Shundan so‘ng topshiriq barcha talabalarga ko‘rinadi. 

Jo‘natilgan topshiriqni talaba qabul qilib oladi. Belgilangan mavzu bo‘yicha 

talaba topshiriqni yuklab oladi va talablarga rioya qilgan holda bajaradi. 

Bajarilgan topshiriqni (pdf yoki doc) fayl shaklida jo‘natadi. 

Masofaviy ulashtirish vositasi talaba tomonidan bajarib junatilgan topshiriq 

taqdimnomasini ochadi, uni tekshiradi, kamchilik va mulohazalarni yozish 

oynasida o‘qituvchi o‘z fikir mulohazasini bildiradi va jo‘natadi. Masofaviy 

ulashtirish vositasi tomonidan baholanadi va saqlash uchun (сохранить все 

оценки) tugmasi bosiladi. 
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Interfaol texnologiyalar va metodlar 

Zamonaviy sharoitda ta’lim samaradorligini oshirishning eng maqbul yо‘li-

bu mashg‘ulotlar interfaol metodlar yordamida tashkil etish deb hisoblanmoqda. 

Ta’lim jarayonida interfaol metodlarning о‘rinli maqsadga muvofiq qо‘llanilishi 

qanday samaralarni kafolatlaydi. 

Ta’lim oluvchilarni faollashtiruvchi va mustaqil fikrlashga undovchi, ta’lim 

jarayonining markazida ta’lim oluvchi bо‘lgan texnologiyalardir. 

 

“Keys-stadi” metodi 

“Keys-stadi” - inglizcha sо‘z bо‘lib, (“case” – aniq vaziyat, hodisa, “stadi”  

- о‘rganmoq, tahlil qilmoq) aniq vaziyatlarni о‘rganish, tahlil qilish asosida 

о‘qitishni amalga oshirishga qaratilgan metod hisoblanadi. Mazkur metod dastlab 

1921 yil Garvard universitetida amaliy vaziyatlardan iqtisodiy boshqaruv fanlarini 

о‘rganishda foydalanish tartibida qо‘llanilgan. Keysda ochiq axborotlardan yoki 

aniq voqea-hodisadan vaziyat sifatida tahlil uchun foydalanish mumkin. Keys 

harakatlari о‘z ichiga quyidagilarni qamrab oladi: Kim (Who), Qachon (When), 

Qayerda (Where), Nima uchun (Why), Qanday Qanaqa (How), Nima-natija 

(What). 

 

“Keys metodi”ni amalga oshirish bosqichlari 

Ish bosqichlari Faoliyat shakli  

va mazmuni 

1-bosqich: Keys va uning 

axborot ta’minoti bilan 

tanishtirish 

 yakka tartibdagi audio-vizual ish; 

 keys bilan tanishish(matnli, audio yoki 

media shaklda); 

 axborotni umumlashtirish; 

 axborot tahlili; 

 muammolarni aniqlash 

2-bosqich: Keysni aniqlashti-

rish va о‘quv topshirig‘ni 

 individual va guruhda ishlash; 

 muammolarni dolzarblik iyerarxiyasini 
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belgilash. aniqlash; 

 asosiy muammoli vaziyatni belgilash 

3-bosqich: Keysdagi asosiy 

muammoni tahlil etish orqali 

о‘quv topshirig‘ining  yechimini 

izlash, hal etish yо‘llarini ishlab 

chiqish 

 individual va guruhda ishlash; 

 muqobil yechim yо‘llarini ishlab chiqish; 

 har bir yechimning imkoniyatlari va 

tо‘siqlarni tahlil qilish; 

 muqobil yechimlarni tanlash 

4-bosqich: Keys yechimini 

shakllantirish va asoslash, 

taqdimot.  

 yakka va guruhda ishlash; 

 muqobil variantlarni amalda qо‘llash 

imkoniyatlarini asoslash; 

 ijodiy-loyiha taqdimotini tayyorlash; 

 yakuniy xulosa va vaziyat yechimining 

amaliy aspektlarini yoritish 

 

“Tushunchalar tahlili” metodi 

Metodning maqsadi: mazkur metod tinglovchilarni mavzu buyicha tayanch 

tushunchalarni о‘zlashtirish darajasini aniqlash, о‘z bilimlarini mustaqil ravishda 

tekshirish, baholash, shuningdek, yangi mavzu bo’yicha dastlabki bilimlar 

darajasini tashhis qilish maqsadida qо‘llaniladi. 

Metodni amalga oshirish tartibi: 

  ishtirokchilar mashg‘ulot qoidalari bilan tanishtiriladi; 

  tinglovchilarga mavzuga yoki bobga tegishli bо‘lgan sо‘zlar, tushunchalar 

nomi tushirilgan tarqatmalar beriladi ( individual yoki guruhli tartibda); 

  tinglovchilar mazkur tushunchalar qanday ma’no anglatishi, qachon, 

qanday holatlarda qо‘llanilishi haqida yozma ma’lumot beradilar; 

  belgilangan vaqt yakuniga yetgach о‘qituvchi berilgan tushunchalarning 

tо‘gri va tо‘liq izohini о‘qib eshittiradi yoki slayd orqali namoyish etadi;  

  har bir ishtirokchi berilgan tо‘g‘ri javoblar bilan o’zining shaxsiy 

munosabatini taqqoslaydi, farqlarini aniqlaydi va о‘z bilim darajasini tekshirib, 

baholaydi. 
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Namuna: “Moduldagi tayanch tushunchalar tahlili” 

Tushunchalar 
Sizningcha bu tushuncha qanday 

ma’noni anglatadi? 

Qо‘shimcha 

ma’lumot 

Shtapel uzunlik   

Oqlik darajasi    

Sariqlik darajasi   

Iflosligi    

 

“Muammoli vaziyat” texnologiyasi 

Ta’lim oluvchilarda muammoli vaziyatlarning sabab va oqibatlarini tahlil 

qilish hamda ularning yechimini topish bо‘yicha kо‘nikmalarini shakllantirishga 

qaratilgan texnologiyadir. 

 

“Muammoli vaziyat” texnologiyasining tuzilmasi 

 

 

 

 

 

 

 

 

“ 

 

Bahs-munozara” texnologiyasi  

Muammoli vaziyat tavsifi beriladi 

Guruhlar muammmoli vaziyatning kelib chiqish sabablarini  

aniqlaydilar 

Guruhlar muammoli vaziyatning oqibatlari tо‘g‘risida 

fikr yuritadilar 

Guruhlar muammoli vaziyatni yechish yо‘llarini 

ishlab chiqadilar 

Tо‘g‘ri yechimlar tanlab olinadi 
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Biror mavzu bо‘yicha ta’lim oluvchilar bilan о‘zaro bahs-munozara va fikr 

almashuv tarzida о‘tkaziladigan texnologiyadir. 

 

“Bahs-munozara” texnologiyasining tuzilmasi 

 

“Zinama-zina” texnologiyasi 

“Zinama-zina” texnologiyaning maqsadi. Talaba yoki о‘quvchilarni erkin, 

mustaqil va mantiqiy fikrlashga; jamoa bо‘lib ishlashga, izlanishga; fikrlarini 

jamlab, ulardan nazariy va amaliy tushuncha hosil qilishga; jamoaga о‘z fikrini 

о‘tkazishga, uni ma’qullashga; qо‘yilgan muammoni yechishda va mavzuga 

umumiy tushuncha berishda о‘tilgan mavzulardan egallagan bilimlarni qо‘llay 

olishga о‘rgatish. 

Texnologiyaning qо‘llanilishi: Ma’ruza, amaliy mashg’ulotlarda jamoa yoki 

kichik guruxlarga ajratilgan holda, berilgan vazifalarni bajarishga mо‘ljallangan. 

 

Mashg‘ulot о‘tkazish tartibi: 

• О‘qituvchi talabalarning umumiy soniga qarab, 3-5 kishidan iborat kichik 

guruxlarga ajratadi;  

• О‘quvchilar mashg‘ulotning maqsadi va uning о‘tkazilish tartibi bilan 

tanishadilar. Har bir guruhga qog‘ozga kichik mavzu yozuvi bо‘lgan varaqalar 

tarqatiladi; 
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• О‘qituvchi mavzu yuzasidan bilganlarining qog‘ozga jamoa bо‘lib  yozishni 

belgilargan muddatda uddalashini buyuradi; 

• Guruh a’zolari birgalikda tarqatma material bо‘yicha ish boshlaydilir.  

• Tarqatma materiallar to’ldirilgach guruxdan bir kishi taqdimot kiladi. Bu 

taqdimotda tayyorlangan material albatta doskaga tagma-tag (zinama-zina) ilinadi; 

• О‘qituvchi guruhlar tayyorlagan materiallarga izoh berib ularni baholaydi.  

 

“Kichik guruhlarda ishlash” texnologiyasi 

Ta’lim oluvchilarni faollashtirish maqsadida ularni kichik guruhlarga ajratgan 

holda o‘quv materialini o‘rganish yoki topshiriqni bajarishga qaratilgan darsdagi 

ijodiy ish.  

“Kichik guruhlarda ishlash” texnologiyasining tuzilmasi 
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Nazorat savollar: 

1. Tаbiiy tоlаlаrni qаndаy turlаri mаvjud? 

2.  Tаbiiy tоlаlаrni qаytа ishlаshdа qаndаy mаhsulоtlаr оlinаdi? 

3. Kаnоp pоyaning ko‘ndаlаng kеsimini chizing vа tuzilishini аyting? 

4. Elеmеntаr  tоlа dеb qаndаy tоlаgа аytilаdi? 

5. Birlаmchi vа ikkilаmchi tоlаlаr hаqidа gаpirib bеring 

6. Kаnоp o‘simligi аgrоtехnikаsi hаqidа nimа bilаsiz? 

7. Kаnоpni o‘rish vа yig‘ish tехnоlоgiyasi. 

8. Kаnоppоyani yanchishdаn mаqsаd nimа? 

9. Kаnоppоyani bаhоlаshdа uning qаndаy ko‘rsаtkichlаri e’tibоrgа оlinаdi. 

10.  Uzun vа kаltа tоlаlаrni qаndаy ko‘rsаtkichlаri bo‘yichа bаhоlаnаdi. 

11. Хоmаshyoni g‘аrаmlаrgа jоylаsh tехnоlоgiyasini аyting? 

12.Kаnоp pоyani ivitishdаn  аsоsiy mаqsаd  nimа?. 

13. Ivitishni kimyoviy usulni tushintiring? 

14. Bаktеriyali аchitqilаr qo‘shish yo‘li bilаn tеzlаtish usulni tushintiring? 

15.Kаnоp mаhsulоtini quritishni ahamiyatini tushintiring?  

16. Zig‘ir o‘simligi haqida asosiy ma'lumotlar. 

17.Ipak qurtining rivojlanish bosqichlarini, ipak qurti zotlarini ayting? 

18.Ipak qurtining ozuqasi?  

19.Pillaning donadorligi deb nimaga aytiladi? 

20.Pillani dastlabki ishlash bаzаsini tushuntiring? 

21. Pilla partiyasi nima? 

22. Pillalarni tаyyorlоv punktlаrida qanday vazifalar bajariladi?   

23. Pillalarni dastlabki ishlashda qanday vazifalar bajariladi?   

24.  Mаvsum dаvоmiyligi vа pillаlаrni tаyyorlаsh tеmpi nima?  

25.  G‘umbakni jonsizlantirish va pillalarni quritishni qanday usullari mavjud? 

26.  G‘umbakni jonsizlantirish va pillalarni quritishdan maqsad? 

27.  Germetik va vakuum usulida g‘umbak qanday jonsizlantiriladi? 

28.  Yuqori chastotali tok bilan g‘umbak qanday jonsizlantiriladi? 
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29.  Tirik va quruq pillalarda  namlik qanday bo‘ladi?      

30.  Tirik pilladagi namliklar qanday bo‘lishi mumkin? 

31.  Pilla quritgichlarning qanday konstruktsiyalari mavjud? 

32.  SK-150 K konveyerli quritgichi qanday rejimda ishlaydi? 

33.  Yamato - Sanko konveyerli quritgichi qanday rejimda ishlaydi? 

34.  SK-150 K konveyerli quritgichini gabarit o‘lchamlari qanday? 

35.  Xom ipak ishlab chiqarishda qanday jarayonlar bajariladi? 

36.  Saralanmagan pillalar partiyasini yiriklashtirishdan, chang va losdan 

tozalashdan maqsad nima? 

37.  Pillalarni pishirish va ichiga suv to‘ldirishdan maqsad? 

38. Pilla chuvish jarayonining maqsadi nimadan iborat? 

39.  Kompensatsiya davri deb nimaga aytiladi? 

40.  Chirmovlashdan maqsad nima? 

41.  Nazorat apparatlarining turlari? 

42.  Xom ipakni sifatini qaysi davlat standarti bo‘yicha nazorat qilinadi? 

43.  Qanday ipak chiqindilari mavjud? 

44.  Notola chiqindilarga qanday chiqindilar kiradi? 

45.  Nuqsonli pillalardan sanoatda foydalaniladimi? 

46.  Dunyo miqyosida qaysi mamlakatlar qo‘y sonining ko‘pligi bilan yuqori 

o‘rinda turadi? 

47.  O‘zbekistonda qanday qo‘y zotlari tarqalgan? 

48.  Jun qanday tuzilgan? 

49.  Jun tolasining ko‘ndalang kesmini chizing? 

50.  Jun teridan ajratib olinishiga qarab qanday turlarga bo‘linadi? 

51.  Junlarni titishdan maqsad nima? 

52.  Junni qayta ishlash texnologiyasiga qanday operatsiyalar kiradi? 

53.  Runo deganda nima tushiniladi? 

54. Junni titish mashinalariga qo‘yiladigan talablar nimalardan iborat? 

55.  Junni xususiyatiga ta’sir etuvchi omillar nimalardan iborat? 
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GLOSSARIY 

Kanop mаhsulоti - kanopni qаytа ishlаsh nаtijаsidа оlingаn tоlаli mаhsulоt vа 

yogo‘chlik.  

Kanop tоlаsi - kanoppoyadаn tоlа аjrаtish nаtijаsidа оlingаn tоlа mаhsulоti. 

Kalta tоlа - kanoppoyadаn аjrаtilgаn kаltа tоlа.     

Kanopning sinfi - kanoppoyaning iflоs аrаlаshmаlаrning mаssаviy ulushi vа 

nаmlikning mаssаviy nisbаti bo‘yichа bo‘linishi. 

Kanop tоlаsining sinfi - kanop tоlаsini nuqsоn vа iflоs аrаlаshmаlаrining 

mаssаviy ulushi bo‘yichа bo‘linishi. 

Nаmunа-dоnаdоr bo‘lmаgаn mаhsulоtning nаzоrаt qilinаyotgаn mаjmuаsidаn 

xulоsа chiqаrish uchun tаnlаb оlingаn miqdоri. 

Sinаsh uchun nаmunа - birlаshtirilgаn nаmunаdаn оlingаn bеlgilаngаn usulgа оid 

sinаsh o‘tkаzish uchun tаyyorlаngаn kanop mаtеriаli 

Kanopni qayta ishlash kоrхоnаsi - kanopni qаytа ishlаsh bo‘yichа sаnоаt 

kоrхоnаsi. 

Kanop tаyyorlаsh punkti - kanopni еtishtiruvchi хo‘jаliklаrdаn qаbul qilib, uni 

jаmlаb, g‘аrаm vа оmbоrlаrgа jоylаshni аmаlgа оshiruvchi kanopni qаytа ishlаsh 

kоrхоnаsining kichik bo‘linmаsi. 

Kanopni qаytа ishlаsh - kanopdаn kanop mаhsulоtlаrini ishlаb chiqаrish 

jаrаyonlаri vа оpеrаtsiyalаri mаjmuаsi. 

Sеrtifikаtlаshtirish - uchinchi tоmоnning mаhsulоt yoki jаrаyonning bеlgilаngаn 

tаlаblаrigа muvоfiqligini yozmа shаkldа tаsdiqlаsh prоtsеdurаsi. 

Kanop qayta ishlash аsbоb uskunаlаri - kanopni qаytа ishlаsh uchun 

mo‘ljаllаngаn аsbоb-uskunаlаr. 

Kanop - gul хаyridоshlаr оilаsigа kirаdigаn o‘simliklаr аvlоdi. 

Kanopning sеlеktsiоn nаvi - muаyyan mоrfоlоgik vа аgrеtехnik аlоmаtlаrgа egа 

bo‘lgаn vа ilmiy tаdqiqоt muаssаlаridа ilmiy sеlеktsiya uslublаri аsоsidа 

еtishtirilgаn kanop nаvi. 

Urug‘lik kanop - urug‘lik оlish uchun mo‘ljаllаnib ekilgаn kanop. 
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Iflоslik - kanop yoki kanop mаhsulоtlаri tаrkibidаgi iflоs (оrgаnik vа minеrаl) 

аrаlаshmаlаr hаmdа qаytа ishlаshgа yarоqsiz pахtа mаtеriаli qismining miqdоri. 

Nаmlik - kanop yoki pахtа mаhsulоtlаridаgi nаmlik miqdоri (%). 

Kоnditsiоn mаssа - mе’yorlаngаn nаmlikgа kеltirilgаn hisоbiy mаssа. 

Kanopni qаbul qilish - kanop ekuvchi fеrmеr ho‘jаliklаridаn dаvlаtgа 

sоtilаyotgаn kanopni kanop tаyyorlаsh punktlаrigа qаbul qilish. 

Kanopni sаrаlаsh - kеltirilgаn kanopni iflоsligi vа nаmligini hisоbgа оlgаn hоldа 

nаvlаri vа tаshqi ko‘rinishi bo‘yichа аjrаtish. 

Kanopni sаqlаsh - kanop to‘dаlаrini g‘аrаmlаr vа оmbоrlаrdа аsrаsh vа bu dаvrdа 

uni sаqlаsh bilаn bоg‘liq bo‘lgаn chоrа- tаdbirlаr.  

Kanopning o‘z-o‘zidаn qizishi - tаshqi muhitdаn izоlyatsiyalаngаn nаmligi 

yuqоri bo‘lgаn kanop hаjmlаrining nаzоrаt qilinmаydigаn hаrоrаt ko‘tаrilishining 

biоkimyoviy jаrаyoni. 

Ipak qurti urug‘i-ona kapalaklar tashlaydigan tuxum. 

G‘umbakni bug‘da o‘ldirish- dastlabki ishlov berilayotgan pilla g‘umbagini bug‘ 

ta’sirida o‘ldirish.  

Konditsion og‘irlik- nisbiy namligi 10% tashkil etayotgan quruq pilla. 

Pilla navi - davlat standarti bo‘yicha navli pilla ko‘rsatkichlariga    javob 

beradigan pilla.  

Ipakchanlik - pilladagi ipak mahsuloti miqdori. 

Qora po‘choq pilla- pilla ichidagi kasallik oqibatida g‘umbagi o‘lgan  pilla.   

Pillani chuvish - pilladan ma’lum bir texnologiya asosida ipak tolasini chiqish.   

Pilla tolasini uzluksiz uzunligi - ipak tolasini yigirish jarayonida dastlabki 

uzilishgacha bo‘lgan uzunligi. 

Dezinkfeksiya - inkubatoriya va qurtxonalarni zararsizlantirish tadbiri. 

Pilla tolasini umumiy uzunligi - pillani chuvilishi natijasida oxirigacha bo’lgan 

tola uzunligi. 

Quruq pilla chiqishi - ma’lum miqdordagi tirik pillada ishlov berish natijasida 

quruq pilla chiqishi.  

Dastalar - ipak qurtlari pilla o‘raydigan joy.  
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Pilla o‘rash - yetilgan qurtlarni pilla o‘rashi. 

G‘analash - qurtlar yemasdan qoldirgan barg chiqindisi. 

Ipak tolasini metric soni -1 gramm og‘irlikdagi ipak tolasining uzunligi. 

Inkubatoriy - ipak qurti urug‘larini jonlantiradigan maxsus bino. 

Inkubasiya - ipak qurti urug‘larini jonlantirish. 

Pilla namunasi - tirik va quruq pillalardan sifat va texnologik  ko‘rsatkichlar 

uchun olingan pilla miqdori. 

Ipak qurti – o’sadi, rivojlanadi, zahira oziq moddalarni to’playdi. 

Kapalak - nasl qoldirish davri. 

Tut bargi - tut ipak qurti uchun oziqlantirish manbai  

Duragay - ikkita zotning chatishishidan hosil bo‘lgan pastki yangi avlod. 

Jun- xonaki va yovvoyi hayvonlar terisida joylashgan tola qatlami.  

Runo - hayvon junnini bahor faslida yaxlit holatda katta tutamda qirqib olingan 

tolalar massasi.  

Tabiiy jun - Mavsum paytida jonivorlar terisidan qirib olingan jun. 

Tullash davridagi jun- hayvonlar tullaganda tarab, yig‘ib olingan jun. 

Korxona sharoitdagi jun - korxonada terilardan kimyoviy yo‘l bilan ajratib 

olingan jun.
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