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Уш бу дарсликда пилла ўраш биодинам икаси  ва агротех- 
ни каси , пиллаларни таш қи  белгилари, пилла қобиғин инг мас- 
саси ва толаси , унинг тузилиш и, технологик хусусиятлари ба- 
таф сил  ёритилган. Ш унингдек, тирик  пиллаларни қабул қилиш  
ва ипакчанглигини  аниқлаш , ғумбагини ўлдириш  ва уни қури- 
тиш , қуруқ пиллаларни ф абрикага топш ириш  тартиби ҳамда шу 
билан  боғлиқ  бўлган барча технологик ж араёнлар, ш унингдек, 
пиллаларни й и гири ш ни нг умумий асослари баён этилган.

Д арслик «5620200 И пакчилик» ихтисослиги бўйича олий 
ва ўрта махсус билим  ю ртларининг талабалари ва магистрлари, 
пиллачилик агроном лари ва шу соҳада иш лайдиган барча хо- 
дим лар  учун м ўлж алланган, ш унингдек ундан пиллаларга даст- 
лабки иш лов бериш  бўйича илм ий иш  олиб борувчилар ҳам 
ф ойдаланиш и мумкин.
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Ўзбекистон Республикаси асосий пилла етиштирувчи  
давлатлар қаторига киради. Республикамиз қиш лоқ хўжалиги- 
да пилла етиштириш бўйича пахтадан кейин иккинчи ўринда  
туради, ш унингдек етиштирган пилла билан фақат пиллакаш- 
лик фабрикаларини ва халқ хўжалигининг бош қа тармоқ- 
ларини ипак хомашёси билан таъминлабгина қолмай, балки 
унинг ортиқча қисмини чет элга ҳам чиқармокда.

Ў збекистон Республикаси пилла, ипак хомаш ёси ва ипак- 
ли газламалар ишлаб чиқариш учун жуда катта табиий  
шароитларга эга ҳамда етарли даражада меҳнат кучлари билан  
таъминланган. Тармоқни янада ривожлантириш фақат пилла- 
корлар даромадини ош ирибгина қолмай, балки валюта талаб 
қиладиган маҳсулотлар олиш  имконини \ам  беради.

Республикамизда ипакчиликни ривожлантириш учун қа- 
тор тадбирий чораларни амалга ош ириш : озиқа базасини кен- 
гайтириш (янги тут кўчатлари етиш тириш ни ва уларни 
ўтқазиш ни кенгайтириш, айниқса юқори ҳосилли тут навла- 
рини), пилла етиш тириш ни кўпайтириш, сифатли уруққа 
бўлган талабни қондириш , уни тайёрлаш, пиллаларни харид  
қилиш ва дастлабки ишлов бериш ни такомиллаштириш на­
зарда тутилар эди. Ш у со\адаги  мутахассие ходимларни тай ­
ёрлаш масаласига ва фан ю тум ар и н и  ипакчилик амалиётида 
қўлланишга қаратилади. Ш уларни амалга ош ириш  ипакчи- 
ликнинг тез ривожланиш ини таъминлайди. Кейинги йилларда 
пилла етиш тириш  ва уларнинг сифатини яхшилаш тўхтовсиз 
ривожланиб бормоқда. Аммо пилла тайёрлаш нинг миқдори  
ош сада, унинг сифати тайабга ’жавоб берадиган даражада 
эмас, натижада тайёрланган 1прик пилла бирлигидан ипак 
хом аш ёсининг чиқиши бўйича биз ипакчилик билан шуғул- 
ланадиган Хитой, Я пония, Корея каби бир қатор чет мамла- 
катлардан орқадамиз. Бундан ташқари, етиштирилган хома- 
ш ёни (пиллаларни) йиТириш еа,ноати ҳам ж иддий орқада 
қолди. Ш унинг учун \ам  табиий ипак етиш тириш ни ривож- 
лантириш нинг асосий вазифаси етиштирилаётган пиллалар 
сифатини яхшилаш: касалликлар натижасида ҳосилнинг ка- 
майиш ига йўл кўймаслик, йигирилмайдиган ва яроқсиз пил­
лалар миқдорини кескин камайтиш, тайёрланаётган пилла- 
лардан ипак хомашёси чиқиш ини ва унинг сифатини бир- 
мунча ош ириш дан иборат.



Тўқимачилик толалари ҳисобланган пахта, жун, зиғир ка­
би сунъий толалар ичида табиий ипак ўзининг аж ойиб хусу­
сиятлари: ёнмаслиги, жунга нисбатан толасининг узунлиги, 
пишиқ ва мустаҳкамлиги, чиройли ва \ав о  ўтказувчанлиги 
билан бош қа толалардан, айниқса синтетик ва сунъий тола- 
лардан ажралиб туради. Ипак толаси мустаҳкамлиги бўйича 
пўлат симидан ҳам ю қори, изоляция қилиш хусусияти қатор 
электр ва электрон қурилмаларда уни бош қа нарсаларга ал- 
машитирш имконияти йўк^игини кўрсатади. Ипак кийим- 
ликлар тайёрлаш да, техникада, электр саноатида, тиббиётда  
ва коинотга учирилган сунъий йўлдошларда кенг қўлланил- 
мокда.

Тарихий маълумотларга қараганда ипакчилик бундан 5 
минг йил илгари Хитой мамлакатида ташкил топган ва у дав- 
рда ипак тайёрлаш давлат сири ҳисобланган.

Айрим манбаларга қараганда Ўрта О сиёда ипакчилик  
бундан 1500-1800 йил илгари пайдо бўлган. Қадимий тепа- 
ликлардан бири Сопол тепани ковлаш шуни кўрсатдики, у 
Кушан шоҳлиги даврида ҳам маълум бўлган.

Ўрта О сиёда бўлиб ўтган уруш ва истилолар ипакчиликни  
гоҳо ривожлантирган ёки инқирозга учратган.

XX аср бош ларида Ўрта Осиё 10000 тоннага яқин пилла 
етиштирар эди . Ш у йиллари пебрина касаллигининг тарқали- 
ши ипакчиликка катта зарар келтирди. Натижада 1913 йилда 
Ўрта Осиё бўйича 5000 тонна тирик пилла етиштирган эди.

Биринчи жаҳон уруши ва кейинги гражданлар уруш ининг 
давом этиши даврида пилла етиштириш 240 тоннагача камай- 
ди, бунинг учун тахминан 10000 қути қурт боқилган эди.

Ўрта О сиёнинг иқлим шароитига ва тут навларига қараб 
олимлар ва халқ селекционерлари ипак қуртининг бир неча 
зотларини кўпайтирдилар (Туркистон оқи, Туркистон сариғи, 
Боғдод, Тер яшили ва бошқалар). Бу зотларнинг қуртлари 
яхши ҳаётчанликка эга бўлишига қарамай, пиллалари паст 
технологик хусусиятга эга бўлиб, дағал ипак берар эди. Қурт 
уруғлари шахсий корхона эгаларининг уруғчилик заводларида 
қўлда тайёрланар эди.

Ҳозирги вақтда бу зотлар боқилмайди, чунки ўтган йил- 
лар давомида бу бир неча марта алмашди, натижада олдинги- 
ларига қараганда ҳаётчанлиги бирмунча ю қори, серҳосил ва 
пиллаларининг технологик хусусиятлари яхшиланган янги зот 
ва дурагайлар уруғларининг биринчи авлоди яратилиб 
боқилмоқда.



‘ Ҳар йили дунё бўйича 535-600 минг тонна пилла етиш ти- 
рилмоқда. шундан Хитой 65% яқинини, Ҳ индистон 14,9%, 

;Ўзбекистон 3,3%, Япония 2,5% , Ш имолий Корея, Бразилия, 
Таиланд, Ж анубий Корея ва бош қа давлатлар жаҳон бўйича 
етиш тириладиган пилланинг 10,0% тайёрламоқдалар. Жаҳон 
бўйича пиллаларни қайта ишлаб тайёрланаётган тўқимачилик  
саноатини хомаш ёсини ҳозирги вақтда йилига 60 минг т ба- 
ҳоланмоқда ( 1 -жадвал).

1-жадвал

Дунё бўйича пилла ва ипак хомашёси етиштириш

М ам лакатлар П илла етиш тириш И пак хомаш ёси етиш тириш
М инг.т % М инг.т %

Хитой 360-400 63,6 33,6 56,1
Х индистон 95-100 14,9 9,13 15,3
У збекистан 18-20,0 3,08 2,0 1,5
Я пония 13-16 2,55 6,84 11,5
Ш и м оли й  Корея 14-15 2,30 1,38 2,3
Бразилия 10-12 1,87 1,75 3,0
Т аиланд 9-10 1,55 0,83 1,4
Ж анубий Корея 5-6 0,92 1,34 2,2
Т уркия 1,8- 2,0 0,3 0,31 0,5
Т айван 0 , 1-0,2 0,03 0,024 0,05
Бош қа лар 10-12 1,6 0,98 1,5

Ж ами 535-600 59,9

Ўзбекистон ипакчилигининг асосий вазифаларидан бири  
пилла йигириш саноатининг талабларига жавоб берадиган, 
ипак миқдори юқори бўлган, қуруқ пиллалардан кўп ипак 
чиқадиган ва яхши йигириладиган, метрик номери (текси) эса 
3500 дан ва ипак толасининг тўхтовсиз йигирилиш узунлиги  

: 600-800 дан кам бўлмаган янги зот ва дурагайларни яратиш  
ҳамда ишлаб чиқаришга тадбиқ этиш дан иборатдир. Бундай 
юқори хусусиятларга эга бўлиш , кўпинча пилла ўраш ш арои- 
тини ва уларга дастлабки ишлов бериш га ҳам узвий боғлиқ  
бўлади. Ш унинг учун ҳам пилла ўрашни ва пиллаларга даст­
лабки ишлов бериш ни ташкил қилиб, уни шундай олиб бо- 
риш керакки, Ўзбекистонда етиштирилаётган тирик пилла­
лардан энг кўп ипак маҳсулоти олишга эриш илсин.

Дарсликнинг асосий вазифаси талабаларга ва ипакчилик  
соҳасида ишлайдиган мутахассисларга шу муҳим вазифаларни  
ёритиб бериш га ва кейинги йиллардаги фан ютук,лари ҳамда 
ишлаб чиқариш илғорларининг тажрибаларини баён этишга 
қаратилган.



Мазкур дарсликни ёзиш га ўзининг қимматли маслаҳат- 
ларини берган Тош кент Давлат аграр университети ипакчи­
лик кафедраси ўқитувчилари ва Ўзбекистон ипакчилик илмий 
тадқиқот институтининг илмий ходимларига муаллифлар ўз 
миннатдорчиликларини билдирадилар.

Қўлланма ўзбек тилида биринчи марта чоп этилаётгани  
туфайли айрим камчиликлардан холи бўлмаслиги мумкин. 
Шу туфайли қўлланма қақидаги фикр ва мулоҳазаларингизни  
ёзиб ю бориш ингизни сўраймиз.

Манзилгоҳимиз:  Т ош кент-700183. Тош кент Давлат аграр 
университети. Ипакчилик кафедраси.

РЕСПУБЛИКАДА ПИЛЛА ЕТИ Ш ТИРИШ НИ  
КЎПАЙТИРИШ  ВА УНИНГ СИФАТИНИ ЯХШ ИЛАШ  

ТЎҒРИСИДА ВАЗИРЛАР МАҲКАМАСИНИНГ 
ҚАРОРЛАРИ

Кейинги йилларда Республикада пилла етиш тириш  18-20 
минг тони атрофида бўлмоқда. Ҳар қутидан олинаётган  
ўртача ҳосил 48-50 кг га тенг бўлиб, тайёрланаётган пилла- 
нинг паст навлари ва навсиз пиллаларнинг микдори 50% ор- 
тиқроқ бўлиб, қуруқ пилладан ипак чиқиш микдори 32-33%  
ва чуваланаётган ипакнинг узунлиги 800-850 метрни ташкил 
этмокда. Албатта бундай кўрсатгичлар на ички, на ташқи 
бозорни қониқтирмайди.

Республика хукумати ипакчилик сохасини ривожланти­
риш бўйича қатор чора-тадбирлар кўрмоқда. Ж умладан, «Рес­
публика пиллачилик сохасини бош қариш ни янада такамил- 
лаштириш чора-тадбирлари тўғрисида» 144 сонли 3 апрель 
1998 йилда Ўзбекистон республикаси Вазирлар М ахкамаси- 
нинг қарори қабул қилинди.

Бу қарорда Ў збекистон Республикаси қиш лоқ хўжалиги 
қошидаги Республика «Пилла» уюшмасига қарашли вилоят ва 
туман пиллачилик ташкилотлари (пиллахоналар) ва корхона- 
лари (пиллачилик насилчилик станциялари, уруғ заводлари, 
тутчилик хўжаликлари ва бош қалар), Ў збекистон енгил саноат  
уюшмасига қарашли корхоналар (пиллакашлик фабрикалари, 
тўқимачилик корхоналари ва Марғилон М еханика ремонт за­
води), \ам да ипакчилик илмий тадқиқот институти ва 
«Ш ойи» илмий текш ириш  институтлари бирлаш тирилиб  
«Пилла холдинг» холдинг ва «Ш ойи» компаниялари ташкил



|этилди. Бу икки компанияга кирган корхона ва ташкилотлар 
;«Ўзбек ипаги» уюш масини ташкил қилиб ягона соха тизим и- 
!ни ҳосил қилдилар.
1 Натижада олдин икки министирликларга қарашли бўлган  
|ва ўзларининг тор соҳа манфаатлари йўлида ишлаб келган, 
пилла тайёрлаш , уни қайта ишлаш, тўқиш ва сотишгача 
бўлган жараёнларни бажарадиган ташкилот ва корхоналар, 
ҳамда икки илмий текшириш институглари битта бош қарув  
аппаратига яъни «Ўзбек ипаги» уюш маси қош ида бирлаш ти- 

;рилиб ягона битта мақсад йўлида сифатли пилла, ипак, газ- 
лама ва тайёр мақсулотларни ишлаб чиқариш ва уларни жа- 
хон бозорида рақобатлаша оладиган даражага етказиш устида 
фаолият олиб бориш га имконият туғдириб берилди.

Компаниялар таркибига кирувчи акциядорлик жамиятла- 
ри устав жамғармасининг 25% миқдордаги акциялар давлат 

1пакетлари бўлиб, дахилсиз ҳисобланади ва хукуматнинг те­
гишли қарорисиз хусусий мулк қилиб сотилмайди. Қолганла- 
ри 26% шу коллективга, 24% эркин савдо йўли билан респуб­
лика фуқороларига ва 25% чет элликларга сотиб маблағ туш у- 
риш кўзда тутилган. Натижада «Ўзбек ипаги» уюш маси кор- 
хоналарини реканструкция қилиш ва ривожлантириш  жам- 
ғармаларини ташкил этиб, унга:
>  т ут  и пак қурт и уруғини  ет иш т ириш да сам арали т ехноло- 

гияларни ўрганиш  ва  ж орий қилиш;
> у р у ғ  заводлари , пилла хомаш ёси, ипак калава , ҳам да  соф ва  

аралаш  ш ойи газлам алар иш лаб чиқариш  корхоналарини р е -  
конст руция қилиш ва  зам онавий янги  т ехника билан ж и- 
ҳозлаш ;

>  иш лаб чиқариш , қайт а ишлаш ва  махсулот ларни ички и с- 
т еъм олчиларга, ҳам да эксп орт га сотиш ж араёнида ипакчи-

! лик (корхон а , т аш килот лар) барча қат наш чиларининг т енг 
иқт исодий манф аат дорчилигини таъминловчи т арм оқ ин- 
ф ра- т узилмасини яратиш  т адбирларини м а б л а ғ  билан 
таъминлаш  ю клат илган.
Кейинчалик «Пиллачилик махсулотларини экспорт қи- 

лиш ни тартибга солиш  ҳақида», 2000 й. 28 февраль, 2553 сон -  
ли П резидент фармони ва 2000 .й ил  4 март 77 сонли У збе­
кистан Республикаси Вазирлар М аҳкамасининг «Республика- 
да ишлаб чиқарилаётган пиллаларни ишлатиш механизмини  
кўтариш» қарорида пилла ва ипак хомаш ёсини, саноат корхо- 
наларида қайта ишлашни чуқурлаштириш ва юқори сифатли, 
чет эл бозорларида рақобатлаша оладиган маҳсулотларни иш -



лаб чиқаришни кўпайтириш, соҳанинг экспорт салоҳиятини  
ошириш вазифалари юклатилган.

Бундан ташқари Ўзбекистон Республикаси Вазирлар 
Маҳкамаси, 1999 йил 15 май 246-сонли, 1999 йил 15 март 107- 
23-сонли, 2003 йил 9 сентябрь 390-сонли «Ўзбек ипаги» 
уюшмаси корҳоналарини молиявий аҳволини яхшилаш, пилла 
етиштирувчи хўжаликларни етиштирган ҳосили учун ўз вақ- 
тида ҳисоб китоб қилиш, пилла ва ипак маҳсулотларини кў- 
пайтириш, уларнинг сифатини яхшилаш, экспорт салоҳия- 
тини ош ириш  ҳақида қарорлар қабул қилди: жумладан, 1999 
йил пилла етиштирувчи хўжаликларга ёрдам пули (аванс) 
тўлаш учун 1063 млн.сўм ва пиллакашлик фабрикаларига хо- 
машё (қуруқ пилла) сотиб олиш учун ва 2000 й мавсумида 
ипак қуртларини парваришлаш ва пилла тайёрлаш учун 
3181.8 млн.сўм имтиёзли кредитлар ажратилиб соҳага катта 
ёрдам қилинган.

«Пиллачилик» озиқа базасини мустаҳкамлаш ва ипакчилик 
маҳсулотларини етиштириш ҳажмларини кўпайтириш чора тад- 
бирлари тўғрисида 2000 йил 15 март 96-сонли ЎзР. Вазирлар 
Маҳкамасининг қарорида тут ипак қуртининг озуқаси бўлган, 
тут дарахтлари ва тутзорларни асраш ва кўпайтириш бўйича 
комплекс масалалар ечилган. Жумладан, тут дарахтлари нинг 
ашаддий зараркунандаси «тут парвонаси» га қарши кураш ва 
озуқа базани кўпайтириш, йилдан-йилга экиладиган тутзорлар- 
нинг микдорини кўпайтириб бориш вазифалари юклатилган.

Ўзбекистон хукуматининг ипакчиликни янада ривож лан­
тириш ҳақида қатор қарорларни қабул қилишига асосий са- 
баб, жаҳон бозорида бизнинг қуруқ пиллаларпипг иархи 2,5-3  
ва хом ипакнинг нархи 12-13 америка долларига тенг бўлиб, 
бу Хитойнинг пилласи ва ипагидан икки баравар арзондир.

Бундан ташқари жаҳонда ипак товарларига, ривожланган 
мамлакатларда (Америка, Европа, Япония ва бошқалар) талаб 
пасайиб кетганлиги муносабати билан 2001, 2002 ва 2003 йил- 
ларда бизнинг хом-ашёнинг нархи тушиб кетишидан ташқари, 
уларнинг сотилиши ҳам жуда пасайиб кетди, бу эса ўз навбатида 
пиллани қайта ишлайдиган корхоналарнинг махсулоти касод 
бўлиши ва ишлаб чиқариш қувватларидан 40-70% фойдалани- 
лиши ҳисобига, ҳамда уларни тўлиқ ишлатиш учун маблағлар 
етмаслиги корхоналарнинг молиявий аҳволини ночор холга ту­
шиб қолишига олиб келди.

Бунга сабаб бизда тайёрланаётган пилланинг сифати ва 
маҳсулдорлиги, ундан олинаётган хом ипакнинг технологик



кўрсатгичлари пастлигидандир. Буни қуйидаги рақамлардан 
ҳам билиб олса бўлади.

Тайёрланаётган пилла, ишлаб чиқарилаётган хом ипак ва 
газламаларнинг рақобатдош сифатга эга бўлиш и, ипак қурт- 
нинг маҳсулдор зотларига, уларнинг боқиш  агротехникасига  
ва пиллаларни тайёрлаш ҳамда уларга биринчи ишлов бериш  
технологиясига узвий боғлиқдир. Сифатли пилладан олинади- 
ган ипакнинг сифати \ам  юқори бўлиб, сифатли ипакдан эса  
сифатли матолар ишлаб чиқариб, ички ва ташқи бозорда б е -  
малол рақобатлашиш мумкин.

«Отчопар» ва «Чорсу» буюм бозорларини ўрганиш («Ўзбек 
ипаги» уюшмаси мутаҳассислари томонидан, декабрь 2003 йил) 
шуни кўрсатдики, бозордаги асосий ипак ва ярим ипак матолар 
Туркия (42-48%), Эрон (23-24% ), Хитой (12-13%), бошқа мам- 
лакатлардан (16-17%) келтирилган. Бозордаги деярли барча ма­
толар кенг энли (150-160 см) да харидорларни жалб этадиган 
бўёқ берилиб гул босилган.

Эрондан келтирилган сунъий ипакдан тайёрланган эни э н ­
ли, ранг-баранг гул босилган матонинг бир пагонометрининг 
баҳоси 3700 сўм, бизда табиий ипакдан тўқилган мато эса эн- 
сизлиги учун 2400 сўм, лекин шунга қарамай бозорда четдан 
келтирилган матоларнинг ҳаридоргирлиги юқори, чунки улар­
нинг эни кенг бўлганлиги ва сифати яхши бўлганлиги сабабли 
хо\лаган турдаги ва фасондаги либосларни (гулини энига, ёки 
бўйига мослаштириб) тикиш мумкин.

Соҳа олдидаги вазифа - \аридоргир ш ойи газламалари 
тўқиш учун 2А, ЗА классдаги ипак ишлаб чиқариш мақсадида  
юқори сифатли пилла ўралиш ини (ипак қуртлари том онидан), 
пиллани териш , сак^лаш ва уларга биринчи ишлов бериш ни  
юқори техналогик режимда бажарилиш ини таъминлашдан  
иборатдир.

Хитой, 
Ўзбекистонда Японияда

Т айёрлан ган  пиллаларнинг наили қисм и, % 
Ж умладан биринчи  навларга, %
И пак чиқиш  м икдори,
И п ак н и н г  узликсиз чувалаш иш ининг узунлиги, м 
Пилла қобиғин инг чуваланиш  м иқдори , %
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1.1. Пилла ўраш биодинамикаси.

Пилла нима? Бу ипак қуртини кейинги озиқланмайдиган  
даврларига ўтиш вақтида танани душманларидан ва ташқи 
ноқулай шароитдан ҳимоя қилувчи биологик қурилма, яъни 
қурт дастлаб ғумбакка, сўнгра ғумбакдан капалакка айланади- 
ган жойдир.

Бешинчи ёш ни охирига келиб, ипак қуртини озиқланиш  
даври тугалланади. Қурт барг емай қўяди ва ичакдаги керак- 
сиз чиқинди моддаларни чиқариб ташлаб, пилла ўраш учун 
жой излаб, ўрмалаб юради.

Ипак қуртлари пилла ўраш учун жадал ҳаракат билан 
дастанинг орасига ёки сўкчакларнинг ён ёғочлари томон  
ғанадан баландроқ жойларга ўрмалаб кетади, яъни ўзига 
қулай жой қидиради, аммо баъзи қуртлар ғанада қолиб бема- 
лол пилла ўрай беради. Қуртларнинг пилла ўраши учун энг  
қулай жой даста ҳисобланади.

Пилла ўраш асосан тўртта босқичдан иборат:
1. Ўрмонна ҳосил қилиш.
2. Л ос  қават и ҳосил қилиш.
3. Пилланинг асосий қобиғини ўраш.
4. Пилланинг ички парда қаватини ўраш.
Биринчи босқич  Қурт даста бўйлаб юқорига кўтарилиб 

дастанинг пилла ўраш бўшлиғи ҳосил бўладиган ва шу ерга 
жойлаш иб олиб, пилла ўраш мумкин бўлган тарзда ўрнашган 
новдачаларни излайди. Ш ундай жойни топиб, қурт дастлаб 
бўш лиқ атрофидаги новдачаларни ипак толалари билан бир- 
бирига туташтиради. Туташтирилган бу новдачалар ва уларни 
бирлаш тириб турувчи ипак толалари бўш лиқнинг ташқи де-  
ворини ҳосил қилади. Ш ундан кейин қурт бўш лиқнинг ичига 
ипак толаларини торта бош лайди, яъни чулғамлар ҳосил  
қилади, булар бўш лиқнинг ички томонини тўлдиради, аммо  
бу бўш лиқнинг ўрта қисми очиқ қолади (1-расм, а). Ш у б и ­
лан пилла ўраш нинг биринчи босқичи тугалланади.

Иккинчи босқич.  Қурт ипак толаларини олдиндан тортиб 
қўйган ҳовонларга туташтириб бўлажак пилланинг шаклини  
ясайди. Пилла ўраш нинг бу босқичида ипак толалари янада 
ғовакроқ ўралади, бўш лиқ орасидаги очиқ жой пилла сиға-



;диган ҳажмгача жуда кичрайиб боради. Бу бўшлиққа ж ойла- 
шиш учун ипак қурти «С» ҳарфи шаклида букилиб олади ва 
!сохта оёк,лари ёрдамида ясалган юза бўйлаб сурилиб, танаси- 
нииг олдинги қисмини ёйсим он ҳаракатлантириш йўли билан 
'бу қаватга ипак толаларини тўплайди (1-расм , б). Бўлажак 
пилланинг шакли ясалиб бўлгандан кейин пилла ўраш нинг  
учинчи босқичи -  пилла қобиғининг асосий қаватини ўраш  
жараёни бош ланади.

Учинчи босқич. Ипак қурти ҳаракатлана олиши мумкин 
бўлган бўш лиқ тобора кичрая боради ва қурт фақат боши  
ҳамда бир-икки кўкрак бўғимлари билан ҳаракатланадцган 
бўлиб қолади (1 раем, в). Ипак қурти олдиндан ўраб қўйган 
ипак қаватига сохта оёқлари ёрдамида таяниб бош и билан 
гсбранма қаракат қилади ва шу билан бир вақтда ичига торта- 
ди. Бундай қўш ҳаракат натижасида қурт ипак толаларини  
|саккизликлар ёки синусоидал чизиклар шаклида тахлайди. 
Бундай бир неча шаклларга «пакет» деб аталади; пакетнинг 
кенглиги қурт бош ининг тебранма ҳаракатлари кенглигига 
(амплитудасига) боғлиқ бўлади. Пакетдаги саккизликларнинг 
сони 8-43 тага етиш и мумкин.

1-расм. П илла ўраш:

а) қурт дастага ўрнашиб «ўрмонча» ясамокда; б) қуртнинг пи,l w  қобиғи 
таш қи қаватини ўраш вақти; в) қурт пилла ўрамоқва.

Ипак қурти битта пакетни ясаб бўлгандан кейин бош ини  
бир оз кўтариб, пилла ўраётган ж ойини ўзгартиради, сўнгра 
янги пакет ясай бош лайди. Ипак қурти ж ойини ўзгартирган
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вақтда \ам  ипак чиқаришни тўхтатмайди, ш унинг учун ҳам 
бир пакетдан иккинчи пакетга чўзиқ саккизлик, тўғри ёки 
эгри-бугри шакли ипак толалари қолдиради. Баъзан бундай  
йўллар ҳалқа шаклида бўлади (2-расм). Ипак қурти пилланинг  
биринчи ярим шарини ўраш жараёнида иккинчи ярим шарда- 
ги сохта оёқларини аста-секин \аракатлантиради, бунда у б и ­
ринчи ярим шар ичининг ҳамма жойига ипак толаларини  
қават қилиб тахлаш имкониятига эга бўлади.

■ШИ Ш -
Ж . ---------------------------- Д о )

^  в  - Г  I—  г

2-расм. Қурт пилла ўраш вақтида қолднрган ипак толаларининг ш акли:

а) синусоидам қийшиқлиююр; 6) саккизликлар шаклидаги қийш иқликлар; 
в) тўғри шаклда ўтиш; г) эгри-бугри ш аы да ўтиш.

Ипак қурти пилланинг битта ярим шарида пакетлар тўп- 
ламини ясаб бўлгандан кейин иккинчи ярим шар томон ҳара- 
катлана бош лайди, йўлда ҳам пакетлар ясашни давом эттира- 
веради. Ипак қурти пилланинг битта ярим шаридан иккинчи 
ярим шарига ўтиш вақтида йўлда ясалган пакетлар ярим шар- 
даги пакетлардан фарқ қилади: уларнинг бўйи анчагина чўзиқ, 
саккизликлар ва синосоидал эгри чизиқлар шаклидадир.

Ипак қурти пилланинг битта ярим шаридан иккинчисига  
ўтиб бўлгандан кейин, иккинчи ярим шарда пакетлар ўрай 
бош лайди, бу вақтда ипак қурти такасининг таянч қисми - 
қорин бўғимлари ва сохта о ё м а р и  қарама-қарши томондаги  
ярим шарда бўлади. Ипак қуртининг битта ярим шардан ик­
кинчисига бундай ўтиши ўрнини ўзгартириш деб аталади. 
Ипак қурти пилла ўраш вақтида 250 дан 500 мартагача ўз ва­
зиятини ўзгартиради. Қуртнинг бир вазиятда туриш муддати 
ҳар хил ва бу  муддат пилла ўраш ж араёнининг бош идан охи- 
ригача жуда катта аҳамиятга эга бўлган ҳароратга, пилланинг 
қаватига ҳам боғлиқ бўлади.



Пилла ўраш жараёнида унинг қобиғи қалинлашиб борган  
сари, қуртлар вазиятини камроқ ўзгартиради. Пилла ўраш 
даврининг бошларида қуртлар ҳар бир вазиятда 140 секунд, 
пилла ўраш даврининг ўрталарида эса 240-250 секунд, пилла 
қобиғини ўрашни охирида эса 547 сек. ишлайди. Пилла ўраш  
даврининг бош ларида қуртлар бир вазиятда чиқарган ипак 
толасининг узунлиги 90-100 см, ўраш даврининг ўрталарида 
170-180 см , охирида эса 335-340 см бўлади. Ш унингдек, сак­
кизликлар ва синосоидал эгри чизиқларнинг катталиклари 
ҳам ўзгаради. Пилла ўраш даври бош лангандан то уни ўраб 
бўлгунга қадар улар аста-секин катгалашиб боради.

Пилла қобиғининг ташқи қаватида саккизликларнинг 
узунлиги 3 ,84-3,97 мм (ҳарорат 25° бўлганда), ўрта қаватида 
3,3 -3 ,5  мм га ва ички қаватида 5 мм га тенг бўлади. Агар пил­
ла қобиғининг ташқи қаватини ўрашда ипак қурти қар бир  
саккизлик учун 1,50 секунд сарфланган бўлса, ўрта қаватни 
ўрашда ҳар бир саккизлик учун 2 ,08-2 ,10  секунд. Ички 
қаватни ўрашда эса 2,30 секунд вақт сарф қилади. Ипак тола­
сининг йўғон-ингичкалиги ҳам ўзгаради: пилла ўраш даври­
нинг бош ларида 23,25-23,30 микрон бўлса, унинг охирларида 
эса 22 ,25-22 ,30  микронгача ингичкалашиб боради.

Ҳаммма ипакнинг 25-30% и пилланинг икки қутбига, 
қолган ипак эса икки қутбнинг ёнларига ва пилланинг ўрта 
қисмига ўралади. Пилла қутбларидан баравар узок^икда пил- 
лани ўраб олувчи геометрик экватор йўли ўтади. Бели ингич- 
ка пиллаларда бу йўл ингичка ж ойининг ўртасига тўғри кела­
ди. Пиллани қутб томонларидан баравар узоқликда ўраб олув­
чи ўрта қисм ининг сирти «динамик экватор» деб аталади. 
П илланинг экваторида ипак ўралаётганда битта ярим шарда 
бош ланган пакетлар иккинчи ярим шарда тамомланади, бунда 
бир пакет кетидан иккинчи пакет навбат билан ясалиб тура­
ди , улар саккизликлар шаклида бирининг устига иккинчиси  
тахланади, натижада пилла қобиғи шу қисмининг белбоғи  
қалинлашади ва бу билан пилла кутблари орасида мустаҳкам 
боғланиш  таъминланади (3-расм).

Ипак қурти камдан-кам ҳолларда динам ик экваторда па­
кетлар ясалмайди, бунда пилланинг бели ингичка ж ойи яхши 
ўралмайди, бундай пиллаларнинг ярим шарлари ипак қурти 
бир вазиятдан иккинчи вазиятга ўтиш вак^ида чиқарган озроқ  
ипак билан бирлашган бўлади. Пилланинг динамик экватори­
да пакетларнинг саккизликлар шаклида тахланиши ипак тор- 
тиш вақгида, айниқса бели ингичка (жуда ингичка) пиллалар



а) қутблар; б) ярим шарлар; в) геометрик экватор; г) динамик экватор; 
д) пи.ыанинг узунлиги: - юқори ярим шар диаметри; - пастки ярим шар диамет­

ри; - белбоғнинг диаметри (геометрик экватор).

ипагини тортишда қийинчилик туғдиради. Бир-бирига кириб 
турадиган пакетлар ипак тортиш вақтида пакетлар оралиғида 
ишқаланиш ҳосил бўлиш ига, ипак толаларининг чуваланиб 
кетишига ва ўзилишига сабаб бўлади. Овал шаклли пиллалар- 
нинг ипаги бели ингичка пиллалар ипагига қараганда яхши- 
роқ тортилиш и аник^анган.

Пилла қобиғининг асосий қаватини ўраш учун ипак 
қурти ипак чиқарувчи без ишлаб чиқарадиган ҳамма ипак 
массасининг 70-80% ни сарфлайди.

Ипак қурти пилла қобиғининг асосий қаватини ўраб бўл- 
гандан кейин, пилла ўраш жараёнининг сўнгги-тўртинчи бос-  
қичига ўтади.

Тўртинчи босқич. Ички парда қаватни ўрашда қурт танаси 
бирмунча қисқаради, бош ининг бир меъёрдаги ҳаракати бузи- лади., анча1ина ин!ичка ва серицини кам 6ўл1ан ииак юлала- 
ри чўзиқ, нотўғри шаклли ҳалқалар кўриниш ида ўралади. 
Ипагини тортиб бўлмайдиган ғовак парда ҳосил бўлади. Ғум- 
бакнинг бош и турган жойда бу парда яна ҳам ғовакроқ бўлиб, 
асосий қобиқдан бир оз қочиброқ туради (4-расм). Ш у билан 
ипак қуртининг пилла ўраш даври тугалланади.

I

I

а)-қобиқ: б) ғумбак: в) қуртни 
гумбакка айланишида 

ташлаган пусти.

4-расм. Тут ипак қуртини 
пилласининг туэилиши 

(кундаланг кесиги):



Ипак қурти пилла ўраш даврида турли ҳолатда ҳаракат- 
1аниб ипак толасини ташлаш жараёнига пилла ўраш  биодина-  
никаси деб  аталади.

Пилла ўраш жараёни тугаллангандан кейин қуртлар бе-  
иинчи марта пўст ташлайди, аммо бу сафар улар эски пўсти- 
1И пилла ичида ташлаб, ғумбакка айланади. Ғумбаклик ста- 
шяси ипак қурти ривожланиш ининг ҳаракатсиз, озиқланмай- 
1иган давридир, бу стадия мобайнида метаморфоз ю з беради, 
гьни ипак қурти капалакка айланади.

Дастадан териб олинган ва лосдан тозаланган пилланинг  
гузилиши қуйидагича бўлади, аввал чувалган қават, кейин  
ф би қ н и н г ипаги тортиладиган асосий қавати ва шундан сўнг 
парда қавати келади. Бутун қобиқни ташкил этувчи ипакнинг  
5,5-8,2% и лос қаватда, 5,6-6,3% и парда қаватида бўлади. 
Қобиқ ичида ғумбак ва қурт беш инчи пўст ташлаш вақтида 
гашлаган пўст бор.

Ипак қурти битта ярим шардан иккинчи ярим шарга 
ўтиш вақтида илгари тахлаб қўйган саккизликлар ёки сину- 
:оидал эгри чизиклар қавати устига ҳар сафар ипак толалари­
ни ташлаб ўтади, янги қаватнинг толалари илгари қўйилган 
голаларга кўндаланг туш иб, серицин билан бир-бирига ёпи- 
шиб қолади, бу нарса қобиқни пиш иқ қилиб туради, қобиқ- 
нинг ўзи эса кўндаланг ҳолда бир-бирига ёпиш иб қолган кўп 
қават ипак толалари тўридан иборатдир. Ҳар бир миллиметр  
ипак толасига бештагача ана шундай кўндаланг ёпиш ган тола 
тўғри келади, бутун пиллада эса уларнинг микдори (ипак то- 
ласининг узунлиги 1000 м бўлганда) 5 000 000 га етиш и мум­
кин. П илланинг бундай тўрсимон тузилганлиги серициннинг  
сорбцион (намни ўзига тортиш) хоссалари билан биргаликда 
ғумбакни фақат ташқи душ манлардан, механик таъсирдан  
ҳимояланиш ини таъмин этибгина қолмай, балки пилла ичи- 
даги намлик, ҳарорат (гигротермик) ш ароитини тартибга со-  
лиш да ҳам жуда катта роль ўйнайди. Бу нарса намлиги юқори  
ва ёмғир кўп ёғадиган иқлимли зоналардан келиб чиққан зот- 
лар пилласи таркибида серицин жуда кўп бўлиши билан и ф о­
даланади.

1.2. Пилла ўраш агротехникаси.

Пиллаларнинг биологик ва айниқса технологик хоссала- 
рига ирсиятдан ташқари, пилла ўраш шароити — ҳарорат, на­
млик, ёруғлик, шамоллатиш (аэрация), дасталарнинг миқдори  
ва сифати ҳам катта таъсир этади.
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Пилла ўраш вақтида ҳароратнинг ўзгариши натижасида 
қуртнинг пилла қобиғига ипак толаларини ўраш тезлиги ва 
характери ҳам ўзгаради.

Ҳарорат ош иб борган сари, ипак қуртининг ҳаракат тез­
лиги ҳам ортади, бош ининг тебраниш  кенглиги катталашади. 
Ш унинг учун саккизликлар ҳам йирикроқ ҳосил бўлади, ипак 
толаси эса ингичкалаша боради. Пилла ўраш вақтида ипак 
чиқариш икки жараёндан иборат бўлади: бир том ондан, ипак 
қуртининг танаси қисилиш и ипак ажратувчи безга босим  
орқали таъсир кўрсатади, ана шу таъсир остида ипак массаси  
сиқувчи аппарат томон сурилади иккинчи том ондан, ипак 
қурти бош ининг ҳаракати билан ипак толаси ипак чиқарувчи 
найчадан суғурилиб чиқади. Найчанинг учида \ам м а вақт бир  
томчи суюқ ипак бўлади (бу бир томчи серицин бўлса керак), 
ипак қурти найчасини бирор нуқтага тегизиб, ипак толаси 
учини шу жойга ёпиш тиради ва бош ини тебратиб, найчадан 
ипак толасини суғуриб чиқаради. Бу ҳаракат қанчалик тез 
бўлса, ипак толаси шунчалик ингичка чиқади, чунки ипак 
массаси механик равишда жуда кўп чўзилади.

Ҳарорат 21° бўлганда ипак қурти 3,17 секунд мобайнида  
бўйи 3,5 мм, ипак толасининг йўғонлиги 24,91 микрон кела- 
диган битта саккизлик ҳосил қилади, бунда ипак толасини  
чиқариш тезлиги секундига 2,11 мм бўлади. Ҳарорат 29° бул- 
ганда- ипак қурти бўйи 4,6 мм келадиган саккизликлар ҳосил  
қилади, бунда ҳар бир саккизлик учун фақат 1,69 секунд вақт 
сарфлайди, ипак толасининг йўғонлиги 20,43 микронгача ка- 
маяди, саккизликлар ҳосил қилиш тезлиги эса секундига 6,01 
мм гача ортади.

Ипак толасининг асосий тсхнологик хоссаларидан бири  
унинг метрик номери (текси) ва унинг бир хил бўлмаслиги- 
дир. Пилла ўраш даврининг бош ларида ипак қурти йўғон — 
ипак толаси, яъни метрик номери паст —2500-3000 тартибдаги 
ипак толаси чиқаради, пилла ўраш даврининг охирига келиб, 
ипак толаси анчагина ингичкалашади ва шунга м увофиқ ра­
вишда унинг метрик номери ҳам ош ади, яъни 4000-6000  
тартибдаги микдорга эга бўлади. Одатда, битта пилла ичидаги 
ипак толасининг охирги учининг метрик номери унинг  
бош ланиш  қисмидаги ипак толасининг метрик номеридан  
икки-уч марта ортиқ бўлади. Ипак толасининг номери унинг 
ўртача миқдорига қараб, одатда, битта пилланинг ичида 17- 
25% ва пиллалар орасида 12-18% гача ўзгариб туради. Ипак  
толасининг ўртача метрик номери қанчалик катта бўлса,



пилла ичидаги ва пиллалар орасидаги ҳар хиллик шунчалик 
кам, пиллаларнинг технологик хоссалари шунчалик юқори  
бўлади. Ипак толаларининг йўғон-ингичкалиги ҳар хил бўли- 
ши бизнинг пиллакашлик фабрикаларимизда ҳозир кенг қўл- 
ланаётган пиллалардан автоматик равишда ипак тортиш да, 
айпиқса катта роль ўйнайди.

Пилла ўраш нинг ҳарорат шароити ипак толасининг мет­
рик номерини ҳар хил бўлишига, пиллаларнинг серипаклиги  
ва ипак чиқиши каби технологик кўрсаткичларга таъсир эта- 
ди. И пакнинг чиқиши эса серициннинг ҳолатига боғлиқ  
бўлган пиллаларнинг тортилувчанлик (чувалувчанлик) хоссаси  
билан тўғридан -  тўғри боғликдир.

Пилла ўраш даврида ҳарорат 25°-26°С гача кўтарилса, 
пилла ўраш муддати, умуман қисқаради, ипак толасининг  
ўртача метрик номери катталашади, унинг ҳар хиллиги ка- 
маяди, пилла серипак бўлади ва ипак толаси кўп чиқади. 
Ҳарорат 28°-29°С гача кўтарилганда ипак толасининг метрик  
номери янада катталашади ва ҳар хиллиги камая боради, ам ­
мо бунинг эвазига пилланинг ипаги анчагина камайиб кетади 
ва ипак толаси жуда кам чиқади. Ш ундай қилиб пилла ўраш  
даврида паст (21 °-23°) ҳарорат ҳам, юқори (28°-29°) ҳарорат 
ҳам пиллаларнинг биологик кўрсаткичларини ва технологик  
хоссаларини пасайтириб юбориш и аник^анган, 25-27°С яхши 
ҳарорат ҳисобланади. Пасайиб борувчи ҳарорат яъни пилла 
ўраш вақтининг биринчи куни 27°, иккинчи купи 25° ва 
учинчи куни -23° бўлиши энг яхши ҳисобланади. Бундай ҳа- 
роратда олинган пиллалар юқори технологик хоссаларга эга 
бўлади. Ипак толасининг йўғон-ингичкалиги бир хилда бўли- 
ши учун бу шароит айниқса қулайдир: агар 21°С ҳароратда 
ипак толаси йўғон-ингичкалигининг ҳар хиллиги 23% бўлса, 
25° да 19,4% ва 27° да эса 15,5% бўлади. Демак пилла ўраш 
даврида қуртхонадаги ҳарорат бир меъёрда мўътадил равишда 
ушлаб турилмай кунлар бўйича аста-секин пасайтириб борил- 
са, қуртлар жадал суръатда пилла ўрайди ва ипак толаси бир  
текис чиқиб, технологик хусусиятлари яхши бўлади (5-расм).

Пилла ўраш даврида ҳавонинг нисбий намлиги ҳам катта 
роль ўйнайди. ҲавонинҒ нисбий намлиги юқори 80-85%  
бўлганда (бош қа ҳамма шароит қулай бўлса ҳам) пиллалар­
нинг биологик кўрсаткичлари ва технологик хоссалари жуда 
ём онлаш иб кетади. Пилладан ипак тортилиш и ва хом ипак  
чиқиш и, айниқса пасайиб кетади. Ҳ авонинг қарорати паст 
бўлиб, нисбий намлиги паст бўлганда пилланинг ўртача мас-



5-расм. Хар хил хароратда пилла учлари ва ярим шарларида 
пилла қаватларииаги саккш ликларнинг букик жойлари 

катта-кичиклигининг ўзгариши:

а) устки қатламда (бошланиши): б) 200 м дан кейин: в) 600 .и дан кейин: 
I п и м а  учларида, И пилла ярим шарларида.

саси камайиб кетади. Ҳавонинг намлиги ҳам, ҳарорати ҳам 
юқори бўлганда ипак қуртлари жуда кўп пилла ўрайди, аммо 
бунда пилла қобиғи ғовак, ипак тортишга ярамайдиган бўлиб 
қолади.

Кўп йиллик илмий кузатишлар ва илғор пиллакорлар- 
нинг тажрибалари шуни кўрсатдики, пилла ўраш вақтида хо-



надаги \авон и нг нисбий намлиги 60-70% бўлса, мақсадга му- 
вофиқдир, пиллаларни биологик ва технологик кўрсаткичлари 
талабга жавоб берадиган даражада бўлади.

Қуртлар пилла ўрайдиган сўкчакларнинг ёритилиш  дара- 
жаси \ам  ипак толаларининг йўғон-ингичкалиги ҳар хил бў- 
либ қолишига сабаб бўлади. Сўкчаклар бир томонлама ёри- 
тилганда ипак толаси йўғон-ингичкалигининг ҳар хиллик 
фоизи ортади, ҳар томонлама бир хил ёритилганда ёки ҳамма 
жойи бир текис қоронғилатилганда эса қар хиллик камаяди.

И .Холметовнинг маълумотларига қараганда, ҳавонинг \а -  
рорати 27° ва намлиги 70% кўтарилиши, ш унингдек ҳаро- 
ратни 25° ва намликни 60% камайиши ипак қуртининг уму­
мий маҳсулдорлигини камайтиради ҳамда олинадиган хом- 
аш ёнинг сифатини пасайтиради. Бундан таш қари, ғумбак 
билан пилла қобиғи ўртасидаги меъёр (муносабат) бузилади. 
Паст ҳароратли ва юқори намликдаги ҳавода ва паст намлик- 
да эса аксинча енгилроқ бўлади.

Пилла ўраш даврида хонадаги ҳавони алмаштириш муҳим 
а\амиятга эга, чунки қуртлар чиқарган карбонат ангидрид га- 
зи, ҳаводаги ортиқча намлик пилла ўралишига ва унинг ети- 
лишига салбий таъсир кўрсатади. Бундан ташқари, хонадаги 
ҳарорат ва намликнинг ортиб кетмаслиги ва мўътадил бўлиши  
учун қуртхоналар ўз вақтида шамоллатиб турилади. Бунинг 
учун эш ик ёки деразалар \ар  2-2,5 соатда 20-30 дақиқадан  
очиб шамоллатиб турилади.

М уаллифнинг кўп йиллик илмий кузатишлари натижаси­
да тўпланган маълумотларига қараганда пилла ўраш даврида 
қуртхонага ўрнатилган электровентилятор ВК-3 ёрдамида ҳаво 
алмаш тирилиб, унинг тезлиги 0 ,22-0 ,25  м /сек  бўлса, 
қуртхонада 1м 3 ҳаво бир дақиқа давомида тўлиқ алмашинишга  
эриш илар экан.

Қуртлар пилла ўраши учун қўйиладиган дасталар ҳам 
пиллаларнинг сифатига ғоят катта таъсир кўрсатади. Агар 
даста кам ва уларнинг сифати ёмон (масалан, улар тол ёки 
қайрағоч новдаларидан, ғўзапоядан қилинган) бўлса, қуртлар 
пилла ўраш учун жой қидириб, узоқ вақт ўрмалаб юради, 
бунда ипак толаларининг бир қисми нобуд бўлади ва улар 
ғанага пилла ўрайди, бунда қўшалоқ пиллалар (иккита қурт 
ўраган пиллалар) сони кўпайиб кетади, пиллалар дастанинг 
яқинроқ жойлашган шохчаларига тегиб туриш идан уларда из 
ҳосил бўлади ёки пилла қоғоз ёки ёғоч (тахта) сиртига 
тақалиб ўралган бўлса, унинг шу томони силлиқ бўлиб



қолади, шакли бузуқ, нуқсонли пиллаларнинг сони кўпайиб! 
кетади, оқибатда, улардан олинадиган ипакнинг миқдори ка-i 
маяди, умуман, яхши сифатли пиллалар, ҳосил бўлган из ва 
силлик^жги сабабли навсизга қабул қилинади, чунки бундай  
пиллалардан ипак тортиш даражаси жуда пасайиб кетади, 
қўшалоқ пиллалардан эса бутунлай ипак тортиб бўлмайди.

Қуртлар пилла ўрашида фойдаланадиган дасталар табиий  
ва сунъий бўлиш и мумкин.

Табиий дасталар ёввойи ҳолда ўсувчи ўтлардан: мингбош , 
читир, қарға тирноқ, сариқ гулли супургисимон ўтлар, райҳон 
ва бош қа майда гулли, серш оҳ, ҳидсиз ўтлардан тайёрланади

Табиий ўтлардан тайёрлана- 
диган дасталар бир тутам ҳолида 
боғланиб, узунлиги 30-40 см була­
ди. Даста боғламлари бир хил кат­
таликда бўлиб, шохчалари орасига 
қуртлар пилла ўраши учун эркин  
ўрнашиши лозим. Ш у тартибда 
тайёрланган дасталар соя жойда  
қуритилади. Ҳар бир қути қурт 
учун 300-350 боғ даста тайёрлана­
ди. Сўнгги йилларда чорва мол- 
лари учун экиладиган рапс, перко 
ўтларидан ҳам айрим хўжаликлар- 
да даста тайёрланмокда.

Сунъий дасталар турли нарса- 
лардан: похол, қоғоз, картон, пласт­
масса ва бошқа материаллардан 
тайёрланади (7-расм).

Сунъий дасталар ичидан похолдан тайёрлангани иқтисо- 
дий жиҳатдан зарарсиз бўлиб, пилла ўраш учун бир неча мар­
та ишлатилиши мумкин.

Ш оли похолидан тайёрланган дастанинг узунлиги 15-20 
см бўлиб, PLLI-1 дастгоҳида ёки Нурматовнинг айланма-чархи  
( 8-расм) ёрдамида ясалади. Ш унингдек, сунъий қоғоздан, қат- 
қат тахланадиган шаклда ҳамда картондан ясалган катакчалар 
ёки икки қатор симдан, канопдан, бир неча новдадан тайёр­
ланган дасталардан фойдаланиш  мумкин.

6-раем. Ў тлардан тайёрланган 
дасталар



I а) похолда тайёрланган:
б) пластмассадан тайёрланган: картондан тайёрланган (Япон дастаси)

Сўнгги вақтда синтетик сунъий дасталарнинг ҳар хил шакл­
даги ва тузилишдагилари кенг кўламда ишлаб чиқарилиб, 
амалда синаб кўрилмоқда. Бундай дасталар ҳозирча, иқтисо- 
дий томондан афзалликка эга эмас. А йниқса, бундай даста- 
лардан такрорий фойдаланиш  масаласи мураккаб бўлиб ту ­
рибди. Иш шундан иборатки, уларни пилланинг қолган ўр- 
мончаларидан тозалаш керак, бу жуда мураккаб нарса.

Картондан қилинган дасталар жуда яхши натижа беради, 
маълум бўлиш ича, улар ҳар хил катта-кичикликда ўраладиган 
пиллаларга ижобий таъсир этар экан. Китоб муаллифлари  
ҳамма туманларда кичик картон заводлари қуриб, уларда қурт 
боқиш дан кейин қолган тут дарахти новдаларидан бош ланғич

i хомашё сифатида фойдаланиб, тумандаги пиллакорларни ш ун­
дай дасталар билан таъминлашни таклиф этади.

Тайёрланиш и керак бўлган дасталарнинг микдори қуйи-
> даги ифода билан аник^ланади.

К=Н : х
( Б у ерда:
\ К -  дасталар сон и , дона;
I Н -  эхтим ол тутилган пилла ҳосили, дона;
I х -  битта дасган и н г катталиги, дона.
I

Тайёрланган дасталар олдин қуритилади ва қуртхонада 
дастани қидирувчи етилган қуртлар пайдо бўлганида сўрилар- 
га қўйилади. Курт боқилаётган жойга дасталар шундай қўйи-
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лиши керакки, ҳали пилла ўрай бошламаган, яъни орқада 
қолган қуртларни боқишга имконият яратсин. Бундай қурт- 
ларни уч кун давомида боқиш  керак. Ш у кунлари қуртлар- 
нинг асосий қисми пилла ўрай бош лайди, шу муддатдан кей­
ин орқада қолган қуртлар териб олинади ва алоқида жойда 
гшлла ўрай бошлагунга қадар боқиш ни давом эттирилади. 
Одатда бундай ривожланишдан орқада қолган қуртлар паст 
сифатли пилла ўрайди. Илғор пиллакорлар кўтарма даста усу- 
лини қўллайдилар, бунда \а р  куни дастага чиққан қуртлар 
дастаси билан кўтариб олинади ва алоҳида хонада сак^анади. 
Бундай дасталардаги пиллалар пилла ўраш нинг беш инчи куни 
терилади (шу куни пилла ўраган ҳамма қуртлар ғумбакка ай- 
лангач) ва қар куни қабул пунктига алоҳида топш ирилади. 
Бошқа ҳолларда пиллаларни дасталардан 7-8 куни, яъни мўъ- 
тадил ҳароратда (24°-26°С ), пилла ичидаги ҳамма қуртлар 
ғумбакка айланганда терилади. Агар қурт боқиш  биносида  
ҳарорат 2-3 даража юқори бўлса, пиллаларни териш муддати 
\ар  бир қаватдан камида 20 та пилла олиб, уларни силкитиб  
текшириш йўли билан белгиланади; агар бунда \ам м а пилла­
лар силкитиш вақтида ғумбакка хос товуш берса, шундагина 
пиллаларни териш мумкин. Пиллани теришдан олдин касал 
қуртларни қурт боқиш  юзасидан ва дасталардан териб олина­
ди, чунки улар соғлом қуртлар томонидан ўралган пиллалар­
нинг сифатини ва навини анча пасайтириши мумкин.

Бундай агротехника жараёни қанчалик муҳим ва аҳамият- 
га эга, зарур эканлигини барча мутахассис ва пиллакорлар 
билиши зарур.

Пиллаларни териш муддати келганда сўрилардан дасталар 
навбати билан кўтариб олинади. Дастанй қўлга олиб, у куза- 
тилади ва биринчи навбатда эҳтиётлик билан ўлган қуртлар ва 
қорапўчоқ пиллалар териб олинади, сўнгра навбат билан ях­
ши пиллалар терилади.

Пиллаларни териш вақтида улар тўрт гуруҳга ажратилади:
1. Наели пиллалар.
2. Ст андарт сиз пиллалар.
3. Навсиз пиллалар.
4. Ҳорапачоқ пиллалар.
Навли пиллаларга оқ рангли, тўғри шаклли, қаттиқ 

қобиқли (уш лаб кўрганда), пилла қобиғидаги даста излари­
нинг узунлиги ва текис ю засининг катталиги 15 мм гача бул­
ган ҳамда пилла қобиғидаги ташқи доғнинг катталиги пилла 
ю засининг 1/4 қисмидан катта бўлмаган пиллалар, ш унингдек



|ни н гдек  юпқа қобиқли, аммо ғумбаги куринмайдиган ва шак- 
I ли бироз ўзгарган, бир томони учли пиллалар киради.
| Кар пиллалар (силкитганда товуш бермайдиган) стандар- 
!тсиз пиллалар гуруҳига киради.
i Дастадан териб олинган пиллалар лосдан тозаланади.

Навли пиллаларнинг лос қисми махсус ЧК-1 маш инасида 
тозаланади (9-расм).

Қорапачоқ пиллалар алоҳида гуруҳга ажратилади: Қолган 
ҳамма нуқсонли пиллалар давлат стандарти бўйича ЎзРСТ  

; 631-95 навсиз пиллалар гуруҳига киритилади.

1 9-расм. Тирик пиллалар лосини тозалайдиган Ч К -1 машинаси:
; а) умумий кўриниши: 1-рамаси: 2-шпинделлари (16дона): 3-шпиндель подшипник-
I ларининг қисми: 4-чўтка-вентилятор: 5-барабан ғилдираги: 6-элект р двигатели: 

7-электр двигателини ў  чиргич: 8-оралиқ вал ғилдираклари билан: 
9-юкловчи бункер: 10-тарнов тармоғининг юқори қисм: /  / -тарное тармоғининг 

пастки қисми: 12-най (туруба)  тармоғи: 13-шпиндель роликларини барабан 
гилдирагига сиқиб турадиган пружина: 14-тарнов қииш гини созлайдиган винт:

б) схематик кесими.



Навли пиллаларнинг аралашмаси алоҳида саватларга ёки 
яшикларга 3-4 пилла қалинлигида жойланади ва уларни шу 
тарзда купи билан бир кеча-кундузгача сақлаш мумкин, к ей­
ин уларни массаси 20 кг гача бўлган яшик ва саватларга со- 
линиб (давлат стандартида битта яшикка 30 кг гача пилла со- 
лишга рухсат этилади), тайёрлов пунктига олиб борилади.

Стандартсиз, навсиз ва қорапачоқ пиллалар ҳам алоҳида- 
алоҳида яшикларга — саватларга солинади ва (лоси ҳам) тай­
ёрлов пунктига топш ирилади. Пилла топширувчилар ва, ай- 
ниқса, пиллани қабул қилувчилар пахтасимон-лосга эътибор  
бермасликлари кишини ўзига жалб этади. Чунки, биз бутун 
жумхуриятимиз бўйича шу пахтасимон -  лосни йиғсак, у 
тахминан 300 т ни ташкил этади, яъни ҳар бир килограмм  
пахтасимон-лосни сўмга ҳисоблаганда биз ҳар йили неча 
м иллион-миллион сўмдан воз кечмокдамиз.

Я пония сингари картондан, қоғоздан ва пластмассадан 
ясалган сунъий дасталарни ҳамма ж ойда қўлланишни ва пил­
лаларни лоси билан топш ириш ни амалга ош ириш  керак.

Бу янги киритилган тартиб (биз учун) фақат ипак пахта 
ҳосилини кўпайтирибгина қолмай, балки олинадиган ипак 
тола маҳсулоти миқдорини ҳам кўпайтиради.

1.3. Пилла етиштиришда унинг сифатига таъсир этувчи 
факторларни ўрганиш.

Республикада сифатли ва харидоргир халқ истеъмол мол- 
ларини ишлаб чиқишда, пиллакашлик фабрикаларни ҳамда 
тўқимачилик корхоналарини замонавий пилла йигирадиган ва 
ипак газлама тўқийдиган юқори унумли ускуна ва машиналар  
билан жиҳозлаш , ҳамда илғор технологияларни тадбиқ этиш  
билан ЗА, 4А, 5А классдаги ипак олиш  ва ранг — баранг гул 
солинган, кенг энли матоларни ишлаб чиқишни амалга ош и ­
риш, асосий вазифа ва мақсадлардан иборатдир.

Ана шу вазифаларни бажариш да чет эл инвестицияси  
ҳисобига юқорида қайд этилган замонавий машина ва уску- 
наларни олиб келиш ва ўрнатиш мумкин. Бу мақсадга етиб  
бориш  йўлида қиш лоқ хўжалиги, жумладан ипакчилик олим- 
лари ва мутахассислари олдида масъулиятли вазифаларни  
ечиш ва замонавий маш иналарнинг унумли ишлашини  
таъминлаб, ишлаб чиқариш талабаларини тўлиқ қониқтира 
оладиган, янги ва маҳсулдорлиги юқори бўлган зот ва дура- 
гайларни яратиш каби муҳим масалалар турибди.



i Ҳ озирда Ўзбекистон ипакчилик илмий тадқиқот институ­
та селекционер -  олимлари жахом бозори талабларига жавоб 
берадиган «Турон 1», «Турон 2», «Жафар» ва «Илғор» номли,

! фақат эркак қуртлар жонланиб чиқадиган зотлар яратдилар.
! Бу зотлар пиллаларининг маҳсулдорлиги, урғочи пиллаларга 

нисбатан 20% дан юқорирокдир. Бундан ташқари янги яра- 
тилган «Кумуш тола 1» ва «Кумуш тола 2» дурагайлари  
ниҳоятда юқори кўрсаткичларга эга бўлиб, уларнинг пиллала- 
ридан хом ипак чиқиш микдори 43,6 ва 43,2 ф оизни , толаси- 

! нинг умумий узунлиги 1335-1357 м, пилланинг чувалиши 
82,4-82 ,9  ф оизни ташкил этади.

Янги маҳсулдор ва юқори технологик кўрсаткичларга эга 
бўлган зотлардан, уларнинг потенциал имкониятлари даража- 
сида ҳосил ва сифатли ипак олишда Республикадаги наслчи- 
лик станциялари ва уруғчилик корхоналарининг зиммасига 
катта масъулият юклайди.

Ҳозирги даврда амалда наслчилик станцияларида ипак 
қуртларининг зотлари билан олиб борилаётган селекция ва 
наслчилик ишлари суст бажарилмокда. Жумладан тухумлар- 
нинг ж онланиш  ф оизи , ипак қуртларининг хаётчанлиги, пил­
ланинг оғирлиги, ипакчанглиги, хом ипак чиқиш микдори, 
чуваланаётган ипакнинг узунлиги ва метрик номери каби 
кўрсаткичлар бўйича, систематик равишда «танлаб олиш» 
ишлари тўлиқ амалга оширилмаяпти. Ваҳоланки бу техноло­
гик кўрсаткичларни аникдаб берадиган дастго\лар мавжуд 
бўлиб, улар тўлиқ ишлатилмайди. Натижада янги зотларнинг 
биологик ва технологик кўрсаткичлари, улар туманлаштирил- 
гандан сўнг, йилдан -  йилга пасайиб бормоқда.

Маълумки О П К  аппарата пиллаларни жинсларга ажра- 
; тишда катта ноаникдикка йўл қўяди.

О П К  жинсларга ажратган урғочи пиллалар ичида 10-12 % 
эргак ва эркак пиллалар ичида 10-12% урғочи ҳамда 40% ор- 
тиқроқ пиллалар, вазни бир-бирига яқин бўлганлиги учун 
жинсларга сараланмай қолади. Ана ш ундай пилла даврида 
жинсларга ажратишда йўл қўйилаётган қўпол хатолар, ҳамда 

. попильонаж даврида тонги навбатчилик барча корхоналарда 
ташкил қилинмаганлиги (биринчи навбатда эркак капалак- 
ларни териб олиш мақсадида) натижасида, бир зот ичида 

! урғочи ва эркак капалаклар эркин харакат қилиб, чатишиши 
оқибатида, она зотга мансуб айниган (абориген) уруғ тайёр- 
лаш микдори ош иб бормокда.

Уруғ заводларида эса ниш онланган зотларни 100% кафо-



латланган дурагай тайёрлаш технологиясини жорий қилиш  
мақсадида яратилган зотлар қуртлик даврида фарқланувчи 
белгиларига кўра (урғочи қуртларнинг қоши қора ва 2-чи , 5- 
чи бўғимларида ярим ой суръатлари бўлиб, эркак қуртлар оп -  
поқ ранглилиги билан фарқланади) жинсларга ажратилмай, 
бош қа оддий ниш онланмаган зотлар қаторида, уларнинг пил- 
лаларини О П К  (определитель пола коконов) ёрдамида ж и н с­
ларга ажратилмоқда.

Наслчилик ва уруғ тайёрлаш технологик жараёнларининг, 
ҳамда саноат ипак қуртларини боқиш да йўл қўйилаётган 
нуқсонлар натижасида, ўртача ҳосилдорлик, пилла сифати ва 
уларнинг технологик кўрсаткичлари пасайиб бормоқда. Қуйи- 
даги 2-жадвалда тўртта янги дурагайлар яратилиб, ишлаб 
чиқаришга, яъни пиллачилик наслчилик станциялари ва уруғ 
заводларига боргандан сўнг бу зотларнинг кўрсаткичлари 5-8 
йил ўтгандан сўнг 1-та пилланинг ўртача оғирлиги 19,7-23,3%  
га, қуруқ пилладан хом ипак чиқиш миқдори 12.4-18.5%  га ва 
чувалганда пилла толасининг умумий узунлиги 11.2-31.8 ф о- 
изга камайиб кетган.

2-ж адвал
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Ипакми 1 х 
И пакчи 2

2.28 1.75 23.3 44.9
N

36.26 18.5 1427 973 31.8

Ипакми 2 х 
И пакчи 1

2.35 1.82 22.6 44.3 38.81 12.4 1450 1022 29.5

Н иш онланган  1 х 
Н иш онланган  2

2.21 1.74 21.3 43.7 36.17 17.2 1154 961 26.7

Н иш онланган  2 х 
Н иш онланган  1

2.28 1.83 19.7 43.6 38.03 11.8 1108 984 11.2

Бундан ташқари етиштирилаётган пиллалар сифатининг  
пасайиш и кузатилаяпти. Республикада жами тайёрланаётган 
пиллаларнинг ичида, навсиз (брак) пиллаларнинг м иедори, 
кейинги 5 йилда 7.3-10% га кўпайган.

Бундай кўрсаткичлар, махаллий уруғлардан етиш тирила­
ётган пиллалар ҳосилдорлиги ва сифати бўйича «Талабга жа-



воб бермайди» деган хулоса чиқарилиб, чет элдан 150-200 
минг қути ипак қурти уруғларини олиб келиб боқиш га сабаб  
бўлмокда.

Хориждан келтирилган уруғларнинг сертификатида ўрта- 
ча 65-70  кг дан ҳосил олинади деб  қайд этилган. Бу албатта, 
ўша уруғ етиштирган Хитой, Ж анубий Корея мамалкатлар- 
нинг табиий шароитида, ҳамда юқори агротехника талаблари 
асосида боқилганда олиниш и керак бўлган ҳосил. Ў збекистон  
худуди эса континентал ўзгарувчан ҳарорат ва паст намликдан  
иборат об-ҳавога эгадур.

Ш у билан бирга, республикамиз ширкат ва фермер хўжа- 
ликларида, айрим сабабларга кўра (масалан: моддий қизи- 
қиш нинг йўқлиги ва қиш лоқ аҳолисининг турмуш маданияти  
ўсиб, ўзларининг яшаётган уйларини бўшатишга рози бўлма- 
ганликлари...) инкубаторияларда жонланган қуртларни тарқа- 
тиш қийин бўлиб, ипак қуртлари тегишли боқиш  м айдони ва 
озуқа билан таъминланмаганлиги, агротехник тадбирлар  
тўлиқ бажарилмаганлиги туфайли олинаётган ҳосилнинг анча 
паст, бўлиш ига сабаб бўлмокда.

Масалан: 2002 йил боқилган 150 минг қути хориж  уруғ- 
лари ҳар қутидан 51.8 кг, ўзим иэнинг уруғлардан 50.5 кг дан  
ўртача ҳосил олинган. Фарқи атиги 1.3 кг ни ташкил этади. 
Шу билан бирга хориж уруғидан жуда паст Бувайда туманида 
36.4 кг, Риштон 42.5, П оп 42.9, Учкўприк 45.1, Тўрақўрғон 
45.3, Навбахор 47.6, Ж ондор 47.2 , Қоракўл тумани 48.2 кг дан  
ҳосил олганлар холос.

М ахаллий дурагайлар Ўзбекистон 5, Ўзбекистон 6 , И пак­
чи 1 ва 2, Ниш онланган 1 ва 2 кўпчилик туман хўжалик- 
ларида 55-66 кг дан ҳосил берганлар. Лекин бундай ҳосилни  
юқори деб  бўлмайди, чунки бу дурагайларнинг имкониятлари  
анча ю қоридир.

Наманган вилоятининг Чует туманида хорижий ва махал­
лий (Н иш онланган 2 х Н иш онланган 1) уруғлардан етиш ти- 
рилган қуруқ пиллалардан 500 кг дан, жами 1000 кг намунани  
комиссия («Ўзбек ипаги» уюш маси томонидан ташкил 
қилинган Илмий ташкилотлар, ишлаб чиқариш ва қайта иш - 
лов бериш  корхоналарининг мутахасслари) том онидан ажра­
тиб олинди. Улар Ж анубий Кореядан келтирилган «КС С-207»  
пиллаларни буғлайдиган ва «K C C -SR -ЮО» чувийдиган уску- 
наларда технологик текш ирувдан ўтказилганда қуйидаги на- 
тижалар олинди.



Навли пиллалар, % хорижий махаллий
1-нав 69,2 72,0
П -нав 29,2 26,8

ностандарт 0,8 1,2
Навсиз (брак) 0,8 -

1 кг ипак олиш учун сарфлангаы:
қуруқ пилла, кг 3,18 3,30

И пак чиқиш  м иқдори, % 31,4 30.3

Олинган кўрсаткичларнинг фарқи жуда кичкина бўлиб, 
асосий сабаб уруғда бўлмай, балки пилла етиш тириш да қўпол 
агротехник хатоларга йўл қўйилиш и, ҳамда уруғ тайёрлашда 
технологик жараёнлар тўлиқ ва вақтида қўлланилмаслиги 
оқибатидир.

Хулоса шундаки, маҳсулдор зот ва дурагайлар бўлганда 
ҳам (шу жумладан чет элдан келтирилган уруғлардан ҳам), 
юқорида қайд этилган агротехник, технологик ва ташкилий  
ишларни амалга ош ириш ла хўжаликларда, уруғчилик корхо- 
иаларида ва пиллаларга биринчи ишлов бериш  базаларида 
(пиллахоналарда), йилдан-йилга йўл қўйилаётган ва уларга 
ўрганиб қолинган (биз сезмайдиган бўлиб қолган) камчилик- 
лар, етиштирилаётган пилла сифатига катта таъсир кўрсатиб 
келмоқда. Ш ундай экан 10-расмда келтирилган факторлар  
гизими асосида ишлар босқичма-босқич амалга ош ирилмас 
экан, ички ва ташқи бозорда рақобатлашаоладиган сифати  
юқори бўлган пилла ва хом ипакни етиштириш мумкин эмас.

Юқорида қайд этилган мақсадга эриш иш , яъни сифатли  
уруғ тайёрлаш ва пилла етиштириш учун қуйидаги вазифа- 
ларни бажариш зарур:

1. Ипак қуртни наслчилигида:
> ипак қуртларининг биологик (жонланиш  ф оизи , хаётчан- 

лиги, текис ривожланиши (айниқса ёшдан ёшда ўтиш ида), 
ҳосилдорлиги, ипакчанглилиги) ва технологик (пилланинг  
чуваланиш ф оизи , ипак чиқиш микдори, чуваланганда 
ипакнинг умумий ва биринчи узилгангача бўлган узунли- 
лиги, ипакнинг текислиги ва номери) кўрсаткичлари 
бўйича танлаш ишлари қатъиятлик билан амалга ош ири- 
лиши лозим.

>  наслчилик станцияларининг ўзида боқиладиган (зотларни  
I-чи босқичда кўпайтириш ва супер элита уруғ тайёрлаш  
мақсадида) ипак қуртларини навли тут барглари билан  
боқиш ни ташкил қилиш.

> элита уруғ тайёрлашда капалакларнинг фақат 24 соатлик  
тухумни олиш .





10-расм Ю қорн маҳсулдор зот ва дурагайларнн 
еткштнркладнган пилла сифатига таъснр этаднган 

омиллар тнэими



2. Тут ипак қурти саноат уруғларини (капалак тухумлари- 
ни) тайёрлашда:
>  элита уруғлари инкубаторияда жонлантирилганда, фақат 

бир сутка давомида ж онланиб чиққан қуртларни олиб, 
қурт боқувчиларга тарқатиш;

>  уруғ тайёрлаш даврида барча жараёнларни, айниқса на- 
силли пиллаларни саралаш, жинсларга ажратиш, капалак- 
ларни зотлар бўйича режалаштирилган схема асосида ча- 
тиш тириш , капалаклар тухум ташлаган давридан бош лаб  
то қишлов учун совутгичларга қўйилгунга қадар, улар 
сакданаётган хоналарда тегишли ҳарорат ва намлик бўли- 
шини таъминлаш;

>  кафолатланган 100%ли дурагай уруғини тайёрлаш техно- 
логияларини амалга ошириш:
а) Ниш онланган 1 ва Ниш онланган 2 зотларини қуртлик 

даврида, оилавий пудратчилар парваришлаётган ж ойнинг ўзи- 
да, терисининг рангига қараб жинсларга ажратиб, уруғ заво- 
дига эркак ва урғочи жинсларга сараланган холда пиллаларни  
олиб келиш.

Бу технологик жараённи Республика «Ипак уюш маси»  
томонидан 1997 йилда ГФНТИ орқали чоп этилган «М етоди­
ческое пособие по внедрению  гибридов от меченых пород  
тутового шелкопряда» қўлланмада кўрсатилган ташкилий ва 
моддий қизиқтириш ишларини амалга ош ириш  йўли билан, 
тўлиқ ва хатосиз тадбиқ этиш;

б) Ў зИ И Т И  да (ипакчилик институти) А.М ирзахўжаев ва 
Тош кент Давлат аграр университети Ипакчилик кафедрасила 
Ж .Тўйчиев том онидан яратилган сифатли уруғ тайёрлаш тех- 
нологиясини, махсус мосламалар ёрдамида пилладан чиққан 
капалаклар, бир зот ичида ўзаро чатишиб кетишига йўл 
қўймай, уларни алоқида сақлаш ва керакли схема асосида  
зотларнинг 9  : S  капалаклари чатиштирилиб, 24 соатлик  
ташланган тухумларни ажратиб олиниш ига тўлиқ имкон бера­
диган технологияни жорий қилиш;

3. Ипак қуртларини парваришлашда ташкилий ишларни  
амалга ошириш:

а) оилавий пудратчилар — «Бажарувчи» ва пиллани қабул 
қилиб, унга ҳақ тўлайдиган пиллахона раҳбари «Буюртма- 
чи»лар орасида мавсумдан олдин (камида бир ой) ўзаро 
шартнома тузиб ўз зиммаларига олаётган мажбуриятларни  
аниқлаб олишлари зарур:

«Бажарувчи» - ўз зиммасига шартномада кўрсатилган



микдорда ипак қуртини парваришлаб, режадаги пиллани с и ­
фатли қилиб етиштиришни;
> ипак қуртлари жонлангунига қадар, улар боқиладиган хо- 

налар ремонт, дезинфекция қилинган, сўрилар ва исит- 
гичлар ўрнатилган ва керакли асбоб, ускуналар билан  
жиҳоэланган бўлишини;

>  янги технология ва агротехник тадбирларни (пленка ости- 
да боқиш , даста кўтариш, даста пилла - ғона пилла, 
алоҳида терилиш и ва хоказо) қўллашни;

>  билим ва тажрибаларини доимо ош ириб бориш ларини ўз 
зиммаларига олишлари зарур.
«Буюртмачи»:

>  қурт боқиш  майдони -  сўри қуриш учун материаллар, 
термометр, психрометр ва бош қа асбоб анжомларни арен­
да ҳисобида етказиб бериш ни;

> хоналарни дезинфекция қилиб бериш  ёки кимёвий м од- 
дани етказиб бериш ни;

> бажарувчини моддий қизиқтириб, етиштирилаётган пил­
ланинг сифатига қараб хақ тўлаш, яъни пилла қанча си- 
фатлироқ бўлса, шунга кўпроқ пул тўлашни;

> етилган пиллаларни ташишда ва пунктларга топш ириш да  
ёрдам бериш  ва бош қа ўзаро муносабатларда ҳосил бўлган 
масалаларни ечиш ни ўз зиммасига олиш и зарур.
Энг муҳими «Бажарувчи» ҳам, «Буюртмачи» хам, ипак 

қуртини парваришлаш маданиятини кўтариши, яъни агротех­
ника қоидаларида кўрсатилган (ҳарорат, нисбий намлик, қурт 
боқиш  майдони ва бошқалар) меъёрий талабларни тўлиқ  
амалга ош и риб, қуртларни ёш дан-ёш га ўтказишда бир текис- 
да ривожланиш ини таъминлаш билан уларнинг бош  сонини  
сақлаб қолган \олда, дастага тўлиқ чиқариб, юқори ҳосил ва 
сифатли пилла олиш нинг гарови эканлигини ҳар бир қурт 
боқувчи чуқур англаб етганларидагина мақсадга етаолишла- 
рини билмоқлари лозим.



С утка давомида эн г  кўп пилла тайёрлаш  м иқдори , %

/  1-расм. Қабул пунктларига энг кўп миқдорда пиллаларнинг келиш и 
бўйича пиллаларга биринчи иш лов бериш  базаларин инг тақсим ланиш и.

1-ҳақиқатда; 2-мўлжалдаги.

1.4. Пилла ўраш технологиясини пилла сифатига таъсири.

Ў збекистон Республикасининг ипакчилик соҳаси олдида  
катта ва масъулиятли вазифа ўз ечимини кутмоқда, яъни жа- 
хон бозорида ўзининг фаҳрли ўрнини эгаллаш учун харидор- 
гир нафис ва чиройли гул солинган газламалар тўқиш ва 2Л, 
ЗА классдаги ипак ишлаб чиқариш учун қуйидаги кўрсаткич- 
ларга эга бўлган, пилла етиш тириш дан иборатдир.
Кўрсатгичлар:
- Боқилаётган ҳар бир грамм ипак қуртидан

олинадиган ҳосил, кг 3 ,5-4 ,0
- Қуруқ пилладан, хом ипак чиқиш микдори, % 42-45
- Пилла қобиғининг чуваланиши, % 80-85
- Чуваланган пилла ипининг узунлиги, м 1200-1300
- Биринчи узулгунга қадар узунлиги, м 1000-1100
- Ҳар 100 м ипакда-нўқсон сони, дона, 3-4

Бундай кўрсаткичларни қўлга киритиш учун, юқори  
маҳсулдор ва технологик кўрсаткичларга эга бўлган зотларни  
яратиш ва уларнинг 100% ли тоза дурагай саноат уруғларини  
тайёрлаш, технологияларини ишлаб чиқиш ва уларни уруғ



заводлар масштабида жорий қилиш талаб этилади (янги яра- 
тилган зот ва дурагайларнинг кўрсаткичлари шунга яқин). Бу 
дурагайларнинг потенциал имкониятларини тўлиқ қўлга ки- 
ритиш учун тафаккури юқори бўлган, онгли равишда қўлла- 
нилаётган агротехник ва технологик жараёнлар, олинадиган 
ҳосил ва пиллаларининг сифат кўрсаткичларига боғликдигини 
ҳисобга олиб иш ташкил қила оладиган мутахассислар зарур.

Олий ўқув юртларини битирган, замон талабларига жавоб 
берадиган мутахассисларидан ташқари, жойлардаги агроном 
ва агротехник (пилла бригадирлари)ларни, қайта тайёрлаш 
билан бирга ипак қуртларини парваришлайдиган (боқадиган) 
оилавий пудратчиларни ҳам ўқитиб билим ва тажрибаларини 
ошириш лозимдир.

Амалда, агротехник тадбирларни ва технологик жараён- 
ларни аниқ ва ўз вақтида юқори сифатда бажариш учун мав- 
*сумни намунали ўтказиш мақсадида ипак қуртларини боқиш 
учун керакли шароитларни (қурт боқиладиган хонадонлар, 
асбоб-анжомлар қуртлар парваришланадиган майдон - эта­
жерка ва сўрилар, дасталар) ва озуқа база, 10% захира билан 
мавжуд бўлиши керак.

Юқори ҳосил ва сифатли пилла етиштиришда ипак қурт- 
ларни боқиш даврида уларнинг бир текис ривожланиши ва 
дастага чиқишида технологик жараёнларнинг аниқ ва ўз 
вақтида бажарилишини таминлашга боғлиқ. Бунда ипак қурти 
капалакларининг 24 соатда ташлаган, жонланиш фоизи ва 
қуртлик даврида хаётчанлиги юқори бўладиган қисми олиниб 
боқилади. Қуртлик даврида 1-2 чи ёшларида бош сонини тў- 
лиқ сақлаб қолиш мақсадида ғанани алмаштирилмайди. Ёш- 
дан-ёшга ўтишда бир текис ухлаши (уйқуга кетмай орқада 

.келган қуртларга барг бериб, сўнггина уйқуга кетишини 
гаъминлаш) ва тўлиқ уйқудан туришини (98% қуртлар уйқу- 
дан тургандан сўнг барг бериш) таминлаш, бешинчи ёшининг 
охирида ипак қуртлари етилиб (тўйиб) пилла ўрашга бир те- 
кисда етилиши лозим. Улар ичагида хазм бўлмаган озуқа қол- 
диқларини ва суюқликни чиқариб ташлаб, пок бўлади қамда 
танасининг бошдан кейинги 2-3 чи сигментидан кейинги 
қисми тилло рангга айланади. Шундай қилиб, бешинчи ёш и­
нинг охирга келиб ипак қуртининг озикданиш даври тугалла- 
нади. Бу давр ҳозир ишлаб-чиқариш шароитда, туманлашти- 
рилган, оқ пилла ўрайдиган зотларнинг охирги ёшининг сак- 
кизинчи кунига (ипак қуртлари тут барги билан тўйдирилган 
бўлса)тўғри келади.



Пиллаларга биринчи ишлов беришда «Янги технология» 
ни жорий қилишдан мақсад; тирик пиллаларини қабул қи- 
лиш, сакдаш, иссиқлик агрегатларида ғумбагини ўлдириш ва 
қуритиш мобайнида пиллаларнинг бошланғич сифатини 
ёмонлашувига йўл қўймасдан, ипак қурти томонидан пилла 
яратилган даврдаги сифат кўрсаткичларини сақлаб қолишдан 
иборатдир.

Сифатли пилла эса ипак қуртлари дастага кириб, уни 
ўраётган даврда бунёд этилади.

Етилган қуртлар сўри чеккасига ўрмалаб чиқа бошлаб, 
пилла ўрашга қулай жой излай бошлайдидар. Ана шу давирда 
сўриларнинг чекасига, олдин бир нечта контроль даста, сунг­
ра сўриларга конверт усулида даста қўйилиб чиқилади. Даста 
қўйилмай, ўртада бўш қолган ерларга орқада қолган қуртлар 
учун барг солинади. Бу қуртлар ҳам тўйгандан сўнг дасталар 
тўлиқ қўйилади.

Қайд этилган ипак қуртларини парваришлашдаги ва дас­
та қўйишдаги ишлар олдиндан агротехник тадбирларда мав- 
жуд, лекин кегинги йилларда ипак қуртлари уруғларининг 
сифати пасайиши, қурт боқувчи оилавий пудратчиларнинг 
малакаси камлиги (ёш қурт боқувчиларнинг қўшилиши хисо- 
бига), махсус маълумотли ва малакали мутахассиларнинг 
етишмаслиги сабаб, агротехникадаги технологик жараёнлар- 
нинг бажарилишида кўпгина хато ва камчиликларга йўл 
қўйилмокда.

Тўйган ва пилла ўрашга тайёр бўлган ипак қуртларига 
етарли миқдорда дасталар қўйилмаган бўлса, улар сўри ёғоч- 
лари орқали теппага ўрмалаб чиқиб кега бошлайди. Айрим 
қуртлар ўзига, жой қидириб (айниқса хонада \арорат паст 
бўлса) барги ейилган тут навдалари яъни ғана орасига кириб, 
ўзига қулай жой топиб пилла ўрашга киришадилар.

Бундай ахвол бўлишига йўл қўймаслик зарур. Пилла ўраш 
учун энг қулай жой даста ҳисобланади. Даста қўйишга кечи- 
киш, ипак қуртларининг қулай жой топилмай тўғри келган 
ерга пилла ўрашига мажбур қилади ва сифатсиз пилла ўрайди. 
Ғанага ўралган пиллалар доғлик, ипаги оз бўлади, чунки но- 
қулай шароитда ўрашни бошлаётган ипак қурти ўрмонча хо­
сил қилиш учун кўп ипак сарф қилади ва пиллаларнинг кўпи 
дукурма (двойник) бўлади.

Пиллаларнинг биологик, айниқса технологик кўрсатгич- 
ларига ирсиятдан ташқари, пилла ўраш даврида дасталарнинг 
миқдори ва сифати, харорат, намлик, ёруғлик ва хавонинг



айланиши (аэрация) катта таъсир ўтказади.
Пилла ўраш даврида ипак қурти харакатининг ўзгариши 

натижасида, унинг пилла кобиғига ипак толаларини ўраш 
тезлиги ва характерлари хам ўзгаради.

Ҳарорат ошиб борган сари, ипак қуртининг харакат тез­
лиги ҳам ортади, бошининг тебраниш кенглиги катталашади, 
шунинг учун саккизликлар (ипак қурти тузилаётган ипак 
қобиғининг ичига ўрнашиб олиб боши билан тебранма хара­
кат қилади ва буннинг натижасида қурт ипак толаларини са- 
кизликлар ёки синусоидал эгри чизиқлар шаклида тахлайди. 
Бундай бир неча шаклларга «Пакет» деб айтилади) ҳам йи- 
рикроқ ҳосил бўлади, ипак толаси эса ингичкалашиб боради. 
Харорат паст бўлса бунинг акси кузатилади.

Иигирилаётган пилла толасининг йўғон-ингичка бўлиши, 
пиллакашлик фабрикаларида бундай хом-ашёни чувиётган 
автоматларнинг иш унумдорлигига ва олинаётган ипакнинг 
сифатига таъсири катта бўлади.

Пилла ўраш даврида хароратнинг, ипак толасининг мет­
рик номеридан ташқари, пиллаларнинг ипакчанглигига, ипак 
чиқиш микуюрига таъсир қилади.

Масалан: Ҳарорат меъёридан 4°-5°С паст бўлганда ипак 
қурти чиқараётган ипак толаси калтароқ ва йўғонроқ саккиз- 
лик ҳосил қилади, бунда ипак толасини, чиқариш тезлиги се- 
кундига 2.11 мм бўлади.

Харорат меъёридан 3-4°С юқори бўлганда ипак қурти, 
бўйи узунроқ саккизликлар \осил қилади. Бунда \ар  бир сак- 
кизлик учун камроқ вақт сарфлайди ва бирмунча ингичкароқ 
ипак толаси чиқаради.

Пилла ўраш даврида харорат меъёрида - 25-26°С- гача 
бўлганда пилла ўраш муддати, анча қисқаради, ипак толаси­
нинг ўртача метрик номери катталашади, унинг ҳар хиллиги 
(йўғон-ингичкалиги) камаяди.

Харорат 28-29°С гача кўтарилганда (тўлиқ пилла ўраш да- 
вомида) ипак толасининг метрик номери янада катталашади 
(яни чиқаётган ипак толаси ингичкалашади) ва ҳар хиллиги 
камайиб боради, аммо бунинг эвазига пилладан ипак чиқиш 
миқдори пасаяди.

Шундай қилиб пилла ўраш даврида паст (21-23°С) харо­
рат ҳам, юқори (28-29°С) харорат ҳам, пиллаларнинг биоло­
гик ва технологик кўрсатгичларини пасайтириб юбориши 
аникданган. Шунинг учун ҳам 25-26°С мўътадил харорат 
ҳисобланади.



Пилла ўрашда намлик ва хаво алмашииишнинг таъсири.
Пилла ўраш даврида хавонинг нисбий намлиги \ам катта роль 
ўйнайди. Хавонинг нисбий намлиги 80-85% бўлганда (бошқа 
шароитлар меъёрида бўлганда) пиллаларнинг биологик 
кўрсатгичлари ва технологик хоссалари жуда ёмонлашади. 
Пилланинг чуваланиш фоизи ва ипак чиқиш миқдори пасай­
иб кетади.

Хавонинг харорати паст бўлиб, нисбий намлиги юқори 
бўлганда ғумбакнинг вазни оғирлашади, бунинг натижасида 
пиллаларнинг умумий вазнида ипак қобиғининг микдори 
(ипакчанглиги) камайиб кетиши кузатилади.

Ҳавонинг ҳарорати юқори бўлиб, нисбий намлиги паст 
бўлганда пилланинг ўртача вазни камайиб (Бу май ойида 
ёғингарчилик кам бўлган йилларда намоён бўлади) ипакчанг­
лиги ортади.

Ҳавонинг ҳарорати ҳам намлиги қам юқори бўлганда 
ипак қурти жуда кўп пилла ўрайди, аммо бунда пилла қобиғи 
ғовак, пилланинг чуваланиш фоизи ва ипак чиқиш микдори 
кам бўлади. Кўп йиллик илмий кузатишлар ва илғор пилла- 
чиларнинг тажрибаси, хавонинг нисбий намлиги 60-70% бул- 
ганда, пиллаларнинг биологик ва технологик кўрсатгичлари 
талабга жавоб берадиган даражада бўлиши тасдиқланган.

Ипак қуртлари пилла ўраётган дасталарга ёруғлик бир 
томондан тушса, ипак толасининг йўғон-ингичкалиги ҳар хил 
бўлиб қолади. Шунинг учун пилла ўралаётган даста ва сўри- 
ларга ёруғлик бир текис тушиши ипакнинг йўғон ва ингичка- 
лиги бир хил бўлишини таъминлайди.

Хона ҳавосини алмаштириш ҳам, ипак қуртининг пилла 
ўрашда муҳим аҳамиятга эгадир. Пилла ўраш даврида ипак 
қуртларидан сийдик аралашган ахлат (экскримент) чиқиши 
ҳисобига ҳам хонанинг нисбий намлиги кўтарилиши кузати­
лади. Бу суюкдик ва карбонат ангидрид гази қуртларнинг 
нормал ривожланиши ва пилла урашида салбий таъсир курса- 
тади. Шунинг учун хона шамоллатилганда, намликни пасай- 
тириш билан бирга, сийдик билан чиққан захарли карбонат 
ангидрид газини ҳам чиқариб юборилади.

Япониялик олим Хомма Масаси (Тиба прооектурасидаги 
ипак қурти ва пиллачиликни тадқиқот қиладиган илмий таш- 
килотнинг бўлим мудири)нинг такидлашича хонани шамол- 
латганда, хавонинг тезлиги ўртачадан пастроқ бўлишини, 
яъни узунлиги 50 см бўлган лентанинг бир учини махкамлаб 
қўйилганда, шу лента (хавонинг йўналиши оқибатида) 45 бур-



!чак кўринишида хилпиллаб туриши энг яхши тезлик деб хи- 
собланади. Шунда ҳавонинг йўналиш тезлиги 0,2-1 м/сек-га 
тенг бўлар экан. Бундан шамол тезлиги ошса ипак қуртлари 
бир томонга кўпроқ йиғилиб сифатсиз иккинчи томони те- 

!шик (юпқа) ва дукурма пиллаларни ўрайди. Бундан ташқари 
хонадаги ҳаво йўналиши тўғридан тўғри пилла ўраётган 
қуртларга тегиши, пилла толасининг сифати паст бўлишига 
олиб келар экан.

Ипак қуртлари ажратган экскримент, сийдик, карбонат 
ангирид ва бошқа газлар қисобига аммиак ҳосил бўлади. Бу 
газлар хонадаги хавони бузади ва ипак қуртига салбий таъсир 
кўрсатади. Шуни ҳисобга олган холда хона ичидаги хавони 
алмаштириш ва ташқаридан тоза хаво киртиб, захарланган 
хавонинг чиқиб кетишини таминлаш лозим.

Шунинг учун хаво йўналиши деворга тегиб, хона юқори- 
;сига юриб нам ва заҳарли ҳаво ўрнини эгаллаши, унинг ўр- 
нини эса тоза ҳаво эгаллаши натижасида, ўралган пиллалар­
нинг биологик ва технологик кўрсатгичлари юқори бўлиши 
аниқланган.

Пилла ўраш даврида хонадаги хавони алмаштириш муҳим 
аҳамиятга эга эканлиги ҳақида ТошДАУ Ипакчилик кафедра­
си профессори Н.Ахмедовнинг илмий ишларида баён этила- 
ди. У қуртлар чиқарган карбонат ангирит гази, хаводаги ор- 
тиқча намлик пилланинг ўралишига ва етилишига салбий 
таъсир кўрсатишини, бундан ташқари хонадаги харорат ва 
намлик ортиб кетмаслиги ва мўътадил бўлиши учун 
қуртхоналар ўз вақтида 2-2,5 соатда 20-30 минут давомида 
эшик ва деразалар очиб қўйилиб шамоллатиб туриш керакли- 
гини таъкидланади. Олимнинг кўп йиллик илмий кузатишла- 

; ри натижасида тўпланган маълумотлар, асосида — ипак 
қуртлари пилла ўраш даврида қуртхонага ўрнатилган электро­
вентилятор ВК-3 ёрдамида хаво алмаштириб унинг тезлиги
0,22 — 0,25 м\сек бўлса қуртхонада 1 м3 ҳаво бир минут да­
вомида тўлиқ тозаланиши исботланган.

Даста ва унинг турлари. Ипак қуртларининг пилла ўраш 
даврида ишлатиладиган дасталарнинг, бўлажак пилланинг 
сифатига ғоят таъсири каттадир. Агар даста кам ёки уларнинг 
сифати паст бўлса (йўғон шохли дарахт ғўза поя, қамиш шох- 
лари,) бўлса қуртлар пилла ўраш учун қулай жой қидириб, 
узоқ вақт ўрмалаб юради, бунда ипак толалари ортиқча исроф  
қилиниб, шунда улар ғанага пилла ўрайди, бунда ўралган 
пиллалар доғли ва сифати паст бўлади. Даста шохларига тегиб



туриб ўралган пиллаларда, шу шохнинг изи ҳосил бўлади. 
Пилла қоғоз ёки ёғоч (тахта) сиртига тақалиб ўралган бўлса 
унинг шу жойи (томони) силлиқ бўлиб қолади, шакли бузуқ 
пиллаларнинг сони кўпайиб кетади.

Оқибатда улардан олинадиган ипак миқдори кам бўлиб, 
умуман из ва силликдиги ҳисобига пиллалар сифати паст 
бўлиб, улар навсиз пилла сифатида қабул қилинади, чунки 
бундай пиллаларнинг чуваланиши қийин бўлиб, ипак чиқиш 
микдори 15-25% камайиб кетади. Қўшалоқ пилларни чувиш 
технологией ва машиналари бизда мавжуд эмас.

Ипак қуртларининг пилла ўрашида фойдаланадиган дас­
талар икки турга бўлинади:

/. Табиий дасталар — улар сершохли вввойи ўтлар бўлиб бу- 
ларга - минг бош, читир, шўра, ёвойи су пурги, райхон ва бошқа- 
лар киради. Ҳар қутига супургига ўхшатиб боғланган 300-350 
дона даста таёрланади ва сояда қуритилади.

2. Сунъий дасталар - шоли похолдан, қоғоздан, картондан, 
пласмассидан ва бошқа ҳар хил материаллардан ёрш, катакли 
ва ромбик шаклида ясалган бўлади.

Юқорида қайд этилган сершох табиий ўтлардан тайёрлан­
ган дасталарга, ҳамда сунъий картондан ясалган катакли дас- 
таларга сифатли пилла ўралади.

Қуйидаги 3-жадвалда ҳар хил турдаги дасталарга ўралган 
пиллаларнигнг сифат кўрсатгичлари келтирилган.

З-Жадвал.
Даста турлари ва уларни ишлатйш технологиясининг 

пнлланн сифат кўрсатгичларига таъсири
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1 Картон
катакли

Амалда
қўлланиладиган 89,4 22,14 43.18 727 88.28

2 Картон
катакли

Етилган қуртларни 
териб, даста устига 

ташлаш
92,3 23.10 45.86 836 88.89

3 Утл и 
(котроль-1)

Амалда
қўлланиладиган 86.6 21.10 43.76 667 87.34

4 Гўза поя — 
(контроль-2)

Амалда
қўлланиладиган 85.6 21.03 41.62 662 80.60



Италиялик олим Де Бастиане пилла ўрашга етилган ипак 
қуртларини даста устига ташлаб пилла ўратиш технологияси- 
нинг афзаллигини ва типратикансимон ясалган полиэтилен- 
дан ясалган дасталарда юқори сифатли пилла олинганлигини 
таъкидлайди.

Республикамизда билимдон ва ташкилотчи мутахассисла- 
ри бор хўжаликларида «Даста кўтариш» агротехник (техноло­
гик) тадбир ўтказилиб, бир текис ва тўйиб дастага чиққан 
қуртларни, бир суткадан сўнг, бошқа хонага олиб қўядилар. 
Бу ерда қуртлар пилла ўраш жараёнини давом этдирадилар. 
Сўрида-қолган, хали тўймаган қуртларга 1-2 марта барг бери- 
либ, сўнгра уларга ҳам даста қўйилади.

Пиллачиликда илғор бўлган Япония, Хитой ва бошқа 
узоқ шарқ мамлакатларида ипак қуртлари бир текис ривожла- 
ниб пилла ўрашга тайёр бўлганларида (ичини тозалаб тилла 
рангга айланган) биздагидек қуртлар устига даста қўймайди- 
лар, улар тескарисини яъни етилган қуртларни, даста устига 
ташлайдилар. Бунда ерга қоғоз тўшалиб устига картондан 
ясалган катакли сунъий дасталар ўнтасини битта блокка 
йиғиб қўядилар. Ипак қуртлари бир-бир ярим соат давомида 
катакларга кириб жойлашади ва улар асосан дастанинг юқори 
қисмини эгаллайдилар, дасталарни тўлдириш мақсадида 1-1,5 
соатдан сўнг улар ағдариб (паст қисми тепага) қўйилади. Бўш 
бўлган катакларни банд қилган қуртлар жойлашиб олганла- 
ридан сўнг пилла ўрашга киришадилар.

Пиллалар мўътадил қароратда ўралганда уларни 7-8 кунда 
ғумбаги етилиб, пўсти қотгандан сўнг, териш мумкин. Пилла 
етилганлигини аниқ билиш учун, 4-5 жойдан 20 дона намуна 
учун пилла олиниб, улар силкитиб кўрилади.

Ғумбакка хос тақиллаган овоз чиқса, бу пилла етилган 
бўлади, агар юмшоқроқ овоз эшитилса, бу ерда қурт ҳали 
ғумбакка айланмаган бўлади, бундай пиллалар «хом пилла» 
деб аталади. Пилла терилиши қолдирилади. Кун санаб 7-8 
кунда пилла териш хатоликка олиб келади, чунки қуртхонада 
харорат меъёрига нисбатан 2-3°С га кам бўлса пилланинг ети- 
лиши чўзилади ёки иссиқроқ бўлса (май ойининг 2-чи ярми 
қуруқ келиб исиб кетса) пилла 6 кунда ҳам тўлиқ етилади.



II-боб. ПИЛЛАЛАРНИНГ МОРФОЛОГИК БЕЛГИЛАРИ  
ВА ХУСУСИЯТЛАРИ

2.1. Пиллаларнинг морфологик белгилари.

Пиллаларнинг морфологик (ташқи) белгиларига кўз би ­
лан кузатиладиган барча белгилари киради. Бу белгилар таби­
ий белгилар ҳисоблансада, маълум даражада ирсий (наслдан- 
наслга ўтадиган) хусусиятга, қурт боқиш агротехникасига, 
дасталарнинг хусусиятларига ҳам боғлиқ бўлади.

Пиллаларни ташқи белгиларига қуйидагилар киради:
1. Шакли.
2. Ранги.
3. Донадорлиги.
4. Ҳажми.
5. Катталиги.
I. Пиллаларнинг шакли. Пиллалар шарсимон (юмалоқ), 

тухумсимон (овал), дуксимон, цилиндрсимон, узунчоқ, бели 
ингичка ва учи ингичка шаклларда бўлиши мумкин ( 12-расм). 
Баъзан тухумсимон ва цилиндрсимон шаклдаги пиллаларнинг 
бели бироз ингичка бўлиши мумкин.

12-расм. Тут ипак қурти пилласипинг шакли:

I-шарсимон (ю малоқ) пилла: 2-бели ингичкаламаган овал шаклли пилла: 
3-бели бир оз ингичка овал ш аю ии nu.ua: 4-бели ингичка овал шаклли пиш а: 

5-цилиндр шакли, узунчоқ пилла: 6-7-учли ингичка пиллалар.

Пиллаларнинг шакли ва унинг таркибий қисмлари ҳар 
бир зот ва дурагай учун хосдир. Ҳатто пиллаларни йигириш 
жараёнида \ам таркибий қисми ҳар хил катталикдаги ва шак­
лдаги пиллаларни бир-бирига аралаштиришга йўл қўйилмай- 
ди. Бундан ташқари, бели жуда ингичка, учи ингичкалашган 
ва ўткир учли пиллалар фабрикада йигириш вақтида катта қи- 
йинчилик туғдиради ва иш унумига салбий таъсир кўрсатади.

Пиллаларнинг шакли маълум даражада ипак қуртининг 
зотига ҳам боғлиқ бўлади. Одатда, битта зот қуртларнинг
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ураган пиллалари, асосан бир хил шаклда бўлади. Иккита зот 
чатишишидан ҳосил қилинган дурагайнинг пиллалари баъзан 
ўэига хос бўлган шаклдан бошқача ҳоллари \ам учрайди. Бун­
дай бўлишига сабаб иккита зот капалакларини ўзаро чатиш- 
тириб дурагай уруғ олишда эътиборсизлик ёки ишчи кучи 
етишмаслиги натижасида, баъзан битта зотнинг капалаклари 
(эркак ва урғочиси) ўзаро чатишиб қолади. Натижада аралаш 
уруғ олиниб, булардан жонланган қуртлар боқилганда турли 
шаклдаги ва массадаги пиллалар пайдо бўлишига олиб келади.

Пилла шаклининг зот хусусиятлари, ипак қуртининг тана 
тузилиши билан ҳам боғлиқ бўлади. Олиб борилган илмий 
кузатишлар ипак қуртининг танаси ингичка ва узун ёки йўғон 
ва калта бўлиши мумкин эканлигини кўрсатди. Танаси ин­
гичка қуртлар узун пилла ўрайди, танаси йўғон қуртлар эса 
тухумсимон ёки шарсимон шаклда пилла ўрайди. Шу билан 
бир қаторда эллипссимон ёки тухумсимон чўзиқ шаклдаги ва 
қисман, бели жуда ингичка бўлган пиллалар учрайди. Бундай 
аралаш пиллаларни йигириш вақтида ипак толасининг узи- 
лувчанлиги ортишига ва ипак толасининг тўхтовсиз йигириш 
узунлиги камайишига олиб келади. Натижада хомашё сифати 
бузилиб, пилла йигириш фабрикасида меҳнат унуми пасаяди.

Бели ингичка пиллаларнинг тўла шакли Д билан (3- 
расм), белбоқнинг эни dn ва ярим шарлар dj ҳамда d2 билан 
белгиланади. У ҳолда пилланинг катта-кичиклиги ва шаклини 
қуйидаги формула кўринишида ифодаланади:

D\ • dn 
d\ + d2

Н.И.Жвирблис пиллалар шлклини сон билан ифодалаш 
учун «энсизлик даражаси» ва «бепбоқлик даражаси» деган ту- 
шунчаларни киритди. Энсизлик даражасини Су билан белги­
лаб, пилла узунлигини Д ва унинг ярим шарлари ўртача узун- 

d\ + d2
лигини ----------- билан ифодалайди. Энсизлик даражасини

топиш учун пилла узунлигини ярим шарлар ўртача узунлигига 
бўлиш зарур. У ҳолда

D
d \ + d 2

2

еки С„ =
2D

d\ + d2
га



Шарсимон пиллаларнинг энсизлик даражасини аниқлаш 
учун эса пилла узунлигини унинг эни кенгайган жойидаги 
белбокдик даражасига нисбати топилади. Белбоқлик даражаси 
Сп ни топиш учун пилла ярим шарларининг ўртача узунлиги 
d \ + d2
-----------  ни белбоқни эни dn га тақсимлаш керак. У ҳолда

2
d\ +  d2

2 d\ + d2
Cn = ----- ------  = ------------ тенг бўлади.

dn 2 dn
Юқорида берилган биринчи ва иккинчи ифодалардан 

кўриниб турибдики, энсизлик даражаси Су хамиша I дан кат­
та бўлади (Су >1). Бу ерда пилла қанчалик узун бўлса, энсиз­
лик даражасининг рақами шунчалик катта бўлади. Белбокдик 
даражаси эса I дан катта ёки кичик (Сп ><1) бўлиши мумкин. 
Агар пилла цилиндрсимон бўлса Сп =1, шарсимон бўлса Сп<1 
ва ниҳоят, пилла ингичка бўлса Сп >1 бўлади. Демак, бел- 
боқлик даражаси пиллаларнинг шаклига узвий боғлиқ экан.

Одатда, ипак қуртларининг пилла ўраш вақтида барча аг­
ротехника қоидаларига риоя қилинган бўлса, ўралган пилла­
ларнинг шакли ўз зотига хос бўлади. Мисол учун оқ пилла-1 
ва оқ пилла-2 зоти пиллаларини бели ингичка, САН И И Ш -8 
зоти пилласининг бели ботиқроқ, САН И И Ш -9 ва САНИ- 
ИШ-11 зотларининг пилласи овал шаклда, САНИИШ -18 зо­
ти пилласи цилиндрсимон, бели сал ботиқроқ бўлади ва 
ҳоказо. Шу билан бирга баъзан бир зот ичида ҳам турли шак­
лда! и пиллалар учрайди. Бундай ҳодисалар дурагай ва мурак­
каб дурагайларда тез-тез учраб туради.

Пиллалар шакли ўзгаришига дастанинг турлари ҳам таъ­
сир этади. Агар даста учун мўлжалланган ўтлар ўрнига ғўза- 
поя, беда, ажриқ, қайрағоч шохларидан тайёрланса, дасталар 
пиллани фақат сифатини бузибгина қолмай, балки унинг 
шаклига \ам салбий таъсир кўрсатади. Шакли ўзгарган пил­
лалар йигиришда қийинчилик туғдиради ва ипакни техноло­
гик хусусиятларига таъсир этади.

2. Пиллаларнинг ранги. Пиллаларни ташқи белгиларига 
унинг ранги киради. Бундан 50 йил илгари мамлакатимизда 
ҳар хил зот ва дурагайларни турли рангдаги: сарғиш (Асколи, 
Сферико, Бионе, Европа 16 ва бошқалар), олтин тусли (Оро), 
кўк рангли (Тер ва Туркистон кўки), пушти ранг (Ханкоу, 
Хитой пушти ранги) ва Бағдод зотидан бошлаб оқ пилла



^райдиган пиллаларни етиштирилар эди. У ёки бу тусга эга 
бўлган пиллалар саноатда яроқсиз (брак) ҳисобланади. Чунки 
турли рангдаги толалар ёмон бўялади, шунинг учун ҳозирги 
вақтда Ўзбекистонда фақат оқ пилла ўрайдиган зот ва дура- 
гайлар яратилмоқда ҳамда боқилмоқда.

Пиллаларни қандай рангда бўлиши қурт гемолимфасида- 
ги (қонидаги) пигментлар (ранг) ва ферментларга ҳам боғлиқ 
бўлади.

Оқ пилла ўровчи зотларнинг гемолимфаси тиниқ, деярли 
рангсиз суюқликдир. Сариқ ва яшил пилла ўровчи зотларнинг 
гемолимфаси эса ўзининг хусусияти билан ўсимликларда 
бўладиган ксантофил пигментига ўхшаб кетувчи алоҳида пиг­
ментлар ҳосил қилган сарғиш ва яшилроқ рангга эга бўлади. 
Бундай пигмент оқ пилла ўровчи қурт зотларида бор деб тах- 
мин қилинади, яъни уларнинг гемолимфасида оксидловчи

■ ферментлар кўп бўлганлигидан ҳамма пигментлар оксидланиб 
қолади ва пилла тиниқ оқ рангли бўлади. Бошқа зотлар пил- 
ласининг ҳам сарғиш ва яшилроқ бўлиши қурт гемолимфаси­
да оксидловчи ферментларнинг кўп ёки оз бўлиши ва шунга 
мувофиқ равишда ферментларнинг кўп ёки оз оксидланишига 
боғлиқ бўлади.

Гемолимфанинг ранги бошқа — сариқ, пушти (каротин) 
пигмент туфайли ҳам сариқ бўлиши мумкин. Эркак қурт ге­
молимфасида оксидловчи ферментлар кўплиги сабабли, улар 
урғочи қуртларга нисбатан рангсизроқ бўлиши аниқланган.

3. Пилла қобиғининг донадорлиги. Пилла қобиғи ташқи 
қаватининг хусусиятларидан бири унинг донадорлигидир. Д о- 
надорлик пилла қобиғининг асосий қисми ўралиш вақтида 
ипак толалари лос қаватнинг сийрак толалари орасида «оси- 

, либ» қолиши натижасида ҳосил бўлади. Ипак қурти пилла 
ўрашда толалар орасидаги ана шундай ерларни текислашга 
ҳаракат қилиб, бу жойларда қурт ички томонидан вақт-вақти 
билан толани зичлаши туфайли тўр орқали ипак бўртиб 
чиқади, бунинг натижасида пилла сиртида майда дўмбоқча- 
лара ҳосил бўлади. Бу дўмбоқчаларни пилла қобиғининг дона­
дорлиги деб  аталади.

Донадорликнинг катта-кичиклиги пилла қобиғидаги чу- 
валадиган қават ипак толаларининг оралиғига, саккизликлар- 
нинг кенглигига ва ипак толасининг йўғон-ингичкалигига 
боғлиқ бўлади. Пилланинг учи ва ён томонлари ҳам бир хил 
майда донадор бўлса, бундай пилланинг ипаги яхши (чувала- 
ди)тортилади.



Ипак қуртининг зоти, пилланинг ўралиш шароити, пил­
ланинг катта-кичиклиги ва қобиғининг қаттиқлигига қараб 
пиллалар кичик, ўртача ва йирик донадор бўлиши мумкин. 
Баъзан донадорлик кўзга яққол ташланиб (аниқ кўриниб) 
турса, гоҳо пилла қобиғи силлиқдек кўринади. Кўпинча майда 
пиллалар кичик донадорликка ва йирик пиллалар катта дона- 
дорликка эга бўлади.

Пилланинг донадорлик хусусияти қобиқни 1см2 юзасида- 
ги дўмбоқчалар сони билан аниқланади. Донадорликни қан- 
дай даражада бўлишлиги пилланинг чувалишига таъсир этади. 
Агар донадорлик майда ва аниқ бўлиб пилла қобиғида текис 
жойлашган бўлса, ипак яхши чувалади. Касал қуртлар бир 
текис пилла ўрай олмаганлиги сабабли қобиқ донадорлиги 
бузилиб, ипак чувалишида қийинчилик туғдиради.

Донадорлик маълум даражада ипак толасини метрик но­
мери (текс) га ҳам таъсир этади. Эски зотларнинг (Боғдод, 
Оро, Аскали ва ҳоказо) пиллалари йирик донадорликка эга 
бўлиб, янги серҳосил зот ва дурагайлар майда донадорлиги ва 
юқори метрик номери билан ажралиб туради.

Афсуски, пилла қабул қилиш вақтида уларнинг донадор- 
лигига эътибор берилмайди.

4. Пиллаларнинг ҳажми. Пилланинг ҳажмига унинг уму­
мий сатҳи киритилади ва см3 билан ўлчанади. Бир дона пил­
ланинг ўртача ҳажми 6 -14см3 га тенг бўлади. Пиллаларнинг 
ҳажмини катта-кичиклиги қуртнинг зоти, жинси, қурт боқиш 
шароити, дасталарнинг тури ва сифатига боғлиқ бўлади. Бир 
зот ичидаги пиллаларнинг ҳажми турлича бўлиши мумкин.

Ўзбекистон ипакчилик илмий тадқиқот институтининг 
олимлари томонидан яратилган САНИИШ -22, САНИИШ -24, 
САН И И Ш -8, САНИИШ -9, САНИИШ -10, САНИИШ -11 ка­
би зотларнинг пиллалари ҳажми катта бўлса, оқ пилла- 1 ва оқ 
пилла-2 зотларининг пиллалари ҳажми кичик бўлади. 
Ҳозирги кунда ишлаб чиқаришда боқилаётган мураккаб дура- 
гай (тетрогибрид-3) ва оддий дурагай қуртларнинг пиллалар­
ни ҳажми ўртача катталикка эга. Шунинг учун ҳам пилланинг 
ҳажми унинг катталиги ҳосиласи ҳисобланади.

Пиллаларни ҳажми маълум микдорда суюқлик солинган 
идишларга пиллаларни солиб ботириш натижасида суюкдик- 
ни идиш ичида қанчалик кўтарилишига қараб аниқланади. 
Бундай йўл билан аниқлаш учун махсус «объёмометр» (ичига 
пилла қобиғига юқмайдиган эритма солинган ҳажм-ўлчагич) 
лардан фойдаланилади. Эритма сифатида симоб ва метил



спирт ишлатилади. Ўлчаш вақтида симобга 94,5% метил спирт 
ва 5,5 % сув қўшиб эритма тайёрланади, сўнгра пилланинг 
ҳажми ўлчанади.

Пиллакашлик фабрикаларида ипакнинг текис чувалиши- 
га пилла ҳажмининг бир хил бўлиши катта таъсир этади. Агар 
пиллаларнинг ҳажми бир хил катталикда бўлса, ипак яхши 
чувалади ва ундан олинадиган хомашё (ипак толаси) сифатли 
бўлади.

5. Пиллаларнинг катталиги. Пиллаларни катта-кичиклиги 
уларнинг шаклига қараб \ар хил бўлади: шарсимон ва дукси- 
мон, бели ингичка бўлмаган, тухумсимон ҳамда цилиндр шак- 
лидаги пиллаларнинг толаси узун ва йўғон бўлиши аниқлан- 
ган. Бели ингичка пиллаларнинг узунлиги (бўйи) ва йўғонли- 
ги ярим шарлар кўндаланг кесимининг энг катта ва ингичка 
жойи кесими энг кичик бўлган жойларидан ўлчанади.

Пиллаларнинг катталиги конусли штангенциркуль билан 
ўлчанади. Пилланинг кўндаланг кесими шакл жи\атидан 
тўғри доирадан фарқ қилади, шунинг учун ҳам пилланинг бе­
ли ингичка жойи ёки ярим шарнинг кенглигини аниқлашда 
шу жойлар кўндаланг кесимини икки марта ўлчашдан чиққан 
натижаларнинг ўртача микдори олинади (13-расм).

2

I -айрининг асоси: 2-сирғалувчи қисми: 3-чизғич билинишлари билан.

Яқин шарқ давлатларида боқиладиган ипак қурти зотла- 
рининг пилласи энг йирик, Хитой ва Япония зотларининг 
пилласи энг майда, Европа зотларининг пилласи эса ўртача 
катталикда бўлади. Урғочи ипак қуртларининг пилласи эркак 
ипак қуртларниккига қараганда, ўрта ҳисобда, бирмунча йи- 
рикроқ бўлади. Пиллаларнинг узунлиги 15 мм дан 45 мм гача, 
кенглиги (эни) эса 12 мм дан 25 мм гача боради. Эллипс 
шаклдаги пиллаларни геометрик экватори 25 мм ни, баъзан 
ундан кўпроқни ташкил этади. Бели ингичка пиллаларда бу



кўрсаткич 20 мм дан ошмайди. Аммо ипакчилик саноатида 
пиллаларни саралайдиган машиналарнинг ишлаш тартиби 
пилла ярим шарлари диаметрларининг кичиклигига боғлиқ 
бўлади. Ҳозирги даврда саноатда боқилаётган мураккаб дура- 
гай тетрагибрид-3 пиллалари ярим шарларининг диаметри 
ёки геометрик экватори 18-22 мм ни ташкил этади.

2.2. Пилла қобиғининг хусусиятлари.

Пилла қобиғининг қалинлиги. Пилла қобиғининг қалинли- 
ги доимий эмас, айниқса қобиқ қалинлиги қутбларида ва бел- 
боғида кўпроқ бўлади. Чунки шу жойларда қурт кўпроқ ипак 
толаси қолдиради, шу билан бирга белбоқдаги саккизликлар 
шаклида қолдирилган ипак толалари худди қутбларидаги син- 
гари бир-бирининг ортига жойлашиб туради. Пилланинг қол- 
ган жойларида эса қобиқнинг қалинлиги кам кузатилади.

Пилла қобиғи қалинлигини аниқлаш. Бунинг учун пилла 
қобиғининг бир бўлаги қирқиб олинади (тахминан 5 мм х 5 
мм катталикда) ва микрометр ёрдамида пилла қобиғининг 
ҳақиқий қалинлиги аниқланади (микрометр винтини охири- 
гача шундай бураш керакки, резьбаси бузилмасин).

Пилла қобиғининг қаттиқлиги ва зичлиги̂  Пилла қобиғи- 
нинг микдорини (массасини) юза бирлигига бўлган нисбати 
қобиқ қаттиқлигини ифодалайди. Кам қаттик,ликдаги пахта- 
симон қобиқда донадорлик бўлмайди ва бундай пиллалар ях­
ши йигирилмайди.

Пилла қобиғининг дағаллиги. Пилла қобиғининг зичлиги 
унинг дағаллигига боғлиқ. Пилла қобиғининг дағаллиги унинг 
ипакчанлигини кўрсатади. У пилла ҳосил қилувчи ипакнинг 
микдорига ва зичлигига боғлиқ ҳамда ипакчанликни 
кўрсатувчи катталик сифатида ифодаланади. Шу қаттиқликни 
ўлчашга пиллалардаги ипак микдорининг ортишига имкон 
берадиган бир қанча аппаратлар яратилган.

Биринчи ва муайян принципларга асосланган кўриниш- 
даги қаттикушкни ўлчайдиган аппаратни Н.Г.Кукин ва В.Н. 
Векслерлар таклиф этган (14-расм). Қаттиқликни аниқлаш 
учун унда пилла иккита параллель ҳаракат қиладиган пла- 
стинкалар томонидан сиқилади, бунда битта пластинка ик­
кинчиси томон сурилади. Бу аппарат пиллаларни катта-ки- 
чиклигидан қатъий назар унинг қобиғи қаттиқлигини кўрса- 
тарди. Шунинг учун ҳам уни фақат лабораторияларда фойда- 
ланиб, пиллаларни катталигидан қатъий назар шу қобиқнинг



14-расм. Пиллаларни қаттиқлигини ўлчайдиган Г.Н.Кукин ва 
В.М.Векслерларни ВК асбоби: 1-станина:

2-3 устунчалар: 4-харакатланмайдиган майдонча: 5-токча: 6-харакатланадиган  
майонча: 7-икки елкали ричаг: 8-бириктирувчи (шток): 9-юкча: Ю-шохсимон 

қистиргич: 11-мойли қурилма: 12-ишлатиш қурилмаси рычаги билан: 13-планка:
14-пилланинг сиқилишини ўлчайдиган индикатор: 15-учлий: 16-ястиқча: 

П-синалаёт ган пилла: 18-сомайдиган винт: 19-тилча.

қаттиқлигини аниқлаши мумкин, бу эса пиллаларнинг ипак- 
чанлигини аниқлашда фойдаланишга имконият бермас эди. 
Бошқа жиҳатларга асосланган схемада қурилган аппарат ке­
рак. Шундай янги хилдаги аппаратга (В.А.Струнников томо­
нидан яратилган) OBLLIK аппарати киради (15-расм). У пилла 
қобиғи қаттикдигини аникдайди. Пиллаларни сиқиш учун 

; сарфланган кучга қараб қобиқнинг қаттикдиги аникданади,
■ демак унинг юза бирлигига тўғри келадиган ипак миқдори 
билан ўлчанади.

Бу аппаратнинг асосий технологик тартиби: пиллаларни 
иккита параллель бўлмаган пластинкалар ёрдамида сиқишдир, 
шундан биттаси ҳаракатланмайди, иккинчиси эса иккинчи 
даражали ричаг сифатида ишлайди. Бунинг натижасида пилла 
қобиғини сиқиши унинг энига мос келмайди. Пилланинг кат­
талиги (унинг эни) сиқиш кучининг ўзгаришига имкон бер- 

: майди ва аксинча тескари таъсир этади. Натижада пилла эни- 
нинг катталиги бўйича сиқилади, шу билан қобиқнинг қат- 
тик,лигини аникдашга имкон беради. Бунга сабаб қаттикдик 
пилладаги ипакнинг микдорига боғлиқ, демак, уни ипакчан- 
лигини қаттикдигига қараб чамалаб кўришга ёрдам беради.



а)-умумий криниши: 2-оёқчалари: 3-таянч плитаси: 4-ўқи: 5 -6  подшипник 
ўқлари: 7-губчак: 8-юқориги ўн  қиррали диск: 9-пастки қиррали диск: 

10-харакатланмайдиган пластиналар (ясси қат т иқ жисм):
11-харакатланмайдиган пластинали учбурчак дунги (бўртиги): 12-харакатчан 

пластиналар: 13-харакатчан пластина пружиналари: 14-чеклагич:
15-харакатчан пластина туширгичи: 16-ричаг устунчалари: 17-ричаг юки: 

19-юкни қайд қилиш винти: 20-ричагининг пастки елка ғилдиракчаси: 21-юкча  
учун кронштейн: 22-пиллаларни жойлагич: 23-24 электр двигател червякли  
узатмаси: 25-етакловчи тишли ғилдрак: 26-етакланадиган тишли губчак.

Ҳозир бу аппаратлар ипак қурти наслчилик станциялари- 
да қўлланмоқда, чунки ипакчанлик наелдан-наелга ўтувчи 
генетик омил сифатида шарт қилиб олинган.



Энг оддий, аммо катта қўл меҳнати сарфлашни талаб 
этувчи усул бу ипакчанликни тортиш йўли билан аниқлаш 
ҳисобланади. Бунинг учун олдин бутун пилла, кейин унинг 
қобиғи, ғумбак ва қуртни пўстидан ажратиб тортилади.

Пилла қобиғининг ўтказувчанлиги. Ўтказувчанлик деб ма- 
териалнинг ўзи орқали ҳаво, сув, буғ ва бошқаларни ўтказиш 
қобилияти тушунилади. Бу хусусият, энг аввало биологик 
аҳамиятга эга, чунки шу туфайли пилла ичидаги микроиқлим 
маълум даражада бошқарилади. Бу эса ғумбакни ривожлани- 
ши учун катта аҳамиятга эга. Пилла қобиғининг бўртиш хусу­
сияти ёки бошқача қилиб айтганда, аксинча қуриши ўзининг 
ҳажмини ўзгартиради ва шу билан бирга пилланинг ипак то­
лалари орасидаги оралиқ кўпаяди ёки камаяди, бу эса ҳаво 
алмашинувини кўпайтиради ёки камайтиради, натижада пил­
ла ичидаги микроикдим маълум даражада бошқарилади. Пил­
ла ичидаги ҳаво алмашинувини бошқарадиган бошқа омиллар 
ҳам бор, масалан, ҳаво ҳарорати, унинг босими, шунингдек 
ҳаводаги газлар таркибининг ўзгариши. Пилла қобиғини био­
логик бошқариш вазифаси кўрилаётганда шу омиллар ҳисобга 
олиниши керак. Пилла қобиғининг ўтказувчанлигини ўзгари- 
ши пиллаларнинг ғумбагини ўлдириш, қуритиш жараёнида 
ҳамда уларни сақлаш ва йигиришда катга аҳамиятга эга.

Пилла қобиғининг нуқсонлари. Пилла қобиғи ишлаб чиқа- 
ришда асосий ипак хом-ашё ҳисобланади. Уни йигиришда ва 
юқори сифатли ипак толаси олишда тўсқинлик қилувчи қатор 
нуқсонлари бўлади. Бундай технологик нуқсонларга қуйида- 
гилар киради:

1. Дукурма (қўш) пиллалар, яъни иккита қурт томонидан 
ўралган пиллалар (16-расм,а). Бундай пиллаларни, одатдаги 
дастго\ларда йигириб бўлмайди, у пиллаларни йигирилаётган 
вақтда уларни навли пиллаларнинг ичида қолдириш ишлаб 
чиқариш кўрсаткичларини пасайтиради, чунки ипак толалари 
бир-бирига чулғашиб кетганлиги туфайли чувалиш вақтида 
тез-тез узилади ва меҳнат унумдорлиги пасайиб кетади.

2. Қийшиқ пиллалар. Бунга иккита ва битта қуртлар томо- 
нидан ўралган, яъни боқилган зотга хос бўлган шаклдан кес- 
кин фарқ қилувчи пиллалар киради (16-расм,б).

3. Турли рангдаги пиллалар (рангдаги фарқи). Бунга ранги 
маълум даражада фарқ қиладиган шу зот ёки дурагайнинг 
рангли пиллалари киради.

4. Атласли ёки пахтага ўхшаш бўш қобиқли пиллалар, бун­
да қобиқнинг бир қавати бошқа қаватидан ҳаво қавати билан 
ажралиб туради; бундай пиллалар йигирилишга лойиқ эмас 
( 16-расм, в).



5. Атлас пиллалар. Бунга усти текис юзали ёки даста изи 
бўлган пиллалар киради. Уларни йигириш кўп марта буғлаш- 
ни талаб этади. (16 раем, г).

6. Юпқа қобиқли пиллалар. Қобиғи орқали ғумбаги 
куринадиган пиллалар (оқпачоқ, 16-расм,д).

7. Ташқи томони доғ пиллалар. Ундан ипакли газламалар 
тўқилганда кишининг кашига тегадиган доғли чизиқлар ҳосил 
бўлади (16-расм,е). пилла қобиғининг химиявий таркибини 
ўзгартиради, йигиришда толани узилишига, олинадиган ипак 
хом-ашёсини камайишига сабаб бўлади.

8. Ички томони қора доғли пиллалар. Қурт пилла ичида 
ўлиб, танаси чирийди ва пилланинг ички томони доғ бўлиб 
қолади. Баъзан, доғи пилла ташқарисига \ам чиқади.

9. Кар пиллалар. Пилла ичида қурт ёки ғумбак ўлиб 
ташқарисида доғ ҳосил қилмасдан қобиқни ички томонига 
ёпишиб қолади (уни силкитганда ҳеч қандай товуш бермайди; 
шунинг учун кар пилла деган ном олган).

10. Тешик пиллалар. Пиллаларни баъзан кемирувчилар, 
қўнғиз ва терихўрлар кемириб, тешиб ташлаши натижасида 
ҳосил бўлади.

11. Моғорлаган пиллалар. Қурт қалин ғана орасида пилла 
ўрашидан ҳосил бўлади ёки ғумбаги ўлдирилган пиллаларни 
яхши шамоллатиб қуритмасликдан пайдо бўлади. У пилла­
ларни йигириш ишларини қийинлаштиради, натижада ипак- 
дай кам хом-ашё чиқади.

12. Заранг пиллалар. Бунга қобиғи ҳаддан ташқари кат- 
тик бўлган пиллалар киради.

13. Ўткир учли пи.иалар. Пиллани битта ёки иккала 
қутби учли бўлади.

14. Қорапачоқ пиллалар. Юпқа қобиқли, қурти ўлган, чи- 
риган танаси пилла қобиғини доғ килиб, ўзидан нохуш 
қўланса ҳид тарқатувчи пиллалар (16-расм, е). Шунингдек, 
нуқсонли пиллаларга хом, яъни пилла ичидаги қурти ғумбак- 
ка айланмаган пиллалар киради.
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1 6 -р а см . Нуқсонли пиллалар:

а — дукурма (қўш ) пиллалар; б - қийш иқ (учли) пиллалар; в — атлас пиллалар; 
г — ўртача текис юзали пиллалар; д — ю пқа қобиқли пиллалар; 

е - қора пачоқ пиллалар.

Қобиқнинг нуқсонлари уларнинг катта-кичиклигига қараб 
пилланинг навига таъсир этади (масалан, текис юза, даста 
изи) ва унинг сифатини пасайтиради. Масалан, дукурма (қўш) 
пилла, шакли бузилган пилла, оқпачоқ пилла, қобиғи-нинг 
ташқи томони пилла юзасини % қисмидан купи доғли пилла, 
икки томони учли пилла ва бошқалар. Бундай пиллалар пе- 
няж деб аталадиган фабрикаларга жўнатилади. У ерда улардан 
олдин ипак момиғи олинади, сўнгра йигирилган тоза ипак 
толаси ёки бошқа толалар билан (масалан, пахта, жун ва 
бошқалар) қўшилган ипак толаси олинади. Бу фабрикада, 
шунингдек пиллани йигиришдан чиққан чиқиндилар: пахта- 
симон лос, ғумбакдан ажратилган йигирилмайдиган парда 
қаватидан фойдаланилади.

2.3. Пилла массасинииг хусусиятлари.

Тирик пилла массаси ва унинг таркибий қисмлари. Ти- 
рик пилллаларнинг массаси доимий, ўзгармас миқдор бўлмас- 
дан, у кундан-кунга ўзгариб (камая) боради, чунки ғумбак 
ўзининг \аёт фаолияти давомида катга физиолдогик жараён- 
ларга учрайди, танасида тўпланган моддаларнинг бир қисми- 
ни сарфлайди ва уни янгидан тиклайди. Ғумбак массасининг 
бир кунда камайиш миқдори ишлаб чиқаришда пиллахоналар 
учун 1,25% белгиланган.

Тирик пилланинг массасига қуйидагилар киради: пилла 
қобиғи, ғумбак ва қурт пўстининг массаси. Тирик ва қуруқ 
пиллаларни ва улар бошқа бўлакларининг массаси ҳақидаги 
маълумотлар 1-жадвалда берилган.

Пилла ичидаги қуртнинг пўсти жуда енгил бўлиб, у 1%



дан кам яъни 0,5% атрофида бўлади. Шу тўғридаги маълумот- 
лар қуртнинг айрим зот ва дурагайлари бўйича 4-жадвалда 
берилган.

Агар пилла қобиғининг солиштирма массасини ҳисоб- 
ласак, биз унда пилланинг асосий сифат кўрсаткичларидан 
бири — ипакчанлигини фоиз ҳисобида оламиз. Мисол учун 
бир дона тирик пилла 2 г, қобиғи 360 мг массада бўлса, уни 
ипакчанлиги қуйидаги ифода ёрдамида аниқланади:

Вк
Бу ерда:

Ш  -  ипакчанлик, % ;
В ш о  -  пилла қобигининг массаси, г;
В к  — пилла массаси. г.

Қандай пиллалар олинганига қараб (тирик ёки қуруқ) 
ипакчанликнинг (Ш ни) катталиги ўзгаради (зот ёки дурагай 
маъносида). Ипакчанликнинг катталиги пилла қобиғининг 
қийматини ва сифатини аникдовчи муҳим кўрсаткичлардан 
бири ҳисобланади.

631-95 давлат ўлчови (стандарти) бўйича тирик пиллалар 
учун ипакчанлик 19% меъёрида белгиланган. Агар, ўша 2 г 
массадаги пилла 19% ипакчанликда 360-380 мг массадаги 
пиллэ қобиғига эга бўлса, у ўлчовга (стандартга) мос ҳисобла- 
нади. Агар пилла қобиғи 400 мг ёки 420 мг массага эга бўлса, 
унда пиллалар биринчи ҳолда 20,0%, иккинчи ҳолда эса 21,0 
% ипакчанликка эга бўлади, яъни қобиқ массасининг ортиб 
бориши билан ипакчанлик кўрсаткичи (фоизи) ҳам ортиб бо ­
ради (5-жадвал). Натижада пилла топширувчилар қўшимча 
ҳақ оладилар.

Гарчи эркак қуртлар ўраган пиллалар урғочи қуртлар 
ўраган пиллаларга нисбатан енгил бўлсада, уларда ипак 
миқдори аксинча 10-20% юқори бўлади. Ш унинг учун ҳам 
селекционер олимлар фақат саноатда эркак қуртларни боқиш  
устида иш олиб бормоқдалар.
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Б| яхшиланган х Б 2 яхшиланган 1,69 21,4 36,3 53,2 826 3378 0,680 2,49
Тетрадурагай 3 2,04 21,6 39,0 55,2 874 2811 0,797 2,56
У ч  дурагай 7 эркак 1,70 26,5 47,0 54,9 1236 3210 0,820 2,07
Узбек 3 1,91 24,0 40,8 53,2 959 3123 0,760 2,51
Узбек 4 1,84 23,8 40,6 53,0 927 3238 0,710 2,59
Туркман 3 х Туркман 4 2,04 23,2 42,1 55,0 1035 2881 0,860 2,37

Туркман 4 х Туркман 3 1,82 25,1 41,9 58,5 1007 3108 0,780 2,33
Туркман 13 х Т ур км ан  16 1,84 22,5 38,7 51,1 1044 3344 0,810 2,27

Т а ш С Х И  112 х С А Н И И Ш  -9 1,86 - 39,4 - 709 30455 0,600 3,10

Битта пилла ипак толасининг умумий узунлигидан, уни метрик сони ва ипак хом-ашёси 
чиқиши ҳисоблаб топилган.



Зотнинг номи
1 га пилланинг 

ўртача мэссаси, г

1та пилла 

қобиғининг ўртача 

массаси, г

1 та ғумбакнинг 

ўртача массаси, г

1 та қурт 

пўстининг ўртача 

массаси, мг

Пилла қобиғи, %

Марҳамат 1,90 0,465 • 1,365 7,6 24,47

Асака 2,12 0,549 1,571 8,0 25,89

Марғилон 1,87 0,471 1,399 9,0 25,18

Атлас 1,80 0,417 1,383 8,0 23,16

Андижоп 1 2,04 0,494 1,446 8,5 24,21

Андижон - 2 2,14 0,510 1,530 8,0 23,83

Фарғона 2 2,14 0,522 1,618 9,0 24,39

Фарғона 3 2,15 0,593 1,557 9,0 27,58

Тетрагибрид 3 2,31 0,498 1,812 10,0 21,55



Қуруқ пиллаларни ипакчанлиги тирик пиллаларга нисба­
тан анчагина юқори бўлади. Тирик пилла массасининг 70- 
80% ни ғумбак ташкил этади. Чунки ғумбак ўлдириб қуритил- 
гач, бу кўрсаткич қуруқ пиллаларда кескин камайиб кетади.

■ Шунинг учун ҳам қуруқ пиллаларни ипакчанлиги 50-55% га 
боради. Тирик ва қуруқ пиллаларни массаси тўғрисидаги ко­
эффициент катта хўжалик аҳамиятга эга. Шунинг учун ҳам бу 
кўрсаткични катта ёки кичик бўлиши пиллаларга дастлабки 
ишлов бериш базасини, иш фаолияти қандай даражада бажа- 
рилаётганини кўрсатади. Тирик пиллалар қобиғи қуриб, мас­
саси қанчалик камайиши тирик пиллалардан қуруқ пиллалар 
чиқиш коэффициентини ифодалайди ва у қуйидаги формула 
ёрдамида аниқланади.

Вт up 

Вкур
Бу ерда:

К  -  тирик пиллаларлан қуруқ пиллалар чиқиш  коэффициенти;
В  тир -  тирик пиллаларнинг массаси, кг;
В  қур - қуруқ пиллаларнинг массаси, кг.

Коэффициент вергулдан кейин иккинчи рақамга қадар 
аниқликда ҳисобланади (масалан, 2,65). Тирик пиллалардан 
қуруқ пиллаларни чиқиш коэффициенти пиллаларнинг ипак- 
чанлигига боғлиқ бўлади (6-жадвал).

6-жадвал
Тирик пиллаларни ипакчанлигига қараб ҳисобланган 

коэффициенти ва унинг амалий қиймати

Пиллаларни ипакчанлиги, % Кун лар  бўйича қуриш  коэффициенти
Тажриба асосила Ҳисоблаб аниқланган

14 3,32 3,37
16 3,00 3,05
18 2,81 2,78
20 2,61 2,56
22 2,45 2,41
24 2,33 2,29
26 2,20 2,28

Ипак қуртининг зоти, қурт боқиш шароити, пиллалар­
нинг етилганлик даражаси ва уларни тайёрлаш тартиби ко­
эф ф иц иента таъсир этади, чунки улар ўэ навбатида пилла­
ларни ипакчанлигига таъсир этади. Бундан ташқари, тирик 
пиллалардан қуруқ пиллалар чиқиш коэффициентига «К» ти­
рик пиллаларни қабул пунктида ва дастлабки ишлов бериш



базаларида қанча муддатда сақланишига ҳам боғлиқ бўлади. 
Бу муддат қанча кўп бўлса (қабул қилинган пайтдан бошлаб 
токи қуритгичда ишлов бергунга қадар), тирик пиллалардан 
қуруқ пиллалар чиқиш коэффициенти шунче ёмонлашади. Бу 
коэффициентни яхшилаш учун пиллакорлардан қабул қилин- 
ган пиллаларни иложи борича тезроқ қуритиш, яъни махсус 
аппаратларда ишлов бериш керак. Мазкур коэффициент 
ғумбакнинг ҳаёт фаолияти туфайли ёмонлашади (унинг тирик 
ҳолатида), бу ҳакда қуйида аниқроқ баён этилади.

Одатда, республикамизда коэффициент пиллахоналарга 
боқиладиган зот ва дурагайларга қараб 2,45 атрофида норма 
сифатида берилади. Амалда айрим пиллахоналар уни 2,60-2,65 
атрофида бажармокдалар, яъни 2,60-2,65 кг тирик пилладан 1 
кг қуруқ пилла олмокдалар.

Қуритиш жараёнида ғумбакдаги намлик микдори ўзгара- 
ди, тирик пилла қобиғида бўлган намлик эса тўлиқ сакдани- 
ши керак (7-жадвал).

7-жадвал
Қуруқ пилла намлигини ҳавонииг нисбий 

намлигига боғлиқлиги
Ҳавонинг нисбий 

намлиги, %
Т аш қи  \аво намлигига тенг намлик, %

Пиллала Пилла қобиғида Ғумбакда
40 6,88 8,73 5,50
60 7,90 9,58 6,08
80 16,00 15,60 17,40

Пилла қобиғида намлик микдорининг қуритиш жараёни­
да камайиши жуда ҳам ёмон ҳолат ҳисобланади: бундай вақт- 
да пилла қобиғининг намлиги камайиши серицин қаватининг 
нами йўқолиши ҳисобига боради, натижада серицин ўзининг 
эрувчанлик хусусиятини камайтиради, бу эса пиллаларнинг 
йигирилишига ёмон таъсир этади, яъни тола узилувчан бўлиб 
қолади, ипак хом-ашёси чиқишини камайтиради. Шунинг 
учун ҳам пиллалар ғумбагини ўлдириш ва қуритиш жараёни- 
нинг асосий вазифаларидан бири пилла қобиғидаги серицин- 
нинг табиий намлигини сакдашдан иборатдир.

2.4. Тирик ва қуруқ пиллалар намлигини анимаш .

Тирик ва қуруқ пиллалардаги намлик микдори даражаси­
ни аникдаш учун Ак-2 ва ПВК-1 аппаратларидан фойдалани­
лади.



' Қуруқ пиллалар намлигини текшириш учун кондицион 
бюрога жўнатилган ҳар бир пилла намунасидан 800 г дан оли­
нади. Бу намуна пиллаларнинг бошланғич массаси кўпайган 
ёки камайганлигига қараб тегишли ўзгариш киритиш билан 
олинади. Намуна учун олинган пилла тенг иккига бўлинади 
ва ҳар бири 0,1 г аниқликкача тортилади.

Тортиб бўлингач пиллаларнинг бир бўлаги кондицион  
аппаратга қуритиш учун жойлаштирилади. Иккинчиси эса 
контроль сифатида қолдирилади. Сўнгра электр ёрдамида 
иситувчи элементлар билан аппарат ичидаги ҳарорат 90°С га 
етказилади, орадан 90 минут ўтгач намуна АК-2 аппаратида 
турган холида иккинчи марта тортилади. Намуна тўлиқ қури- 
гунча \ар 15 минутда қайта тортилади ва унинг массаси ёзиб 
борилади. Агар намуна уч марта бир хил массани кўрсатса, 
яъни фарқи 0,05 г дан ошмаса, демак пилла тўлиқ қуриган 

I ҳисобланади ва шу охирги масса пиллаларнинг мутлақ қуруқ 
массаси қисобланади.

Олинган намуна намлигини аникдаш учун қуйидаги ифо- 
дадан фойдаланилади:

т \

Бу ерда:
W  -  пиллаларнинг намлиги, % ,  вергулдан кейии икки  рақам 

аниқликкача (яън и  юзлар хонасигача) ҳисобланади;
m -  нам унаиинг қуритгунга қадар массаси, г;
in I -  нам упанинг қуритганлан кейинги массаси, г.
АК-2  аппаратининг тузилиш и 17-расмда кўрсатилган.

Қуруқ пиллалар намлигини тез аникдашда ПВК-1 элек­
трон нам ўлчагичдан фойдаланиш мумкин (18-расм). Асбоб- 
нинг ишлаши пиллаларнинг намлиги ва уларнинг ўзидан 
электр токи ўтказишига асос қилиб олинган. Пиллаларда на­
млик микдори кўпайса, ўзидан электр токини ўтказувчанлиги 
ҳам орта боради. Бу асбоб ўзгарувчан электр токи манбаига 
уланади. Унинг ишлаш тартиби намлик даражаси 6-18% 
бўлган қуруқ пиллалар учун мўлжалланган. Битта намунанинг 
намлигини аниқлаш учун 3-4 минут вақт кетади. Текширила- 
диган намуна сўкчакдан 400 г массада, 0,5г гача аникдикда 
тортиб олинади ва у асбобнинг цилиндр шаклидаги конденса- 
тордан иборат идишига — датчигига солинади. Датчик ўлчаш 
асбобига (микроамперметр) юксак частотали кабель орқали 
уланган асосга ўрнатилади.
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1 7-расм. АК-2 намлик ўлчагичнннг туэилиши:
1 - қуритиш камераси; 2 -  электр иситгич элементы; 3  — вентилятор электр 
мотори билан; 4- т ехник тарози; 5 — сеткасимон корзинкалар; 6 — иссиқлик  

бошқаруви, 7 на j o рат термометры; S қуритиш камерасининг иссиқлик  
ўтказмайдиган девори; 9 — ички девори; 10 — ташқаридан ҳаво сўрадиган 
тешикча; I I  — хаво сўриш заслонкаси; 12 — ички ҳаво сўриш заслонкаси;

13 — электр спиралларини улагич; 14 — корзинкалар ўзаги; 15 — корзинкалар  
илинадиган ў за к  илмоцлари; 16 - қуритиш камераснинг қопқоғи марказий  

тешикчалари билан ва корзинкаларни камерага жойлаштириш, уларни илиш ва 
тортиш учун радиол кесиклар.

г
18-расм. Пилла намлигини ўлчайдиган П ВК-1 ўлчагичи:

1 -  микроамперметр; 2 — намлиги ўлчанадиган пиллалар солинадиган датчик.



! Микроамперметр электр токига уланиб, ишга туширила- 
ди ва шкаладаги рақам ёзиб олинади. Намуналар у1! марта 
ўлчанади ва уларнинг ўртача арифметик кўрсаткичи аппарат 
учун берилган махсус жадвал бўйича намлиги ҳисоблаб топи­
лади. Аппаратни қулай томони шундаки, бунда намлик дара­
жаси аниқланадиган пилла массаси ўзгармайдиган бўлгунча 
қуритиш талаб этилмайди. ПВК-1 аппарати нисбатан катта (ё
0,5%) хатоликка йўл қўйиши сабабли қуруқ пилла топширув- 
чиларга ҳақ тўлашда фойдаланиш учун тавсия этилмайди. Уни 
фақат пиллахоналарда пиллаларга дастлабки ишлов бериш 
базаларида қуритилаётган пиллаларни фабрика вакилларига 
топширгунга қадар пилла намлигини назорат қилиб туриш 
учун фойдаланиш мумкин. Шу мақсад учун яна пахтанинг 
намлигини аниқлайдиган электрон ва электр нам ўлчагичдан 
ҳам фойдаланиш мумкин, бунинг учун олдин уни қуруқ пил- 

.лаларнинг намлигини аникдашга мослаш керак ва АК-2 асбо- 
бида қуруқ пиллалар намлигини аним аш  натижасида олин­
ган маълумотдан фойдаланиш зарур.

2 .5 .Хом пилланинг — пилла намлигига, ипакчанглигига, чува- 
ланаётган ипак толасининг узунлигига таъсири.

Тошкент текистил ва енгил саноати институтининг «Ипак 
технологияси» кафедрасининг профессорлари ва илмий хо- 
димлари томонидан (проф. Э.Б.Рубинов, проф. М.М.Мухаме­
дов, доц. И.З.Бурнашев, тадқиқотчилар Э.Х.ТожиеЕ, Г.А.Пи- 
нчук) хом пилланинг тайёрланиши ва унинг оқибати натижа­
сида етказиладиган зарар қақида ишлаб чиқариш шароитида 
илмий изланишлар олиб борганлар.

Ипак қуртлари уюшқоқлик билан пилла ўрай бошлаган- 
ларидан сўнг 7-9 кунда, ипак қурти пилла ичида қўғирчоққа 
тўлиқ айланиб, метоморфозани ўтадилар ва пишган ҳисоб- 
ланиб, теришга тайёр бўладилар. Лекин 1970 йилларда ГОСТ 
нинг мукаммал бўлмаганлиги натижасида пиллаларнинг нам­
лиги (хўл ёки қуруқлиги) ҳисобга олинмаган, натижада қурт 
боқувчилар, хамда хўжалик рахбарлари пилла режасини бажа- 
ра олмасликдан қўрқиб (пилла қуриб кетиб вазнини йўқотади 
деган ташвиш натижасида) пиллаларни 3-чи, 4-чи ва 5-чи 
кунлари етилмаган хом пиллаларни териб топширганлар. 
Ипак қуртлари, иссиқлик даражаси меёрида бўлганда (25°С) 
учинчи куннинг охирига ипак безидаги, ипакни тўлиқ чиқа- 
зиб, пиллани ўраб бўлган бўлади. Лекин ҳарорат 22-23°С  
бўлганда, айниқса печка ёқилмаса, май ойининг иккинчи



ярмида кечалари ҳарорат 8-12°С гача тушиб кетган даврларда, 
олди қуртлар ўрай бошлаган пиллалар етилган такдирда ҳам, 
ғумбагининг пўсти қотмай етилмаган бўлади, пилларнинг 2- 
чи яримида эса, қуртлар қали ғумбакка тўлиқ айланмаган 
бўлади. Ташиш даврида бундай пиллалар эзилиб пачоқ 
бўлади, қуритиш агрегатига тушганда эса юқори ҳарорат 
таъсирида, улар пилла ичида ёрилиб пиллаларни доғ қилади, 
айниқса пилла қобиғидан ташқарига, чумчук кўзидай кичкина 
доғ чиқса хам, бундай пиллалар ГОСТ бўйича навсиз пилла 
қисобланади, чунки бундай пиллалар йгирилаётган даврида, 
чувалаётган ип ўзилиб, ниҳоятда сифати паст хом ипак бера­
ди.

Сирдарё вилоятининг Гулистон пиллахонасида 83- та гу- 
руҳ (бир қурт боқувчи олиб келган пилла бир гуруҳ деб олин­
ган) қабул қилинган пилла та\лил қилинганда, уларнинг ичи­
да ўртача 5-9 % хом пилла бўлган. Пиллахонада иссиқлик аг- 
регатининг қуввати етмай, биринчи ишлов берилишини маж- 
бур, навбат кутиб қолган тирик пиллалар ичидаги қуртлар 
пилла ўрашни, давом этирганлар ёки пиллани ўраб бўлган- 
лари қўғирчоққа айланганлар.

Гулистон пиллахонасида 4 кун давомида сакданган пилла­
ларнинг ичидаги хом пиллалар 5.8% - 8,7% то 2.5% - 0,45% 
камайган. Ўртача бир суткада хом пиллалар 10-13% камайиб 
борган. «Хом пилланинг» камайиши билан пиллаларнинг на­
млиги 35-40% (абсолют), ва пилланинг қобиғи 1,66-6,63% ка­
майган. Пиллаларнинг ипакчанглиги 4 сутка сакдангандан 
сўнг 17-19 дан то 22-24% гача кўтарилган.

Ипакчанлик кўпайиши бир қарашда яхши кўрсапич, ле­
кин ипакчанликнинг кўпайиши, пилла оғирлигининг камай­
иши, асосан ғумбакнинг ҳисобига юз берган. Тирик пиллалар 
канча узоқ сакданса улар ўз оғирлигини йўқотиши кўпаяди, 
бу эса қуруқ пилланинг хўл пилладан чиқиш коэфиценти 
ёмонлашувига олиб келади. Ёки бир микдордаги қуруқ пилла 
олиш учун, хўл пилла кўпроқ сарф бўлади.

Пилла ўраш бошланганидан 2-3-чи ва 4-чи кундан сўнг 
дасталардан териб олинган пиллаларнинг қобиғи юпқа ёки 
ҳали яхши қотмаган бўлиб, улар йигирилишда буғлаш ва ип 
учини топиш даврида тезда уларда тешик пайдо бўлади. Хом 
лекин эзилмаган пиллаларни, пишгунга қадар (қурти тўлиқ 
ғумбакка айланиши) сакдаш, улар ҳисобига олинадиган зарар 
кейинчалик иссикдик агрегатларида ғумбагини ўлдириб, қу- 
ритиб ва қуруқ пиллаларни сакданганлигидан кейин ҳам кел- 
тирадиган зарари камаймайди.



Ипак чиқиш микдори ва унинг сифати (чуваланаётган 
ипнинг узунлиги) пилларнинг йигирилишига (тешик пилла­
ларнинг кўп - камлигига) ва бир солишда йигирилганда учи 
узилиб, яна пилланинг кайтарилиш сонига боғлиқ. Пилла­
ларнинг чуваланиши асосий ипак қуртлари пилла ўрашнинг 
иккинчи (33-45%) ва учинчи кунларда терилган пиллалар (45- 
68%) энг паст чуваланиш кўрсатгичига эга бўлган.

Икки ва уч кундан сўнг терилган пиллалар йигирилганда, 
биринчи узилишигача йигирилиши жуда паст (209-358 м) 
кўрсатгич олинган, бу эса нормал етилган (7-9 кунда терилган

- пилларнинг кўрсатгичидан (685-811м) 2-3 марта кам бўлган.
Етилмаган (хом) пиллаларни териб топшириш, ипак қур- 

тининг пилла ўрашда тўхташига ва ўралаётган пилла ипининг 
узилишига олиб келади. Кейинроқ пилла ва унинг ичидаги 
қурт пиллахонада тинч қолдирилган даврда, яни пилла ўраш- 
ни давом эттиради. Лекин ипнинг учи янгидан ипак қурти 
оғзидан чиқарилган ипак ҳисобига бошланади.

Ана шундай пилла ўрашдаги технологик жараёнларнинг 
бузилиши пилла сифатининг ундан чиқадиган ипак миқдори 
ва чуваланаётган ипнинг биринчи узилишгача бўлган узунли- 
гининг паст бўлишига асосий сабаб бўлади.

Қабул қилинган хом пиллаларни, кўпчилик пиллахона- 
ларда пилла ичидаги қурт ғумбакка айланиб, етилиб пишиши- 
га имконият яратиш мақсадида 1-2 кун сакдайдилар. Бунда 
касал қурт ва ғумбаклар чириб парчаланадилар, натижада 
ичидан, пилла қобиғининг юзига чиққан доғли пиллалар 
кўпаяди. Бу хол пилла қобиғининг ва ундан олинган ипак- 
нинг сифатини пасайтириб юборади.

Юқорида келтирилган маълумотлар шуни кўрсатдики, 
пиллаларнинг пишиб етилиши, яъни қурти ғумбакка айлани- 
ши ва ғумбакнинг пўсти қотишини кутиб, уларни 7-9 кунда 
териш ва қабул пунктларига топшириш энг оптимал муддат 
\исобланади. Республикада пилла етиштирувчи хўжаликлар ва 
«Ўзбек ипаги» уюшмасининг ташкилот ва корхоналари хом 
пилла терилиши ва уларни қабул қилиб олиш қисобига мил- 
лионлаб зарар кўрадилар. Бундай \исоб-китобсиз ва савод- 
сизларча пилла етиштиришга ва тайёрлашга чек қўйиш учун 
жойларда мутахассис, ҳамда қурт боқувчиларга тушунтириш, 
уларни ўқитиш, пиллачилик корхоналарида тартибни ва жа- 
вобгарликни ошириш ва моддий қизиқтиришни жорий қилиш 
лозимдир.

Шу мақсад йўлида янги ГОСТ ни жорий этиш, унда 
топширилган пилланинг ипакчанглилиги, ҳамда ундан чиқа-



диган ипак миқдори, унинг сифатига қараб қабул қилиш в 
хақ тўлашни амалга ошириш мақсадга муофикдир. Бу ўринд 
80-чи йилларнинг ўрталарида (тирик пиллалар стандарт 
ГОСТ 21060-85) пиллаларни ипакчанглигига қараб қабул қи 
лиш ўэининг авзаллигини кўрсатиб, 1988-1989 йилга кели! 
хом пилла териш ва уни топшириш жуда камайиб, республи 
ка бўйича навли пилланининг микдори 92% га ва қуруқ пил 
лалардан ипак чиқиш микдори 37% гача кўтарилганлиги яқ 
қол мисолдир.



Ш-боб. ПИЛЛА ТОЛАСИНИНГ ТУЗИЛИШ И ВА 
ТЕХНОЛОГИК ХУСУСИЯТЛАРИ.

3.1 . Пилла толасининг туэилиши ва хусусиятлари.

Пилла қобиғи ингичка толадан иборат бўлиб, уни ипак 
толаси деб аталади. Ипак толаси қурт танасида қуюқ, чўзи- 
лувчан суюкужк ҳолида бўлиб, махсус без томонидан ҳосил 
қилинади.

Ипак ажратувчи без бир жуфт найсимон аъзо бўлиб, қурт 
тана бўшлиғининг икки ён томонига жойлашган. Безнинг ҳар 
бир томони ипак ажратувчи бўлим билан бошланади, ундан 
кейин суюқлик пуфаги келади, суюк^ик пуфагига жуфт ипак 
йўллари туташган, бу йўллар ўз навбатида битта тоқ ипак 
йўлига бирлашади. Тоқ ипак йўли қуртнинг бош қисмида 
жойлашган бўлиб, унинг ташқи учи оғиз аппаратидаги пастки 
лабнинг ўртасида жойлашган ипак чиқарувчи найчага келиб 
туташади ва шу ердан ипак суюқлиги ташқарига чиқади. 
Ташқарига чиқадиган ипак иккита толадан иборат бўлиб, бу 
толалар бир-бирига қаттиқ ёпишган бўлади.

Тоқ ипак йўлини ўртасида сиқувчи аппарат жойлашган 
бўлиб, унинг ёрдамида қурт пилла ўраш учун ажратадиган 
ипакнинг йўғон-ингичкалиги маълум даражада ҳарорат таъси- 
рида бошқариб турилади (19-расм).

Ипак толаси асосан соф ипак -  фиброиндан ва юпқа 
қатлам бўлиб уни ўраб турувчи ёпишқоқ модда серициндан 
иборат. Ипак суюқлигининг 70-80% ни фиброин ва 20-30% 
ни серицин ташкил этади. Фиброин ипак безининг ипак ҳо- 
сил қилувчи қисмида, серицин эса суюьушк пуфагида ишлаб 
чиқарилади.

Фиброин — табиий юқори молекуляр оқсилли бирикма 
ҳисобланади, мураккаб молекуласи занжирсимон бўлиб, жуда 
кўп аминокислота қолдикутридан тузилган. Фиброин молеку- 
ласининг тузилишида табиий оқсилли жисмлар таркибига ки- 
рувчи деярли барча аминокислоталар қатнашади, аммо 100 г 
ажратиб олинган аминокислоталарда унинг асосий массасини 
глицин (36-44 г), аланин (24-25г), тирозин (11-13г), серин 
(1 0 ,5 -Иг), валин (3-3,2 г) ташкил этади.



19-расм. Пилла толалари:
а — узунасига кесими; 6 — пилла қобиғини ташқи 1 ва ички 2 цаватлари 

толасининг кўндаланг кесими; в -  серицин тўпланган жойлари;
г -  парчаланиш; д -  аж ралган участка ҳосил қилган сиртмоғи билан; 

е — ёмон тортилган ипак толаси билан (В. В.Линде буйича).

Ипак қуртининг зотига қараб фибрин молекуласидаги 
аминокислоталар таркиби ва миқдори ўзгариши мумкин.

Фиброин таркибидаги аминокислоталар занжири жуда 
узун бўлиб, 0,9 микронгача етади. Алоҳида молекулалар боғ- 
ламларга бирлашади (\ар  бирида 600 гача занжир бўлади). 
Бундай боғламларни — мицеллаларни электрон микроскопда 
кўрса ҳам бўлади. Мицеллалар, ўз навбатида, фибриллаларга 
(толаларга) бирикади. Ипакни одатдаги микроскоп остида 
қараб, унинг шундай фибриллалардан тузилганлигини кўриш 
мумкин. Ипак жуфт ўтказувчи йўллардан ўтаётганда унинг 
ҳамма мицеллалари ҳам ипнинг бўйлама ўқига параллел ҳолда 
жойлашган бўлавермайди. Бунинг сабаби ипак массанинг 
суюқ ҳолатда бўлишидир, ипак масса чўзилиб борган сари, 
айниқса, сиқувчи аппаратдан ўтгандан кейин, мицеллалар- 
нинг жойлашиш ҳолати тартибга тушади ва уларнинг кўп 
қисми тола ўқи бўйлаб жойлашади, бу эса ипак толасининг 
юксак механик хоссаларини ошира боради.

Фиброин узилмаслиги, жуда пишиқ ва эластиклиги, 
спиртда, эфирда ва бошқа эритувчиларда эримаслиги, ишқор 
ҳамда кислоталарга нисбатан чидамлилиги, чиримаслиги би­
лан ажралиб туради. Фиброин сувда эримайди, аммо ўз струк- 
турасини ўзгартирмаган ҳолда бўкади. Фиброиннинг физик ва 
химиявий хоссалари ипакдан тайёрланган тўқимачилик ҳамда 
техника буюмларининг ниҳоятда пишиқ, эластик, гигроско- 
пик, чидамли, ялтироқ, чиройли бўлишига ва бошқа бир 
қанча фойдали сифатларига сабаб бўлади.

Серицин ҳам аминокислоталардан иборат оқсил модда- 
дир, аммо унинг таркиби фиброиндан анчагина фарқ қилади:



бу асосан, серии (25-35% ), аспарагин кислота (13-18% ), глу­
тамин кислота (10% гача) ва глицин (11% гача) дан иборат - 
дир. С ерицин ўз молекуласининг тузилиш и билан ф иброи н - 
дан яна ҳам кўпроқ фарқ қилади. Унинг молекуласи глобуляр 
(ш арсимон) шаклда бўлади, бунда аминокислоталар занжир- 
ларининг мицеллаларини фибриллалар эмас, балки глобула- 
лар ҳосил қилади, бундай хол, умамн, сувда эрувчан оқсиллар  
учун хосдир. С ерициннинг глобуляр тузилиш и унинг кўпгина 
хоссаларини белгилаб беради, даставвал у жуда ҳам гигроско- 
пик, чўзилувчан, ёпиш қоқ, сувда эриш  қобилиятига эга була­
ди. Бироқ бу хоссалар ташқи муҳитнинг бир қатор омиллари: 
ҳарорат, намлик, ёруғлик, вақт ва ҳоказолар таъсирида жуда 
ўзгариб кетади. М асалан, юқори ҳарорат таъсирида (бу нарса 
пиллаларни қиздирилган \аво  билан қуритиш вақтида содир  
бўлади) серицин сувда эрувчанлик хоссасини анчагина йўқо- 

>тади, ёпиш қокдик хоссаси ортиб кетиб, толанинг йигирилиш  
хусусияти пасаяди.

Умуман, шундай хулосага келиш мумкин: серицин беқа- 
рор бирикма, унинг физик ва химиявий хоссалари, айниқса, 
пиллаларни буғлаш ва қуритиш ҳамда ипак тортиш олдидан  
уларни буғлаш натижасида ўзгариб кетади. Серицин рангсиз, 
ҳидсиз, там сиз модда бўлиб, спиртда, эф ирда, ацетонда ва 
бошқа шунга ўхшаш эритмаларда эримайди, сувдан ташқари, 
ишқор ва кислоталарнинг сувли эритмасида эрийди. Сув с е ­
рициннинг бирдан-бир нейтрал эритувчиси ҳисобланади, с е ­
рициннинг эриш  ҳарорати 70-80° дир.

С ерицин ипак толаси олиш нинг технологик жараёнла- 
рида ҳам, тўқимачилик ва техника буюмлари тайёрлашда ҳам 
жуда катта роль ўйнайди. Таркибида серицин борлиги туф ай­
ли пилла қобиғи ипак қурти ғумбагини механи ҳимоя қилиб- 
гина қолмай, балки пилла ичидаги ҳарорат ва намликни тар- 
тибга солиб туриш функциясини \ам  бажаради. Серицин  
бўккан вақтда унинг \аж ми катталашади, бинобарин, пилла 
тешиклари тораяди ёки кенгаяди, бунда пилла бўшлиғига 
(ичига) ташқи ҳаво кириши тартибга солинади. Серицин сув 
буғларини ютган вақтида бир оз микдор иссиқлик чиқаради, 
бу эса пилла ичидаги ҳароратга таъсир этади ва, аксинча, с е ­
рицин ютган сув буғларининг бир қисмини чиқариб, пилла 
ичидаги ҳаводан бир қисм иссиқликни олади ва бу билан  
унинг ҳароратини пасайтиради. С ерициннинг барча хоссалари  
комплекс равишда намоён бўлиши натижасида пилла ичидаги 
қавонинг \арорати  ва, намлиги тартибга солиниб туради. Ку-



затишлар шуни кўрсатдики, ташқи ҳаво ҳарорати 14-15° бул- 
ганда пилла ичидаги ҳавонинг ҳарорати 17-18°, ташқарида 27- 
28° бўлганда пилла ичида ҳарорат 24-25°, \атто, ташқи ҳаво 
қарорати 31° бўлганда пилла ичидаги ҳарорат фақат 28° була­
ди. Пилла қобиғ, айниқса, пилла ичидаги ҳаво намлигини  
доим бир меъёрда қилиб туради, ташқаридаги ҳавонинг н и с­
бий намлиги 70-73%  бўлганда пилла ичидаги ҳавонинг н и с­
бий намлиги 76-77% , ташқи ҳавонинг нисбий намлиги 35- 
40% гача пасайганда эса пилла ичидаги намлик 80-84%  була­
ди. Ҳаво ҳарорати ва намлигининг бундай тартибга солиб  
турилиши пилла ичидаги ғумбакнинг ривожланиши учун 
қулай шароит яратиб беради. Ташқи муҳит ш ароитининг бун ­
дай кескин ўзгариши ғумбакда содир бўлиб турувчи жараён- 
ларнинг бориш и учун қулай бўла олмайди, албатта. С ери ци н ­
нинг бундай тартибга солиш хоссалари мослашиш характери- 
да бўлиб, бу хоссалар ипак қурти эволю цияси жараёнида ву- 
жудга келгандир.

С ерициннинг ёпиш қокдиги туфайли ипак ажратувчи най- 
дан ипак толаси чиқиш вақтида ва унинг жуда тез қотиб қо- 
лиши натижасида, биринчидан, ипак толалари бир-бирига  
ёпишади (ипак иккита толадан иборат), иккинчидан, ипак 
қурти туш иб кетаётганда ҳамма вақт ипакнинг учини шохчага 
ёки бош қа бирор нарсага илаштириб (ёпиш тириб) қўйиб ик­
кинчи учини сиқувчи аппаратда қисиб қолади, сўнгра сиқув- 
чи аппарат ж араённи аста-секин бўш атиб, секингина ерга ту- 
шади. С ерициннинг ёпиш қокдиги қурт пўст ташлаш вақтида 
бирор нарсага илашиб олиши учун жуда муҳимдир. Агар қурт 
ташлаб чиққан пўстни олмоқчи бўлсак, унинг ипак толалари 
билан бирор нарсага (қоғоз ёки шохчага) илашиб ётганини  
кўрамиз ва, ниҳоят, фақат серициннинг ёпиш қоқлиги туфай­
ли, пилла қобиғидаги ипак толалари минглаб нуқталарда 
(улар бир-бирига тегиб турган ҳамма жойда) бир-бирига  
жипслашган бўлади, бу эса пилла умумий қобиғининг меха­
ник жиҳатдан ниҳоятда пиш иқ бўлиш ини таъминлайди.

Ипак тортиш вақтида ҳам серициннинг хоссалари ана шу 
жараённинг нормал бориш и учун жуда муҳим роль ўйнайди, 
агар серицин сувда эрувчанлик хоссасини яхши сак,ласа, пил­
ла қобиғининг ёпиш қокдик хоссаси анчагина бўшашади ва 
ипак толаси пилладан осонгина ажралиб чиқади, бинобарин, 
унинг эрувчанлик хоссаси ёмонлаш иб қолса, қобиқ толалари­
нинг ёпиш қокдиги етарли даражада камаймайди, пилладан 
ипак толалари яхши чиқмайди ва, кўпинча, узилади, бу нарса



•ипакнинг сифати ва меҳнат унумдорлиги пасайиш ига олиб  
келади. С ерициннинг ҳолати ипакдан маҳсулотлар тайёрлаш - 
даги кейинги жараёнлар учун \ам  катта аҳамиятга эга, хом 
ипак ўрашда ипак толаларининг равон (силлиқ) ю риш и, хом 
;ипак калаваларининг зич ўралиши, газлама тўқиш жараёнида  
ва ювишда ипак толаларининг қаршилиги, гул босиш га м ой- 
иллиги ва, қатго, машина деталларига ишқаланиши натижа­
сида ҳосил бўлувчи электр токи билан электрланиш даражаси
— ана шуларнинг ҳаммаси серициннинг ҳолатига боғлиқдир.

Ю қорида айтиб ўтилганларнинг ҳаммасидан маълумки, 
пилла қобиғида ф иброин , асосан, механик скелет ролини  
ўйнайди, серицин эса актив модда ҳисобланади. С ерицин ту­
файли ғумбак ташқи ҳавонинг гигротермик шароитида юз б е ­
радиган кескин ўзгаришлардан с а ^ а н а д и  ва шу билан бир  
вақтда пилла етарли даражада аэрация билан таъминланади, 
бу ҳам жуда муқим, чунки ғумбакда моддалар алмаш инуви- 
нинг бирдан-бир шакли нафас олиш дир.

Ф иброин ташқи ш ароитнинг ўзгарувчанлигига чидамли, у
0-50  даражагача бўлган ҳароратда ўзини физик ва кимёвий  
хусусиятини ўзгартирмасдан с а м а й  олади. Ф иброин намни  
ташқи ҳаводан тезда тортади ва ҳарорат кўтарилганда уни 
ўзидан осонликча буғлатади.

Ф иброин сувда эримайди, аммо тўғри тушаётган қуёш  
нурига жуда сезгир. Серицинга, аксинча сув тез таъсир этади, 
у иссиқ сувда ўзининг физик хусусияти ўзгариши натижасида  
тезда эрийди. Серицин ипак қурти танасидан чиқиш вақтида 
глобуляр тузилишга эга бўлади. Сўнгра ташқи ш ароит таъси­
рида (жумладан, ҳавонинг иссиғушги, намлиги, ҳарорати ва 
бош қа шароитлар таъсирида), у намликни ўзига шимиш  
ҳамда уни ажратиш хусусиятларини йўқота бош лайди, чунки 
бундай таъсир натижасида глобуляр айниб, олдин занж ирси- 
мон моддага, кейин кичик бўлакларга ажралади, натижада у 
иссиқ сувда секин ёки қийинчилик билан эрийдиган бўлиб  
қолади.

И пак қуруқ пиллаларга нисбатан катта ёниш  хавфига эга 
эмас, чунки у олов алангаси таъсирида гарчи ёнса ҳам аланга 
бермай, балки куяди. Ёнаётган олов алангаси узоқлаш са, у 
куйиш дан тўхтайди. Куйган ипак толаси кул ҳосил қилмай, 
балки кўмирга ўхшаш қорайиб қолади, уни бармок^ар ораси- 
га олиб ишқаланса, осон майдаланади.

И пак толасига ишқор ва кислоталар қандай т аъсир эт и -  
шини апиқлаш. Бунинг учун бир қисм пилла ва озгина пахта



момиғи олиниб, иккаласини кучли ишқор эритмасига соли- 
нади. Улар иш қорни ш имиб бўлгач, эритма кичкина қисқич  
ёрдамида олиниб, алоҳида шиша пластинка ёки соат ойнаси  
устига қўйилади, сўнгра пилла қобиғига ҳамда пахта бўлагига 
2-3 томчи мис купороси эритмасидан (тўтиё) томизилади. Ш у 
томчилар таъсирида ипакда гунафша ранг (доғлар) ҳосил  
бўлади, пахтада эса ҳеч қандай ўзгариш бўлмайди. Бу шундан 
далолат берадики, ипакда биурет реакцияси (сезиш , таъсир- 
ланиш ) борлигини, яъни унинг келиб чиқиши оқсилдан и б о ­
рат эканлигини кўрсатади. Бошқа бир идишда худди шундай 
тажриба такрорланиб, кучли иш қор эритмаси ўрнига азот ки­
слота олиниб, ундан пилла қобиғига ва пахта толасига 2-3  
томчи томизилса, пилла қобиғида сариқ доғ пайдо бўлиши  
ксантопротоин реакцияси борлигини кўрсатади, яъни ипак 
келиб чиқишига кўра оқсил моддадан иборат эканлигини яна 
бир бор тасдик,пайди. Пахта бўлагида эса кислота таъсирида 
(мис купороси сингари) ҳеч қандай ўзгариш бўлмайди.

Пилла толасининг муҳим технологик кўрсаткичларидан 
бири унинг ингичка ва йўғонлигидир.

Толанинг йўғонлигини аниқлаш учун метрик сон (текс) 
деб номланган тушунчадан фойдаланилади ва у қуйидагича 
ифодаланади:

g
Бунда:

N -  толанинг метрик сони (текс);
I -  ш у намуналаги тола бўлагинипг узунлиги, м;
В -  ш у  н а м у н а н и н г  м а с с а с и ,  I.

Масалан: ҳар хил зотнинг пилла толасидан иккита 200 м 
дан намуна олинган. Биринчи намуна 60 мг массада, иккинчи  
намуна — 40 мг. И ф ода бўйича иккала тола ҳар бирининг  
йўғонлигини аникдаймиз. Бунинг учун 200 м ли (0,2г) ни 60 
ва 40 мг га бўлсак, биринчи ҳолда (1000 : 60 х 200) = 3333 ва 
иккинчисида эса (1000 : 40 х 200) = 5000 га (бир г да 1000 м) 
тенг бўлади. Ипак толасининг йўғонлиги — тексни ҳисоблаш  
учун бош қа ифодадан фойдаланилади.

r  = g «  ю 3 
/

Бунда:
Т  -  текс км даги г кўрсатади;
I — ипак толасининг узунлиги, км; 
g- ипак толасининг массаси, г.



М етрик сонни тексга айлантириш учун Т = -------- ифода-
N

сидан фойдаланилади; тексни метрик сонга айлантириш учун 
1000

N = ——— ифодасидан фойдаланилади.

Ипак толасининг йўғонлиги бўйича пиллалар бир-бири- 
дан фарқ қилади; бундай вақтда ипак толасининг пиллалара- 
ро текислиги ҳақида гапирилади. Аммо пилладаги ипак тола­
сининг йўғонлиги амалда толанинг бутун узунлиги бўйича 
бир хил бўлмайди; одатда бош ланиш ида тола йўғонроқ бўлиб, 
кейин охирига борган сари ингичкалашади. Айрим вақтда 
ипак толасининг йўғонлиги йигириш нинг охирида бош лани- 
шига нисбатан икки марта ингичкалашади, бу бир хил йўғон- 
ликдаги ипак хом-аш ёсини олиш учун ишлаб чиқаришда 
муҳим амалий аҳамиятга эга бўлиб, катта эътиборни талаб 
этади. Ш унинг учун ҳам тажрибали пилла йигирувчилар м е­
ханик дастго)у1арда пиллаларни йигиришда йигирилаётган 
пиллаларни сони бир хил миедордаги «янги» ва «эски» пил­
лалардан иборат бўлишига ҳаракат қиладилар.

Битта пилла ичидаги ипак толасининг бундай нотекисли- 
ги пилла ичидаги нотекислик деб аталади.

3.2. Пиллаларнинг технологик хусусиятлари.

Тут ипак қурти ураган пиллалардан чиқадиган ипак 
мақсулоти қуйидагилардан иборат:
1. Пиллаларни дастлабки саралаш ва тозалаш вақтида 

чиқадиган лос қисми;
2. Йигирилмайдиган пиллалардан олинадиган ипак момиғи;
3. Пиллалаларни буғлаш ва силкитиш  вақтида йиғиладиган  

лос;
4. Пиллалар асосий қобиғини йигириш орқали олинадиган  

ипак толаси;
5. П илланинг ички, яъни йигирилмайдиган юпқа парда 

қаватидан олинадиган момиқ.
Бундан ташқари, пиллаларнинг ичида ғумбаги бўлади. 

Одатда, ипаги йигириладиган пиллаларнинг ғумбаги капалак- 
ка айланмаслиги ва унинг пиллани теш иб чиқиш ини олдини  
олиш учун (капалаги теш иб чиққан пиллалар ипак толаси  
олиш га, яъни йигиришга ярамайди) ғумбаги ўлдирилади ва 
қуритилади. Ғумбакнинг таркибидаги ёғ (ғумбак массасининг



25% га яқини) совун тайёрлаш учун, кунжараси (ғумбакнинг 
этини) эса ўғит сифатида ишлатиш мумкин, чунки унинг тар- 
кибида 11 % азот ва энг кўп миқдорда ф осф ат кислота, калий 
ҳамда оҳак бўлади.

Қимматбаҳо мўйна берадиган ҳайвонлар -  тулки, савсар 
ва соболларни қуритилган ғумбаклар билан боқиш , уларнинг 
гўшт ўрнини боса оладиган қимматли ози қ  эканлигини  
кўрсатди. 1 кг ғумбак 2,5 кг гўштнинг ўрнини босади. Бундан 
ташқари, ғумбаклардан паррандачилик фермаларида ози қ  си ­
фатида фойдаланиш  мумкин.

Пиллалардан чиқадиган ипак маҳсулотларидан хом -аш ё  
олиш учун уни саноат хом-аш ёси сифатида ик^исодий  
қиймати тегиш лича баҳоланиш и керак. Бу иқтисодий қиймат 
эса пиллаларни технологик хусусиятларига боғлиқ бўлади. 
Пиллани технологик хусусиятларига қуйидагилар киради:
1. Пилладан ипак хом -аш ёсини чиқиши.
2. Пилланинг йигирувчанлиги.
3. Пилла қобиғининг нам тортиши.

Ипак маҳсулотларидан олинадиган хом -аш ёнинг ик^исо- 
дий қийматини аниқлаш учун биринчидан йигирилган масса 
бирлигидаги пиллалардан ипак хом -аш ёси чиқиш ф оизи  
аниқланади, ш унингдек йигиришда олинган чиқиндилар: лос 
ва парда қаватлари ўзаро нисбатининг ф оизи  ҳам аниқ ўлча- 
нади (8-жадвал).

8-жадвал
Пиллакашлик фабрикаларида пиллалардан фойдаланиш

Кўр саткич 1972 й 1988 й 2005 й
Пиллаларнинг массаси, % 100 100 100
И пакчанлик, % 51,03 50,6 51,2
Ипак маҳсулотларининг умумий чиқиш и , % 41,86 42,26 42,54
Ш у  жумладан: 
Пилла лоси 7,8 7,79 7,47
Парда қавати ва йигирилмайдиган пилладан 
олинадиган дағал ипак

6,28 5,7 6,02

Калта-култа толалар 0,003 0,003 0,0012
Ж ам и  чиқинди ипаклар 14,083 13,293 13,491
И п ак массасининг кўзга кўринмайдиган куй- 
индиси, %

9,17 8,34 8,66

Ғум бакнинг чи қи ш и , назарий, % 48,97 49,4 48,8
Ғумбакнинг миқиш и, амалда % 23,9 25,3 25,9
Пиллаларни йигириш  ва парда қаватидан дағал 
ипак тайёрлашда ғумбакнинг йўқолиш и, %

25,07 24,1 22,9



Бундан ташқари, биз чиқинди сифатида ғумбак ва сувда 
эриган серицин билан тўйинган сув ҳамда ёғ оламиз.

Олинган ипак хомашёси ва бошқа ипак маҳсулотлари- 
нинг нисбатига қараб пиллаларнинг йигирилиш % аник,лана- 
ди. У ипак толасининг узилиши ва пиллани қайта буғлаш  
натижасида ўзгаради.

Қуруқ пиллаларни ипакчанлиги қуйидаги ифода бўйича 
аниқланади:

Сшш + Сс + Сп 
Ш = --------------------------- 100

Ск
Бу ерда:

Ш  -  ипакчанлик, % ;
С ш с -  пиллалардан йигириб олинган ипак хом-ашёсининг массаси;
С с  -  лосми массаси;
С п  -  юпқа парда қаватининг массаси;
С к  -  йигирилган пиллаларнинг массаси.

Ипак хом -аш ёсининг чиқиши қуйидаги ифода бўйича (% 
ҳисобида) аниқланади:

Сини» 100
ВШ=----- ---------

С к
Бу ерда:

В ш -  ипак хом-ашёсининг чиқиш и, % ;
С ш с -  ипак хом-ашёсининг массаси;
С к -  йигирилган пиллаларнинг массаси.

Пилла қобиғидаги лосни фоиздаги миқдори дастанинг  
хилига қараб, у 1,0 дан 2,2% гача ўзгариб туради. Пиллалар 
қанчалик катта бўлса, уларнинг юзасидаги лоси шунчалик кўп 
бўлади.

Пиллалардан лосни чиқиши қуйидаги ифода бўйича  
аниқланади:

С с •100
В с=------------- ;

Ск
Бу ерда:

Вс  -  лосни чиқиш и , % ;
С с  -  лоснинг массаси;
С к  -  йигирилган пиллаларнинг массаси.

Ю пқа парда қаватини (ғумбаксиз) чиқиши қуйидаги 
ифода бўйича (% \и соби д а) аник^анади:



Сп•100
Вп=-------------

Ск
Бу ерда:

Вп -  парда қаватининг чи қи ш и ,% ;
Сп — парда қаватининг массаси;
С к  -  йигирилган ииллаларнинг массаси.

Пиллаларнинг йигирувчанлиги қуйидаги ифода бўйича 
(% ҳисобида) аниқаланади:

р Сшш» 100

Сшс + Сс + Сп
Бу ерда:

Р  -  йигирувчамлик, % ;
С ш с -  ипак хомаш ёсининг массаси;
С с  -  лоснинг массаси;
С п  -  парда қаватининг массаси.

Пиллаларнинг солиштирма сарфи қуйидаги ифода бўйича 
аниқланади:

Сшш
Бу ерда:

Ур  — пиллаларнинг солиш тирма сарфи;
С к  — йигирилган пиллаларнинг массаси; 
С ш с -  ипак хомаш ёсининг массаси.

Шу ифодаларда иккита кўрсаткич бўйича учинчисини 
қуйидаги ифодалар асосида аник^анади:

Ш  •  р  Вш •  100 Вш • 100
Вш =--------— ; Р=--------------; Ш =---------------

100 Ш Р

Эслатма: шу ифодалар учун пиллаларни йигириш нати­
жасида аниманган ипакчанлик олиниши керак.

Ғумбакларни назарий массаси қуйидаги ифода бўйича 
аниқланади:

ТВк=Ск — Сшп

Бу ерда:
Т В к  - гумбакларнинг назарий массаси;
С к  -  йигирилган пиллаларнинг массаси;
С ш п  -  олинган ипак маҳсулотларининг массаси.



Олинган ~ ғумбакларни ҳақиқйй соф массаси~”ўл"ар қури- 
тилгандан кейин тортиш йўли билан аник,ланади.

Пилланинг бошқа технологик маълумотларига ипак тола­
сининг пишик,лиги ва унинг узилиш узунлиги киради. Бу 
кўрсаткич динамометр ёрдамида аник^анади.

Бошқа сифат кўрсаткичларининг бир хиллиги ва тозали- 
ги, шунингдек ундаги нуқсонлар сериплан ёрдамида аник,ла- 
нади.

Мазкур асбобларни кўрсатишга кўра биз ипакни сифати- 
га бундай қарамаймиз, чунки улар қуруқ пиллаларнинг сифа- 
тини аниқлашга кирмайди, фақат биз амалда шундай асбоб- 
лар борлигини эслатиб ўтиш билан кифояланамиз.



IV-боб. ТИРИК ПИЛЛАЛАРНИ ҚАБУЛ ҚИЛИШ , САҚЛАШ 
ВА ДАСТЛАБКИ ИШ ЛОВ БЕРИШ ГА ТАЙЁРЛАШ

4.1. Пиллаларга дастлабки ишлов бериш базаси.

Бош пиллахона асосан маъмурий, ишлаб чиқариш ва аг­
ротехника базаси ҳисобланади. Туман пиллачилик идораси 
вилоят ипакчилик ишлаб чиқариш бирлашмасининг ихтиёри- 
да бўлади. Бундан ташқари, шунингдек пиллаларга дастлабки 
ишлов берадиган бир ёки бир неча база, қайсики пиллаларни 
қабул қилиш, уларга дастлабки ишлов бериш ва қуруқ пилла­
ларни истеъмолчиларга топшириш киради.

Пиллаларга дастлабки ишлов бериш базаси алоҳида ажра- 
тилган жойдан ва атрофи ўралган майдондан иборат бўлиб, 
ичида пиллаларни қабул қилиш учун айвонлар, пиллага даст­
лабки ишлов бериш агрегатлари, ғумбаги ўлдирилган пилла­
лар қуритиладиган айвонлар, идора ва омборхоналар жойла- 
шади. Бу қурилишларнинг шартли тасвири 20-расмда кўрса- 
тилган. Бу тасвирдан аниқ кўриниб турибдики, пиллаларга 
дастлабки ишлов бериш базасининг территорияси (майдони) 
уч қисмга бўлинади:
1. Ташқи қисми, у ерда ошхона, чойхона, маънавий-маъри- 

фий бурчак, транспортлар турадиган жой ва ҳожатхона.
2. Қабул пункти. Бунинг таркибига навбат кутадиган жой ва 

келган пиллаларни тортадиган ва қабул қилинган пилла­
ларни сак^айдиган усти ёпиқ жойлар (булар фақат пилла­
ларни қабул қилиш вақтида ишлайди) киради.

Лаборатория ва ҳисоб-китоб қилиш қисми алоҳида би- 
нони эгаллайди. Қабул пунктини бошқа тузилишлари IV боб­
да баён этилган.

Ҳисоб-китоб қилиш қисмида пилла топширувчилар 
\исобини қилишдан ташқари, келган пиллаларни жамлаб, 
ҳисоблаб борилади ва ҳисобот маълумотлари, шунингдек 
қуритиш ускуналаридан фойдаланиш графиги тузилади (21 - 
расм).
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20-расм. Пиллаларга дастлабки ишлов бериш баэасининг туэилиши схемаси:

I -хўж алик дарвозаси, 2-идора, 3-лаборатория, 4-материаллар омборхонаси,
5-тайёрлов пункти дарвозаси, 6-ошхона, 7-қабул пункты (а-кут иш ,
6-пиллаларни қабул қилиш, в-пиллаларни сақлаш жойлари), 8-тўсиқ, 

9-пиллаларни қуритадиган аппаратлар цех (!, II, I I I  ва IV  СК-150 К-1 аппа-
ратлар); 10-соя пилла қуритгич; П -ховуз; 12-ёнғинга қарши пост ; 

13-ёнилғи, мойлашматериаллари омборхонаси; 14-техник омборхона;
15-устахона; 16-қора пачоқ пиллалар сақланадиган майдонча.

Тирик пилпапарни 
келиши

Кчнпар м %
499 1,1

г 90В 10
ъ 2*97 5.5
* 5564 12.3
5 71034 24.3
6 6626
7 5221
6 3178
9 1525
Ю 472!
и 1160
12 227

Тирик пиллаларни келиш грариги

Тирик пилпапарни келиш кунлари

21-расм. Пиллаларга дастлабки ишлов бериш базасига пиллаларни кунлар 
бўйича фоиэ% да келиш графиги.



Ушбу расмда пиллаларга дастлабки ишлов бериш базаси- 
га келган тирик пиллаларга график тузиш жараёнлари баён 
этилган. Графикда 12 кун давомида пиллалар келиши асос 
қилиб олинган. Бунда пиллаларнинг келиш муддатларини им- 
кони борича чўзишни ҳисобга олиб, ҳамма қуритиш агрегат- 
ларини маромида иш билан таъминлаш кўзда тутилган. Шу 
мақсадда бутун туман бўйича уруғларни инкубаторияга бир 
вактда қўймасдан, балки \ар хил муддатда, босқичма-босқич 
қўйиш тартиби қўлланади: биринчи муддатда тахминан 30%, 
иккинчи муддатда 40% ва учинчи муддатда эса қолган 30% 
уруғлар инкубаторияга қуйилади. Уруғларни бундай тартибда 
инкубаторияга қўйиш ўз навбатида ижобий ва салбий хусуси- 
ятларга эга: биринчи муддатда инкубаторияга қўйилган уруғ- 
лардан чиққан қуртлар юқори ҳосилдорлиги билан фарқ қи- 
лади, охирги муддатларда инкубаторияга қўйилган уруғларга 
бундай кафолат бериш мумкин эмас, бошқа томондан туман 
бўйича тарқатиладиган ҳамма уруғларни бир вақтда инкубато­
рияга қўйиш тирик пиллаларнинг барча хўжаликларда бир 
вақтда етилишига ва уларни топшириш вақтида қийинчилик 
туғдиришига сабаб бўлади, чунки уларнинг асосий микдори 
5-6 кунда топширилиб бўлади, бу эса пиллаларга дастлабки 
ишлов бериш базасининг иши ҳаддан ташқари кўпайиб ке- 
тишига олиб келади. Натижада тирик пиллалардан капалак 
чиқиб кетиши мумкин. Ўша ёки бошқа куни келадиган пил­
лаларнинг микдори (т) тайёрланадиган ҳамма пиллаларнинг 
массасига нисбатан неча % да бўлиши қуйидаги ифода бўйича 
ҳисобланади:

Y m
m ---------

100
Бу ерда:

m -кунлар бўйича тайёрлов пунктига келиши кутилаётган ппиллапарнинг 
миқдори, т;
М-мавсумда тайёрланадиган режадаги пиллаларнинг массаси, т;
V -бир кунда тайёрланадиган пиллаларнинг солиш тирма массаси (тайёрлаш 
муддатининг чўэилиш и 9-жадвалдан топилади).



Тайёрлов мавсумининг чўзилишига қараб
пиллаларни тайёрлов пунктига келишининг тезлиги 

(Э.Х.Тожиев ва Г.П.Пинчук маълумотлари).
М авсум
кунлари

(х)

М авсум нин г чўзилиш ига қараб, мавсум давомида 
тайёрланадиган пиллаларга нисбатан, бир кунда тайёрланадиган 

пиллаларнинг миқдори, кунлар
9 11 13 15 17 19 21 23 25

1 0,8 0.6 0,4 0,4 о,з 0,2 0,2 0,2 0,2
2 3,6 2,0 1,3 0,9 0,7 0,6 0,4 0,3 0,3
3 11,0 5.7 3,3 2,2 1,5 1,1 0,8 0,6 0,5
4 21,3 12,0 7,1 4,4 3,0 2,1 1.6 1,2 0,9
5 26,6 18,8 12,1 7,8 5,2 3,6 2,6 2,0 1,6
6 21,3 21,8 16,6 11,06 8,0 5,7 4,0 3,0 2,4
7 11,0 18,8 >8,4 14,7 11,0 8,1 6,0 4.5 3.4
8 3,6 12,0 16,6 16,0 13.3 10,3 7,9 6,1 4,7
9 0,8 5.7 12,1 14,7 14,0 12,0 9,7 7,7 6,0
10 2,0 7,1 11.6 13,3 12,6 11.0 9,1 7,4
11 0,5 3,3 7,8 11,0 12,0 11,4 10,1 8,5
12 1,3 4,4 8,0 10,3 11,0 10,4 9,3
13 0,4 2,2 5,2 8.1 9,7 10,1 9,6
14 0,9 3,0 5,7 7,9 9,17,7 9,3
15 0,4 1.5 3,6 6,0 6,1 8,5
16 0,7 2,1 4,1 4,5 7,4
17 0,3 1,1 2,6 3.0 6,0
18 0,6 1,6 2,0 4,7
19 0,2 0,8 1.2 3,4
20 0,4 0,6 2,4
21 0,2 0,3 1,6
22 0,2 0,9
23 0,5
24 0,3
25 0,2

Бу жадвал қуйидаги ифода бўйича ҳисобланган:

г .  ' - И * - f
(TV 2 л  2 (т

Бу ерда:
х -  тайёрлаш кунлари (1,2,3 =...);

, П  -  3,14;
ст - пиллалар келиш ин инг квадратдан ўртача оғиши; 

j а -  пиллаларнинг эн г кўп келадиган куни;
! е -  табиий лагориф м нинг асоси (2,718).

Пиллалар қабул пунктидан пиллаларга дастлабки ишлов 
бериш базасининг ишлаб чиқариш қисмига ўтказилади.

3. Пиллаларга дастлабки ишлов бериладиган қисм. У
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пиллаларга ишлов бериш базаси майдонининг асосий қисми- 
ни эгаллайди. Унда қуритиладиган ёки қуритилган пиллалар­
ни сак,лаш учун айвонлар, ўт ўчириш ҳовузи ва ўт ўчиришда 
фойдаланадиган асбоблар илиб қўйиладиган махсус тахта, 
ёнилғи, мойлаш материаллари омборхонаси, бош пиллахона- 
нинг материаллар омбори, устахона, гараж ва қорапачоқ пил­
лаларни сақлайдиган майдонча, шунингдек ҳовлидаги бошқа 
ишлаб чиқариш қурилишлари ва бинолари жойлашади. Пил­
лаларга дастлабки ишлов бериш базаси бир вақтникг ўзида 
бош пиллахона ҳисобланадиган бўлса, унда қабул пунктининг 
майдончасида бош пиллахонанинг бинолари ҳам жойлашади.

Бу ерда пиллаларга дастлабки ишлов бериш амалга оши- 
рилади. Қуритиш техникасини ишлари у ёки бу усулга, шу­
нингдек ҳажмига, тайёрлаш мавсумининг чўзилишига ва 
уларнинг қувватига боғлиқ бўлиб, уч хил тартибда қўлланади:
1. Пиллалар ғумбагини ўлдириб, қисман қуритиш;
2. Пиллалар ғумбагини ўлдириб, ярим қуритиш;
3. Пиллалар ғумбагини ўлдириб, тўла қуритиш.

Базадаги усти пана айвонлар дастлабки ишлов беришдан 
ўгган пиллаларни жойлаштириб, унда қуритиш учун мўлжал- 
ланган.

Пиллаларни ташишдаги ҳамма ишлар қўлда, қанор ёки 
хом суруп каби матолар ёрдамида бажарилади. Табиийки, бу 
катта меҳнатни талаб қилади. Бундан ташқари, пиллаларни ўз 
вақтида ағдариб, яъни доимо аралаштириб турилиши йиги­
рилмайдиган пиллалар микдори ҳамда лос чиқишини кўпай- 
тиради. Бундай ёқимсиз натижаларни йўқотиш мақсадида
Э.Х.Тожиев ва Г.П.Пинчук томонидан база ичида пиллалар­
нинг жойини ўзгартиришни, шунингдек базадан ташқаридаги 
дастлабки ишлов берилиши керак бўлган пиллаларни ва 
сунгра уларни қаттиқ идишларда ташишнинг янги техноло- 
гиясини таклиф этдилар. Бу технология алоҳида бобда баён 
этилган.

Пиллахоналарда пиллалар ғумбагини ўлдириш, қуритиш 
жараёнлари ва уларни база ичида ташиш ишлари тўла меха- 
низациялашган эмас. Ҳозирги вақтда айрим пиллахоналарда 
қўл меҳнатини кичик механизмлар билан таъминлаш амалга 
оширилмоқда ва у ишлаб чиқариш шароитида синаб кўрил- 
моқда (Самарканд, Қашқадарё вилоятларида). Шу пиллахона­
ларда тирик пиллаларни қабул пунктидан пилла қуритгичга 
узатиш ҳамда унда ишлов берилгач чиққан пиллаларни усти 
пана айвонлардаги сўриларга етказиб беришда транспортер-



лардан, автокарлардан фойдаланилмоқда. Бундай механизм- 
лар пилла сифатининг маълум даражада яхши сак,ланишига, 
қўл меҳнати кам сарфланишига ва иш унуми ортишига имкон 
беради.

4 .2 . Тирик пиллаларпи қабул қилнш

Пиллакорлардан тирик пиллаларни қабул қилиш учун 
махсус қабул жойлари ташкил этилиши керакки, улар пилла 
етиштирилган хўжалик ёки хонадонлардан 5-10 км узок, ма­
софада бўлмаслиги керак (айрим ҳолларда жамоа ёки давлат 
хўжалигининг транспортида 25-30 км масофага олиб боришга 
рухсат этилади). Ҳар бир \олда ҳам пиллалар қаттиқ идиш- 
ларда (ҳажми кўпи билан 20 кг пилла сиғадиган) олиб бори- 
лиши керак. Тирик пиллалар юқорида кўрсатилган rypyviap 

, бўйича, яъни навлар аралашмаси, стандартсиз, нуқсонли ва 
қорапачоқ ҳолида топширилади. Бундай қабул қилиш жойла­
ри пилла етиштириш билан шуғулланувчи жамоа ва давлат 
хўжаликларида, шунингдек бевосита пиллаларга дастлабки 
ишлов бериш базасида (жойида) ташкил этилади.

Шу билан бирга махсус ташкил этилган пиллаларга даст­
лабки ишлов бериш базасидан ташқари, вақтинчалик бир не­
ча қабул пунктлари ишлаши мумкин. Бундай вақтинчалик 
ташкил қилинган қабул пунктлари ва пиллаларга дастлабки 
ишлов бериш базаси оралигидаги масофа 25-30 км дан ош- 
маслиги керак.

Ҳар бир қабул пункти қуйидагилар билан таъминланган 
бўлиши зарур:
1. Тирик пиллаларни солиш учун етарли м и к д о р д а г и  яшик

ва каравотлар;
2. Тўртта алоҳида бино:

а) кутиш жойи
б) қабул қилиш айвони
в) қабул қилинган пиллаларни сақлайдиган айвон
г) пилла партияларидан қабул вақтида олинган намуна- 

ларни анализ (та\лил) қиладиган лаборатория.
Пиллаларни топшириш учун навбат кутиш жойида улар­

ни қабул қилгунга қадар топшириладиган пиллаларни қисман 
саралаш учун жой ва камида ўнта пилла партиясини солишга 
етарли микдорда каравотлар бўлиши керак. Кутиш жойидаги 
ерга эса қанор ёзиб қўйилади. Кутиш жойининг умумий сатҳи 
бир кун давомида келадиган тирик пиллалар микдорига қараб



олдиндан мўлжаллаб қўйилади.
Тирик пиллаларни қабул қилиш айвонида қуйидагилар 

бўлиши керак:
а) пиллакорлар томонидан топширилаётган пиллалар 

массасини аниқлаш учун 100 кг гача тортадиган тарози ва 
тошлар;

б) намуна солиш учун етарли миқцорда халтачалар (бўйи 
25-27 см, эни 17-18 см катталикда);

в) ҳисоблаш ускунаси билан жиҳозланган стол;
г) \и соб  ва ҳисобот бланкалари;
д) қабул қилинадиган пиллаларни тўкиш учун каравот­

лар;
е) қабул қилинган пиллаларни ташиш учун караватсимон 

замбиллар;
ё) қабулда иштирок этувчилар учун стол ва стуллар;
ж) пиллаларни жўнатиш учун қаттиқ идишлар ва бошқа-

лар.
Қабул қилиш айвонининг умумий ишлаб чиқариш май­

дони бир кеча-кундуз давомида тирик пиллаларнинг келиши- 
га белгиланади ( 10-жадвалга қаранг).

Қабул қилинган пиллаларни сакдайдиган айвон бир кун 
давомида қабул қилиНган тирик пиллаларни сағушш учун 
хизмат қилади. Навли ва навсиз пиллаларни сақлаш учун аж- 
ратилган жой асфалтланган, усти ёпиқ бино ёки айвон бўлиб, 
у шамолдан, ёғингарчиликдан ҳамда қуёш нуридан сақланган 
бўлиши керак. Қорапачоқ пиллалар навли пиллалар сақлана- 
ётган жойдан камида 200 м нарида очиқ майдончада сақла- 
нали.

Тирик пиллаларни сакугаш вактида уларнинг массаси ка- 
маяди. Бир кун давомида тирик пиллалар массасининг ка­
майиши кўп йиллик илмий кузатишлар ва ишлаб чиқариш- 
даги тажрибаларга асосланиб, республика «Ипак уюшмаси» 
томонидан 1,25% миқдорида белгиланган. Пилла массасини 
бундай камайиши ғумбак танасининг массаси камайиши ҳи- 
собига, аниқроғи ғумбакни капалакка айланишида содир бў- 
ладиган физиологик жараёнларни кетиши учун ғумбак танаси 
таркибидаги озиқ моддаларни сарфланиши ҳисобига рўй бе­
ради.



Ю-жадвал
Қабул пупктннинг бажарадиган иш ҳажмига қараб 
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5 130 70 180 50 20
10 200 120 360 80 20
15 300 150 540 150 30
20 400 250 700 200 40
25 500 250 1000 250 50

Муаллифларнинг маълумотига кўра пилланинг массаси 
аста-секин камая боради ва капалак чиқиш вақтига келиб да­
стлабки массадан 10-12 % гача ўз массасини йўқотади. Аммо 
кейинчалик бу рақам кунига 1,2 — 1,5% гача камаяди. Бироқ 
бу массани йўқолиши бир вақтда ипакчанликни ошишига са- 
баб бўлади, чунки пилла қобиғининг массаси камаяди, унинг 
намлиги стандартдаги (ўлчов) 10% атрофида сақланади, балки 
ғумбакнинг массаси камаяди, бу эса табиийки пилладаги ипак 
микдорини кўпайишига сабаб бўлади.

Пиллаларни вақгинча ташкил этилган қабул пунктидан 
уларга дастлабки ишлов бериш базасига олиб келишда пилла 
массасини кундалик камайиши ҳисобга олинган ҳолда қабул 
қилинади. Пиллаларни қабул пунктида неча кун сақлангани- 
дан қатъий назар уларнинг массасини йўқотиш микдори кўпи 
билан 2,5% дан ошмаслиги керак ва шунча % пиллани \и -  
собдан чиқаришга рухсат этилади.

Пиллалар дастлабки ишлов бериш базасида алоҳида пар- 
тиялари бўйича қайта тортилиб, уларнинг ҳақиқий массаси 
аниқпанади ва шу масса бўйича қуритишга расмийлаштирилади.

Тирик пиллалар массасини ўзгариши (Ус) (пилла ичидаги 
ғумбакларни ҳаёт фаолияти сабабли уларнинг массаси камай­
иши) шартли равишда пилланинг қуриши дейилади ва 
қуйидаги ифода бўйича аниқланади.

Vc=M iZ ^ . m
м ,

Бу ерда:
М | -  пиллакорлардан қабул қилинган пилла партиясининг массаси, кг.
M j  -  дастлабки иш лов бериш  базасига топширилган ўша пилла партиялари- 
нинг массаси, кг.



Пиллалар вазнининг йўқолиши уларни қачон ўралганли- 
гига ёки ёшига ҳамда терилган пиллаларни қабул пунктларига 
қачон топширилганлигига ҳам боғлиқ бўлади ( 11-жадвалга).

/  1-жадвал
Кеча-кундуз давомида ҳар хил ёшдаги

пиллаларнинг ц;уришн (массаси камайиши)
Пиллакорлардан қабул 

қилинган пиллаларни ёши, 
кунларда

Синаш  
\ажми (на- 

муналар)

Кури ш и , %
Э н г
кўп

Э н г
кам

X±Sx

2 21 2,37 0,21 1,45±0,23
3 21 2,23 0,20 1,25±0,13
4 21 2,53 0,20 1,20±0,26
5 21 2,43 0,51 1,31 ±0,15
6 21 2,97 0,95 1,49±0,21
7 18 2,81 0,05 1,55±0,37
8 11 3,13 0,20 1,66±0,51

Ҳ ам м а ёшлари бўйича ўртача Ж ам и  144 3,13 0,05 1,34±0,11

11-жадвалдан кўриниб турибдики, тирик пиллаларни 
кунлари бўйича сақлаганда улар массасининг йўқолиши 
(қуриши) сезиларли даражада ўзгаради. Биринчи кунда пил­
лаларни сақлаш вақтида энг кўп қуриши, қуртни ғумбакка 
айланиб бўлишидан, яъни ғумбак танасининг шаклланиши 
тугашидан далолат беради. Массасининг энг кам йўқолиши 
пилла ёшини 3-4 кунлик даврига тўғри келади, сўнгра пилла­
ларни ёши ортиши билан улар массасининг йўқолиши — қу- 
риши \ам орта боради. Пиллаларни мавсумдаги ҳақиқий қу- 
риши шу меъёрга тўғри келади.

Тирик пилла намуналари қуриш катталигининг тақсимла- 
ниши маълум тартибга бўйсўнади (22-расм).

Тирик пияпаларни келиш гра/риги
Т и р и к  пилпапарми 

к е л и ш и  

Куняар яг %
Г 499 К /
2 906 Ю
3 2497  5.5
4 $584  12. J
5 7/034 24.3
6 6626 
7 S221 
в  3176 
9 tS25 
ГО 4 72! 
tt 1160 
/2 227

JO0.O

22-расм. Тирик пиллаларни 8 кунгача сақлаганда, уларни ўртача 
кунлик қуриб камайишини тақсимланиши:

/ -  ҳақиқий; 2 — назарий.

J4

Тирик пилпопарни келиш  кун лари



Қабул пунктларига тирик пиллалар энг кўп келган кун- 
ларда уларни сак^аш учун зарур бўладиган умумий майдон 
навли, навсиз ва қорапачоқ пиллалар учун қанча бўлиши 9- 
жадвалда кўрсатилган.

Агар пиллаларга дастлабки ишлов бериш базасининг тер- 
риториясида қабул пункти учун фақат битта усти ёпиқ айвон 
бўлса, унда сатҳининг бир қисмини кўрсатилган нормага — 
меъёрга риоя қилган \олда кутиш, тортиш ва сақлаш учун 
жой ажратилади, бунда пиллалар сак,ланадиган жой уларни 
қабул қилувчилар сонига кўра қисмларга ажратилиб, алоҳида 
ўралган бўлиши керак.

Пиллаларни пиллакорлардан қабул қилиб олиш фақат 
куннинг ёруғ вақтида амалга оширилиши керак, пиллаларни 
тунда ҳар қандай сунъий ёруғликда қабул қилиш қагьиян ман 
этилади.

Пиллаларни навлар аралашмаси ҳар бир зот (дурагай) 
учун олдиндан алоҳида ажратилган қанор ёки қаттиқ мато 
тўшалган жойга тўкилади.

Пиллалар қатор тизма жўяк шаклида баландлиги 50 см 
гача ва эни 75 см гача қилиб жойлаштирилади, улар орасида­
ги юриш учун ажратилган жой 50 см дан кам бўлмаслиги ке­
рак.

Навсиз пиллалар зот ва дурагайларга ажратилмаган ҳолда 
қатор тизма жўяк кўринишида баландлиги 20 см гача, эни 75 
см гача қилиб жойлаштирилади, улар орасидаги юриш учун 
ажратилган жой 50 см дан кам бўлмаслиги керак.

Қорапачоқ пиллалар \ам қатор тизма жўяк шаклида ба­
ландлиги 10 см гача, эни 100 см гача бўлган ҳолда жойлашти­
рилади ва қатор орасида юриш учун камида 50 см йўл 
қолдирилиши керак.

Навли пиллаларни дастлабки ишлов бериш базасига жў- 
натгунга қадар, уларни ичидан қора доғли, ғумбаги эзилган, 
шунингдек юпқа қобиқли (қобиғи орқали ғумбаги куринади­
ган) пиллалар ажратиб олинади.

Пиллакорлардан қабул қилинган тирик пиллалар қабул 
пунктида бир кеча-кундуздан ортиқ турмаслиги керак ва улар 
ўша куни ёки кечи билан кейинги куни эрталаб пиллаларга 
дастлабки ишлов бериш базасига жўнатилиши лозим.

Кабул пунктидан дастлабки ишлов бериш базасига тирик 
пиллалар қаттиқ идишларда (яшикларда ёки саватларда пар- 
тиялар буйича) зот, дурагай йўналишлари ва сифат даражаси бу­
йича (навлар аралашмаси, навсиз ҳолда) алоҳида жўнатилади.



Хўжаликларда етиштирилган тирик пиллаларни пиллахо­
наларда қабул қилиш вақтида давлат стандарти асосида сифа­
тини аниқлаш учун махсус лаборатория хизмат қилади. Лабо­
ратория учун алоҳида ёруғ ва қуруқ бино ажратилади. Тирик 
пиллаларни кун давомида энг кўп келишига қараб унинг 
умумий майдони 9-жадвалда кўрсатилган ҳажмга эга бўлиши 
керак.

Лабораторияда қуйидагилар бўлиши керак: қора сатин 
билан қопланган столлар ва стуллар; 100 мг аниқликкача тор- 
тадиган техник тарозилар (ҳар бир лаборантга мўлжаллаб бит­
та тарози тошлари билан), ҳар бир сараловчи учун пилла 
нуқсонларини ўлчайдиган юпқа металлдан тайёрланган андо- 
залар (шаблон), 3 та эни бўйича чизиқлари билан, улардан 
бири -  5 мм, иккинчиси -  10 мм ва учинчиси -  15 мм. улар­
дан пилла қобиғидаги текис ялтироқ жойларни, даста излари 
ва доғларнинг катталигини анимаш  учун фойдаланилади.

Пилла намуналарини сак,лаш учун сўкчаклар, илгаклар:
Кондицион аппаратлар ёки намликни тез аниқлагичлар;
Ҳар бир зот ва дурагайнинг сараланган навли, навсиз, 

қорапачоқ пиллаларини кун давомида алоҳида сақлаш учун 
яшиклар; пилла намуналарини солиш учун етарли миқдорда 
бўйича 25-27 см, эни 17-18 см узунликдаги дока халтачалар.

Ҳар бир лаборантга биттадан халат, ёзиш-чизиш учун ке- 
ракли нарсалар, пилла намуналарини саралаш натижаларини 
ёзиб бориш учун дафтар (журнал);

Тирик пиллалар давлат стандарти (ГОСТ) ва белгиланган 
ўлчов бирлигининг аниқ намунаси (эталонлар, ишловчи ла- 
борантларга етарли даражада);

Қўл билан пиллалар қобиғининг нуқсонини ва ипакчан- 
лагини аниқлашда пилла қобиғини кесиш учун махсус пи- 
чоқлар; Қабул қилинган тирик пилла намуналарини саралаш 
билан шуғулланадиган сараловчиларнинг сони қуйидаги ифо­
да бўйича аниқланади:

Т
Бу ерда:
С  -  сараловчиларнинг сони (намуналарни саралайдиган лаборантлар);
К  -  шу куни қабул қилинадигап пилла партиялари миқдорига қараб 

илпи келган кунлари олинадиган намупалар сони;
I -  битга пилла намунасини саралаш муддати, мин;
Т  -  сараловчи иш  кунининг давомийлиги, мин.



Пиллалар энг кўп келган кунлари лабораторияда сарала- 
ниши керак бўлган пилла намуналарининг сони қуйидаги 
ифода бўйича аниқланади:

100  - <5
Б у  ерда:
П -  тайёрлов пупкти томонидан қабул қилипадиган пиллаларнинг ре- 

жадаги ҳосили, кг;
а -  пилла партияларининг энг кўп келган кунлардаги топш ириш  % ;
б -  битта пилла партиясининг ўргача массаси, кг.
Қабул қилинган: а= 15-20%;

6=40-50 кг; 
t = 15-20 мин;
Т = 480 мин.

Масалан: энг кўп келган кунлари сараланиши лозим 
бўлган пилла намуналарининг сони:

П=30000 кг атрофида; 
а= 20%;
б= 50 кг;

30000-20
К =--------------- = 120 намуна

100-50
Пиллаларни сараловчилар сони қуйидагича аниқланади: 
t =20 минут атрофида

120-20
С=----------- = 5 сараловчи

480
Ҳар бир қабул қилувчи тарози учун намуна олиш ва уни 

лабораторияга олиб бориш учун лаборант бириктирилади.
Пилла намуналарини саралашдан олинган натиажалар 

ҳар бир нав бўйича алоҳида тортилади ва лаборатория журна- 
лига ҳамда қабул ордерига ёзилади, кейин унга пиллаларга 
дастлабки ишлов бериш базасини директори, лаборатория 
мудири \амда жамоа ёки ширкат хўжалигининг вакили имзо 
чекади. Шундан кейин қабул ордери тилхат билан пиллаларга 
дастлабки ишлов бериш базасининг бухгалтериясига пилла 
топширувчилар билан ҳисоб-китоб ишларини амалга ошириш 
учун топширилади.

Пилла намуналарининг тўғри анализи учун пиллаларга 
дастлабки ишлов бериш базасининг ёки вақтинча ташкил 
этилган қабул пунктининг директори ва лаборатория мудири 
жавоб беради. Пиллаларни қабул қилишда уларнинг сифати­
ни баҳолаш тирик пиллаларни давлат стандарти 631-95 асоси-



да амалга оширилади. Стандарт давлат қонуни ҳисобланади ва 
шунга мувофиқ ҳар қандай маҳсулот ёки буюмни қабул 
қилиш ва топшириш амалга оширилади.

Давлат стандартининг таркиби сотиладиган ёки топши- 
риладиган мол ҳамда буюмни параметр ва шартларни ўз ичига 
олади. Давлат стандартини бузувчилар қонун асосида жазола- 
нади. Шу давлат стандарти (631-95) бўйича пилла қобиғининг 
сифатига қараб пиллаларни қабул қилиш ва намуналарни 
тақлил қилиш ҳамда нав ва хилларга ажратиш амалга ошири­
лади.

Мазкур стандарт пиллага дастлабки ишлов бериш базала- 
рида ёки уларнинг қабул қилиш пунктларида тайёрланадиган 
тут ипак қуртининг оқ пиллали зот ва дурагайларидан иборат 
тирик пиллаларига жорий этилади.

Стандартда ишлатиладиган баъзи атамалар ГОСТ 3398-74 
бўйича аниқланади.

Ушбу стандарт талаблари бажарилиши мажбурийдир.
Тут ипак қуртининг тирик пиллалари қобиғининг сифа­

тига қараб 1,11 навларга, ностандарт, навсиз ва қорапачоқ 
пиллаларга бўлинади.

I-навга қобиғи шикастланмаган тоза пиллалар киради.
Қобиқ сиртидаги доғ ёки доғларнинг умумий диаметри 5 

ммдан катта бўлмаган, ҳар бир даста изининг узунлиги 10 мм 
дан катта бўлмаган, ҳар бир силлиқ ялтироқ жойининг узун­
лиги 10 мм дан катта бўлмаган пиллалар бўлишига йўл 
қўйилади.

I I-навга қобиқ сиртидаги доғ ёки доғларнинг умумий 
юзаси қобиқ юзасининг тўртдан бир қисмидан ошмаган, ҳар 
бир даста изининг узунлиги 15 мм дан катта бўлмаган, \ар  
бир силлиқ ялтироқ жойининг узунлиги 15 мм дан катта 
бўлмаган, бир қутби ўткир учли, эзилган, юпқа қобиқли, бу- 
зуқ шаклли ва ичи кўринмайдиган юпқа қутбли пиллалар ки­
ради.

Пилла қобиғининг сиртида бир неча даста изи ёки сил- 
лиқ ялтироқ жойи бўлган тақдирда унинг нави даста изи ёки 
силлиқ ялтироқ жойининг энг каттасига қараб аниқланади.

Навсиз пиллаларга қобиқ сиртидаги доғ ёки доғларнинг 
умумий юзаси қобиқ юзасининг тўртдан бир қисмидан ортиқ 
бўлган, даста изининг узунлиги 15 мм дан катта бўлган, сил- 
лиқ ялтироқ жойининг узунлиги 15 мм дан катта бўлган, 
узунлиги бўйича қобиғи ўта эзилган ва пачок^аниб ёпишган, 
ички доғлари қобиқнинг сиртига чиққан, кигизсимон, пахта-



симон, қўшалоқ ғумбакли, тешик, моғорлаган, қотиб қолган, 
чала ўралган, хом, юпқа қутбли, жуда бузуқ шаклли ва иккала 
қутби ўткир учли пиллалар киради.

Қобиқ сиртининг тавсифи бўйича навли пиллалар тала- 
бига тўғри келган кар пиллалар ностандарт, ушбу талабларга 
тўғри келмагани эса навсиз пиллаларга киради.

Тирик пиллалар сараланмаган навли пилла аралашмасига, 
навсиз пиллаларга ва қорапачоққа ажратилган бўлиши шарт.

Сараланмаган навли пилла аралашмасида бегона аралаш- 
мага, пиллага илашган лосга, қорапачоққа, шунингдек 10,0 
фоиздан ортиқ навсиз пиллалар бўлишига йўл қўйилмайди.

Навсиз пиллаларда бегона аралашмага, шунингдек 0,1% 
дан ортиқ қорапачоқ бўлишига йўл қўйилмайди.

Тирик пиллалар тоза, қуруқ яшиклар, қутилар, саватларга 
жойланади.

, Тирик пиллаларни ички қисми қуруқ тоза қопбоп мато 
билан қопланган каркас тоифасидаги ёғоч яшикларга жой- 
лашга рухсат этилади.

Бир-биридан 10 см масофада шахмат усулида жойлашган 
яшик ва қутиларнинг тўртта биқинида 10-15 мм диаметрли 
тешиклар бўлиши керак.

Ҳар бир идишдаги пилланинг соф оғирлиги 30,0 кг дан 
ошмаслиги керак.

Тирик пиллалар бегона аралашмалардан ва уни ўраб ол- 
ган лосдан тозаланган бўлиши керак.

Давлат стандарти бўйича пилла партиясининг навлар ара- 
лашмасида кўпи билан 10% миқдорида навсиз пиллалар 
бўлишига, навсиз пилла партияларида эса қорапачоқ пилла­
ларнинг микдори кўпи билан 0, 1% бўлишига рухсат этилади.

Тирик пиллаларни қабул қилиш партиялар бўйича амалга 
оширилади. Ипак қуртини бир мавсумда битта зот ёки дура- 
гайини боқишдан олинган истаган миқдордаги тирик пилла­
ларни навлар аралашмаси, навсиз ёки қорапачоқ пиллаларга 
пилла партияси деб аталади.

Пилла қобиғининг сифатини аниклаш учун пилла пар­
тиясининг навлар аралашмасидан ёки навсиз пиллалардан 
камида 250 г умумий намуна олинади. Навли пиллаларнинг 
ипакчанлигини аникдаш учун пилла партиясидан алоҳида 
шунча миқдорда намуна олиниши керакки, у ФТИ — 1 асбо- 
би цилиндрини белгиланган жойигача тўлдирадиган бўлсин 
(массаси 3 кг атрофида).

Пиллаларнинг сифатини аниқлаш натижалари шу пар- 
тиянинг ҳаммасига тегишлидир.



Пилла партияси навлар аралашмасидаги навсиз пилла­
ларнинг микдори кг ( т )  қуйидаги ифода билан аниқланади.

т . ■ т-,
т =  — --------~-

Щ
Бу ерда:

т ] -  пилла партияси навлар аралашмасининг массаси, кг; 
ir»2 — умумий намунадаги навсиз пиллаларнинг массаси, г; 
m i -  умумий намунадаги \амма пиллаларнинг массаси, г.

Алоҳида топширилаётган пилла партиясининг навлар 
аралашмасидаги 1,11 нав пиллаларнинг массаси меъёридаги 
ипакчанглиги (гпнш) массаси қуйидаги ифода бўйича аниқла- 
нади.

т] ■ т2 ■ Ш ф

Бу ерда:
Ш| — навлар аралашмасининг пилла партиясидаги массаси, кг. 
m2 “  умумий намунадаги I . I I  нав пиллаларнинг массаси,г 
ш 3 — умумий намунадаги ҳамма пиллаларнимг массаси, г 
Ш ф  -  наили пиллаларнинг \ақиқий ипакчанглиги, %
Ш н  -  навли пиллаларнинг меъёридаги ипакчанглиги, % .

Пиллаларни қабул қилишда уларнинг массаси ўнлар 
бўлагигача амалга оширилади. Пилла партияси навлар ара­
лашмасининг таркибидаги ҳар бир нав ва навсиз пиллалар­
нинг массасини ҳисоблаш унинг юзлар бўлагигача амалга 
оширилади, кейин натижани массанинг ўнлар хонасигача йи- 
риклаштирилади.

Пилла қобиғи сифатини аниқлаш учун партияни ҳар жо­
йида қўл билан ҳовучлаб (ёки қисмлаб) шундай микдорда 
олинсинки, ундан умумий намуна ташкил этиш мумкин бўл- 
син.

Навли пиллаларнинг ипакчанглигини аниқлаш учун пил­
ла партиясининг ҳар жойидан қисмлаб шундай миқдорда 
олиниши лозимки ФТИ -  1 асбоби цилиндрини юклаш чи- 
зиғигача тўлдириб турсин. Бундай қисмлаб олинган пиллалар 
орасида кар, дукурма ва қорапачоқ пиллалар бутунлай бўл- 
маслиги керак.

Топширилаётган пилла партиясидаги пиллаларда бошқа 
аралашмалар ва унинг атрофи лосдан тозаланганлиги умумий 
намунанинг ташқи томонидан кузатиш билан аниқланади.



I Умумий намунанинг ҳамма пиллалари (250 г) ҳар томон­
лама текширилади ва I, II навларга, стандартсиз, навсиз ва 

I қорапачоқдарга ажратилади ҳамда алоҳида (кўпи билан 1г ха- 
'толиккача) тортилади.

Пилланинг навлар аралашмаси партиясидан олинган 
умумий намунадаги навсиз ва қорапачоқ пиллалар миқдори 
(П) ифода бўйича фоизда ҳисобланади:

m ■ 100

i Щ
Бу ерда:

m -  ум ум ий  намунадан ажратилган навсиз ёки қорапачоқ пиллаларнинг 
массаси, г;

ni| -  ум ум ий  намунадаги ҳамма пиллаларнинг массаси, г.

Ҳисоблаш фоизнинг юздан бир бўлагигача амалга оши- 
I рилади, кейин натижани фоизнинг, ўнлар хонасигача йирик- 

лаштирилади. Пилла партияси навлар аралашмасидаги қора- 
пачоқ пиллалар миқдорини \исоблашда эса фоизни минглар 
хонасигача ан и ^ ан и б , фоизни юзлар хонасигача йириклаш- 
тирилади.

4 .4 .Тирик пиллаларнинг ипакчанглигини 
ФТИ - 1  аппаратида аниқлаш.

Ипакчангликни ўлчагич ФТИ-1 асбоби қабул пунктига 
келаётган тирик пилла партиялари қобиғини қирқмасдан 
ипакчанглигини аниклаш учун мўлжалланган. Ундан пилла­
ларга дастлабки ишлов бериш базаларида \амда қабул пункт- 
ларида фойдаланиш мумкин.

Ипакчангликни ўлчагич ФТИ-1 (бундан буёғига -  ўлча- 
гич) иқлим шароити сунъий бошқарилмайдиган, ичидаги ҳа- 
воси табиий шамоллатиладиган биноларда фойдаланиш учун 
мўлжалланган.

Техник таърифи.
1. Ипакчангликни ўлчашдаги йўл қўйиладиган мутлақ хато- 

нинг чегаралари %, кўпи билан ±0,7.
2. Бир пилла партиясининг ипакчанглигини аниқлаш вақти, 

кўпи билан 5 мин.
3. Пиллаларни силкитиб зичлаш вақти, 60±6 сек.
4. Ўлчагич ҳажмининг титраш орасидаги масофаси 8±0,5 мм.
5. Ўлчаш ҳажми титрашининг такрорланиши, 8±1 Гц.
6. Сарфлайдиган электр қуввати, кўпи билан 250 ВА.



7. Асбобнинг бир фазали кучланиши 220 B 10+i5 %, 
ўзгарувчанлиги 50±1 Гц булган электр тармоғидан фойда- 
ланиб ишлайди.

8. Ўлчагичнинг ташқи ўлчамлари 450 х 500 х 1150 мм дан 
ортиқ эмас, массаси 45 кг дан кўп эмас.

Унинг тузилиши ва тўплами 
Ўлчагичнинг таркиби 12-жадвал ва 23-расмда кўрсатилган.

12-жадвал
Ўлчагичнинг тўлалиги жадвалда кўрсатилганларга 
________________мое бўлиши керак._____________ __________

№ Номи Миқдори
1. И пакчангликни ўлчагич ФТИ -1 1
2. Ҳажми 1
3. Қ опқоқ 1
4. Воронка 1
5. РН-10 Ц  13 У  хилидаги тарози 1
6. 1 кг ли тошлар 3
7. Полиэтилендан қилинган сават 3
8. М ой идиш 1
9. МН-6,3-03 лампочка 2
10. ПК-45-3 сақлагич (предохранитель) 2
11. Паспорт 1
12. Ф ТИ -1  ипакчангликни ўлчагич асбобида пиллаларни 

ипакчанглигини аниклаш  учун жадвал
1

Тузилиши ва ишлаш тартиби.
1. Ипакчангликни ўлчагич ФТИ-1 (23-расм) қуйидаги 

асосий қисмлардан иборат: тебраткич кўргазма гардиши ва 
пружиналари билан, ҳажми, воронка ва қопқоғи. Пиллаларни 
тарозида тортиш учун саватдан фойдаланилади.

2. Ўлчагичнинг ишлаш принципи ҳажмга солинган тирик 
пилла партияларининг ипакчанглигига қараб, уларнинг фой- 
дали зичлиги катталигига тескари пропорционалига асослан- 
ган ва қуйидаги ифода билан аниқланади:

Бу ерда:
111 — пилла партиясининг ипакчанглиги, % ;
Упил -  идишдаги пиллаларнинг зичлангандан кейинги ҳажми; 
m п и л  _  ҳажмдаги (цилиндрдаги) пиллаларнинг массаси; 
п -  пиллаларнинг эотларига (дурагай) боғлиқ бўлган айрим доимий 

коэффициент.



Аниқ ҳолларда идиш қажми кесимининг катталиги дои- 
мий бўлса, ифода шундай кўринишга эга бўлади:

Л._Ш= Кг
т.

Бу ерда:
h?p -  ҳажмдаги пиллаларни силкитиб шчлаигандан кейинги баландлиги; 
K n=nS ~  тузатиш  коэффициенти, ҳажмнинг доимий кесимида S , пиллалар­

нинг эотига (дурагайига) боғлиқ.
К „  -  тетрадурагай 3 учун коэффициент 1,15 га тенг. (тузатиш  коэффициен- 

тини К п аниклаш  усули жадвалда берилган).

3. Тебраткич кўргазмаси, 1-электр кучи билан ишлайди- 
ган механик узатма.

Айланиш вақтида электр кучидан механизм ёрдамида уч­
бурчак шаклдаги тасма ёрдамида ҳаракат кривошип-шатун 
механизмига ва бириктирувчи орқали тик ҳаракатланувчининг 
такрорланиши 8±1 Гц ва орасидаги масофа 8±0,5 мм бўлган 
гардишга узатилади.

4. Ҳажмнинг юқориги қисмида иккита мутлақо тик жой­
лашган шкалали кузатиш тирқиши бор (23-расм). Шкаланинг 
бошланиши (ноль) ҳажм тагига тўғри келади.

г '
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23-расм. Ф Т И -1 аппаратининг тузилиши:

/  -  тарозидаги пим алар; 2 — пиллалар солинадиган сават .
3  — воронка; 4 — ҳажм; 5  — кўргазгичли титратгич; 6 — қопқоқ;

7 -  ўлчагич электр манбаига уланганлигини кўрсатгич; 8 -  пиллалар 
баландлигини кўрсатувчи шкала; 9 — тарози; Ю -  титратгич.



Воронка пиллаларни ҳажмга тўкиш учун хизмат қилади.
Қопқоқ пиллаларни ҳажмга солиш ва юқориги қаватини 

силкитиш вақтида текислаш учун ҳамда шкала бўйича пилла 
қаватларининг баландлигини аниклаш учун хизмат қилади.

5. Ўлчагични бошқариш қисмлари унинг олд томонига 
жойлашган (23-расм). Ўлчагични электр тармоғига улаш учун 
тумблер «тармоқ» хизмат қилади, лампочка «тармоқ» ўлчагич- 
нинг уланганлиги ҳақида хабар беради. Электр моторни улаш 
«ишга тушириш» учун кнопка хизмат қилади, «ишга тушириш» 
лампочкаси электр моторнинг ишлаши ҳақида ҳабар беради.

Алпаратни ишга тайёрлаш.
1. Ўлчагич ўраб жойлаштирилган яшикдан олингач, уни 

ишлашга тайёрлаш зарур: ўлчагичнинг ўралган ёғлиқ қоғози 
очилади, ишламайдиган вақтда сақлаш учун суртилган мойли 
қисмлари тозаланади, уни бензин ёки спирт билан ҳўлланган 
сурп билан қуригунга қадар артилади.

2. Механик шикастланган, бузилган жойи йўмигига  
ишонч ҳосил қилиш мақсадида ташқи томонидан кузатилади. 
Ўлчагич таянчлари ёрдамида горизонталь (текис) ҳолда ўрна- 
тилади (23-расм) ва сим билан ерга уланади.

3. Ҳажмнинг гардишга маҳкам ўрнатилганлигини текши- 
риб ишонч ҳосил қилинади.

4. Электр схемаси ва электр моторининг ишга яроқлигига 
ишонч ҳосил қилиш учун уни бўш, қуруқ ишлатиб кўрилади 
(камйда 3 марта).

Ишлаш тартиби.
1. Қабул пунктига келган тирик пилла партияларининг 

ипакчанглигини аниклаш учун пилла партиясининг бир неча 
жойидан 631-95 Давлат стандарти (мезони) асосида намуна 
олинади. Олинган пиллалар билан полиэтилендан ясалган 
сават тўлдирилади ва ҳажм гардишига ўрнатилади ҳамда пил­
ла намуналари цилиндрни юклаш чизиғигача воронка ёрда­
мида солинади. Асбобнинг цилиндри пиллалар билан тўлди- 
рилгач, уларнинг устига қопқоқ ёпилади. Бунда қопқоқ ёки 
қўл билан пиллаларни устидан босиш ман этилади.

2. Тумблер «тармоғи» «уланган» ҳолатга ўтказилади. Бун­
да «тармоқ» лампочкаси ёнади.

3. «Ишга тушириш» кнопкаси босилади. Бунда «ишга ту- 
шиш» лампочкаси ёнади, пиллалар 60 ± 6 сек. давомида сил- 
китиб — силкитиб зичланади.

4. Электр тармоғи тўхтатилгандан кейин ҳажмдаги шкала 
ва қопқоқ тагининг икки томони бўйича пиллаларнинг ўртача 
баландлиги аник^ланади (кўпи билан 1 мм хатоликкача):



Бу ерда:
h | ва Нг — шкалалар бўйима пилла қаватларининг баландлиги.

Кўрсаткични ёзиб олишда кўз билан тешикча орқали 
қаралаётган қопқоқнинг пастки қиррасини шкала билан 
қўшиш керак, кузатиш бурчаги шкалага нисбатан 90° бўлиши 
лозим.

5. Кейин пиллаларни цилиндряан саватга ағдарилади ва 
уларни массаси т пил аникданади.

Тортишдаги хатолик 5 г дан кўп бўлмаслиги керак.
6. Шу зот ёки дурагай пиллаларнинг ипакчанглиги жад- 

вал буйича аник^анади, бунинг учун бизга керакли hyp қийма- 
тини сатрдаги т пил қиймати билан кесишган жойдаги рақам

| ўлчанган пилла партиясининг ипакчанглиги ҳисобланади.
7. Агар жадвал бўлмаса, ўлчанган пилла партиясининг 

ипакчанглигини қуйидаги ифода бўйича ани ^ аш  мумкин:

Ш=КП_ ^  %

Бу ерда:
Ш  - қабул қилинаётган тирик пилла партиясининг ипакчанглиги, % ;
К п -  ш у дурагай (зот) учун тузатиш  коэффициенти; 
lijp -  шкала бўйича олинган қиймат; 
т 11ИЛ ҳажмдаги пиллаларнинг массаси, кг.

Шкалалар бўйича олинган қиймат hyp пиллаларнинг мас- 
сасига т иил бўлинади ва олинган натижа тузатиш коэффици- 
ентига Кп кўпайтирилади.

Масалан, тахминан, шу зотни пиллалари учун тузатиш 
: коэффициенти Кп=0,985 тенг, асбобда hyp =60,2 см кўрсатди, 
т пил= 2,85 кг 60,2 ни 2,85 кг бўламиз ва олинган натижани
0,985 кг/сек% га кўпайтирамиз. Натижада Ш=20,805% чиқади. 
Вергулдан кейинги биринчи рақамгача йириклаштирамиз ва 
111=20,8% ҳосил бўлади.

8. Тузатиш коэффициентининг Кп \исоблаш ва ишчи 
жадвалини танлаш.

Ўлчагичга зот ва дурагайнинг пиллаларига қараб ипакчанг­
ликни а н и м а т  учун тузатиш коэффициентининг ҳар хил қий- 
матлари жадвал тариқасида илова қилинади. Шунинг учун қан- 
дайдир зотнинг (дурагайнинг) пиллаларини ипакчанглигини 
аниқлаш олдидан унга тегишли жадвални танлаб олиш зарур.



Жадвал қуйидагича танлаб олинади: шу зотга хос пилла 
партияларидан 15 таси олинади (қабул пунктига 3-5% пилла 
ҳосили келгандан сўнг ўлчагични созлаш учун бир хил тирик 
пилла партияларини олиш зарур) ва hyp \амда т пил қиймат 
кўрсаткичини 1п да баён этилгани сингари аниқланади.

Ҳажмдан пилла намуналари (200 г) танлаб олинади ва 
унинг ипакчанглиги пилла қобиғини қирқиб тортиш усули 
билан аниқланади. Натижада Ш, hyp ва т пил 5 та қиймати 
олинади қамда коэффициент К ифода бўйича аниқланади:

Эслатма: коэффициент К ни соддалаштирилган ифода 
бўйича аниқлашга рухсат этилади:

15

Ипакчанглик жадвалдан олинган коэффициент К га энг 
яқин бўлган тузатиш коэффициенти Кп танлаб олинади.

Агар К тузатиш коэффициенти Кп нинг қиймати 
ўртасига тўғри келса, унда К нинг қиймати катта томонга йи- 
риклаштирилади. Масалан, К=0,9575, бунда қиймати Кп= 0,96 
қадар йириклаштирилади.

Ўлчаш ҳажмида бўлган пилла намунасининг ҳар хил жо- 
йидан тахминан 200 г намуна олинади, ундаги дукурма-бара- 
ка, навсиз ва қорапачоқ пиллалар йўқотилади, сўнгра унинг 
массаси шк аниқланади ҳамда қобиғи қирқилади. Агар пилла 
қобиғини қирқиш вақтида унинг ички томонига ғумбаги ёпи- 
шиб қолганлари намунада бўлса, улар ифлосланишдан эҳтиёт- 
лик билан тозаланади.

Шундан кейин пилла қобиғини термостатда 93-98°С 
ҳароратда 2 соат давомида қуритгандан кейин абсолют (мут- 
лақ) қуруқ Шабе массаси аниқланади.
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1_5

Z 7 0 2,
I = I т . и.

Пиллаларнинг ипакчанглигини кесиб аниқлаш.



Шабе қийматини билгач, шу пилла қобиқларини кондици­
он (кондицияли) массаси қуйидаги ифода бўйича аниқланади;

1 0 0 +  Wk
т абк _  ГПабс------------------

100
Бу ерда:

W k -  пилла қобиғини мсъёрдаги намлиги, 10% тенг.

Намунани тўлиқ ипакчанглиги (Ш%) қуйидаги ифода 
бўйича аниқланади.

Ш = - ^ 1 0 0 %
тк

Бу ерда:
m k -  пилла массаси,г.
Кп -  тузатиш  коэф ф ициептини  топиш га мисол

Олинган қийматга К : Кп = 1,165 яқин бўлган коэффици- 
ентли Кп жадвални танланади.

Меъёрдаги об-ҳаво шароитида: ҳаво ҳарорати 25 ± 10°С, 
нисбий намлиги 45-80%, ҳаво босими 86,6-106,7 кПа бўлганда 
намуналарнинг ипакчанглигини аникутшда пилла қобиғини 
қирқишни 631-95 давлат стандарти асосида амалга оширишга 
рухсат этилади.

Хавфсиэлик техникаси.

1. Ўлчагич билан ишлаш учун шу қўлланма ёки ўлчагич 
паспорти билан таниш бўлган кишилар қўйилади.

2. Ўлчагични электр тармоғига улаш олдидан у ерга улан- 
ган бўлиши керак. Бунинг учун ўлчагич қутисини орқа дево- 
рида ерга улаш учун болт бўлади.

3. Электр мотори ишлаётган вақтда ҳажмни ўрнатиш ва 
олиш мумкин эмас.

4. Ўлчагич юқори қисми билан гардиш оралиғидаги 
бўшлиққа қаттиқ жисмларнинг тушиши мумкин эмас.

5. Ўлчагични қўлланмада кўрсатилгандан фарқ қилувчи 
кучланишдаги электр тармоғига улаш мумкин эмас.

Б.Ф.Пилипенко маълумотларига қараганда (Ш ёлк журна- 
лининг 1991, 2-сони). Украина шароитида ФТИ-1 асбоби ёр­
дамида ипакчангликни ўлчаш тирик пиллалар ипакчанглиги­
ни аниклаш қўлланмасида баён этилган ишончли натижалар- 
ни бермайди.

Аммо давлат стандарти умуман пиллаларнинг ипакчанг-



лигини баҳолаш асосида тузилган. Ҳақиқатда эса ипакчанглик 
ҳали ипак хомашёси чиқишини билдирмайди. Маълум дара­
жада (агар ҳал қилувчи дейилмаса) ипак хомашёсини чиқиши 
пиллаларнинг йигирилиши ва бизни шароитда эса ипак тола­
сининг тўхтовсиз йигирилиш узунлигига боғлиқ. Бу \ол  би­
ринчи навбатда пилла ўраш шароитига боғлиқ ва маълум да­
ражада пиллаларни йигирилиш даражасига таъсир этади. Агар 
қуртларнинг пилла ўраш даврида ҳарорат кескин ўзгариб тур­
ган бўлса, тахминан 25 дан 30° гача (бундай бўлиши мумкин) 
пиллаларнинг йигирилувчанлиги сезиларли даражада ёмон- 
лашади ва бундай пиллалар юқори ипакчанлигига қарамай, 
ипак хомашёсини кам беради, бу ўз навбатида пиллаларнинг 
ипак хомашёси олишдаги маҳсулот сифати ва қиймати пасая- 
ди. Шунинг учун \ам пиллаларни сўнгги маҳсулот бўйича, 
яъни тўғридан — тўғри ипак маҳсулоти чиқишига қараб 
баҳолаш керак.

Бир хил мутлақ (абсолют) шароитда пиллалар нархи 
улардан олинадиган ипак хомашёсининг миқдорига бевосита 
боғлиқ бўлиши керак. Пиллаларнинг йигирилиши яна ғум- 
бакни ўлдириш ва қуритиш усулига, уларни буғлаш шароити­
га ҳамда йигирилишига (шу жумладан, сувнинг технологик 
сифатига) боғлиқ. Намуналар бўйича ипак хомашёси чиқиши- 
ни аниқлашда қамма намуналар учун шароит бир хил бўлиши 
керак. • Пилла қобиғининг кўп нуқсонлари ипак хомашёси­
нинг сифатига таъсир этади. Масалан, даста изи ва текис 
юзаси ипак толасининг умумий узунлигини ва ипак толаси­
нинг тўхтовсиз йигирилиш узунлигини (ТТЙУ) камайишига 
олиб келади. Бундай нуқсонлар ипакнинг сифатига, унинг 
тозалигига таъсир этади: йигириш вақтида ипак толасида узил- 
ган тола учининг чиқиб қолиши, шунингдек қобиқни битта 
ёки бир неча саккизликлари пайдо бўлиши ва бошқалар.

Пилла қобиғида ташқи доғнинг бўлиши ипак хомашёсида 
сочилган рангни ҳосил қилади, бундай нуқсонлар ипак хома­
шёсининг сифатини пасайтиради, йигиришга келаётган барча 
пиллаларни бахолаш шароитини ишлаб чиқишда улар эъти- 
борга олиниши керак.

4 .5 . Қўлланилаётгаи технологик жараёнлардаги камчиликларни 
пилланинг сифатига таъсири ва бунинг олдини олиш йўллари

Ипак қуртлари ёппасига пилла ўрашга киришганларидан
7-9 кун ўтгач тирик пиллаларни дасталардан теришни бош-



(лайдилар. Лекин ипак қуртлари бир текис дастага чиқиб пил­
ла ўрай бошламаганликлари (тўймаган қуртлар 2-3 кун барг 

;ахтариб, сўнг наел қолдириш мақсадида мажбур пилла ўрай- 
;ди) туфайли 55-56% пиллалар 6-7 кунда терилганда ҳам ичида 
;етилмаган пиллалар бўлиб уларнинг 30-35% нинг қурти қў- 
ғирчоққа айланмаган «хом» пиллалар бўлади.

«Хом» пиллаларнинг кўпчилиги, юпқа қобиғли бўлиб, улар­
нинг қопларда ёки атрофидан хаво кирмайдиган (чой яшик- 
лар) идишларда ташилганда, қобиғи эзилиб, пачоқ пиллага 

I айланади. Етилмаган пиллаларни лосдан тозалашда ЧК аппа- 
ратидан ўтказилганда қобиғи юпқа ва ичида қурти ғумбакка 
айланмаган «хом» пиллалар эзилиб, қолган тоза-сифатли 
пиллаларни қам доғ қилади.

Бундай пиллалар транспортда ташилганда ҳам, жуда осон  
эзилиб, пачақ ва доғли ҳисобига навсиз пиллага айланадилар. 

, Загот пунктида ва пиллахонада пиллаларга биринчи ишлов 
берилгунга қадар са^ланганда, улар ўз оғирлигини тез 
йўқотиб, хул пилладан қуруқ пилла чиқиш коэффициенти­
нинг ёмонлашувига олиб келади.

Мавзунинг бошидаёқ амалдаги пиллаларни тайёрлаш, 
уларга биринчи ишлов беришдаги технологик жараёнларнинг 
31-расмда келтирилган тизими бўйича, пиллалар терила 
бошлаган вақтдан бошлаб, унинг сифатини бузилишига йўл 
қўйилаётганлигини кўрамиз. Кейинги жараёнларда пиллалар­
нинг сифати (доғли ва эзилган пиллаларнинг кўпайиши) бу­
зилишига кўпгина факторлар сабаб бўлади.

Тирик пиллаларни вақтинча қабул пунктларида ва пилла- 
хоналардан агрегатга тушгунга қадар ерга солинган шолча ус­
тида агат кўринишида баландлиги 50 см ва асос бўйига эни 75 
см, агат орасида ўтиш учун 50 см, қолдирилиб жойлаштири- 
лиши лозим. Лекин бир кунда 15% ва ундан кўпроқ (йиллик 
режага нисбатан) пилла келиб тушганда, бундай тартибда 
пилла сак^лаш қийин ва уларни асосан уйиб 1- 1,2 м 
қалинликда сақлашга мажбур бўладилар. Натижада пилла 
қизийди, қобиғи юмшаб қолади, бундай пиллаларни жойидан 
қўзғатиб ёки шолчаларга ва 40 кг яшикларга солиб ташилган­
да пачоқ, эзилган пиллалар 4-5% га ва доғли пиллалар 7,4- 

i 13,3% га кўпайган.
1 Иссиқлик агрегатларида пиширилган (ғумбаги ўлдирил- 
ган) пиллалар, яна шолчаларда сояли пилла қуритгичларга 
ташиб келтириш, хали нам ва қобиғи қотмаган пиллалар, 
эзилиши ҳисобига пачоқ пиллалар яна кўпаяди. Уларга со-



ябонли қурутгичларнинг сўриларига тўкиб, бош и да бир сутка 
давомида 3-4, сўнг 2 мартадан ағдарилганда эзилган пилла­
ларнинг сони яна 4-5% га, доғли пиллалар 9-12% га ошганли- 
ги кузатилган.

Технологик жараёнда худди шундай камчиликлар йўл қў- 
йилиши натижасида Самарканд вилоятининг Нарпай пилла­
хонасида таёрланган ва биринчи ишлов берилган пиллалардан 
ипак чиқиш миқдори ўртача навлар бўйича 32,82% (контроль- 
да 40,10%), чуваланганда ипакнинг узунлиги 626 м (872м) ва 
биринчи узилгунга қадар бўлган узунлиги 271 м (518м) бул­
ган.

Тажрибалар якуни бўйича, қилинган тахлил ва хисоб ки- 
тоблар шуни кўрсатадики (2000-2002 й) фақат Нарпай тума­
нида пиллаларни пишириб теришда, кабул қилишда, ташиш- 
да ва тирик пиллаларни сакдашда йўл қўйилаётган камчилик- 
ларга бархам берадиган янги технологияларни жорий қилиш, 
хар бир тонна пилла ҳисобига 1 миллион 811 минг сум ва 
Республика бўйича 186 миллиард сўм қўшимча даромад кўри- 
лиши аникданган.

Хозирда 5,5-6,0 минг тонна қуруқ пилла тайёрланиб, ҳар 
бир кг-ми 2500-2600 сўм нархларда сотилган пилла сифатини 
яхшилаш ҳисобига олинадиган фойдани ҳисоблаб чиқиш 
қийин эмас.

Қабул қилиш, вақтинча қабул пунктларида сақлаш ва 
машинада ташиш каби технологик жараёнларда йўл қўйилган 
камчиликлар ҳамда асосий ишларнинг кўпчилиги қўл мехнати 
билан бажарилиши, кимматга тушишидан ташқари тирик 
пиллаларнинг сифати пасайиб кетишига олиб келади. Айниқ- 
са эзилган ва доғли пиллаларнинг микдори кескин кўпайи- 
шига олиб келади. Марғилон пиллакашлик фабрикасида олиб 
борилган кузатув ва тажрибалар шуни кўрсатдики ўртача уч 
йилнинг якуни ва таёрланган ҳамма партиялар бўйича эзил­
ган ва пачоқ пиллар 19,7% ва доғли пилларнинг микдори 
24,7% ташкил қилган. Асосий пилларнинг ичида бундай пил­
лалар бўлиши пилла қобиғининг чуваланишига салбий тасъир 
қилиб, хом ипак чиқиш микдорини ва унинг сифат кўрсат- 
гичларнинг пасайиб кетишига олиб келади.

Қурт боқувчи звеноларнинг ўз пиллаларини қопда олиб 
келиб топшириши, қабул қилинган пиллаларнинг ерда қалин 
сакданиши, курак билан ағдариб турилиши ва катта яшиклар­
га солиб пиллахонага олиб келиниши натижасида қобиғи 
эзилган пиллаларнинг микдори ошганлиги Марғилон ипак



комбинатида олиб борилган кузатувлар қўйидагиларни 
маълум қилди.

- Тирик пиллаларни қабул қилинганда 1,5
- Пилла пунктида вақтинча сакдангандан сўнг 4,2
- Пиллаларни пиллахоналарга келтирилиб қабул қилин- 

гандан сўнг 8,7
- Пиллахонада вақтинча ерда сакданиб, шолчаларга со- 

лингандан сўнг 14,2
- Иссикдик агрегатларида куритилгандан сўнг 14,5
Қабул қилинган пиллаларни сақлашда, биринчи ишлов

беришда ва фабрикаларга жўнатилгунга қадар қуритиш ҳамда 
сақлаш жараёнларида қўйилаётган камчиликлар, пилла қоби- 
ғининг сифатига салбий таъсир қилиб қилмай, балки улар­
нинг технологик кўрсаткичларининг пасайиб кетишига сабаб 
бўлади.

| Масалан: оппоқ, навли пиллалар ичига, навсиз ва қора- 
пачоқ аралашганда, доғли пиллалар зонаси пайдо бўлади ва 
навли пиллаларга тегиб ишқаланиши натижасида (куракда 
ағдарганда, шолчаларга солиб бошқа ерга ташиш ва тўкишда) 
доғли пиллалар зонаси кенгайиб, эзилган пиллаларнинг сони 
ошади.

Пиллаларнинг қобиғидаги доғнинг ҳажми кўпайиши, 
унинг кимёвий таркибининг ўзгаришига олиб келади. Бу эса 
ўз навбатида йигирилаётган пилланинг технологик кўрсаткич- 
ларига таъсир қилади. Яъни, пилладаги доғ 5 мм гача бўлган- 
да, хом ипак чиқиш микдори 5.4-5.6% га, бу доғ пилла қоби- 
ғининг 25%ни ташкил қилганда, бу кўрсаткич 12.4-12.9% га 
етган. Пилла қобиғида сариқ доғлар бўлганда, чуваланаётган 
ипакнинг узилиши жуда катта бўлган, қўнғир ва қора доғлар 

;бўлганда бу узилиш бир оз камроқ бўлган. Жами кўпроқ пил­
лаларни сакдашда, қоплашда ва сўриларда уларни нормадан 
камроқ ағдариб турилиб, етарли шамоллатилмаганда, моғор 
пайдо бўлади. Моғорлаган пиллалардан, хом ипак чиқиш 
микдори 34.5 дан 27% гача, чуваланиши эса 79.6% то 53.1% 
гача камаяди.

Пиллаларни етиштиришда, уларни қабул қилиш, вақтин- 
ча сакдаш, транспортда ташиш ва пиллахонада сакдаш ҳамда 
қуритиш ишларида камчилик ва нуқсонларга йўл қўймаслик 
мақсадида, пиллачиликда ишлаб чиқариш маданятини оши­
риш, қўл мехнатини механизациялаб яшик (20кг) ва контей- 
нерлардан фойдаланиш, пилла келишини планлаштириш ва 
пилла қуритгич агрегатларнинг ишлаш мавсумини кўпайти-



риш, пиллаларни қуритишда меҳнат самарадорлигини ош и­
риб, пилла сифатини қабул қилингандан сўнг тўлиқ сақлаб 
қолиш муаммоларини ечишда пилла етиштириш, уни таёрлаш 
ҳамда биринчи ишлов бериш янги технологиясини жорий қи- 
лиш йўлида бажариладиган вазифадир. Бундай камчиликлар- 
ни бартараф этишдан асосий ишлар қуйидагилардан иборат:
> дасталарни етарчилича тайёрлаб қўйиш.
> Ипак қуртларини бир текис дастага киритиш ва сифатли 

дасталардан фойдаланиш ҳамда тегишли шароит яратиш.
> Пиллахонада режа билан ишни ташкил қилиш ва иссиқлик аг- 

регатларидан бир меъёрда фойдаланиш мақсадида босқичгма- 
босқич пилла етилиб келишини таъминлаш;

> Пиллаларни териш, қабул қилиш, тирик пиллаларни вақтин- 
ча сақлашда махсус тайёрланган яшик (20 кг-лик), контей­
нер ва автопогрузчиклардан фойдаланиш;

> Пиллаларни сақлашда, ғумбагини ўлдириш ва бироз қуритиш 
ишларини махсус сеткали барабанлардан ҳамда камерали аг- 
регатлардан фойдаланиш технологиясини, қўллаш;

> «Симплекс», «КСК 4,5» ва «СК-150 » иссиқлик агрегатлари- 
дан фойдаланишда уларнинг қувватилари етмай қолганда 
кундалик тайёрланаётган пиллалардан ортиб қолган қисми- 
ни йўли билан ғумбагини ўлдириш ва пилла келиши камай- 
гандан сўнг, уларни хам иссиқлик агрегатларида қуритиш:

> Пиллахоналарда пиллаларни қабул пунктдан иссиқлик агре- 
гатига, иссиқлик агрегатидан пиллахона сўриларга олишда 
транспортерлардан фойдаланиш:

> «Ямато санко» ва Ниппон консоки Япониядан келтирилган 
конвеерли агрегатларда тирик пиллаларни тўлиқ қуритиб 
уларнинг сифати бузилмасдан бирдан қоплаб қўйиш.

4.6. Тирик пиллаларни териш ва уларнинг пиллахонага 
келиш суръатини режалаштириш.

Пиллаларни териш муддати келганда сўрилардан дасталар 
навбати билан кўтариб олинади. Дастани қўлга олиб, кўздан 
кечирилади ва биринчи навбатда, ундан эхтиётлик билан 
ўлган қуртлар ва қорапачоқ пиллалар териб олинади, сўнгра 
тоза ва яхши пиллалар терилади.

Пиллаларни териш вақтида улар уч гурухга ажратилади:
1. Навли (сортли) пиллалар аралашмаси, бунда биринчи ва 

иккинчи навлар, стандартсиз (кар) пиллалар.
2. Навсиз (брак) пиллалар:
3. Қорапачоқ пиллалар.



Оилавий пудратчи (қурт боқувчи) гуруҳларга ажратилган 
пиллаларни лосдан тозалаб, яна бир маротаба навли пиллалар 
орасида брак, навсиз ва қорапачоқ пиллалар қолмаганлигини 
кўздан кечириб, шу уч гурух пиллаларни саватларга ёки ёни- 
дан хаво кирадиган махсус яшикларга солиб қабул пунктига 
олиб бориш учун тайёрлаб қўяди.

Бордию хаво кирмайдиган (ён атрофи тешик бўлмаган) 
идишларга солинса, уларни қабул пунктларига олиб борил- 
гунга қадар, пиллалар терлаб юмшоқ бўлиб қолади ва йўлда — 
(транспортда) олиб келинаётган даврда, ҳамда қабул пункти- 
да, тортиш учун идишга ва ундан ерга солинган шолчага 
тўкилганда (вақтинча сақлаш учун) эзилган пачоқ ва доғли 
пиллалар микдори кўпаяди.

Пиллаларни териб, қабул пунктларига топшириш бирне- 
ча кунга чўзилади. Саноат пилла етиштирадиган худудда 
қабул пунктлари ва пиллахоналарга пилла келиши 6-7 кундан 
то 20 кунгача чўзилиши мумкин.

Кейинги 45-50 йил ичида пиллаларнинг пишиб етилиши, 
хамда уларнинг пиллахонага келиш муддатларини узайтириш  
мақсадида ипак қуртларнинг уруғларини зина поя яъни тар- 
тиб билан келиш усулида, инкубаторияга қўйиб, уларнинг 
жонланиш муддатларини чўзиш ҳисобига ечишга урунганлар.

Лекин бу жараён ипак қуртларининг ўзига хос биологик 
хусусиятларидан ташқари тут баргининг сифатига, об-хавога 
қам боғлиқ бўлади. Шунингдек пиллахоналарни керакли ас- 
боб-ускуна ва механизмлар билан таъминланиб, бажарилади- 
ган технологик жараёнларни бир-бирига боғлаб режа ва ҳисоб- 
китоб билан иш ташкил қилишга боғлиқ. Бунда пиллалар­
нинг сифатини бузилишига йўл қўймаслик асосий вазифадир.

Тирик пиллаларга биринчи ишлов бериш мавсумини 
узайтиришдан мақсад иссикдик агрегатларнинг ишлаш мудда- 
тини чўзиш, уларни тўлик оптимал (90°С) режимида, пилла­
ларни агрегатларга бир марта киритишнинг ўзидаёқ бир меъ- 
ёрда ишлашни амалга оширишдан иборат. Бундай иш ташкил 
қилишнинг кераклиги шундан иборатки айрим пиллахоналар 
пилла таёрлашнинг бошида, хали пилла кам келаётган давир- 
да, ярим ёки тўлиқ қуритадилар. Бунда иссикдик агрегатла- 
рининг қуввати тўлиқ фойдаланилмайди. Бир смена ишлаб 
куннинг қолган соатларида ишламай туради. Натижада пилла 
кам келаётган даврида 2-3 кун агрегатни юритиш ва унинг 
камераларидаги ҳароратни кўтариш учун ортиқча электро 
энергия ва ёқилғи кетади.



Пилла кўп келганда эса иссикдик агрегати 3 сменада иш- 
ласа ҳам, пиллалар келган куниёқ қуритишга қуввати етма- 
ганлмиги сабабли уларнинг ичидаги ғумбаги ўлдирилади 
ҳалос, бу ҳакда олдинги бобларда айтганимиздек пиллаларда- 
ги намлик юқори бўлганлиги ва бу пиллаларни шолчаларда 
соябонли пилла қуритгичларнинг сўриларига ташилганда ёки 
одам кучи етмай, кўп пилла келиши муносабати билан бу 
пиллаларни ерда агат-агат қилиб ёки уйиб сакданганда пачоқ 
ва доғли пиллалар микдори кўпаяди.

Пилла қобиғининг эзилиши ва уларда доғларнинг кўпа- 
йиши, қуруқ пиллаларнинг сифатига катта таъсир кўрсатиб, 
уларни чувалишининг ёмонлашувига, хом ипак чиқишининг 
камайишига ва нуқсони кўп сифатсиз хом ипак олинишига 
асосий сабаб бўлади. Бу ҳакда олдинги мавзуда тўлиқ 
тўхталиб ўтилган.

Ана шу пилла сифатининг пасайишига олиб келадиган 
камчиликларни олдини олиш мақсадида пиллаларнинг етилиб 
келиш муддатларини, ҳамда иссикдик агрегатларини бир 
меъёрда ишлашини таминлаш мақсадида пиллаларнинг ке­
лиш даврини узайтириш талаб этилади.

Пиллаларни келиш даврини узайтириш усули насилчилик 
хўжаликларида (уруғчилик заводларининг наслчилик зонала- 
рида) қўлланилиб келади. Саноат ипак қуртларини боқишда 
бу уоул ҳисоб-китобсиз амалга оширилганда иссиққа қолиб 
кетиши ва барг қотиб қолиши мумкин. Натижада майда- то- 
рози босмайдиган пилла бўлади деб, жойларда бу усулни 
қўллашдан қўрқадилар.

Бунинг тагида асос бор. Ипак қуртларини парваришлаш 
ҳар хил сабабларга кўра кечга қолиб кетса, шу жумладан 
мўътадил ҳарорат таъмин этилмаса қурт боқиш даврида 30-35 
кунга чўзилиб кетиб, қуртларнинг катта дахаси саратонга 
қолиб кетиши ва тут баргларнинг таркибида, нам камайиб 
улар клетчаткага айлана бошлайди. Бундай баргларни еган 
қуртлар ҳақиқатда майда ва енгил пилла ўрайдилар.

Профессор Н.Ахмедовнинг ўтказган кўп йиллик тажри- 
балари шуни кўрсатдики тут барглари қўшимча оқсил модда- 
си билан бойитилганда, ипак қуртининг танасида органик 
моддалар кўпайиши орқали пилла (3.5 %) ва ипак қобиғининг 
вазни (4,5%) кўпайиши кузатилган.

Ҳозирги даврда тезкор усулда ипак қуртларини боқиш аг- 
ретехникаси кўлланилганда ипак қуртлари 24-25 кунда пилла 
ўрашга кирашадилар. Шу билан бирга тутларни минерал ва



махаллий ўғитлар билан, озикдантириш билан 2-3 марта 
қониқтириб суғорилганда (шу жумладан катта дахага туриш 
олдидан бир марта), тут баргларининг тўйимлилиги ошири- 
либ, уларнинг клетчаткага айланишининг олди олинади. Бун­
дай усул ва тадбирлар қўлланилганда қуртлар саратоннинг 
иссиғига қолиб кетмайди ва тут барглари қотиб қолмайди. 
Одатда саратон иссиғи республикамизнинг ўрта қисмида 25 
майдан, жанубда 20 майдан, шимолда ва тоғли зоналарда 1 
июньдан сўнг киради.

Кўп йиллик тажриба шуни кўрсатмоқдаки битта пиллахона- 
га хосил топширадиган хўжалик ёки бир гуруҳ битта хўжалик- 
ларнинг озуқа базасининг холати ва етарлилиги, ҳисобга олин­
ган холда, пиллаларнинг терилиши чўзилиб келиши кераклиги- 
ни назарда тутиб, қўйиладиган уруғларни 3-4 табақага бўлиб, 5-6 
кун давомида қўйилади. Шунда охирги муддатда инкубаторияда- 
ги қуртлар юқорида айтган муддат яъни саратон иссикдари 
бошлангунга қадар, пилла ўрашга кириб кетадилар. Уруғлар тут 
баргида ўртача 2 та барг пайдо бўлишига қўйилади, озуқага се- 
роброк хўжаликда 1 та барг бўлишига, танқисрок хўжаликда эса 
тут дархтларида 3 та барг бўлишига уруғларни инкубация учун 
тўкадилар. Шунда биринчи ва охирги хўжалика уруғ қўйилиши 
орасида 6 кун тафовут бўлиб, пиллалар чўзилиброқ келади.

Тут дарахтининг новдаларидан 1 чи барг чиққандан сўнг, 
тутлар суғорилмаса ва ўғит берилмаса, ҳамда ёғингарчилик оз 
бўлган йилларда барг 40 кундан сўнг қота бошлайди. Лекин 1 чи 
баргдан то 5 чи барггача ҳавонинг харорати ва намлиги нормал 
бўлганда хар 2,5-3 кунда бита барг \осил бўлади. Бу даврда барг- 
лар ҳажми катталашиб ўз таркибида қуртлар ривожланиши учун 
зарур бўлган микроэлементларни йиға бошлайди. Шунинг учун 
ўртача 2 та барг бўлишига уруғни инкубацияга қўйиб, тут барг­
лари 5-6 та бўлишига жонлантириб қуртларни таркатиш энг оп- 
тимал муддат ҳисобланади.

Демак, пиллаларнинг етилиб келиш муддатлари, инкубо- 
торияга уруғларни жонлантириш учун қўйиш вақти ва усулига 
қурт боқиш агротехникасига, ҳамда икдим об-хаво шароитига 
боғликдир.

Одатда тут ипак қуртларини парваришлашда қўйидаги 
усуллардан фойдаланилади.

Тезкорлик усулида ёки юқори ҳарорат режимида (27-28°С  
киччик ва 25-26°С катта ёшлари, ва пилла ўраш даврида) 
боқилганда, ипак қуртлари тез ривожланиб 22-23 кунда пилла 
ўрашга киришада ва пиллалар 5-6 кунда етилади ёки ипак



қуртлари жонланиб то пилла бўлиб етилгунга қадар 27-28 кун 
ўтади.

Лмалдаги усулда (кичик ёшларда 25-26°С ва катта ёшларда 
24-25°С) боқилганда қуртлик даври 25-26 кун ва пилла ўраш 
даври 7 кун, жами 32-33 кунда пилла келади.

Сует усулда, яъни паст ҳароратда (22-24°С) печкаси ёқил- 
маган хоналарда кечалари ҳарорат яна ҳам пастроқ бўлганда, 
қурт боқиш даври 30-32 кунга ва пилла дастада ўралиб тайёр 
бўлиш муддати 8-10 кун давом этиб, жами 38-40 кунда пилла 
етилиб келади. Бундай агротехник усул об-хаво ноқулай кел- 
ганда, тутлар яхши ривожланмаганда (салқин бўлиши нати­
жасида) ёки тутларни совуқ урганда, ипак қуртининг ривож- 
ланишига тут баргининг ривожланиши етиб олишини 
таъминлаш мақсадида қўлланилади.

Уччала усулда боқилган қуртлар бир туман, хатгоки хўжа- 
лик худуддида ЮОЙд қурт боқувчи бир хилдаги иссикдик ре- 
жимини таминлаб беролмайди. 10-15% қуртларнинг ривожла­
ниши 2-3 ҳаттоки 5 кунгача олдинга кетади ва шунча миқ- 
дордаги ипак қуртлари 2-3 кунга орқада қоладилар. Бир хил 
шароитни яратиб беролмаслик ҳисобига, олдин келган пилла 
билан, охирги келган пилланинг оралиғи бир неча кунни 
ташкил қилади. Бунда инкубаторияларга уруғларни бир кунда 
жонлантириш учун қўйилган такдирда тезкор усулда боқил- 
ганда, қурт боқиш мавсуми 21-25 кунга, амалдаги мутадил 
ҳароратда боқилганда 23-29 ва паст температурада чўзиб бо- 
қилганда янада 3-4 кунгача чўзилиши кузатилган (13-жадвал). 
Жадвалда кўринишича назарий хисобга нисбатан, ҳақиқий 
боқилгандаги, пилла келишининг орасидаги тафовут кўпрокдир.

Юқорида та\лил этилган қурт боқиш ва пилла етилиш 
даври бир хил табиий шароитга эга бўлган хўжалик ва туман- 
ларга таалукдидир. Ипак қуртларининг ривожланиши, пилла 
ўраш даври ва унинг етилиши хароратга боғликдигини били- 
шимиз, етилган пиллаларнинг пиллахоналарга топшириш  
муддатларини аникдашга -  тўғрироғи пилла келишини режа- 
лаштиришга имкон беради.

Пилла қабул қилиш пунктлари ва пиллахоналарнинг бир 
текисда ишлашини таъминлаш—яъни, одам кучи, пиллаларни 
тортиб қабул қилиш, саралаш ва сакдаш, жиҳозларнинг мик­
дори, пиллага дастлабки ишлов беришда (ғумбагини ўлдириш 
ва қуритиш) ишлатиладиган иссикдик агрегатлйрининг қув- 
ватларини ҳисобга олиб пиллаларнинг келишини режалаш, 
мақсадга мувофикдир.



Ипак қуртларини парваришлаш ва пилла етиштириш 
мавсумини режалаштириш ва амалдаги муддатлари хақида.

Ипак
қуртларини

парваришлаш
усуллари

Бажа-
риш

режаси

Қурт боқиш  мавсуми
Пилла ўраш 

даври
Пиллаларни дастадан 

териш ва саралаш

П
ил

ла
ни

то
пш

ир
иш

ку
н

Ж ам и  қурт боқиш  
ва пилла топш и­

риш мавсуми
Бош ланиш и 
ва тугалла- 

ниши
кун

Бош лани­
ши ва ту- 

галланиши
кун

Бош ланиш и 
ва тугалла- 

ниши
кун

Бош ланиш и 
ва тугалла- 

ниш и
кун

Тезкор (юқори Назарий 15.04 7.05 22.23 7.05-13.05 6 13.05-15.05 2 16.05 15 04—16 05 31
температурада) 8.05 8.05-14.05 14.05-16.05 17.05 15.04-17.05 32
27-28°С кичик Амалда 15.04 6.05 21-25 6.05—11 05 5 11 05—13.05 2 14.05 15.04—14 05 29
ва 26-27 катта 10.05 10.05-19 05 9 19.05-2) 05 22.05 15.04-22.05 37

ешларда
Мўътадил Назарий 15.04 10.05 25-26 10.05-17.05 7 17.05-18 05 1 19.05 15.04—19.05 34

температурада 11.05 11.05-18.05 18.05—20.05 2 21.05 15.04—21.05 36
боқиш амалда 15.04 8.05 23-29 8.05-14.05 6 14.05-16.05 2 17.05 15.04-17.05 32

(25 -  26 °С ) 14.05 14.05-23.05 9 23.05—25.05 2 26.05 15.04-26.05 41
(24 -  25°С )

Паст темпера­ Назарий 15.04 15.05 30-32 15.05-23.05 8 23.05-25.05 2 26.05 15.04—26.05 41
турада чўзиб 17.05 17.05-26.05 9 26.05-28.05 2 29.05 15.04-29.05 44

боқиш Амалда 15.04 10.05 25-34 40ч 10.05-16.05 6 16.05-18 05 2 19.05 15.04-19.05 34
(23-24°С) 19.05 19.05-29.05 10 29.05-1 06 3 2.06 15 04—2.06 47



Пиллаларни териш ва топширишни икки хил усулда ре- 
жалаштириш мумкин:
1. Назарий—пиллаларнинг кунлик келишида табиий тақсим- 

ланиш қонуни асосида;
2. Олдинги йилларнинг статистик кўрсаткичлари мисолида.

Пиллаларнинг қабул пунктларига келиш хусусияти бир 
текис бўлмай,уни уч даврга бўлинади:

1. пилла келиш муддатининг ўсиш даври;
2. энг кўп миқдорда пилла келган давр;
3. пилла келиш суръати пасая бошлаган давр.
Биринчи даврда пиллаларнинг келиш суръати кунма-кун 

ўсиб боради. Шу билан бирга пишиб етилган қурти қўғир- 
чоққа айланган пиллаларнинг кундалик келиши ҳам кўпайиб 
боради. Бу давр пилла келишининг энг кўп, яъни «авжга 
чиқиш» вақтигача давом этади.

«Авжга чиқиш» («пик») кунлари пиллахоналарга 20% ва 
ундан ортик микдорда пилла келиб тушади. Бундай кунлар 3- 
4 кун давом этиб, шу қисқа давр ичида йиллик режага нисба­
тан 55-70% пилла тайёрланади.

Пасайиш даврида пилланинг келиши ўсиш даврига мута- 
носиб равишда камайиб боради.

Республикада 33 та пиллаларга дастлабки ишлов бериш  
базаларида тайёрланган 5660 тонна тирик пилланинг келиши 
та>у1ил қилинганда «Авжга чиқиш» кунлари ўртача 4-5 кунга 
тўғрй келган.

Мавсумда пиллахоналар бўйича бўлинишда пилла келиш 
давомийлиги тасодифий ўлчамларнинг (х2р= 11.64 х2т =16.6) 
табиий таксимланишига мос келади, (Рубинов 95б). шу билан 
бирга кўпчилик пиллахоналарда 30% гача «авжга чиқиш» ку­
ни пилла келабошлаган куннинг 6-чи кунига тўғри келган
(х  =6.0 + 0,6; а=0.4 + 0.1; с= 27.4±5.1%), ёки пилла келиш мав- 
сумининг давомийлиги 12-13 кун бўлган.

Бу ерда:
X - пилла келган кун;

х  - ўртача м уҳимлик м авсум нинг ўртаси; 
а  - ўртача квадратик чекланиш .

Статистик кўрсаткичларнинг тамили кўрсатишича энг 
юқори микдорда тайёрланган тирик пиллалар, хажм давомий­
лиги анча юқори бўлиб, пилла тайёрдашнинг «авжга чиққан»

кунида ўртача, мавсумда тайёрланган пиллаларни ( л: =20,0 ± 
2,6%, а = 5,0±1,23%, С=25,0±6,0%) ташкил қилган.
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Сутка давомида энг кўп пилла тайёрлаш  м икдори , %
Қабул пунктларига энг кўп миқдорда пиллаларнинг келиши бўйича пиллаларга 

биринчи ишлов бериш базаларннинг тақсимланиши.
1-ҳақиқатда; 2-мўлжалдаги.

Пиллаларнинг кўп миқдорда кунлик келиши пиллахона- 
ларнинг тақсимланишида ҳам табиий тақсимланиш қонунига 
бўйсунади ( х2р =7,25 < х2 хр =7,8).

Пилла тайёрлаш суратининг назарий тақсимланиши авж­
га чиққан кундан сўнг, худди кузгудагидек шунча кунда пилла 
келиши пасайиб, унинг келиши тўхтайди. Зинапоя усулида 
тарқатилган қуртлар пилласининг кунма-кун келиш сурати 
назарий тақсимланишига жуда яқин бўлиб, иккаласида ҳам 
пилла келишининг икинчи ярми чўзилиброқ келган

Заготпунктга кунма-кун тушиши кутилаётган пиллани- 
нинг микдорини (тонна) қуйидаги формула асосида ҳисоблаш 
мумкин,

Y \ М
m = — —  ,

Бу ерда:
М -  мавсум даврида тайёрланадиган пилла миқдори
Y -  бир  кунда тайёрланадиган пилланинг миқдори. (хусусан мавсум даврида 

тирик  пилланинг тайёрлов пунктга келиш  авжи меъёрида бўлиниш  суръ- 
атини қонунига тенглаш тириш  мумкин).



X  - пилла таёрланган кунлар (1.2,3 чи ) 
л -  3.14 (доимий кўрсаткич)
а — мавсумда кунма-кун таёрланадиган пилланинг келиш суратининг 

ўртача оғиш қвадратик чекланиш и. 
а -  энг кўп пилла келган кун. 
е -  натурал лагорифмлар негиэи

Қуртларни боқиб улар етиштирадиган пиллаларни кунма- 
кун келиш суръатини режалаштириш, пиллаларга бир меъёрда 
ишлов бериши таъминланиб, улар иссикдик агрегатларида 
ишлов беришдан олдин ва сўнгра сакдаш давомида пилла қо- 
биғининг эзилиши, ҳамда доғли пиллаларнинг кўпайишининг 
олди олиниб, унинг сифати бузулишига йўл қўйилмайди ва 
катта иқтисодий самара беради.

Мавсум даврида пилла келишини режалаштиришда, пил­
ла тайёрлаш пунктларига келаёган бир кунлик пилланинг 
(пилла тайёрлашнинг авжга чиқан куни) энг кўп тушган 
«чўққи» куни 10- 12% дан ошмаслиги лозим.

Олдинги йилларнинг статистик кўрсатгичлари мисолида, 
махсус тузилган 14-жадвал ёрдамида, мутахассислар пиллахо- 
на шароитига мослаштирилган холда, мавсум давомида пилла 
келишининг муддатларини режалаштиришлари мумкин.

14-Жадвал
Мавсумда тирик пилла тайёрлаш суръатинипг назарий 

тақсимланиши.

Пилла тайёрлаш 
кунлари

М авсум  давомида кундалик пилланинг таёрланиш %
11 кун 13 кун 15 кун 17 кун

1 0,6 0,4 0,4 0,3
2 2,0 1,2 0,9 0,7
3 5,7. 3,3 2,2 1,5
4 12,0 7,1 4,4 3,0
5 18,8 12,2 7,8 5,2
6 21,8х 16.6 11,6 8,0
7 18,4х 14,7 11,0
8 16,0 13,3
9 14,0х
10

* Эслатма: симметрик равишда (кузгудаги аксдан) тақсим- 
ланиш ўртаси (день «ПИК»,) (авжга чиққан кун).



1 Ипак қурти уруғларини оптимал муддатларда инкубато­
рияга қўйиш, олинадиган пилла ҳосилнинг, тут баргининг 

'хосилдорлигига \ам таъсир қилади. Қуртларни жонлантириш  
ва уларни парваришлашни, тут навдаларида, 5-6 барг пайдо 

^бўлишига мўлжаллаб амалга оширилганда, қуртларни тарқа- 
тиб озуқа базасидан фойдаланганлигида ўртача хосил юқори 
бўлиб, сифатили пилла олиниши амалда тасдикданган.

Буни ҳисобга олиб, ипак қурти уруғларини дифференци­
ал (зинопоя) усулида жонлантириб боқилганда, саратон ис- 
сиғига қолиб кетмаслик ва тут баргларининг қотиб қоли- 
шигача мавсумни тугаллашни тезкор қурт боқиш усулини 
қўллаш билан амалга ошириш мумкин. Утказилган тажриба- 
ларда зинапоя усулида уруғларни жонлантириш 10-11 кунга 
чўзиб қўйилганда, амалдаги 2-3 кунда тарқатилганга нисба­
тан, пиллаларнинг келиши анчага чўзилган. Бу тажриба Беко-

> вот ва Юқори Чирчик туманларида қайтадан 2003 йил мавсу- 
мида текширилиб кўрилганда, пилланинг келиши амалдаги 
11-12 кунга нисбатан, 17-18 кунга чўзилган, лекин 75-80%  
пилла олдинги усулда 4 кунда келган бўлса, зинапоя усули 
қўлланилганда, 8 кунга чўзилганлиги аниқланди.

Тирик пилла тайёрлаш мавсумининг, худудлар бўйича 
мавсумда келишининг бошланиши ва тугалланишининг сури- 
лиши, сутка давомида келадиган пилла микдори ва бошқа 
пилла тайёрлаш кўрсаткичлари, бошқариладиган (қуртларни 
жонлантириш муддатлари, қурт боқишдаги ҳарорат ва бошқа 
шароитлар) ҳамда бошқара олинмайдиган (тут баргларининг 
ривожланиши, худудда юз берадиган об-\аво инжиқлари ва 
ҳоказо) омиллардан иборатдир.

4.7. Пиллаларга биринчи ишлов 
бериш мавсумини узайтириш йўллари.

Олдинги бобда ипак қуртларининг уруғларини инкуба- 
цияга жонлантириш учун, зинапоя усулида қўйиш билан, 
пиллаларни етилиб, пиллахоналарга келишини режалашти- 
риш мумкинлиги ҳақида тўхталиб ўтган эдик.

Пиллага биринчи ишлов бериш мудатларини чўзишда яна 
'бир бошқарилиши мумкин бўлган, муҳим омил, бу ипак қур- 
тининг метаморфоза муддати, ёки пилла ичида ипак қурти- 
нинг ғумбакка, уни эса капалакка айланиш даврини чексиз 
эмаслигидадир.



Одатда ипак қуртлари мўътадил ҳарорат бўлганда пилла 
ўраб бўлиб, 4-5чи кунда қўғирчоққа айланади. Шу даврдан 
бошлаб қўғирчоқнинг капалакка айланиш метаморфоза жа- 
раёни бошланади. Бу давр ипак қуртларининг зотига боғлиқ 
бўлиб 14-18 кун двом этади.

Ипак қуртларининг дастага узоғи билан уч кун давомида 
чиқиб, пилла ўрай бошлашлари маълум. Шу билан бирга 
ипак қурти пиллани ўраб бўлиб, қўғирчоққа айлангандан 
кейин 2 кундан сўнг пиллаларни териб, бир ердан-иккинчи 
ерга транспортда ташиш мумкин. Шуни ҳисобга олган холда, 
пиллаларни териш ва топширишни ипак қуртларининг пилла 
ўрай бошлаганинг 7-чи куни, яъни уларнинг тўлиқ ғумбакка 
айлангандан сўнг бошлаш мумкин. Лекин жойлардаги ахвол 
бошқачарокдир. Айрим сабабларга яъни қуртларнинг бир 
қисми озуқага тўймай орқада қолгани, дастанинг етишмасли- 
ги ва х.з.о. кўра, ипак қуртлари пилла ўрашининг бошлани- 
шига 3 кундан кўпроқ вақт кетади, лекин айрим қурт боқув- 
чилар 5 -7 -ч и  кун пиллаларни териб топширадилар, бунда кеч 
ўралган пиллаларнинг ҳисобига хали пишмаганлари қурти 
қўғирчоққа айланмаган «хом» пилла топширилади. Иккинчи 
қисм звенолар эса 8-чи—9-чи кунлар пиллаларни териб топ­
ширадилар. Биринчи холда жуда кўп сифатсиз («хом» пилла — 
гост бўйича навсиз пилла ҳисобланади) пилла қабул қили- 
нади, иккинчисида пиллалар тўлиқ пишиб келади, лекин 
пиллалардан капалаклар чиқиш муддатига 4-5 кун қолган би- 
либ, уларга биринчи ишлов бериш муддати жуда қисқариб 
қолади.

Пилла қобиғига зарар келтирмай, уларни тирик холда 
сакдаб, пиллаларга биринчи ишлов бериш муддатини чўзишда 
асосий резервлардан бири ҳисобланади.

Одатда пиллахона мудирлари, бу қисқа муддатни қабул 
қилиниб олинган, хом пиллаларни турган ерида пишиб ети- 
лиши (қурти қўғирчоққа айланиши) учун сарфлайдилар.

Аммо пиллаларга биринчи ишлов беришда бундай усул 
самарали натижа бермайди, чунки пиллаларни тирик холда 
сақлаш ва пилла тайёрлаш муддатларининг қисқариши пил­
лаларга биринчи ишлов беришда сифатининг бузилишига 
яъни ғумбак метоморфозани ўтаб, капалакка айланиб пилла­
ни тешиб чиқишига олиб келади.

Бундай ахволга йўл қўймаслик учун:
I. Пиллахоналарда иссиқлик қуритгичларнинг сонини кўпай- 

тириш, қўшимча қурилиш ишларини олиб бориб, пиллаларни 
тўлиқ ва ярим қуритишга эришиш;



' 2. Пиллахона қувватининг етмаслиги натижасида, тайёр­
ланган пиллаларни олдин ғумбагини жонсиэлантириб, кейин ўзоқ 
вақт давомида соябонли қуритгичларнинг сўриларида ёйиб 
қуритиш. Бундай технологиянинг салбий томони сўрилардаги 
намлиги юқори бўлган пиллалар суткасига олдин 3, сўнгра 2-1 
мартадан ағдариб туриш лозимлиги кўп харажат қилишдан 
ташқари, пиллалар сифатининг бузилишига яъни пилла 
қобиғининг эзилиши, доғли пиллаларнинг кўпайишига олиб 
келади. Бундай технология асосида, пиллаларни сакдаш ва 
қуртитиш натижасида сифатнинг бузилиши ҳақидаги маълу­
мот мавзуда келтирилган.

Шу муносабат билан, албатта ғумбакнинг ривожланиш 
муддатларини қисқартириш йўлларини ахтариб топиш маса- 
ласи туғилади.

Бундан ташқари, тирик пиллаларни табиий шароитда 
' сакдаш нохуш натижаларга олиб келади. Биринчидан ғумбак- 
нинг яшаш жараёни натижасида йўқотган оғирлиги қисобига 
хўл пилладан қуруқ пилла чиқиш микдори ёмонлашади ёки 
унинг коэффиценти пилладан намлик қочиши ҳисобига кўта- 
рилади.

Шу билан бирга бу хилда пиллаларни сакдаш пилланинг 
намлиги камайиши ҳисобига ипакчанглиги ошиб, иссикдик 
агрегатида қуритиш муддатининг қисқаришига олиб келади.

Пиллаларни олти кун мобайинида яшикларда контейнер- 
га тахланиб сакдаганда, биринчи капалак учиб чиқкунга қадар 
ўзларининг 20% оғирлигини йўқотиб, пилланинг намлиги 
35% га камайиб, ипакчанглиги эса обе. 5% га кўпайган, бунда 
пилла қобиғининг намлиги 6 кун ичида фақат 2% га камай- 
ган.

Жами пилларнинг вазни бир, сутка давомида ўртача 3,5% 
га камайган, бу кўрсатгич нормада белгиланган 1.25% нисба­
тан 2.8 баробор кўпдур. Бу эса қабул қилинган пиллар ичида 
хом пиллаларнинг курти қўғирчоққа айланмагани кўплигидан 
нишонадир. Сўнгра қуртнинг ғумбакка айланиш метоморфо- 
засининг ўтиши, катта ҳажмда намликнинг ажралиши билан 
давом этади.

Оқибатида ипакчангликнинг ошиши, пиллаларнинг оғир- 
лиги камайиши ҳисобига рўй бериб, ҳақиқатда эса ипак 
микдори ўзгаришсиз бир ўринда қолади. Шундай қилиб би­
ринчи ишлов бериш муддатини, тирик пиллаларни сакдаш 
хисобига ўзайтириш мумкин, лекин бунга табиат томонидан 
берилган вақт қисқадур.



Ғумбакнинг ривожланишини суний равишда, пиллалар 
сақланаётган мухитда паст ҳарорат (20-22°С) ташкил қилиш 
билан амалга ошириш мумкин. Лекин ғумбакнинг вактинча 
ривожланишини сусайтириб қўйиш учун, катта қувватга эга 
бўлган холодилник ёки кондиционерларни ўрнатиш билан 
кўп маблағ сарф қилинишини талаб этади.

Ҳароратнинг юқори бўлиши эса ғумбакларнинг ривожла- 
ниш процессини тезлаштиради, айниқса май ойининг охири, 
июнь ойиннинг бошларида хавонинг харорати 40°С гача 
кўтарилди, сакданаётган пиллаларнинг ички қатламида эса 
уларнинг қизиши ҳисобига харорат 45-50°С гача кўтарилиб, 
ғумбакларнинг ривожланишини тезлаштиришдан ташқари, 
уларнинг ўлимига ва парчаланишига олиб келиб, доғли пил­
лаларнинг кўпайишига сабаб бўлади.

Юқорида қайд этилган сабабларга кўра Ўрта Осиё шарои­
тида, пиллахоналарда пиллаларни сакдаб уларга биринчи иш­
лов бериш муддатларини харорат ёрдамида ўзайтириш мум­
кин эмас.

Пиллаларнинг ғумбагини ўлдириш ва уларни қуритиш 
ишларини иккита мустақил жараёнларга бўлиб бажариш ижо- 
бий имкониятни яратади. Бунда тез, табиат ва одамларга за- 
рар келтирмай ғумбакларни ўлдириш ва уларнинг капалаги 
чиқиб кетишидан қўрқмай бемалол иссикдик агрегатларининг 
бўшаши билан тўлиқ қуритиш мумкин.

Пиллаларнинг ғумбагини ўлдиришни броммитил гази ва 
юқори частоталик электр майдони ёрдамида амалга ошириш  
мумкин.

Кимёвий усулда пиллаларнинг (масалан бромметил гази 
билан) ғумбакларни ўлдириб, сўнгра навбати билан иссикдик 
агрегатларида уларни қуритиш усули билан пиллаларга би­
ринчи ишлов бериш муддатларини чўзиш технологияси кей­
инги мавзуда тўлиқ берилган. Бу технологияни қўллаш билан 
бошланғич пилла сифатини сакдаб қолиш, и сси м и к  агрегат- 
ларидан яхшироқ фойдаланиш ва ҳаражатларни камайтириб 
иқтисодий самара кўриш мумкинлиги амалда исботланган.

Бу усулда кимёвий йўл билан ғумбаклар ўлдирилгандан 
сўнг пилларнинг қуриш жараёнининг кечиши ва пиллалар­
нинг моғорлаш миқдори ўзгариши тажрибалар ёрдамида 
ўрганилиб чиқилган. Натижалар шуни кўрсатдики, пиллалар 
тирик холда сакданганда ўртача бир суткада, оғирлиги 1,28% 
(1,25%) камайган, сўнгра ғумбаги ўлдирилгандан сўнг сутка- 
сига оғирликни йўқотиш фоизи 1,4 % бўлган. Масаланинг



ахамиятлилиги шундан иборатки биринчи холатда пилланинг 
оғирлиги ғумбак хаёти жараёни хисобига бўлиб, иккинчи 
этапда эса унинг табиий куриши натижасида рўй берган. Жа­
ми 12 кунда пиллаларнинг намлиги 68-70% дан 50-53 % гача 
камайган. Шу давр ичида яшикларда сакданаётган моғорлаган 
ва доғли пиллалар та)у1ил қилинганда, уларнинг миқдори асо- 
сан ўзгармаганлиги аникданган.

Пиллаларнинг сифатини бузмай фимигация қилинган 
пиллаларни 12 кунгача сакдаш мумкинлигини проф. Э.Б.Ру­
бинов хам таъкидлайди.

Юқорида келтирилган маълумотлардан келиб чиққан 
холда қўйидаги хулосаларни чиқариш мумкин.

Амалдаги тартибда пиллаларни тайёрлаш ва уларга биринчи 
ишлов бериш технологиясида пиллаларнинг асосий қисми 2-3 
кунда, пиллалар таёрлаш авжга чиққан кунлар режадаги 20-25% 
гача келиши, пиллаларни ўз вақтида қуритиш учун қўшимча 
ускина ва куритиш агрегатларини сотиб олиб, ўрнатишни талаб 
этади. Шунинг учун пиллаларга биринчи ишлов бериш мавсу- 
мини узайтириш, бор бўлган қуритиш агригатларидан самарали 
фойдаланиш имконини беради.

Пиллаларни етилиб келишини, ипак қуртларининг уруғ- 
ни инкубацияга жонлантириш учун зинапоя усилида чўзиб 
қўйиш, тут баргларини қотиб қолишига, хамда қурт боқиш 
мавсумини саратоннинг иссиғига қолидирмай 9-20 кун даво­
мида бир меъёрда «авжга чиққан» кунларда ҳам катта бўлма- 
ган хажимда пилларнинг келишини режалаштириш мумкин.

Биринчи навбатда пилла ичидаги ғумбакни ўлдириб, ик­
кинчи навбатда уларни иссиқлик агрегатларида қуритиш йўли 
билан, пиллаларнинг бошланғич сифатини сақлаб қолган 
холда, ишлов бериш мавсумини 12-20 кунгача чўзиш мумкин- 
лиги исботланиб ишлаб чиқариш шароитда амалга оширил- 
ган.

4.8. Тирик пиллаларии тайёрлов пуиктларида ва 
пиллахоналарда иссиқлик агрегатларига солингунга қадар 

сақлаш.

Пиллаларга биринчи ишлов беришда тирик пиллаларни 
сакдаш даври технологик жараёларнинг бир қисмидир. Тирик 
пиллаларни кабул пункларида ва пиллахоналарда қабул қилин- 
гандан сўнг бирдан уларнинг ғумбагини ўлдириб, қуритишнинг 
имконияти бўлмаганлиги учун пиллаларни сакдаш ва уларнинг



сифатининг бузилишига йўл қўймаслик, иложи борича бош- 
ланғич пилла терилгандаги сифатини сақлаб қолиш асосий ва- 
зифалардан биридир.

Ўз функциясини бажариш учун пиллахона ва ташқари- 
даги хўжаликда ёки худудларда ташкил қилинаётган тайёрлов 
пунктлари қуйидаги асбоб-анжом ва айвон, (навес) ҳамда хо- 
наларга эга бўлиши зарур: Булар кутиш хонаси, торозихона, 
пилла сақлаш хонаси, синов лабораторияси ва қаттиқ идиш- 
лар, яшиклар ва бошқа зарурий нарсалардан иборатдир.

Пилла партияларини топширишда белгиланган кутиш 
айвонида қабул қилинадиган пилла гурихининг намлиги ва 
сифатини гост талаблари асосида текшириб олишга имконият 
бўлишини ҳисобга олиниши зарур.

Топширилаётган пилла тўпларидан олинган намуналарни 
лабораторияда тортиш учун 2 кг лик кичик торози тошлари 
билан, столлар, стуллар, пилла қабул қилишда ишлатиладиган 
ташиш краватлари, яшиклар, яшикларни тахлаш учун таглик 
ва бошқа инвентерларга эга бўлиш лозим.

Торозихонанинг умумий майдони бир суткада келиб ту- 
шадиган тирик пиллалар учун етарли микдорда бўлиши зарур.

Агар пиллага дастлабки ишлов бериш базаларида, тайёр­
лов пункти учун битта айвон ажратилган бўлса унинг майдо- 
нидан бир қисми кутиш хонаси учун ажратилади, торозихона 
ва сақлаш хонаси юқорида келтирилган меъёрларга риоя 
қилинган холда, шу билан бирга сақлаш хонаси, пилла қабул 
қилувчи нечта бўлса, шунча бўлиши ва бир-биридан ажрати- 
либ бўз ёки қанор билан ўралган бўлиши керак.

Пиллачилар етиштирган пиллаларини ўз уйларида бор 
бўлган идишларда яъни қоп, сават, яшик қанор ларда олиб 
келадилар. Саватлардан ташқари барча идишларда келтирил­
ган пиллалар терлаб, озгина қизиган ва кобиғи юмшаб қолган 
бўлади Бу пиллалар қабул қилиш краваткаларга тўкилиб топ- 
ширишга тайёрланади. Эски технология бўйича қурт 
боқувчилардан қабул қилинган пиллар махсус айвонда асфалт 
устига ревендук ёки бризент солинган жойларга тўкилади. 
Црга тўкилган тирик пилллар қизиб кетмаслиги учун бир кун­
да бир-икки марта ағдарилиб турилади.

Лекин пилланнинг келиши режалаштирилмаган холларда 
бир кунда 15-20% ва ундан хам кўпроқ пилла таёрланганда 
қўлланма ва қоида асосида пиллаларни сақлаш қийин бўлиб, 
пиллалар уюиб қалин сақланади, уларни ағдариб туришнинг 
иложи бўлмайди. Пиллаларнинг ораси қизийди ва уларнинг



қобиғи юмшоқ бўлиб қолади. Пиллахонага идишларга солиб, 
транспортда ташилганда пиллалар эзилиб пачоқ, хамда доғли 
пиллалар пайдо бўлади.

Тирик пиллаларни ағдариш, куракларда шолчаларга ёки 
яшикларга солиш пиллахонага жўнатиш ва уларни пиллахо- 
наларга олиб келингандан сўнг яна ерга тўкиб, вақти-вақти 
билан ағдариш пилла кобиғининг деформация бўлишига яъни 
шакли ўзгаришига ёки пачоқ пиллаларнинг кўпайишига олиб 
келади.

Тирик пиллаларни загот пунктларда ва пиллахоналарда 
меъёридан қалин сақланиши уларнинг қизишига олиб келиб, 
хом пиллаларнинг ичидаги қуртларнинг парчаланишига ва 
пилла қобиғининг ичидан чиққан доғларнинг пайдо бўлишига 
олиб келади. Пилла қатламининг 30-40 см ичкарисида, харо­
рат ташқи муҳитдаги хароратга нисбатан 3°С гача юқорароқ 
бўлади. Пиллалар шундай қалин холда кўпроқ сакутниб турса, 
пилланинг қизиши ҳам ортиб боради.

Бундай холларда навли пилларда доғли пилларнинг мик­
дори 2 баробар, қорапачоқ сони эса 2,5 баробар ошади.

Хаво алмашиш ва пилла қаватларидан иссикдик ўтиши- 
нинг қийинлиги, микроорганизимларнинг фаолиятини актив- 
лаштиради, пилла ичида касал қуртларнинг парчаланишига 
олиб келади. Бу эса тирик пиллаларнинг қизишига ва улар­
нинг технологик кўрсатгичларига, айниқса чувиб олинадига 
ипакнинг физико-механик хоссасига салбий таъсир қилади. 
Сирициннинг парчаланиши оқибатида олинган ипакнинг 12- 
18% сифатсиз ипакка ёки лос ва чувилмаган толага айланади.

Янги технология бўйича қурт боқувчиларга пиллахона аг- 
рономи тавсияси асосида етилган пиллаларни дасталардан те­
риб, саралаб топширишга тайёр қилишлари учун 20 кг-лик, 
махсус атрофидан хаво кирадиган сеткали яшиклар олиб бориб 
берилади. Иккинчи куни пилла етиштирган звенолар пиллала- 
рини териб лосидан тозалагандан сўнг навлар аралашмаси, на­
всиз ва қорапачоққа саралаб пиллаларни шу яшикларга 
алоҳида соладилар ва уларни алоҳида-алоҳида яшикларда пил­
ла қабул пунктларига олиб боради. Келтирилган пиллалар 
қабул пунктларда қилинадиган ёки пиллахоналарда махсус 
кроватларга-замбилларга тўкилиб, тоза сараланганлиги текши- 
рилади. Сўнгра торозидан ўтказилиб қабул қилинган пиллалар 
махсус мосламалар ёрдамида 20 кг ли атрофи сеткали яшик­
ларга тўлдирилиб, бу яшиклар пиллалари билан тагликка икки 
катор энига ва уч қатор баландлигига тахланиб, пиллахонага 
олиб кетиш учун катор қилиб тўғрилаб қўйилади. Тагликка



тахланган яшиклар, контейнер сифатида электро погрузчик- 
лар ёрдамида машинага юклаш ва ундан тушириш учун кулай 
бўлади. Ҳар бир контейнерга фақат битта зот ёки дурагайнинг 
пилласи солинган яшиклардан иборат бўлиши керак. Погруз- 
чиклар ёрдамида, контейнерларга юкланган пиллаларнинг 
қабул пунктларидан то пиллага дастлабки ишлов бериш база- 
сигача ва базанинг ўзида ҳаракатланиш принципиал схемаси 
расмда келтирилган.

Контейнерлар бўшаган яшиклари билан пиллахонадан, 
яна қабул пунктларига, тайёрланган тирик пиллаларни жой- 
лаш учун олиб келинади.

Пиллаларни қабул қилиш, қабул пунктларида сакдаш ва 
уларни пиллахоналарга ташишдаги янги технология қўлда ба- 
жариладиган тўкиш, ағдариш, шолчага солиб ташиш ва бошқа 
меҳнатларни енгиллаштириб пиллаларнинг ерда саьутанганда 
қизишини олди олиниб уларнинг эзилиши ва доғ бўлиб 
сифати бузилишига йўл қўймайди.

Қабул пунктларидан пиллахоналарга келтирилган пилла­
лар қайтадан торозидан ўтказилиб қабул қилинади. Бунда ти­
рик пилллар ғумбакларининг ҳаёти давом этиши натижасида 
уларнинг вазни камайиб боради. Пилладаги намликнинг ка­
майиши ёки пиллаларнинг қуриши қурт қўғирчоқга айланаёт- 
ган даврида кўпроқ юз беради ва тўлиқ ғумбакка айлангандан 
сўнг намликнинг йўқолиши бир текисда рўй беради.

Агар тайёрлов пункти пиллага дастлабки ишлов бериш 
базасининг (пиллахонанинг) худудидан ташқарида жойлашган 
бўлса, унда тайёрлов пунктида сақлаш вақтидаги пилла масса­
сининг камайишига қўшимча қилиб, пилла ташишдаги мас- 
санинг камайишини ҳам ҳисобга олинади.

Тирик пиллаларнинг ташишдаги қуриш меъёрининг ма­
софага таъсири қўйидагиларни ташкил қилади:

10.1 км гача -  0,03 %
10.1 км.дан 20,0 км гача -  0,06 %
20.1 км дан 30,0 км гача -  0,20 %
30.1 км дан 40,0 км гача -  0,50 %
40.1 км дан 50,0 км гача -  0,70 %
50.1 км дан 60,0 км гача — 0,90 %

4.9. Янги технология асосда қўл меҳнатини механиэациялашда 
ишлатиладиган асбоб ускуналар ва машиналар.

Пиллаларни тайёрлаш ва уларга биринчи ишлов бериш  
янги технологиясининг асосида қаттиқ жисмдан ясалган



|яшиклар яратиш ва улардан фойдаланиш, ҳамда иложи бори- 
ча қўлда бажариладиган технологик жараёнларни механиза- 
циялаш мақсад қилиб қўйилган (24-расм). Тирик пиллаларни 

:дастадан териб олгандан то уларнинг ғумбагини ўлдириб,
куритгунча бўлган барча сақлаш, 
ташиш билан боғлиқ бўлган тех­
нологик жараёнлар махсус ишлаб 
чиқилган яшикларда бажарилади. 
Бунда бир неча бор пиллаларни 
ерга тўкиш, шолчаларга солиб 
ташиш, уларни кураклар ёрдамида 
ағдариб туришдек қўлда бажарила­
диган оғир меҳнатдан пиллахона 
ишчилари озод этилади. Бу яшик­
ларда пиллалар қобиғининг эзили- 
шига ва уларнинг сифати бузили- 
шига йўл қўйилмайди.

Марғилон ипак комбинатида ва айрим пиллахоналарда 
қўйидаги яшиклар ишлатилади:

1. Тахтадан ясалган каркасли яшиклар, улчами:- 0,6x0,5x0,4 
(бўйи, эни, баландлиги) атрофи қанор коп мотоси билан ўраб 
ясалган. Яшикнинг оғирлиги 4 кг бўлиб, ичига 20 кг пилла 
сиғади. (24-расм) Аммо бундай яшиклар кўримсиз ва чидам- 
сиздир.

2. Дюралюминийнинг тунукасидан ясалган, атрофи те- 
шикли яшиклар хам ишлатилди. Унинг ўлчами: 0,6x0,5x0,4 
бўлиб, оғирлиги 7 кг ва унга хам 20 кг пилла сиғади. Хаво ал- 
машуви яхшиланиши мақсадида яшикнинг атрофлари 8 мм 
диаметирда 1992 тешик қилинган. Тешиклар орасидаги масо­
фа 20 мм ни ташкил этади. Бу яшикларнинг қовурғаси карка- 
си пўлат учбурчаклардан ясалган. (гост 13737 - 80).

Қишлоқ ва сув хўжалиги министирлигининг ипакчилик 
бош бошқармасига қарашли пиллахоналарда 1984 йилгача 
қўйидаги асбоб анжомлар ишлатилган (1984 йилга келиб янги 
технология тўлиқ жорий этилган):

1. Атрофи сткали, ковирғаси 6-8 см қалинликда симдан 
ясалган яшиклар (25-расм). Унинг ўлчами: бўйи 622х эни 480х 
баландлиги 400 мм бўлиб 18-20 кг пилла сиғади. (Ту 37- 
1.00000000) Бундай яшикларда ҳаво тўлиқ айланиб унга со ­
линган пилллар қизимайди.

2. Загрузчик - пиллаларни яшикларга солиш мосламаси

солиш учун тахтадан  
ясалган  яш нк.



Мосламанинг яна бир қу- 
лай ери шундаки унга тирик 
пиллалар солингандан сўнг, 
улар тарновдан туширилаёт- 
ган пайтда, сараланмай қол- 
ган 1- 2та доғли ва навсиз 
пиллаларни териб олиш им- 
конияти мавжутдур. Бундай 
мослама қабул пунктларида 
битта торозига битта бўлиши 
кўзда тутилган.

3. Таглик у каркаслик бўлиб 40 х 40 х 40 мм бурчакли ме- 
талдан ясалган ва унинг ўлчами 1835 х 1066 х 210 мм. Таглик 
ячейкалардан иборат, унга яшиклар 2 қатор қилиб жойлашти­
рилади. Метал таглик икки хил бўлиб у ғилдираксиз (26-расм) 
ва ғилдиракли (27-расм) дир. Ғилдиракли поттоварник 120 мм 
ли штангасимон ушлагичи бўлиб, у пилла қабул пунктларида 
ва пиллахона ичида қўл билан ушлаб, итариб юриб ишлатиш 
учун мўлжалланган. Бу подтоварникнинг ўз ўқи атрофида ай- 
ланадиган олдинги битта ва айланмайдиган иккита орқа 
ғилдираги бор.

26-расм. Темирдан ясалган 27-расм. Темирдан ясалган гилднракли
таглик -  контейнер таглик — контейнер

Бундай иккала тагликка 6 тадан 3 ёки 4 катор яшик сиғади 
ёки 20 кг дан 18 яшикка 360 кг ёки 24 яшикка 480 кг тирик 
пилла юкланади.

Пунктларда звенолардан қабул қилиб олинган тирик пилла­
ларни уринтирмай яшикларга солиш учун махсус мослама яра- 
тилган. Унинг ёрдамида сеткали яшиклар тўлдирилади ва таг- 
ликларга териб қўйилади. Мосламанинг ўлчами 2100 х 1400 
х1050 мм бўлиб ТУ 37-7.00000000 рақам билан расман тас- 
диқланган. У металдан катга яшиксимон кўринишда (28-расм)



' ясалган бўлиб, ковирғаси темир уголокдан, атрофи туникадан ва 
олди томонидан сеткали яшикларга пиллалар тўғри тушадиган 
қилиб иккита тарное қилинган.

28-расм. Яш икларга пилла солиш учун мослама.

4. Электропогрузчик. Пиллахонадаги ишларни механиза- 
циялаш мақсадида ортадиган ва туширадиган операцияларни 
бажарадиган механизмлар ўрганилганда, ўзининг чаққон ха- 
ракати ва оғир юкни кўтара оладиган ЭП В-1, ЭП -1003 ва ЕВ- 
701-6 моделли акомулятор ёрдамида харакатга келтириладиган 
электро порузчиклар (улар ўзининг техник кўрсатгичлари, 
яъни эни 2,7—3,3 м бўлиб 1 тонна юкни, кўтариб, бемалол 
грузовой машиналарнинг бортига юклай ва тушира олиши 
имконияти билан ўзини тўлиқ окдади.

Пилла қабул пунктлари, пиллахонадан ташқарида, яъни 
узоқрокда жойлашган бўлса, пиллаларни ташиш учун авто- 
транопортдан фойдаланилади. Буларга зи л-130, зил 130 г ёки 
бошқа кузивининг бўйи ва эни 4 та контейнерни (1875 х 1066 
мм 29 ва 30-расм) жойлаштирса бўладиган автомашиналардан 
фойдаланиш мумкин.

29-расм. П илла билап тўлдирилган контейнер.
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Машина бортига юкланган контейнерга жойлаштирилган 
пиллаларнинг устини бризент билан ёпиб, арқон билан тор­
тиб бойланади. Автотранспортдан тўлиқ фойдаланиш ва тай­
ёрланган пиллалар, ерга тўкилмай хаммаси яшикларга жой- 
лаштириш учун, уч комплект яшик ва таглик бўлиши зарур. 
Шунда биттаси қабул пункитида, иккинчиси йўлда ва учин- 
чиси пиллахонада бўлиши кўзда тутиш зарур. Автопорузчик 
эса иккита бўлиши зарур, биттаси қабул пунктида ва иккин­
чиси пиллахонада кўтариш ва тушириш операциялари, фақат 
транспортдан эмас балки пункт ичида торозидан кутиш 
жойи-га, машинага ва базида машинадан кутиш жойига, 
қамда ис-сиқлик агрегатигача ташиш ишларини ҳам бажари- 
ши лозим.

Пиллаларга биринчи ишлов бериш базалари, хамда қабул 
пунктларининг ва транспортлар қувватидан тўғри, фойдала- 
нишда яшикларни тахлаш ва ишлатишда уларнинг қулайлиги 
бор. Масалан, яшикларнинг 4 та оёғи тагила қолаётган яшик­
нинг ичига кириб турадиган мосламаси бўлиб, ташиш даврида 
чап-ўнгга силжишига йўл қўймайди ва устма-уст тахланган 
яшикларнинг орасида 5 см гача бўшлик қолиб, хаво айлани- 
шига яхши имконият яратилади.

Загот пунктга керак бўлган яшикларнинг сонини (ПЯ) 
қўйидаги формула билан ҳисоблаб чиқиш мумкин.

Пя = ЗУ (К о- К ,) \(og0).
Бунда

3 — қабул пункитида режадаги пилла қабул қилиш  м икдори , кг:
У -  эн г  кўп микдорда қабул қилинадиган пилланинг солиш тирм а м иқдори ,

% (У-0,15 -  0,2%).
Ко -  яш и клар  ком лектинин г сони Ко -  3:
К | -  Запасла қолдирилган кокоплект яш и клар  сони (К | -1) 
ст — битта яш и кка  сигадиган пилла, кг: кг g -  20 кг:
0 — м аш иналарнинг пиллахонага бориб келиш  сони , 0- 4 Кун бўйи таёрлан-



Пиллалар кун бўйи пунктдан пиллахонага олиб кетили- 
шини хисобга олинганда керак бўлган яшиклар сони автома- 
шинани бориб келиши хожатига нисбатан камайиб боради 
ёки 3Y\(go)

4.10. Пиллаларга биринчи ишлов бериш янги технологияси 
асосида иш жараёнларнинг бажарилиш тартиби.

Пиллаларни тайёрлаш ва уларга биринчи ишлов бериш  
янги технологиясининг бошқа технологиялардан фарқи, хўжа- 
ликлардан пиллаларнинг етилиб келишини режалаштириш, 
пиллахоналарда пиллаларга биринчи ишлов бериш мавсумини 
ўзайтириш, ҳамда пиллаларни қабул қилишдан тортиб, сақ- 
лаш ва ташишдек технологик жараёнларнинг махсус яшиклар 
ва асбоб-ускуналар ёрдамида, қўлда бажариладиган оғир мех- 
натни механизациялашдан иборат.

Олиб борилган изланишлар ва кенг кўламдаги ишлаб 
чиқаришдаги тажрибалар, пиллаларга биринчи ишлов бериш ­
ни иссиқлик агригатлардан (СК-150 К) тўлиқ куритиш 90°С - 
6 соат давмида ва ярим қуритиш 90°С, 3,5 соат давомида пил­
лаларни ўтказиш билан бирга, мавсумнинг ўртасида пиллалар 
жуда кўп келиши муносабати билан, юқоридаги режимларда 
келаётган тирик пиллаларни тўлиқ ишло,в бериш мумкин бўл- 
майди. Пиллаларни узок, муддат сакдаганда капалакларнинг 
тизиб чиқиш мумкинлигининг олдини олиш мақсадида бир 
қисм пиллаларнинг ғумбагини химёвий йўл билан броммитил 
газининг 60 г\м 3 концентрациясида, уч соат давомида ишлов 
бериш, яхши натижалар олиш мумкинлигини исботлади.

Янги технология пиллаларга ўз вақтида ишлов бериб, 
пиллахона ва иссиқлик агрегатларининг қувватларидан тўлиқ 
фойдаланиб, пиллаларнинг сифатини бузилишига йўл қўй- 
майди.

Янги технология асосида биринчи ишлов беришда пилла­
ларни қурт боқувчилардан қабул қилиш, сакдаш, ташиш, ғум- 
багини жонсизлантириш, иссикдик агрегатларини ишлатиш 
ва уларни қуртишдаги амалга ошириладиган ишларни ташкил 
қилиш схемаси 31 -расмда келтирилган.

Пиллаларни тайёрлаш ва биринчи ишлов беришдаги бар­
ча технологик жараёнлар асосан уч этапга бўлинади (31-а- 
расм):

1. Қурт боқувчи оилавий пудратчилар пиллаларни даста- 
лардан териш, лосдан тозалаш, навли пиллалар аралашмаси,



навсиэ(дукурма, доғли, тешик ва бошқа формадаги пиллалар) 
ва қорапачоқ пиллаларга ажратиш билан шуғулланадилар.

Бу ишлар битгандан сўнг пиллахонадан, шартномада 
кўрсатилгандек келтирилган 20 кг лик яшикларга навлар ара- 
лашмасини, навсиз ва қорапачоқ пиллаларни алохида-алохида 
солиб тайёрлаб қўядилар. Пиллаларни ташиш учун керак 
бўлган микдордаги яшикларнинг сонини аникдаш ва уларни 
пиллахонадан қурт боқувчининг уйига олдириб келиш ишла- 
рини, участка ва пилла бригадирининг талабномаси асосида, 
пиллахона мудири амалга оширади.

Пиллалар ташиб келинаётган даврида қурт боқувчини- 
кидан қабул пункитгача ва қабул пунктдан пиллахонагача 
пиллалар усти ёпилиб улар ёмғирдан, тўғри тушадиган қуёш 
нуридан ҳамда чангдан мухофаза қилиниши шарт.

2. Хўжаликлардан келтирилган пиллалар қабул қилиб 
олингандан сўнг улар яшикларга махсус мослама ёрдамида 
солиб тўлғазилгандан кейин контейнерларга тахлаш ва уларни 
вақтинча сақлаш жойига автокарлар ёрдамида ташиб, олиб 
бориб қўйиш амалга оширилади (31 б-расм).

3. Пиллаларга биринчи ишлов бериш. Бунда пиллалар за- 
готпунктлардан пиллахонага ташиб келинади. Агар қабул 
пункти пиллахонанинг худудида жойлашган бўлса, қабул 
пунктидан иссикдик агригати жойлашган айвон тагидаги ку­
тиш жойига яна автокарлар ёрдамида ташиб ўтилади. Ш унинг 
орасида пиллалар контейнерда турган холатида контейнер ва 
яшиклар олдиндан тортилиб, оғирлиги аниқланиб қўилади. 
Пунктдан келтирилган пиллалар пиллахона мудири томони­
дан тарозидан ўтказилиб, қабул қилиниб олинади.

Пиллалар кутиш жойига қўйилганда, қабул қилинган ку- 
нига қараб навбати билан контейнерлар (31 в-расм) орасида 
эни 0,5-1,0 м бўлган ўтиш жойи қолдирилиб бирин кетин 
қатор қилиб қўйилади.

Пиллаларни бир хил режим асосида қуритиш йўлида, ти­
рик пиллаларни контейнерда, яшикларга солинган холда ки- 
мёвий ишлов бериб ғумбагини жонсизлантириб, сўнгра 
яшикларда бирнеча кун сакдаб ундан сўнг, агрегатларда 
қуритиш мумкин.

Бир кунда таёрланаётган пилланинг микдори қуритиш 
агрегатининг бир суткалик қуватидан ортиқ бўлган ва келаси 
куннинг охиригача агрегатдан ўтмай қолган пиллалар 31 г - 
расмда кўрсатилгандек фумигация йўли билан ичидаги қўғир- 
чоғи жонсизлантирилади. Шу йўл билан қўғирчокдар хаёти



(нафас олиши ва парланиши) хисобига оғирлигини йўқотили- 
ши, бир кг қуруқ пилла олиш учун хўл пилланинг сарф бў- 
лиш коэфициентлар ёмонлашувига йўл қўймаслик мақсадида 
амалга оширилади. Тирик пиллалар қанча кўп сақланса улар­
нинг оғирлиги шунча камайиб боради. Пиллалар 3-4 кунлик 
давригача қурт ва қўғирчоқнинг хаёти ҳисобига ўз оғир- 
лигини кам йўқотадилар, сўнгра бу йўқотиш ортиб боради ва 
бир суткада нормадаги 1,25% намлик уртача 7-чи куни 2.81 ва
8-чи куни 3.13% йўқотади.

Тирик пиллаларни ичидаги ғумбагини кимёвий йўл билан 
(масалан броммитил гази) таги асфалтланган ёки бетонланган 
ва одамлар ишлайдиган ердан 50 м. нарида жойлашган айвон 
тагида амалга оширилади.

Бу ерга тирик пиллалар контейнерлари билан устига ёпи- 
ладиган палаткаларнинг бўйи ва энига қараб гуруҳ-гуруҳ қи- 
либ қўйилади. Масалан ўлчами 9x12 м бўлган майдонда 24 
контейнерни жойлаштириш мумкин. Битта групапга фақат 
битта зот ёки дурагайларнинг пилласи солинган контейнерлар 
жойлашти рилади.

/ £  16 П  f8

31-расм. П и ллага  биринчи ишлов бериш технологиясининг схемаси:
l -пилла солинган яш ик; 2 ва 3  пиллаларни қабул қилиш; 4-яшикларга пилла 

юклагич мослама; 5 -п и м а  солинаётган яш ик; 6-т аглик (подтоварник); 
7-контейнер; 8-автоэлектропогрузчик; 9,10,11 пиллаларни пиллахонага 

топшириш; 12-фумигация қилиш; 13-иссиқлик агрегатига пилла солиш, 
қуритиш; 14-қуритилган пиллаларни яшикларга солиш; 15-пиллаларни сацлаш; 

16-қуриган пиллаларни саралаш; 17 ,18-пиллаларни қоплаш.



Тирик пиллаларнинг ғумбагини броммитил билан ўлди- 
риш жараёни туман ва вилоят фумигация бўлимларининг му- 
тахассислари томонидан амалга оширилади. Фумигация қи- 
лишга мўлжалланган пиллаларнинг (контейнери билан) усти 
полиэтилен палаткалари билан ёпилиб, бу палаткаларнинг 
пастки қисми герметизация қилиш учун қум солинган қоп- 
чалар билан бостириб чиқилади.

Тирик пиллалар 2-7 сутка ичида агрегатнинг қуввати ет- 
май ортиб қолган бир қисми ўз навбати билан 10.5 суратида 
кўрсатилганидек фумигация қилинади, сўнг пилланинг кели­
ши қуритиш агрегатининг бир суткалик қувватидан пасайган- 
дан сўнг 8-9 кун, бир қисм ва кейинги кунларда, яна беш кун 
давомида фумигация йўли билан қўғирчоғи жонсизлантирил- 
ган пиллалар кунма-кун йғилиш навбати асосида иссиқлик 
агрегатида мўлжалланган намликка етгунга қадар қуритилади. 
Тошкент пиллахонасида пиллаларни тайёрлаш ва уларга би­
ринчи ишлов бериш янги технологияси қўлланилиб, ишлаб 
чиқариш шароитида текширилиб кўрилганда, фақат пилла­
ларни ерда сакдамай уларни яшикларда сакдаб ва ташилганда 
доғли пиллаларнинг ҳажми икки баробар камайишига (30,2-
0,3 % эски ва янги технологияда 16,3—0,4 %) ва пилла қобиғи 
эзилган пиллалар 8,6 марта (15,6—0,3 дан то 1,3—0,2 % гача) 
қисқарган.

Янги технология қўлланилганда навли пиллаларнинг мик­
дори контролга нисбатан 27,1 % кўпайиб, доғли пиллалар, 10,1 
ва чувалаймайдиган пиллалар 4,2% камайган. Навли пилла­
ларнинг кўпайиши ҳисобга ипак чиқиш миқдори хам 2, 1% 
дан 6,2% га кўнайган.

Эски технология, яъни пиллаларни ерда сакдаш, қўлда 
бажариладиган ишларнинг кўпайишидан ташқари, пиллалар­
нинг сифатининг жуда пасайиб кетишига ва доғли, эзилган 
пиллаларнинг кўпайишига олиб келишини Марғилон ипак 
комбинатининг пиллахонасида ўтказилган тажрибаларнинг 
натижаларида ҳам яққол мисол бўла олади. Масалан: тажриба 
якунлари уч йил мобайинида ўртача эзилган пиллларни 19.7% 
ва доғли пиллаларнинг микдори 24.7% га ошганлигини кўрса- 
тади.

Ҳар бир пилла етиштирадиган хўжаликда пиллаларни те­
риш олдидан бўш ва қаттиқ идишлар келтирилади, улар те­
рилган ва лосдан тозаланган тирик пиллалар билан тўлдири- 
лади. ГОСТ талабларига риоя қилган қолда навли, нуқсонли 
ва қорапачоқ пиллалар алоҳида-алоҳида терилиб яшикларга



солинади. Шу қаттиқ идишларда пиллалар тайёрлов пунктла­
рига олиб борилади ва уларни у ерда 631-95 давлат стандарти 
бўйича қабул қилинади. Қабул пунктида пиллалар қаттиқ 
стандарт идишларга ағдарилади, кейин улар шу қаттиқ идиш­
ларда пиллаларга дастлабки ишлов бериш базасига жўнати- 
лади ва у ерда дастлабки ишлов берилади. Шундан кейин 
қуриган ёки ярим қуруқ пиллалар қайтадан яшикка солинади. 
Бу жараёнлар схемаси янги технологияни ташкил этишида 
кўрсатилган (20-расм). Кейинги расмларда эса қаттиқ идиш- 
лар (металдан, ёғочдан ёки пластмассадан ясалган), пиллалар 
остига қўйиладиган, ташкил этилган контейнерлар ва автоюк- 
лагичлар контейнерлари билан кўрсатилган.

Ярим қуруқ пиллаларни тўлиқ қуритиш яшикларда давом 
эттирилади. Бунинг учун яшиклар бир қатордан олиб бошқа 
қаторга тахланади, бу уларнинг тез қуришига имкон беради. 
Яшикдаги қуруқ пиллалар кам алмаштирилади, яъни пилла­
лар ағдарилиб, қайтадан ўз идишига солинади, кейин қуриган 
пиллалар 630-95 давлат стандартига асосан қопларга жойлаш­
тирилади.

Японияда пиллаларни қабул қилиш ва дастлабки ишлов 
бериш \амда уларга ҳақ тўлаш биздагига қараганда бошқача 
ташкил этилган. Фермер хўжаликлари ёки қишлоқ коопера- 
торлари тирик пиллаларни бевосита пиллакашлик фабрикала- 
рига топширадилар, улар пиллалар ғумбагини ўлдириб, уни 
тўла қуритишни «Ямато-Санко» қуритгичларида амалга оши- 
радилар.

У ерда пиллаларга ищлов беришнинг \амма даврларида 
ва ташишда қанордан фойдаланадилар. Дастлабки ишлов бе- 
рилгач пиллалар ичига пергамент қоғоз солинган, махсус қаво 
ўтказмайдиган полиэтилен қопларда сақланади.

Пиллалар учун унинг қобиғини сифат белгиларига қараб 
ипакчанлиги асосида ҳақ тўланади. Пиллаларнинг ипакчанли­
ги ва пилла қобиғининг сифат белгилари марказий назорат 
станциясида йигириш орқали аниқланади, у зарур асбоб- 
ускуналар билан жиҳозланган, бундан ташқари, махсус назо­
рат станцияси ипак хомашёсининг сифатини текширади.

Контейнерларда тирик пиллаларнинг ғумбагини ўлдириш 
ва қуритиш технологиясида иссикдик агрегатларининг қувва- 
тига қараб уларга тайёрланаётган пиллаларга биринчи ишлов 
берилади, кунлик қабул қилинган пиллларнинг иссиқлик аг- 
регатлардан ўтмай қолган қисм (бир суткадан сўнг, капалаги 
чиқиб кетмаслиги учун) броммитил билан фумигация қили-



ниб (ғумбаги ўлдирилиб), сўнгра навбати билан иссикдик аг- 
регатида ярим ёки тўлиқ қуритилади.

Пиллаларни тайёрлаш ва уларга биринчи ишлов бериш  
янги технологиясига, жойлардаги мутахассислар ижодий ён- 
дошиб кўпчилик пиллахоналарда (масалан: Олтиариқ, Чует, 
Оққўрғон ва х.з.о) пиллларни қабул пунктидан (пиллахона 
худудидаги) иссикдик агрегатларигача ва бироз ҳамда ярим 
қуритилган пиллаларни транспортёрлар ёрдамида соябонли 
пилла қурутгичларнинг сўриларига ўтказиб жойлаштиришни 
амалга оширганлар.



5.1. Пиллалар ғумбагипи ўлдириш ва уии қуритиш тартиби.

Пилла ўраш жараёни тугагач, қуртлар пилланинг ичида 
ғумбакка айланади. Ғумбак эса ўз навбатида капалакка айла­
нади. Ғумбак капалакка айланиб бўлгач, капалак сўрувчи 
қопчиғида ҳосил бўлган суюқликни икки-уч томчисини оғиз 
бўшлиғи орқали бош томонидаги пилла қутбига томизади, 
натижада суюқлик билан ҳўлланган пилла қобиғининг сери- 
цини эрийди, у серицинни эритгани учун уни сериципаза 
ферменти деб аталади. Капалак шу жойдаги юмшаган ипак 
толаларини итариб, четга суради, сўнгра тешик очиб, ташка- 
рига чиқади. Бундай тешик пиллалар йигириш учун яроқсиз 
ҳисобланади. Шунинг учун пилла ичидаги ғумбакнинг капа­
лакка айланишини олди олинади, яъни улар ўлдирилади. 
Пиллакашлик фабрикаларида эса тирик пиллаларни йигириш 
иқтисодий жиҳатдан мақсадга мувофиқ эмас. Ш унинг учун 
ҳам пиллаларни консервация қилиш (бузилмайдиган, чири- 
майдиган) усулларини ишлаб чиқиш фабрикаларни йил даво­
мида хомашё билан таъминлашга имкон беради. Бу иш икки 
босқичдан иборат:

1. Пилла ичидаги ғумбакни ўлдириш (унинг капалакка 
айланиб, пиллани тешиб чиқиши олдини олиш).

2. Пилла ичида ўлдирилган ғумбакни қуритиш. Пилла­
ларнинг ўлган ғумбаги билан (тирик ғумбакларга хос бўлган 
миқдордаги намлик билан) сақлаш, уни муқаррар моғорлашга 
олиб келади, яъни ипак маҳсулотининг таркиби бузилади. 
Одатда, ғумбакни қуритиш вақтида унинг намлиги йўқолади, 
аммо пилла қобиғи гаркибидаги намлик ўз меъёрида ca»yia- 
ниши керак (пилла қобиғидаги табиий намликнинг йўқолиши 
пилладан олинадиган ипак маҳсулотининг бузилишига олиб 
келиши тўғрисида, биз илгари ҳам таъкидлаб ўтган эдик).

Шундай қилиб, пиллаларга дастлабки ишлов бериш  
(П ДИ Б) икки жараёндан иборат:

1. Пилла ичидаги ғумбакни ўлдириш.
2. Ўлдирилган ғумбак танасидаги намликни меъёрига 

келтириш (аммо шу нарсага эътибор бериш керакки, пилла- 
лардаги, аниқроғи ғумбакдаги намлик микдори 10% атрофида



бўлсин). Бу совуқ ҳароратда консервация қилишга тегишли 
эмас, яъни беш даражадан паст ҳароратда ғумбак ичидаги на­
млик миқдори \ар  қанча бўлмасин, унинг ҳаммаси совуқ 
ҳароратда музга айланади, унда одатдаги чиритиш бактерия- 
лари ривожлана олмайди.

Пилла ичидаги ғумбакни турли йўллар билан ўлдириш 
мумкин. Жумладан, тик тушаётган қуёш нурида, иссиқ ҳавода 
(60° С даражадан кам бўлмаган), иссиқ сув буғида, турли 
заҳарли моддалар буғида, радиоактив нурларда, турли кучла- 
нишдаги ва қар хил кўринишдаги электр токи таъсирида 
ҳамда совуқ омилларда (суюқ азот ва бошқалар), вакуумда ва 
бошқа физик таъсир кўрсатиш йўли орқали амалга ошириш  
мумкин.

Гуржистоннинг Самтред пиллакашлик фабрикасида 70 т 
тирик пилла сиғадиган омборхона — совутгич қурилган. Бу 
омборхона -  совутгичда пиллаларнинг ғумбаги икки босқичда 
ўлдирилади: биринчи босқичда, тирик пиллаларнинг ғумбаги
0....+4°С ҳарорат ва 80-85% намликдаги омборхона — совут- 
гичга жойлаштирилади. Улар 60 кундан кейин капалакка ай­
ланиш қобилиятини йўқотади, чунки бундай шароитда улар­
нинг \аёт фаолияти жуда пасайиб кетади, натижада танасида- 
ги эҳтиёт (запас) моддаларнинг бир қисмини сарфлайди.

Иккинчи босқичда, асосан пиллаларни сублимация шак­
лида қуритиш амалга оширилади, унда ҳаво ҳарорати + 12... 
+ 15° ва 60-65% кам нисбий намликда ушлаб, кунига омборхо­
на ҳавоси 12 марта шамоллатиб турилади.

Илгари вақтларда ғумбаклар фақат қуёш нури таъсирида 
ўлдирилар эли, бунда ипак толасининг сифати пасаяди, шу­
нинг учун бу усулдан воз кечилди ва ғумбакларни сув буғида 
ўлдиришга ўтилди. Бу усул ҳам ўз қийинчиликларига эга бўл- 
ганлиги туфайли кейинги йилларда бу усул кам қўлланил- 
моқда (деярлик қўлланилмайди).

Ҳозирги вақтда пилла ичидаги ғумбакка иссиқ \аво таъ­
сир эттириш кенг қўлланилмокда. Ҳозир ғумбакларни ўлди- 
риш учун амалда қўлланилаётган «Симплекс», КСК-4,5, СК- 
150 К-1 камерали агрегат ва бошқа аппаратлар, шунингдек 
япон пилла қуритгич аппаратлари ҳам иссиқ ҳавони қўллашга 
асосланган. Аммо ҳозирги вактда республикамиздаги илмий 
ташкилотларда, шунингдек бошқа мамлакатларда сублимация, 
суюқ азот, юқори частотали ток ва бошқалар ёрдамида ғум- 
бакларни ўлдириш технологиясини ишлаб чиқиш ишлари 
олиб борилмокда.



Заҳарли кимёвий моддаларни қўллаш усули ҳам ҳозирги 
кунда тўхтатилди, чунки экология шароитига ва инсон сало- 
матлигига салбий таъсир кўрсатади. Шунингдек радиоактив 
нурлардан фойдаланиш \ам ман этилган.

Юқорида қайд этилган барча технологиянинг умумий ва- 
зифаси ғумбакни тез ўлдиришдан иборат. Пилладаги ғумбак- 
ни ўлдириш жараёнидан кейин ундаги ғумбакни қуритиш 
технологияси қўлланиши керак.

Ғумбакни қуритишнинг энг кўп тарқалган технологияси 
пиллаларни соя жойда, очиқ ҳавода 15....40°С ҳароратда қури- 
тиш ҳисобланади.

Ш унинг учун \ам ипакчилик билан шуғулланадиган ту- 
манларнинг бош пиллахоналарида пиллаларга дастлабки иш­
лов бериш даврида бу усул кенг қўлланилади. Сояда қуритиш 
учун эса махсус усти ёпиқ айвонлар қурилган.

Аммо кўпчилик иссиқ ҳаво, юқори частотали ток, субли­
мация билан, шунингдек ғумбакларни ўлдирадиган аппарат- 
лар билан бир вақтда пиллаларни керакли даражагача 
қуритиб, кейин уларни идишларга (қанорларга) солиш ва ис- 
теъмолчиларга жўнатиш мумкин. Шундай қилиб, пилла ичи­
даги ғумбакни ўлдириш ва уни қуритиш билан иккита техно- 
логияни битта жараёнга бирлаштиришга ёрдам беради.

Ғумбакларни ўлдириш ва пиллаларни ҳаво намлиги дара- 
жасигача қуритиш. Шуни таъкидлаш керакки, аппаратларда 
бир вақтда пиллалар ғумбагини ўлдириш ва қуритиш, тайёр­
лов ташкилотлари учун иқтисодий жиҳатдан анча қулай, чун­
ки бундай вақтда сотиб олинган хомашёни сакдаш билан 
боғлиқ бўлган кейинги ҳамма ҳаражатлар истеъмолчининг 
махсус биносида бажарилади. Шу билан бир вақтда у банк 
берган қарзларни тўлашни ўз зиммасига олади. Шундай 
қилиб, тайёрлов ташкилотларининг асосий вазифаси пилла­
ларга мумкин қадар тез ишлов бериш ва уни истеъмолчиларга 
ўз вақтда топширишдан иборат.

Пиллаларга дастлабки ишлов беришда базаларнинг асо­
сий технологик ишларини бажаришда қуритилган пиллаларда 
тирик пиллаларга хос бўлган технологик хусусиятларни ва 
ундан ипак хомашёсини кўпроқ олиш юқори \амда сифатли 
ҳолатида сак^ашдан иборат.

Энди пиллаларга дастлабки ишлов бериш базаларида 
пиллалар ғумбагини ўлдириш ҳамда қуритиш учун фойдала- 
ниладиган ва амалда қўлланаётган ускуналарни таърифлашга 
ўтамиз.



Пиллаларга дастлабки ишлов бериш базаси, ўзининг но- 
мидан кўриниб турибдики, биринчидан, пиллакорлар томо­
нидан етиштирилган пиллаларни қабул қилиш ва уларга \ақ  
тўлаш, иккинчидан эса тайёрланган пиллаларни қайта ишлаш
- ғумбагини ўлдириш ва қуритиш ҳамда уларнинг истеъмол- 
чиларга (пилла йигириш фабрикалари ва бошқа истеъмолчи- 
ларга) топширишдан иборат. Бевосита пилланинг ўзи эмас, 
фақат унинг ичидаги ғумбаги қуритилади. Пилла ҳавонинг 
қуруьушги даражасида қуритилгач, унинг намлиги атрофдаги 
ҳавони намлигига тўғридан — тўғри боғлиқ (мувозанат намли­
ги) бўлади.

Қуруқ пиллаларни истеъмолчиларнинг вакилига топши­
риш кунни ёруғ вақтида ва очиқ об-ҳаво шароитида амалга 
оширилади.

5.2. Пиллаларнинг ғумбагнни буғлаш йўли билан 
ўлдириш ва уни сояда қуритиш.

Буғли ўлдиргич. Бу усул айрим бош пиллахоналарнинг да­
стлабки ишлов бериш базаларида қўлланилиши мумкин. Пил­
лаларни ғумбагини буғда ўлдиришни моҳияти шундан ибо- 
ратки 60°С юқори ҳароратда буғ билан пиллага таъсир этилиб 
тўйинган иссиқ ҳавода ғумбакни хаёт фаолиятини тўхташини 
ўз ичига олади.

Пиллаларнинг ғумбагини ўлдириш махсус камерада амалга 
оширилади. Камера чўзинчоқ тўрт бурчак шаклида бўлиб, каме- 
рани пастига (ерига) чўян қозон ўрнатилган бўлади. Бу қозон 
ташқи томондан қиздирилади. Қозондаги сув қайнаб буғланиши 
натижасида камерани ичи буғ билан тўйинади (32-расм).

Камерани икки томонида эшиги бўлиб, у зич ёпилади. 
Эшикларни бирида намуна (дукурма) пиллалар учун яшикча 
ва ҳароратни кузатиш мақсадида термометр қўядиган жой 
бўлади. Камерани пастига (ерига) рельс (из) қўйилган бўлиб, 
ундан яшикдаги пиллалар жойланган вагонча юргизилиб ка- 
мерага киритилади.

Қозондаги сувни қайнатишда кўмир, газ, нефть ёки керо- 
синдан (саларкадан) фойдаланиш мумкин.

Одатда камерага киритилган пиллаларни кўтарилиб бора- 
диган ҳароратда ишлов берилади. Пиллаларнинг ғумбагини 
ўлдиришни бошларида камерадаги ҳарорат 52-60°С ва охири­
да эса 68-70°С атрофида бўлиши мумкин. Ҳар бир вагонетка- 
даги пиллаларга ишлов бериш муддати турлича (у ўртача 
ҳароратга боғЛиқ) бўлади.



32-расм. Буғли пилла ғумбагини ўлдиргич:
I — алмаштириладиган вагонча; 2 -  пиллалар солинадиган яшиклар (дж ерки);
3  — ҳаво йўли; 4 -  ўт  ёқиш ж ойи; 5 -  камера эшиги; 6 — дукурма пиллалар  

учун яшикча; 7 — букилган термометр; 8  - ғумбакни ўлдириш камераси; 9 — сув 
иситгич бак; 10 — иссиқ сувни қозонга ўтказадиган қувур; I I  - қозон;

12 — тутун йўли.

Пиллалар чети 5-7 см баландликдаги олинадиган сурилма 
яшикчаларга (джерки) солинади. Ҳар бир яшикчага 6-7 кг га 
яқин пилла кетади. Яшикчадаги пиллаларнинг қалинлиги 10 
см дан кўп бўлмаслиги керак. Вагонча катта-кичиклигига 
қараб унга 24-48 тагача яшикча жойланиши мумкин. Яшик- 
чалар вагончага бир неча қатор қилиб тахланади, сўнгра пил­
лалари бўлган вагонча камерага киритилади. Камеранинг 
эшиги беркитилади ва унинг ички томонига ўрнатилган мах­
сус яшикчага 4-5 та дукурма (барака) пилла қўйилиб, камера­
ни қиздириш давом эттирилади. Камеранинг \арорати эшиги- 
га ўрнатилган термометр орқали кузатилади. Камера ичидаги 
ҳавонинг \арорати 75-80°С га етган вақти белгилаб қўйилади. 
Орадан 15-20 минут ўтгач, камера эшигидаги яшикчадан бит­
та дукурма пилла олиниб, унинг ғумбаги ўлган ёки ўлмаган- 
лиги (қорнидан кўндалангига кесиб) текшириб кўрилади. 
Агар ғумбакнинг сўрувчи қопчиғидаги (юрагидаги) суюқлик 
қотган бўлса, демак камерадаги ҳамма пиллаларнинг ғумбаги 
ўлган ҳисобланади. Намунадаги ғумбак ўлмаган бўлса, пилла-



лар яна 5 минут давомида камерада сақланади, яъни ўлдириш 
жараёни давом эттирилади, сўнгра яна ғумбакнинг ўлганлиги 
текшириб кўрилади. Пиллаларнинг ғумбаги ўлгач, улар каме- 
радап вагончаси билан ташқарига чиқарилади.

Пиллаларни тез совитиш мақсадида яшикчалар вагонча- 
нинг ўнг ва чап томонларига сурилиб 10-15 минут давомида 
ўз жойида қолдирилади. Кейин яшикчалар вагончадан оли­
ниб, улар яна 20 минутча совутилади. Пиллалар совугач мато- 
га солиниб, қуритиш учун усти ёпиқ сўриларга ёйилади. У 
ерда пиллалар бир — икки ой давомида шу сўриларда қурити- 
лади. Шундан кейин улар мўътадил меъёридаги ҳолатига кел- 
гач, истеъмолчиларга топширилади.

Бу усулнинг асосий камчилиги, уни кўп меҳнат талаб 
қилиши, доғли пиллалар кўпайиши ва буғнинг серицинга 
салбий таъсири ҳисобланиб, пиллаларнинг йигирилиши бир- 
мунча қийинлашади. Ҳозирги вақтда республикамиз пиллахо- 
наларида бу усул деярли қўлланилаётгани йўқ.

Пиллаларни сояда қуритиш. Ғумбак буғ ва бошқа усуллар 
ёрдамида ўлдирилгач (агар ғумбакни тўла қуритиш билан 
боғлиқ бўлмаса), пиллалар сояда қуритилади. Бунинг учун 
пилла қуритишга мўлжалланган махсус усти ёпиқ сўрилар- 
айвонларда қуритилади.

Одатда, бу усти ёпиқ айвон (бостирма) бўлиб, пиллалар­
ни тик тушаётган қуёш нуридан, ёмғирдан ва кучли шамолдан 
сақлайди. Унинг ичидаги пиллаларни қуритиш учун мўлжал- 
ланган сўриларнинг эни 2 м гача, узунлиги эса пилла қурити- 
ладиган айвоннинг узунлигича бўлади. Шу сўриларга қанор 
ёки хом (дағал) сурп тортилади ва унинг устига қуритилади- 
ган пиллалар жойлаштирилади. Сўриларнинг оралиғи 50-60 
см ни ташкил этади. Пиллаларни жойлаштириш ва қуритиш 
ҳамда уни истеъмолчиларга топширишдаги меҳнат жараёнла- 
рини бажариш учун сўрилар орасидаги йўлакчанинг кенглиги
0,8-1,0 м дан иборат бўлади. Сўриларнинг оралиғи 0 ,5 -0 ,6 м, 
улар 8-10 қават қилиб қурилади. Одатда, пилла қуритадиган 
айвонлар тўрт қиррали ёки юмалоқ ёғочлардан синч шаклида 
қурилади, унинг ёмғирдан сақлайдиган томи бўлиб, ичидаги 
йўллари пиллалар билан ишлашга қулай бўлиши керак.

Пилла қуритиладиган бундай айвонларнинг ташқи томо­
нига қанордан ёки қаттиқ матодан қилинган парда (бутун ба­
ландлиги бўйича) тутилади, одатда бу матодан қилинган пар- 
далар пиллаларни тик тушаётган қуёш нуридан, ёмғирдан, 
чанг ва шамолдан сак,лайди (33-расм).



33 -р аем . Пиллаларни бостирма ва соя жойларда қуритиш.

Об-ҳаво қулай вақтида қуёш тушмайдиган томондаги 
пардалар кўтариб қўйилади, пилла қуритиладиган айвонни 
атрофига қатор қилиб дарахт ўтқазилиши, иссиқ вақтларда ва 
унинг атрофига кунига камида икки марта сув сепилиши ке­
рак.

Ғумбаги ҳар хил муддатда ўлдирилиб, қисман қуритилган 
ва чала қуритилган пиллалар алоҳида партиялар шаклида сў- 
риларга 8-10 см қалинликда жойлаштирилади, бу эса уларни 
тайёр бўлиш меъёрига қараб истеъмолчиларга топширилаёт- 
ганда қулайлик яратади.

Ғумбаги ўлдирилгани ёки чала қуритилганини иккинчи 
кунидан бошлаб ҳар куни сўриларга ёйилган пиллалар яхши 
шамоллаши учун ёғоч курак билан ағдарилиб турилади. Пил­
лаларни ағдариш вақтида қуришига қараб уларнинг қалинли- 
гини аста-секин ошириб борилади.

Айвонларда пиллалар бир текис қуриши ва улар моғор- 
ламаслиги ҳамда чиришининг олдини олиш мақсадида би­
ринчи 10 кун давомида пиллалар ҳар куни бир марта ағдариб 
чиқилади, кейинчалик эса шароитга қараб 2-3 кунда бир мар­
та ағдарилади.

Қуритилаётган пиллаларни ағдариш вақтида ҳамма йиги- 
ришга ярамайдиган навсиз пиллалар: қора доғли, тешик, 
рангли, дукурма (барака) ва бошқа сифатсиз пиллалар ажра­
тиб олинади.

Агар пиллалардан капалаклар кўпроқ чиққан бўлса, бун­
дай пиилла партияларига қайта ишлов берилади. Капалак 
чиқиши туфайли тешилиб қолган пиллалар эса йигириб 
бўлмайдиган пиллалар сифатида ажратиб олиниши керак.

Пиллаларни ағдариш вақтида моғорлаган пиллалар учраб 
қолса, демак ўз вақтида ағдариб турилмаганлигидан ёки ёмон  
шамоллатилганлигидан далолат беради. Бундай пиллалар 
сўрилардан олиниб конвейерли ёки яшикчали пилла



қуритгичда қуритилади, агар бунинг иложи бўлмаса, пиллалар 
юпқа -  3-5 см қилиб ёйилиб шамоллатилади.

Айвонларга жойлаштирилган сўрилардаги пиллаларни иш- 
чилар ағдараётган вақтида ағдарилган пиллаларни ағдарилма- 
ганларидан ажратиш учун уларни ҳар сафар турлича жойлаш- 
тиришлари керак.

Олдинига пиллаларни қуритиш учун сўриларга 20 см 
қалинликда ёйиб қўйилади. Кейин қуриш даражасига қараб 
пиллаларнинг қалинлиги 30-35 см гача оширилади ва шу 
қалинликда меъёригача қуритилади.

Пиллаларни ағдариш вақтида ажраладиган пахта ипак 
(пилла лоси) тозаланиб, полиэтилен қопларга жойланади ва 
йигириб бўлмайдиган пиллалар билан бирга топширилади.

Сув буғида, шунингдек бошқа физик омиллар таъсирида 
ғумбаги ўлдирилган (совуқ, вакуум ва сублимациядан ташқа- 
ри) пиллалар, албатта айвонлардаги сўриларда қуритилади. 
Сўнгра ғумбаги ўлдирилиб, қисман қуритилган ёки ярим қу- 
ритилган пиллаларнинг намлиги 15% дан кўп ва 10% дан кам 
бўлмаган ҳолатгача олиб борилади. Кейин уларнинг намлиги­
ни 10% дан камайиб кетмаслиги учун дағал газламадан тайёр­
ланган қопларга ёки газ ўтказмайдиган плёнка, масалан, по­
лиэтилен қопларга солинади.

Дағал газламадан тайёрланган қопларга 30±0,1 кг ва по- 
лиэтилендан ясалганларига эса 15 кг массада солинади.

Ҳозирги вактда пиллаларни қатгиқ идишларда сақлаш ва 
ташиш бўйича илмий ишлар олиб борилмокда. Бу фақат пил­
лаларнинг сифат белгилари сакданишига имкон берибгина 
қолмай, балки уларни юклаш, тушириш ишларини механиза- 
циялаш имкониятига ҳам эга бўлади.

5.3. «Симплекс» пилла қуритгичида пилла ғумбагини 
ўлдириш ва қуритиш.

Пиллалар ғумбагини ўлдириш ва қуритишда иссиқ ҳаво- 
дан омил сифатида фойдаланувчи ҳамма агрегатлар икки гу- 
руҳга бўлинади:
1. Иссиқ ҳаво билан пиллаларнинг қарама-қарши йўналиш- 

да;
2. Иссиқ ҳаво билан пиллаларнинг параллел бир томонга 

йўналишда;
«Симплекс» аппарата биринчи гуруҳга, яъни ҳаво билан 

пиллани қарама-қарши йўналиши асосида ишлайди. Бу пилла



(қуритгичда иссиқ ҳаво пиллаларга қарама-қарши йўналишда 
ҳаракат қилади. Натижада пиллаларга дастлаб паст ҳароратли, 
лекин юқори намликка эга бўлган ҳаво таъсир этади. «Сим­
плекс» аппаратида пиллалар юқоридан пастга қараб харакат- 

1ланади. Шунинг учун энди пиллалар паст ҳароратли жойдан 
аста-секин ҳарорати юқорироқ бўлган, аммо паст намликка 
эга бўлган иссиқ ҳавога дуч келади, яъни пилла қуриган сари 
иссиқ ҳавога дуч келади.

«Симплекс» пилла қуритгич аппарати устма-уст жойлаш- 
1ган бешта камера бўлинма кўринишида ясалган. Биринчи уч­
та бўлинманинг остки томони суриладиган қилиб ясалган. 
Биринчи бўлинманинг юқори томони очиқ бўлиб, пиллалар­
ни солиш учун мўлжалланган. Пастки тўртинчи бўлинманинг 
ён томонида очиладиган эшиги бўлиб, ундан (пиллаларни 
ташишни давом эттириш учун) қуриган пиллалар чиқариб 

I олинади. Бешинчи бўлинманинг пастки томонига шибер 
ўрнатилган, у бўлинмага келаётган иссиқ ҳавони тартибга со­
либ туради. Бундан ташқари, бешинчи бўлинмада тирсакли 
термометр ўрнатиш учун уяча бўлиб, унинг ёрдамида беш ин­
чи бўлинмага келаётган иссиқ ҳавонинг ҳарорати ўлчанади.

Пилла қуритгичнинг тузилиш схемаси ва ҳавони қиздира- 
диган калорифернинг тасвири берилган (34-расм).

«Симплекс» пилла қуритгичи уч хил тартибда ишлаши 
мумкин:

1. Ғумбакларни ўлдириш;
2. Ғумбакларни ўлдириш ва ярим қуритиш;
3. Тирик пиллалар ғумбагини ўлдириш ва тўла қуритиш.
Яшикли «Симплекс» пилла қуритгичи 1-12 та тик бў-

лимдан иборат. Вақти-вақти билан пиллаларни жойи юқори- 
дан пастки яшикка сиғадиган микдорда ўзгартирилади. Бул- 
мага келаётган ҳаво оловлй калорифер билан қиздирилади.

15-жадвал
«Симплекс» пилла қуритгичипинг техник (характеристикаси) 
__________________________ таърифи.___________________________

П илла қуритгичларнинг сони
1 2 3 4 6 7 12
2 3 4 5 6 8 8

Т ик қи см л ар н и н г сони 1 2 3 4 6 8 12
1 2 3 4 5 6 7 8

П астки қаватда ҳавонинг ҳаро- 
рати 85°С бўлганида ти р и к  пилла­
ларни кеча-кундуз давом идаги қу- 
ритиш  м аром и, кг

480 960 1440 1920 2880 3840 5760



1 2 3 4 5 6 7 8
М арказдан қочирм а вентилятор, 
мм: қан оти нинг диам етри

400 400 500 500 600 600 700

Ш ки ф -ғи лд и ракн и н г диаметри 100 100 110 125 145 145 160
Электр м отори нин г қуввати, квт. 0,74 1,47 2,20 2,94 3,67 4,41 5,15
Таш қи ўлчам лари, мм: 
узунлиги 870 1750 2625 135001 5250 7000 10500
Тахта супасиз чуқурлиги 1550 1550 1550 1550 1550 1550 1550
Тахта супа билан чуқурлиги 4500 4500 4500 4500 4500 4500 4500
Баландлиги 2765 2765 2765 2765 2765 2765 2765
П илла қуритгичнинг массаси, кг 1000 1450 1900 270С 3780 4900 7000
И ссиқ  \а в о  сарф и , к г /г 980 1840 2760 3780 5520 7360 11040
Оловли калориф ерда ш артли 
ёқилғи сарф и кг/кеча-кундузда

100 200 270 350 350 800 1200

а

34-расм . Яш икли «Симплекс» пилла қуритгичи:
а —уч бўлимли пилла қуритгичнинг умумий кўриниши; б-пилла қуритгичнинг 

схемаси; I -  шибер; 2 - /V  камерадаги ён эшиги, 3-қуритиш  бўлими 
(I, II, I I I  ва  IV  бўлим камералари), 4  — букилган термометр, 5-иссиқ ҳаво йўли, 

6-вентилятор, 7-совуқ ҳаво йўли, 8-калорифер, 9-калориферни ўт  ёқиш  
эшикчалари, Ю -тутун йўли.



Пастки бўлимга йўналтирилаётган ҳавонинг \арорати 
50°С етгач юқоридаги яшикка тирик пиллаларни солишга ки- 
ришилади.

Қуритиш бўлимининг ҳар бир юқориги яшигига 40 см 
қалинликда, маълум баландликда белгиланган чизиқгача ти­
рик пиллалар солинади. Яшикли «Симплекс» пилла қуритгич- 
ни бир меъёрда ишлаши учун қуритиш бўлимининг юқори 
яшигига бир хил вақт оралиғида, тахминан ҳар 15 мин дан 
кейин пилла солиш амалга оширилади.

Агар пиллаларни қуритишнинг белгиланган технологик 
жараёни тугаса ва тўртинчи яшикдаги пиллалар ҳаво қуруқ- 
лиги ҳолатигача қуритилган бўлса, у вақтда кейинги пилла­
ларни бир яшикдан бошқасига тушириш қуйидаги тартибда 
амалга оширилади.

Ш ибер-қопқоқ беркитилади, тўртинчи яшикни қайтарма 
, эшикчаси очилади; тўртинчи яшикдаги пиллалар чиқариб 

олинади ва яшик пиллалардан бўшаши билан унинг қайтарма 
эшиги зич қилиб ёпилади, шибер-қопқоқ сурилади ва пилла­
ларни юқориги яшиклардан пасткисига тўкиш бирин-кетин  
амалга оширилади; учинчи яшикдан тўртинчисига; иккинчи­
си дан учинчисига; биринчисидан иккинчисига; биринчисига 
эса янги тирик пиллаларни маълум микдорда солинади.

Яшикли пилла қуритгични ишга тушириш даврида ҳаво 
ҳарорати қуйидаги даражада ушлаб турилади: юқориги бирин­
чи яшикка фақат тирик пиллаларни солиш вақтида +45°С; 
учта яшикни пиллалар билан тўлдирилганда +70°С; ишга ту­
шириш давридан фойдаланишга ўтилганда қайсики қуритиш 
бўлимининг ҳамма тўртта яшиги пиллалар билан тўлдирилган 
вақтда 80 ± 2°С гача.

Яшикли пилла қуритгични ишга тушириш вақтида пил­
лаларни тўлиқ қуритишда ҳар қайси юқори яшикдан кейин- 
гисига, сўнггиси ҳар 3-4 соатда тўкилади. Тўртинчи яшикдан 
эса назоратчи пиллаларни текшириб, уларни ҳаво қуруқлиги- 
гача қуриганига ишонч ҳосил қилгач, ундан чиқариб олинади.

Ғумбакни ўлдираётганда пиллаларнинг ҳар қайси яшикда 
бўлиш муддати I соатгача, ярим қуритилаётган эса 2 соатгача 
давом этади.

Яшикли «Симплексда» пиллаларга ишлов берилганда \а - 
рорат тартибини аниқлашда М.В.Александров режим-диаграм- 
масидан фойдаланиш мумкин (35-расм).

Пиллалар яшиклардан бўшатилгач, қуритиш учун ай- 
вонлардаги сўриларга 10-15 см қалинликда ёйиб қўйилади ва 
унинг қуриш даврида ағдариб турилади.
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35-раем. «Симплекс» пилла қуритгнчидагн ҳароратни аннқлаш  учун 
М .В.А лександров режнм-диаграммаси.

5.4. КСК-4,5 конвейер пилла қуритгич.

КСК-4,5 пилла қуритгичи пилла билан иссиқ ҳавонинг 
бир томонга (параллел) ҳаракатланишига асосланган конвей- 
ерли пилла қуритгичдир. КСК-4,5 пилла қуритгичи тўхтовсиз 
ҳаракатланадиган, оловли буғ калорифер билан ҳароратни па­
сайиб бориши, ҳавони мажбурий айлантириш принципида 
ишлайди. У калорифер, вентилятор, ҳаво ўтказгичлардан, қу- 
ритиш хонасидан (камера), юклайдиган, қуритадиган ва бў- 
шатиш конвейерларидан ҳамда узатма станииясидан ташкил 
топган.

Иссиқ ҳавонинг ҳаракатланиш тартиби ёпиқ ва мажбурий 
\олатда бўлади. Пиллаларни қуритиш жараёни юқори ҳаро- 
ратли \аво оқимини икки зонали камерага сунъий намланган 
ҳолда иссикдикнинг қуритиш камерасига келиши билан амал­
га оширилади. КСК-4,5 пилла қуритгичи пиллаларни тўлиқ 
қуритиш, ярим қуритиш ва ғумбагини ўлдириш ишларини 
бажаради (36-расм). Пиллаларни тўла қуритиш қуйидаги ре- 
жимда амалга оширилади: иссиқ ҳавонинг камерага кириш 
вақтидаги ҳарорати, 90°С; иссиқ ҳавонинг камерага кириш 
вақтидаги намлик микдори, г/кг — 80-100; қуритиш муддати 5 
соат.



36-расм. К С К -4 ,5  пилла қуритиш аппаратининг схемаси:

t -калорифер, 2-тутун йўли, 3-қуритиш камерасига келадиган иссиқ ҳаво йўли,
4-вентилятордан калориферга келадиган ҳаво йўли; 5-вентилятордан иссиқ ҳаво 
йўлига ўтадиган ҳаво йўли, 6-хаво ўтказгич тўсқичи, 7-пуркагичли вентилятор,

8-сув баки, 9-қуритиш камераси, Ю-диффузорлар, 11-конфузорлар,
12-фойдаланилган ҳавони қуритиш камерасидан вентиляторга ўт казадиган ҳаво 

йўли, 13-горизонтал (ёт иқ) транспортёрлар; 14-пиллаларни идишга солувчи 
транспортёр; 15-бункер; 16-пиллани камерага элтувчи транспортёр.

КСК-4,5 пилла қуритгични техник (характеристика»!)
таърифи.

Т ирик пиллаларни кеча-кундуз давомида қуритиш  меъёри, кг 
К ам ералариинг катталиги, мм:

4500-6000

Узунлиги 5600
Эни 1670
Баландлиги 4700
М ассаси, кг 2600
К онвейер  турларини  умумий иш сатҳи, м 20,0
И ш чи транснортёрларнин г сони 4
Т ранспортёр  тасм асини нг кенглиги, мм 1250
П иллалардан бугланадиган нам лик м иадори, кг/с МО
Т ранспортёрдаги пи ллаларн инг қалинлиги, мм 
Ў рнатилган электр  м оторининг қуввати, квт:

275

транспортёр узатмаси учун 1,7
вентилятор узатм аси учун 12-15
К алори ф ернинг умумий қиздириш  ю заси, м 180
Ҳ авонинг ҳаракат тезлиги, м /сек 1,5-2,0
Пилла қуритгичда хизмат қилувчи одам лар сони 3

КСК-4,5 пилла қуритгичдан фойдаланилганда пиллалар 
икки босқичда бирмунча самарали қуритилади. Биринчи бос-



қичда пиллалар ғумбагини ўлдириб, бироз қуритади ёки ярим 
қуритади ва иккинчи бооқичда усти пана айвонлардаги сўри- 
ларда пиллаларни ёйиб ҳаво қуруқлиги ҳолатигача қуритила-
ди.

КСК-4,5 пилла қуритгичида ғумбакларни ўлдириб бироз 
қуритиш ва ярим қуритиш қуйидаги тартибда амалга ошири­
лади:

Иссиқ ҳавони камерага киришдаги ҳарорати С° 85-87 
Нисбий намлик, % 20-22
Ишлов бериш муддати, мин. 60-160
Конвейерни ҳаракат тезлиги, м/соат 6
Пилла қуритгичнинг юқориги иккита транспортерлари 

доирасида пиллаларга юқори \ар.орат ва нам ҳаво таъсир эта­
ди. Бу ерда ғумбакларни ўлдириш ва улардан намликни жадал 
йўқотиш амалга оширилади. Ғумбакдан намликнинг бирмун- 
ча буғланиши натижасида юқориги конвейерлар доирасидан 
пастки доирага келаётган \авонинг нисбий намлиги ортади, 
ҳарорати эса пиллаларни қиздириш ҳисобига сарфланиши ва 
улардаги намликнинг буғланиши эвазига бирмунча пасаяди.

Ҳавонинг ҳарорати калориферни ўт ёқиш жойига берила- 
ётган ёқилғи микдори билан, намлик эса ҳаво қопқоғи (за­
слонка) ёрдамида тармоққа сўриладиган янги ҳавони микдори 
ўзгариши, шунингдек вентиялтор қутисида сувни сунъий пур- 
каш билан бошқарилади.

КСК-4,5 пилла қуритгичида, буғли ва шунингдек, олов- 
ли, калориферлар сингари пилла қуритгичдан чиқаётган, яъни 
фойдаланилган ҳавонинг ҳарорати, қуритгичнинг камерасига 
кираётган пиллалар миедорини ўзгартириш билан бошқари- 
лади, бунинг учун конвейерлардаги пилла қалинлигини ёки 
қуритиш тезлигини ўзгартириш билан эришилади. Конвейер­
лар тезлигини доимо бир хилда ушлаб туриш мақсадга муво- 
фикдир. Камера охиридаги ҳавонинг ҳарорати пасайса, кон­
вейерлардаги пиллаларнинг қалинлиги камайтирилади.

5.5. СК-150 К-1 конвейерли пилла қуритгич.

СК-150-К-1 конвейерли пилла қуритгич уч қаватли тран- 
спортерлардан иборат бўлиб, пиллаларни биридан иккинчи­
сига ўтказишга мослаштирилган пилла қуритгич ҳисобланади, 
унинг пиллаларни саралашни таъминловчи транспортери бў- 
либ, қайсики пиллаларни тушириш транспортери уларни идиш- 
ларга солиб берадиган мослама билан бирлашган.



Тирик пиллалар қуритиш камерасининг юқориги зонаси- 
даги устки горизонтал транспортерга келиб тушади ва у ерда 
намланган иссиқ (максимал қароратдаги) ҳавонинг таъсирига 
дум келади. Сўнгра юқориги транспортердан кейингисига уза- 
тилади ва шу йўл билан камерани пастки зонасига ўтади, шу 
билан бир вақтда қуритадиган ҳавонинг ҳарорати пасаяди ва у 
ердан тўла ёки қисман қуритилган пиллалар ташқарига чиқа- 
ди.

Ғумбаги ўлдирилган ва қуритилган пиллаларни совитиш 
учун иккита вентилятор ўрнатилган, у ташқаридаги ҳавони 
камерадан чиқаётган пиллаларга йўналтиради.

СК-150- К-1 пилла қуритгичнинг техник таърифи:
Тирик пиллаларни кеча-кундуз давомида қуритиш меъё-

ри, кг:
ғумбакни ўлдиришда 11500
ярим қуритишда 8750
тўлиқ қуритишда 5000
ишчи ковейерларнинг сони 3
конвейерларнинг ишлаш кенглиги, мм 1500
пилла қаватининг қалинлиги, мм 150
конвейерларнинг ҳаракат тезлиги, м/мин 0,08-0,16
ёқилғи сарфи (дизель мой), кг/соат 30 
1 кг буғланган намликка сарфланган
солиштирма ёқилғи ккал 810 
ўрнатилган электр двигателининг қуввати, квт 34,8 
1 кг буғланган намликка сарфланган
электр энергияси, квт 0,254 
ташқи ўлчами, мм:
узунлиги 15400
кенглиги 2160
баландлиги 2900
пилла қуритгичнинг массаси, кг 26200
қуритиш камерасининг массаси, кг 10710 
пиллаларнинг намлиги, %:
ғумбакни ўлдириш ва қуритишгача 170-190 
ғумбакни ўлдириб, бироз қуритгандан кейин 100-120
ярим қуритгандан кейин 60-70
қуритгандан кейин 10-14
хизмат қилувчи кишилар сони 8
СК-150 К-1 пилла қуритгичидаги иссиқликни элитувчи 

ҳаво ҳаракатининг берк схемада бўлиб, қисман фойдаланил- 
гани ҳавони чиқариб юбориш ва янги ҳавони сўриб олиш би-



лан амалга оширилади. Ҳавони сўриб олиш айланадиган вен- 
тиляторнинг сўрадиган ҳаво йўлидаги қисқа трубача орқали 
амалга оширилади.

Пиллаларни қуритадиган ҳавони иситиш оловли калори- 
ферда суюқ ёқилғи /дизельм ойи/ ёки табиий газнинг ёниш и- 
дан ҳосил бўлган тутун газларидан оширилади. Оловли кало- 
риферлардан ташқари, ҳавони иситиш учун буғли калорифер- 
лардан \ам фойдаланилади (37-расм).

37-расм. С К -150  К-1 пилла қуритиш аппаратннинг схемаси:
1-бункер ва саралаш транспортёры, 2-юкловчы транспортёр, 3-қуритиш  

камераси, 4-юқориги жалюзлар, 5-ётиқ транспортёрлар, 6-камерага келадыган 
иссиқ ҳаво йўли, 7-сув буғ генераторы, 8-калорифер, 9-сарфланадиган сув баки, 

Ю-пасткы ж алюзлар, 11-совутиш камераси вентыляторлари, 12-қуритувчи ҳаво  
вентилятори, 13 фойдаланилган ҳавони қуритиш камерасидан вентиляторга 

ўт казадиган ҳаво йўли, 14-совутиш камераси, 15-пуркагич диск.

Бевосита қуртитиш камерасида, ўрта горизонталь транс­
портер баландлигида психрометр ўрнатилган бўлиб, у ўрта зо- 
надаги қуритадиган ҳавонинг ҳарорати ва намлигини ўлчайди.

СК -  150 К-1 пилла қуритгич қуйидаги тартибда ишлаши 
мумкин: ғумбакларни ўлдириб, бир оз қуритиш, ярим қури- 
тиш ва тўла қуритиш. Иш тартиблари иссиқлик элитувчининг 
ҳарорати ва камера ичидаги транспортерларнинг ҳаракат тез­
лиги билан фарқ қилади.

Биринчи ва иккинчи тартибда пиллаларни қуритиш жа- 
раёни икки даврга бўлинади: биринчи даврда СК — 150 К-1 
пилла қуритгичда пиллаларнинг ғумбаги ўлдирилади ва қис- 
ман қуритилади, иккинчи даврда — усти пана сўриларда ҳаво 
қуруқлиги холатигача қуритилади.



СК~ — 150 К-Т пйлла ^уритгичда пиллалар ғумбагини 
ўлдириб, бир оз қуритиш ва ярим қуритиш қуйидаги тартибда 
амалга оширилади:

Иссикдик элитувчи ҳароратининг камерага кириш вақти- 
даги даражаси, С0 80-90
Иссикужк элитувчининг намлик миқдори, г/кг 65-100 
Пилла қуритгичнинг ўртача зонасидаги 
иссиқлик элитувчининг нисбий намлиги, % 20-30
Ишлов бериш муддати, мин:
ғумбакни ўлдириб, бир оз қуритиш 60-90
ярим қуритиш 120-150
Куритиш камерасидаги пиллаларнинг конвейердаги 
\аракат тезлиги, м/мин:
ғумбакни ўлдириб, бир оз қуритиш 0,26-0,38
ярим қуритиш 0,15-0,19
Пиллалар ғумбагини ўлдириб, тўла қуритишда 
уларга қуйидаги тартибда ишлов берилади: 
иссиқлик элитувчининг камерага кириш 
вақтидаги ҳарорати, С0 90
иссиқлик элитиувчининг намлик миқдори, г/кг 
қуруқ ҳавода 80-100
Пилла қуритгичнинг ўрта зонасидаги иссикдик 
элитувчининг нисбий намлиги, % 18-22
Куритиш муддати, соат 5
Куритиш камерасидаги пиллаларнинг конвейердаги 
ҳаракат тезлиги, м/мин. 0,077

Пилла қуритгичнинг тармоқлари, қисмлари ва механизм- 
лари марказлашган ҳолда бошқариш учун жараён параметрла- 
рини назорат қилиш ишларини таъминлаш, ҳимояланган ав­
томатик станция назоратида бўлиши назарда тутилган ва 
бошқариш шкаф шаклида амалга оширилган.

Агар пиллалар тенг массадаги намлик (10%) даражасигача 
қуритилган бўлса, у вақтда пиллалар қанордан ёки матодан 
қилинган қопларга солинади.

Пиллалар стандартда белгиланган намлик даражасига ет- 
маган бўлса, яъни уларнинг намлиги 20-40 % ни ташкил этса, 
бундай пиллаларни қуритиш аппаратлари орқали ўтказиш 
мумкин. Бунда намлик 8-12% га олиб берилади ва сўнгра 
пиллаларни қопларга жойлаш мумкин бўлади. Шундай такро­
рий қуртитш қўлланса, қуритиш муддати қисқаради, пилла­
ларни ағдириш учун ортиқча сарф-харажатлар бўлмайди, ам­
мо бунда пачоқ ва доғли пиллаларнинг фоизи кўпайиши мум-



кин. Бу ерда албатта иқтисодий фойда томонини ҳисобга 
олиш зарур, яъни пиллаларни сояда қуритиш фойдалими ёки 
КСК-4,5 ёки СК-150 К-1 аппаратлари орқали такрорий 
ўтказишни қўллаш мақсадга мувофиқ бўлиши аниқланиб, ва 
сўнгра қўлланади.

5.6. Пиллалар ғумбагини ўлдирадиган камерали агрегат.

Ҳозирги вақтда пиллаларга дастлабки ишлов бериш база- 
ларида «Ипак» марказий конструкторлик-технологик лойиха- 
лаш бюроси томонидан яратилган камерали агрегатлар пилла 
ғумбагини ўлдириш учун фойдаланилмоқда. Бу агрегат синов- 
дан ўтиб, Ўрта Осиё машина синаш станцияси томонидан 
кўплаб ишлаб чиқаришга тавсия этилган (38-расм).

38-расм. Камерали агрегатнинг умумий кўриниши:

l -қопқоғи, 2-корпгси (қадди), 3-сур\’вчи ҳаво йўли, 4-бошқарувчи конус найча,
5-пилла тўплагичлар, 6-вентилятор, 7-иссиқлик генератори; 8-иссиқ ҳаво йўли, 

9-18 -ғалтаклар, 10-цилиндрсимон канал, 11-рельс, 12-аравача, 13-гардиш,
14-пилла йиғгичлар, 15-таянч валлари, 16-қопқоқ, 17-22-ж уфт занжирли 

узатма, 19-занжирли узатма, 20-электромеханик ҳаракатлантиргич, 
21-редукторли, 23-туртқичлар, 24-ричагли туртқичлар.

Камерали агрегат қуйидагича тузилган:
1. Камерали агрегат корпус ва қопқокдан иборат бўлиб, 

аравачага ўрнатилган, у иссиқлик генератори, корпус билан 
бирлаштирилган- пилла тўплагичлар, цилиндрик бўлим кўри- 
нишида деворлари тешилган ҳолда икки томони очиқ цилин­
дрсимон канал ва таянч гардишдан иборат.

Аравача ва ғалтаклар билан таъминланган, рельс бўйича 
электромеханик ва занжирли узатма ёрдамида ҳаракат қилиб 
ишлайди.

Пилла тўплагичлар имконияти борича корпусга узатма



'ўқи билан айланадиган қилиб ўрнатилади, камера ўқига па­
раллель жойлашган аравача таянч валларига эга, электр мото- 
ри ҳаракатни ўтказувчи тишлар ва икки жуфт занжир ҳамда 
узатмадан иборат.

Пилла тўплагичларни камерадан чиқариб олишни енгил- 
лаштириш учун валлар турли горизонтал сат\да жойлашган.

Пилла тўплагични камерадан чиқаришни механизация- 
лаш учун аравачада ричагли турткичлар, пилла тўплагич эса 
тирговучли туртиб чиққан жойи турткичлар билан ўзаро таъ­
сир этади.

Пилла тўПлагични канал валларига ўрнатиш орқали бир 
бутун цилиндрсим канал ҳаво ўтказич ҳосил қилинади. У бир 
томондан иссиқлик генератори билан, ҳаво ҳайдайдиган йўл 
орқали бирлашади, иккинчи томони эса қопқоқ билан берки- 
лади.

Қобиқ (корпус) ички қисмининг юқори томонида 
сўрувчи ҳаво йўли жойлашган бўлиб, у вентилятор билан бир- 
лашган ва пилла тўплагич бўлимларининг сонига қараб амал- 
даги тортишни бошқарадиган конус найча ҳар бир пилла 
тўплагичдан фойдаланилган ҳавони сўриб олади ва уни ис- 
сикушк генераторига йўналтиради, унда такрорий айланиши 
учун қайта иситилади.

Ҳаво ўтказгич пилла тўплагичларнинг тик юзасига нисба­
тан симметрик ҳолда уларни айланиши бўйича 15-20° да ту­
ширилган.

Пиллаларга ишлов беришда талаб қилинадиган даражада- 
ги ҳарорат тартибини сак,лаб туриш учун ҳаво ўтказгичларда 
автоматик бошқариш системасининг датчиклари ўрнатилган.

Пиллалар ғумбагини ўлдирадиган камерали агрегат қуйи- 
даги тартибда ишлайди. Пиллалар билан тўлдирилган пилла 
тўплагичларнинг бешта бўлими аравачани валларига жойлаш­
тирилади. Унинг электр ўтказгичи двигателга уланади ва у 
рельслар орқали камера ичига ҳаракат қилиб, қопқоғи билан 
беркитади.

Иссикдик генераторидан \аво йўли орқали пилла тўпла- 
гичларнинг марказий каналига иситилган ҳаво берилади, бун­
да таянч валларининг двигатели электр ўтказгичга уланади, 
натижада пилла тўплагичларга айланма ҳаракатни узатади. 
Каналнинг ён томонига ўрнатилган қопқоқ иссиқ ҳавони ўқ 
бўйича чиқиб кетишига йўл қўймайди. У пилла тўплагич де- 
воридаги тешикчалар ва пиллаларни ҳаво ўтказгичларидан 
тортиш орқали узатилади, кейин ҳаво йўлларидан вентилятор-



га — иситиш ва қайта фойдаланиш учун иссиқлик генератори- 
га жўнатилади.

Пилла тўплагич пиллаларининг қалинлиги ва зичлиги 
бир хил бўлмай, балки иссик, ҳаво пилла тўплагичнинг юқори 
қисмидан пиллалар юпқа ва энг бўш ораликдан ўтишга 
ҳаракат қилади. Иссиқ ҳаво пилла қобиқлари орқали ўтиши 
туфайли ғумбакларга ўзаро таъсир этади, яъни уларни исита- 
ди ва аста-секин намликнинг бир қисмини ўзига олади. 
Ғумбаклар 12-18% намлигини йўқотса, ўлади ва шу билан 
уларни ўлдириш жараёни тугалланади.

Пилла тўплагич айланаётган вақтда пиллалар ағдарилиб, 
қия тепалик ҳолида жойлашади. Пилла тўплагич айланиши 
давомида энг кам қавати аралашади. Шу сабабли иссиқ ҳаво 
пилла тўплагичнинг тик ўқи бўйича эмас, балки уларнинг ай­
ланиши давомида бироз аралашади.

Пиллалар ғумбаги ўлдирилгач, қопқоғи очилади ва арава- 
ча пилла тўплагичлар билан бирга корпусдан чиқади. Бунда 
ричагли турткининг охири пилла тўплагичини туртиб чиққан 
жойига бориб тақалади ва уларни ўнг томондаги валдан ажа- 
ратади, чап томондаги вал эса айланишни давом эттиради ва 
пилла тўплагичнинг аравачадан майдончага сирғалиб туши- 
шига имкон яратади. Шундан кейин валларнинг узатмаси 
тўхтатилади ва ричагли турткилар ўзининг бошланғич ҳола- 
тига қайтади.

Камерали агрегат СК-150 К-1 пилла қуритгичига Кара­
ганда тузилиши содда, ихчам, кам энергия ва металл сарф- 
лайди.

Техник — иқтисодий таърифи
Иш унуми, к г/со аг  330-350
И ссиқлик элитувчининг камерага кириш даги ҳарорати, С 0 95-100
И ссикдик элитувчининг камералан чиқиш даги ҳарорати С 0 65-75
Камерадаги иссиқлик элитувчининг нисбий нам лиги, %:
ғумбакни ўлдириш  олдидан 20-25
ғумбакни ўлдиргандан кейин 50-70
П илла тўплагичларни сони , дона 5
Пилла тўплагичдаги пиллаларнинг массаси, кг 120-130
Ғумбакни ўлдириш  вақти, мин 120
П илла тўплагичнинг айланиш  тезлиги, айл /м и н  0 ,5 -1 ,0
Қурилмада қаво билан ш амоллатиш , мин 120
Ёқилги сарф и, л /со ат  16
Белгиланган қуввати, квт 19
М ассаси, кг 2150
Таш қи ўлчами, мм 19000x2350x2450

Камерали агрегатда пиллаларнинг ғумбагини ўлдириш, 
қисман қуритиш, ярим қуритиш ва тўла қуритиш мумкин.



Шулардан пиллаларнинг ғумбагини ўлдириб, уни қисман 
қуритиш яхши натижа беради.

Ғумбаклари ўлдирилиб, қисман қуритиш тугагач, пилла 
тўплагич билан камерадан чиқариб олинади ва улар шамолла- 
тиш қурилмасига қўйилиб, уерда пиллалар орасидаги ҳарорат 
ташқи ҳаво ҳароратига тенг бўлгунга қадар 120 мин давомида 
ушлаб турилади. Пиллалардаги намликни яхши ва бир текис 
йўқотиш мақсадида шамоллатиш вақтида пилла тўплагичлар 
хар 20 минутда 0,5 марта айланиб туради.

Кейин пилла тўплагич ғумбаги ўлдирилган пиллалар би ­
лан усти пана жойларга ғилдиратиб ўтказилади ва тартиб би ­
лан қўйилади. Уларнинг оралиғи 0,5 мдан кам бўлмаслиги 
керак.

Ғумбаги ўлган пиллаларни ҳаво қуруқлигигача қуритиш, 
табиий шароитда, пилла тўплагичда амалга оширилади.

Пиллалар бир текис қуриши ва моғорламаслиги учун 
пилла тўплагич камида 2,5 марта айлантириб турилади, шу 
шарт биланки пилла тўплагичнинг усти айлантирилгандан 
кейин паст томонда бўлсин. Бунда пилла тўплагичларни би ­
ринчи 10 кун давомида кунига икки марта, кейинги кунлари 
эса бир мартадан айлантириб турилади.

Ўрта Осиё Машина синаш станцияси томонидан ва, шу­
нингдек, пиллахоналарда кенг синовдан ўтказиш шуни кўр- 
сатдики, камерали агрегат технологик жараёнларни ишонарли 
ҳамда сифатли бажаради, иш унуми 1,3 марта ортишига, ипак 
хомашёси чиқиши 1,0% кўпайишига, мехнат сарфи икки мар­
та камайишига, энергия ва металл ҳажми 1,5 ва 5 марта ка- 
майишига имкон беради.

Пиллаларни тайёрлаш ва уларга биринчи ишлов бериш  
янги технологияси 100 тонна ва ундан кўпроқ пиллаларни 
қабул қилиб, уларга биринчи ишлов берадиган базаларига 
мўлжалланган. Лекин кичик 50 т дан кам пилла қабул қила- 
диган пиллахоналарда, СК-150 К ва КСК-4,5 иссиқлик агре- 
гатларини ўрнатиб ишлатиш иқтисодий манфаат бермайди. 
Чунки бу иссикдик агрегатлар мавсумда тўлиқ фойдаланмай, 
уларни ишлатиш қимматга тушиб кетади.

Шуларни ҳисобга олиб 50 тонна гача пиллага ишлов б е­
радиган пиллахоналар учун махсус янги қуритиш камерали 
агрегати яратилган (39-расм).



39-расм. Ц К Т П Б  «Ш елк» да  яратилган камерали иссиқлик агрегати.

1-корпус; 2-қопқоқ; 3-аравача; 4-узаткич; 5-аравача ҳаракатланадиган темир 
из; 6-касеталар; 7-иссиқ ҳавони йуналтирувчи мослама; 8-клапан; 9-ҳаво йўли.

Бу агрегат тунелга ўхшаган бўлиб, унинг ичига цилиндир 
формасига эга бўлган, доирасимон ташқарисида ва ичидаги 
кичик доиралар айланмаси бўйича сим сетка тортилган бўлиб, 
бу 2 дойра орасига тирик пилла солиб тўлғазилади. Бу бара- 
банлар касета типида, бирин-кетин 4 таси камера ичига мах­
сус темир издан юрадиган арава ёрдамида киритилади. Бир- 
бирига тираб бирлаштирилган касета барабанлар ичидаги ки­
чик дойра хисобига цилиндрик канал хосил қилади Ана шу 
канал орқали вентиятор ёрдамида колорнфердан (печкадан) 
иссиқ хаво юборилади.

Иссиқ хаво барабаннинг ички сеткали тўсиғи билан таш- 
қари сеткачага тўлғазилган тирик пиллаларни пуфлаб ораси- 
дан ўтиш даврида, улардаги намликни касетанинг ташқариси- 
га ёки агрегатнипг каналига (камеранинг ички девори ва ба­
рабаннинг ташқари девори ораси) чиқаради. Бу каналда 2 - 
чи вентилятор ёрдамида калорифер ичига, пилла орасидан 
ўтиб келган ва совиган хавони сўриб олади. Агар барабан ва 
унинг ичидаги пилла қимирламай тек турса, иссиқ хаво пил­
лаларнинг саёзроқ еридан ўтиб, пастки қалин жойлашган ер- 
ларидан яхши ўтмаганлиги натижасида, пиллалар бир текисда 
куримайди. Ш унинг учун пиллалардан (шу жумладан ичидаги 
ғумбакдан) намнинг бир текисда чиқиб кетишини таъминлаш 
мақсадида, барабанлар секин узинасига камеранинг ичига 
ўрнатилган чиғириқли узатма (иккита вел орасидаги айланма 
харакатни ишқаланиш кучи билан ўзатиб берувчи қурилма) 
ёрдамида айлантирилади. Бунда ғумбакларни жонсизланти- 
риш ва пилладаги намни барабаннинг радиуси бўйлаб 
қочирилиши ва бу процесснинг бир текисда амалга ошири- 
лиши, барабан ичида пиллаларнинг сепилиши оқибатида



пиллаларнинг жойлари ўз ора алмашуви натижасида рўй бе­
ради.

Барабанинг айланиши давомида пилла, унинг ташқи д е­
вори томондан ички колорифердан иссиқ қуруқ хаво келаёт­
ган томонга тўкилиб ўтади. Қўйида бу қуртиш агрегатининг 
техник кўрсатгичлари келтирилади (16-жадвал)

16-жадвал
Камерали куритиш агрегатининг техник кўрсатгичлари.

Н омлари К ўрсатгичлари
И ссиқ  хаво йўлининг ҳарорати, °С 900100
И сси қ  хаво йўлининг нам лиги , % 15030
К асета-барабанларнинг айланиш  теалиги, об \м ин 0,301,0
Ғумбагини ўллириш  ва бироз қуриш вақти, мин 1200150
И ш латилалиган ёқилғи  номи Д изель, газ
Ё қилғининг иш латиш  м икдори (расход), Л \соат 20025
В ентиляторнинг тури У4-76 №8
В ентиляторнинг айланиш  тезлиги об \м ин 1150
Э лектродвигательнинг қуввати, к вт 14.3
Ш у ж умладан узатмаларни харакати учун:
Аравача 1. 1.
Кассеталарни .айлантириш 1.1
Вентилятор юриш и 11.0
Г орелканинг иш лаш и 1.1
И ш чи ва мутахассис сони, одам:
Оператор 1
И ш чи 2
М орка реж имида иш лагандаги қуввати, кг\соат 370
Битта касета-барабанга кетадиган пилла, кг 90
Агрегатнинг ўлчами, мм:
Узунлиги 20000
Эни 3200
Баландлиги 2500
Агрегатнинг касеталар билан оғирлиги 6,5

Камерали иссиқлик агрегатини ишлатиш, пиллани тайёр­
лаш ва унга биринчи ишлов бериш яни технологиясига озгина 
ўзгартириш киритилаци. Бунда тирик пиллалар қабул қилиниб, 
унинг сифати аниқлангандан (кўздан кечирилгандан) сўнг 
пиллалар яшикларга эмас, балки касета барабанларга солинади 
ва кегинги технологик процесслар, яни ғумбагини жонси- 
лантириш, пиллаларни тўлиқ қуритишгача бўлган процесс­
лар ана шу касеталарнинг ўзида амалга оширилади ва соя- 
бонли айвонларнинг сўрисида, уларни қуритишга хожат 
қолмайди. Камерали агрегатларда пиллалар касета-барабан ичи-



да ғумбаги жонсизлантирилиб бироз қуритилгандан сўнг, улар 
соябон тагига олиб ўтилиб, худди агрегатнинг ичида турган хо- 
латидек, бирин-кетин терилиб, барабаннинг ўртасидаги каналга 
35-40°С иссиқ хаво вентилятор ёрдамида 2-3 соат давомида 
юборилади. Бу, унча иссиқ бўлмаган хаво ёрдамида пиллалар­
нинг қуриши тезлашади ва уларнинг технологик сифат кўрсат- 
гичлари сакданиб қолади.

Шундан сўнг пиллалар (моғорламайдиган даражагача 
қуритилгандан сўнг) янги технология асосида 20 кг лик, 
яшикларга тўкилиб, контейнер сифатида тахланади (бунда 
ишлаб чиқариш майдони тўлиқ фойдаланилади) ва тўлиқ қу- 
ригунга қадар сақланади. Цилиндрик касеталарда пиллалар­
нинг ғумбагини жонсизлантириш \амда барабанлар ичида 
узинасига ва энига пиллаларнинг бир текисда қуриши таъ- 
минланади.

Пиллалар касета ичида иссик, хавонинг оқими тасирида 
рўй берадиган жараёнларга тўхталиб ўтамиз. Бунда касета 
ичидаги пиллалар узининг оғирлиги остида босилиб зичла- 
ниши натижасида касетанинг устки томонида (40-расм) бўш 
ер пайдо бўлади.

40-расм. Цилиндрсимон касеталарда иссиқ ҳаво билан пилланинг 
ҳаракатланиш  схемасн



Агарда пиллаларнинг зим тахланиши ҳар қандай хажимда 
қам босим П — L (Р) ва хавонинг харакатланиш оқимига (ко- 
лорифердан келаётган иссиқ хавонинг) қаршилиги касетанинг 
паст қисмида кўпроқ бўлганлиги сабабли, иссиқ хавонинг 
асосий оқими h микдор қалинлиги камайган тепа қисмига 
бурилади. Шу билан бирга касеталарнинг харакатланмай тур­
ган холида, пиллаларнинг намлиги париметр бўйича бир хил­
да бўлмайди ва пиллаларнинг зичлигига қараб (W - f (П )) ўз- 
гаради.

Бундан ташқари иссикдик оқимининг радиус бўйича ка­
сетанинг маркази томон харакати, шу марказ атрофидаги 
пиллларга кўпроқ таъсир қилади. Радиус бўйича ташқари то­
монга ҳарЗкатланган хаво оқими, пилладан парланиб чиқаёт- 
ган намлик \исобига совийди ва намлиги ортади.

Пиллаларнинг бир текисда морка (ғумбакнинг жонсизла- 
пиши) ва қуришини таъминлашда цилиндрик касеталарнинг 
ташқи ва ички девори орасидаги пиллларга радиус ва борча 
майдони бўйича, бир текисда аралашуви иссиқ хаво оқими- 
нинг пиллаларга бир хилда таъсир эишини таъминлайди.

Пиллаларнинг доимий жой алмашиб-аралашиб туриши, 
касеталарнинг бир меъёрда айланиб туришига боғлиқ.

/ '

а 6
4 1-расм. Касетали барабанлардаги пиллаларга иссиқ ҳаво йўналншининг 

таъсир қилиш схемаси
а) барабан париметри бўйича иссиқ ҳаво йўналишининг бўлиниши; б) барабан 
айланганда учиб пастга тушаётган пиллаларга ҳаво йўналишининг таьсири.



Бундай холларда (41 а-расм) касета ичидаги бўшлиқ хо- 
лат, касеталар бурилаётган томонда пиллаларнинг жойи ал- 
машиб унинг чегараланган бурчаги (критический угол) Укр, 
тўкилувчан материалларнинг табиий тўкилиш бурчагига тен­
гдир.

Юқори қатламдаги пиллаларнинг қобиғига хаво оқими- 
нинг таъсирида (41 б-расм ) динамик тиралиш ҳосил бўлиб, 
унинг бир хил тасъир кучи (р) радиус бўйлиб харакатланиб 
пилла оғирлик кучини (G ) енгади. Буни агар хаво оқимининг 
босими Р -  f(R) пилланинг мўътадил оғирлик кучининг йи- 
ғиндисидан G nK катта бўлса ва пиллаларнинг бир-бирига лос- 
лари бирлашиб ёпишиш қаршилигини Ғ енгса, пилллар исиқ 
хаво оқимининг кучи билан радус бўйлиб харакатланади.

Пилла харакатланиши хаво оқимида радиус бўйлаб хара- 
катланиши Р нинг кучи G nK пилла оғирлигининг кучи билан 
тенглашгунга ёки ўз йўлида тўсиқ учратмагунча (кастанинг 
ташқи девори) довом этади. Биринчи холатда хаво босими- 
нинг камайиши (касетанинг айланиши оқибатида) билан 
пиллалар касетанинг вертикал юзасига келиб тушиб ўзининг 
бошланғич холатини ўзгартиради. Шундай қилиб юқоридаги 
пилла қатлами касетанинг чеккасидаги пиллларга қўшилиб, 
радиус бўйлаб аралашиб кетади. Бунда оғирроқ (нами кўпроқ) 
пиллалар касетанинг марказига келиб тушади ва аксинча анча 
нами қочган енигилроқ пиллаларни хаво барабаннинг чекаси- 
га олиб кетади.

Касетанинг бўш ерида ташқи кучларнинг таъсири остида 
пиллаларнинг харакати тенглаштириш тартибида амалга ошади.

Бу ерда:
ш - пилла оғирлиги (хаж м и;,
Р - пилла қобиғига хаво о қи м и н и н г  босими
а  - микдор йўналиш  катталиги (вектор) хаво оқ и м и н и н г  ўқига X, эгилиш  

бурчаги
Х,У - нуқта кординатлари  (пилланин г холати).

Бу тенгламани ечиш билан пилланинг харакат тенглили- 
гини ва учиш вақтини топиш мумкин

m х = Р Cosa

X -------- cosa+V0 t- cosa

а ■ s in a  -  g t7 ..  c .
У =-------------- — +V0 • Sina t



-  vn • sin a  ± J  v„ ■ sin2 a  -  2a ■ sin a  ■ h
t = — e ----------------------------------- , (3)

a • sina -  g
Бу ерда:

V„ -  пи лл ан и н г  учиш ни (харакатланиш ) бош ланиш  тезлиги, 
а -  ветор кучи йўналиш ида пилла харакатининг тезлиги 
g -  пи лланинг тепадан пастга эркин тушиш и

Тенгламанинг (3) тахлили шуни кўрсатадики, пилланинг 
эркин тушиши фақат махражининг салбий микдори тасридагина

ga Z -
sina

(4)

ва ижобий ахамияти ифодаланганда амалга ошиши мумкин.

g  >

\

2 а
sin а

V
sin а , (5)

/
Пиллаларнинг интенсив аралашувида иссиқлик оқими- 

нинг тезлиги 2-3 м\с бўлиши татқиқотлар натижасида энг 
мақбуллиги аниқланган.

Ишлаб чиқариш шароитида пиллаларни таёрлаш ва би­
ринчи ишлов беришда иссикдик камерасидан фойдаланиб, 
касетадан сўнг яшикларда контейнрларга тахланган холда 
охиригача қуритиш, пилладан хом ипак чиқиш микдорини, 
амалдаги технологияга нисбатан 3,84% га кўпайишини кўр- 
сатди.

5.7 . Ямато пилла қуритгичи.

«Ямато-Санко W — 34» фирмасини конвейер пилла қу- 
ритгичи қиздирилган ҳавонинг мажбурий айланиши туфайли 
унинг ҳарорати пасайиб бориши тартибида ишлайди. Бош- 
қариш пультида жойлашган масофадан бошқарадиган асбоб- 
лари хаво йўлларидаги ҳамда конвейерлар устидаги ҳавонинг 
ҳароратини назорат қилиш ва бошқариш, шунингдек пилла­
ларни қуритиш муддатини, конвейерларнинг ҳаракат тезлиги­
ни, босим вентилиторларини, электр двигателидаги ток кучи- 
ни бошқаради.

Пилла қуритгичнинг механик синчли корпуси картондан 
ясалган тўсиқлар билан ажратилиб, уларнинг ўртаси иссиқлик 
ўтказмайдиган буюмлар билан тўлдирилган. Корпус ичида 
устма-уст саккизта металл тўрлардан ясалган ишчи конвейер- 
лари жойлашган.



Пилла қуритгич босимли, сўрувчи ва тортиб оладига хаво 
йўллари, ҳавони иситиш учун буғли калориферлар, ҳавонинг 
айланиши учун марказдан қочувчи ва пиллаларни совитиш  
учун бўйлама вентилятор билан жи\озланган (42 —раем,а).

42-расм. Я м ат-о-С анко-34 пилла қуритгичи:

а-умумий кўриниши, б-пиллалар қуритиш ж араёнининг технологик схемаси: 
а-пиллалар, б-иссиқ ҳаво: l -кўтарувчи транспортёр, 2-юқориги майдонча, 

3-бункер; 4-пастга ва юқорига ташловчи барабан, 5-12-тўрт ўқли вентилятор,
6-юқориги иш чи конвейер, 7-панжарали тарное, 8-босим вентилятори,

9-калорифер, 10-навбатдаги пастки конвейер, 11-пастки конвейер,
13-кўндаланг йиғадиган конвейер, 14-юк туширадиган қия конвейер,

15-бункер, 16-автомат тарози, 17-қоплар.



Пиллалар уч босқичда қуритилади: деворлари доимий, 
оғир турадиган ва паст тезликда қуритиш. Бунинг учун пилла 
қуритгич горизонтал (ётиқ) тўсиқлар билан уч камерага ажра­
тилган: юқориги, ўрта ва пастки. Юқориги ва ўрта камералар 
(зоналар) учтадан конвейерларни бирлаштиради, пастки ка- 
мерада эса иккита конвейер жойлашган.

Пастки конвейерни охирида қуриган пиллалар тўртта 
вентилятор ёрдамида совитилади ва кўндаланг ҳамда қия 
транспортерлар системаси (тармоқлари) орқали автомат таро- 
зилар тақсимлагичларига тушади, сўнгра қопларга жойланади.

«Ямато-Санко W-34» фирмаси пилла қуритгичининг 
техник таърифи:

Т аш қи улчами, мм
Узунлиги 26700
Эпи 6500
Баландлиги 4900
Ҳаво оқ и м и н и н г  йўналиш и бўйича қуритиш  зонасининг сони 3
К онвейерлар  сопи 8
Биринчи ва саккизи нчи  конвейерларнинг узунлиги, мм 21500
И ккин чи-сттин чи  конвейерларнинг узунлиги, мм 19500
Кўтариб турувчи қисм инии г эни , мм 3200
П илла қавати нин г қалинлиги, мм 100 гача
Ў рнатилган электр м оторларпинг қуввати, квт 39,05
К онвейерларни нг ҳаракат тезлиги, м /м и н 0,04-0,06
Т и р и к  пиллаларни қуритиш нинг кеча-кундуздаги м ароми, кг 15000-17000

Пилла қобиғининг ҳолатига қараб пиллаларни тўла 
қуритиш қуйидаги тартибда амалга оширилади:

1-тартиб II-тартиб
И ссиқлик элитувчининг камерага кириш  
ҳарораги, С 0:

вақтидаги

б и р и 1” ж га 108-110 116-118
иккин чига 93-95 90-92
уч '.тчига 64-66 66-68
Қуритиш  муддати, мин 330-360 285-300
П илла қавати пин г қалинлиги, мм 
П и ллаларн инг нам лиги, %

50-60 50-60

қуригунга қадар 170-190
қуригандан кейин 12-15

Пиллаларнинг қуриш даражаси саккизинчи ишчи кон­
вейерни ҳар жойидан олинган намуналар бўйича аниқланади. 
Гекшириш учун олинган 8-10 та пилла қобиғи кесилиб, 
ғумбаги олинади ва уни барм ом ар билан майдаланади. Меъё-



рида қуритилган бўлса, унинг юзаси ёғлиқ майда доначаларга 
парчаланиб кетади.

Бир-биридан ажратилган учта зонаси бўлади. (42-расм, 
б). Агар пилла қуритгичдан фақат пиллалар ғумбагини ўлди- 
ришда фойдаланиладиган бўлса, қолган иккита зонанинг иси­
тиш қурилмалари ўчириб қўйилади, ярим қуритишда эса па­
стки зонасиники ўчирилади. Бунда конвейерлар тўхтатилмай- 
ди, чунки улар пиллаларни камерадан ташқарига чиқариш 
учун ишлаб туриши керак.

Бу ҳамма пилла қуритгичлар қиздирган ҳаво ёрдамида 
ишлайди. Иссикдик билан намликнинг алмашинувчи, кури­
тиш камерасига берилаётган 10-12% намликка эга бўлган қиз- 
дирилган ҳаво, камерадаги пиллалардан намликни ўзига тор­
тиб олади, шу тариқа иссикдик, намлик, масса алмашинуви 
амалга ошади, бу эса иссиқ ҳавонинг нисбий намлиги оши- 
шига қамда ҳарорати пасайишига, пилланинг эса аксинча 
намлиги камайиши ва қизишига сабаб булади.

Пиллаларнинг ҳарорати ва келаётган ҳавонинг нисбий 
намлиги қанча кўп фарқ қилса, бу жараён шунча фаол була­
ди. Агар иссиқ \аво ҳарорати 100°С дан юқори бўлса, бу би­
ринчи навбатда серициннинг қуриб қолишига имкон яратади, 
натижада унинг сувда эришига салбий таъсир этади. Бу албат- 
та қуритишни тезлаштириши мумкин, аммо қуриган пиллалар 
сифатининг ёмонлашишига олиб келади, шу сабабли ҳаво- 
нинг бошланғич ҳарорати 80-90°С бўлганда қуритишни амал­
га ошириш тавсия этилади. Пиллаларнинг намлиги сояда қу- 
ритилаётган вақтда стандартда кўрсатилган даражагача олиб 
борилади.



Б и р  қатор  сан оат  ва қ и ш л о қ  хўж алик м аҳсулотларига 
давлат стан дартлари  белгилан ган . Бу стан дартларн и  бузганлар 
ж азо л ан ад и л ар  (б и р о қ  40-50 йил давом и да и п акч и л и к  бўйича 
давлат стан дартлари  мавж уд бўлган ҳолда стан дарти  и бузган- 
лиги  учун ж азоланган  бирорта во қеан и  б и л м ай м и з). \ а р  бир 
маҳсулот турига битта стандарт тузилади ва шу стандартга 
асосан  м аҳсулотга нарҳ ҳам белгилан ади . Ҳ ар би р  маҳсулот 
турига бери лган  стан дартн и н г ам ал қи ли ш  муддати бўлади. 
\ а р  қан дай  стандарт ўз рақам ига эга бўлиб, у н и н г наш р 
қи л и н ган  йили  ҳам бўлади, кей и н  бу стан дарт  қай си  бирига 
теги ш ли  бўлса, шу маҳсулотни қи сқача таъри ф и  берилади . 
С ўнгра м а \су л о т  н ав л ар и н и н г  таъ р и ф и  бери лади . М асалан , 
631-95 давлат  стан дартида ип ак қу р ти н и н г қуруқ  п и ллалар  
бўли н ади ган  и кки та  н авн и н г таъри ф и  бери лади .

Э ски  21060-85 давлат стан дартига эса  т и р и к  п и ллаларн и  
тўрт навга б ў ли н и ш и  берилган . П и л л ал ар н и  навлар  бўйича 
б ўли н и ш и га  сабаб олинадиган  м аҳсулотн и н г охирги си ф ат 
ўзгариш лари  уни нг бош ланғич  си ф ати га  б о ғл и қ  бўлиш и м ум ­
ки н . М асалан , ти р и к  ёки қуруқ пилладаги  таш қ и  д оғн и н г 
бўлиш и и п ак  толаси да ғади р-буди рли к  п ай до  бўли ш и га олиб 
келиш и м ум ки н . Бу эса ип ак то л аси н и н г  ём он  й и ги ри ли ш и га  
ва у н и н г си ф ати  бузилиш ига сабабчи  бўлади. Ш ун и н г учун 
бундай доғли  пи ллалар  п астр о қ  навга ки р и ти л ади . Б ош қа то- 
м ондан  қу р у қ  п и ллалар  нав  кўрсатки чи  бўлиб, пи ллалардан  
ёки  у л ар н и н г нам уналаридан  ол и н ган  и п ак  хом аш ёси н и н г 
м икдори  (% да) бўлиш и м ум кин. Б и р  вақтн и  ўзида шу стан - 
дартни  қўллаш даги  таъсир доираси  кўрсатилади , м асалан , 
21060-85 давлат  стан дарти н и н г, албатта иловасига  биноан  
ф ақат  Қ о р ақал п о ғи сто н н и н г  ай ри м  тум ан лари да , ш унин гдек  
р есп у б л и кам и зн и н г бо ш қа в и л о ятлар и н и н г ай ри м  ту м ан л ар и ­
да ам алда қўлланади . К ей и н  н ам ун алар  оли ш  тарти би  ва ш у 
н ам ун алар  си ф ат  белгилари ни  ан и кл аш  усули баён этилади . 
Ундан кей и н  п и ллаларн и  у ёки бу м и кдори  ҳисобланади , 
чунки м аҳсулотни қабул қилувчи то м о н  қабул қи лган  маҳсу- 
лотн и  ҳақ  тўлан ади ган  м икдори га , уни н авлари  бўйича ҳисоб- 
лаб (н ам л и ги га , и п ак  хом аш ёси ч и қи ш и га  қар аб ), к ей и н  ҳақ 
тўлайди . У ёки  бу навга теги ш ли  ҳам м а кўрсатки члар  ва 
м аҳсулотларн и н г м и кдори  иф одалар  бўйича ҳисобланади .



К ей и н  топ ш и р и л ад и ган  м аҳсулот қан дай  ж о й л ан и ш и  ке- 
раклиги , тури ва ҳаж ми, ж ой лан ади ган  и диш , восита ва сув 
транспортида таш и ш даги  алоҳида ш ароит, ш унин гдек ҳар бир 
қоп ёки  қ ан о р н и н г  м ассаси ҳамда там ғалаш , ш унин гдек  
м аҳсулотни тран сп ортга  ю клагунга қадар  сақлаш  ва уни 
транспортда таш и ш  қои далари  кўрсатилади.

Д авлат стан дар ти н и  ҳамма қоида ва усуллари маҳсулотни 
қабул қилувчи  ва топш ирувчи  том о н л ар  учун тўла б аж ари ли - 
ши ш арт ва ун дан  четга чи қи б , унга ри оя  қи л м асл и к  ю қорида 
қайд  эти л ган и д ек  қонун йўли би лан  ж азоланади .

И п ак ч и л и кд а  ҳозирги вақтда тут дарахти н и н г кўчатлари 
ва ун и н г уруғи, ти р и к  ҳамда қуруқ п и ллалар , и п ак  хом аш ёси 
стандартлари  қўллани лм окда.

Бундан таш қ ар и , тер м и н о л о ги к  давлат стандарти  бўлиб, 
унда тер м и н л ар  рўйхати ва ул ар н и н г шу соҳадаги аҳам ияти  
бери лади . Ш ун и н гд ек , илм ий  иш лаб ч и қар и ш , адабий асар- 
лар  ярати ш  учун ҳам давлат стан дартлари  мавжуд. У ларда ал- 
батта керакли  тер м и н л ар н и н г  рўйхати, н и м ан и  би л ди р и ш и  ва 
қан дай  вақтларда қўллан и ш  м ум ки н ли ги  ёки  м ум ки н  эм асл и - 
гини  ўз ичига олади . А ф суски  и п акч и л и к  бўйича те р м и н о л о ­
гик давлат стан дарти  ф ақат  и п ак  хом аш ёси ни  иш лаб 
чи қари ш га  (№ 3398-74) таалукди .

Бу тер м и н о л о ги к  давлат стандарти  и п ак ч и л и к н и н г  бош қа 
соҳаларини ўз ичига олм айди . И п ак чи ли кд а  қўлланадиган  
терм и н лардан  ва умуман барча давлат стан дартлари дан  т е ­
гиш ли соҳаларда ф о й д ал ан и ш  зарур эк ан л и ги н и  билди ради .

6.1. Қуруқ пиллалардан намуна олиш.

630-95 давлат стандарти  бўйича топ ш и ри лаётган  қуруқ 
п и лл ал ар н и н г навлар  тар к и б и н и , н ам л и ги н и  ва и п ак  хом а­
ш ёси н и н г ч и қи ш и н и  ан и қлаш  учун нам уна олиш  тарти би  
қуй идаги ча. Ҳ ар беш та қ о п н и н г  б и тгаси дан , яън и  ю қори ги , 
ўрта ва пастки  қи см и дан  тенг, а н и қ  н ам ун алар  олинади . Н а­
м уналар  оли ш  давлат стандартида баён этилган  йўл билан  
олиб  б ори лади . О ли н ган  барча нам уналар  қўш или б, улардан  
бирлаш ган  нам уна тузилади .

Би рлаш ган  нам уна ҳамма пилла п арти ялари  б и лан  б и р  
хил ш арои тда сакд ан и ш и  керак . А гар п и лла п ар ти яси н и н г  
м ассаси  0 ,5  т  гача бўлса, бундай парти ядан  30 кг м ассадаги  
нам уна ол и н ад и , п ар ти ян и н г м ассаси ш ундан  кўп бўлса, н а- 
м у н ан и н г м ассаси  60 кг ни таш ки л  эти ш и  керак.



Б и р л аш ган  н ам у н ан и н г пи ллалари  д и ққат  б и л ан , яхш и - 
лаб  б и р -б и р и га  аралаш ти ри лади  ва қан ор  ёки  б и р о р  бо ш қа 
м атон и  устига тўртбурчак ёки  квадрат ш аклида б и р  теки с  15- 
20 см қал и н л и кд а  ёй и лади , сўнгра беш  ж ой идан  (б у р ч акл ар и - 
дан  ва ў ртаси дан ) 6 ёки  12 кг ўртача нам уна оли н ади .

П и л л ал ар н и  тортгандан  кей и н  тезда ўртача н ам у н а  о л и ­
нади . А гар то п ш и р и ш  вақтида икки  ва ундан о р т и қ  кун сар- 
ф лан са, у вақтда ўртача нам ун а кун давом ида ам алда торти л- 
ган п и лл ал ар га  п ро п о р ц и о н ал  (м ос келадиган) ҳолда оли н ад и .

Ў ртача н ам у н ан и н г п и ллалари  қатти қ  м атодан ти ки лган  
қуруқ, бутун қоп ларга  м ассаси 30 кг дан қи либ  ж о й л аш ти р и ­
лади.

Ў ртача н ам у н ан и н г ҳар бир қоп и га  ф анердан  ёки  к а р т о н ­
дан ясалган  5 х 10 см каттали кдаги  ё р л и қ  соли н и б , унда п и л ­
лал ар н и  то п ш и р у вчи л ар  ва истеъм олчилар  ном и кўрсати лган  
бўлиш и керак .

Б ун дан  таш қ ар и , қурт б о қ и ш н и н г  м авсум и ва йили  
(баҳорги , ёзги ёки  кузги), и п ак  қу р ти н и н г зот ёки  дурагай и - 
н и н г  н о м и , қ о п л ар н и н г  тарти б  рақам и  ҳамда қоп  би лан  б и р- 
галикдаги  ва қо п си з п и л л ан и н г  соф  массаси кўрсати лган  
бўлиш и кер ак . А гар ўртача н ам у н ан и н г  пи ллалари  и кки та  
қоп га  со л и н са , у вақтда и ккал а  қоп  ҳам битта тарти б  рақам и  
би лан  рақам лан ад и .

Ш ундай  ё р л и қ  \а р  б и р  қ о п н и н г  таш қи  том он и д ан  б и р и к - 
ти р и б  қў й и л и ш и  керак .

Қ о п л ар  пи ллалари  би лан  ти к и л и б  таш қар и си д ан  и с- 
теъм олчи  к о р х о н ан и  ва то п ш и р у в ч и н и н г  пластм ассадан  я с а л ­
ган там ғалари  билан  там ғалан ад и , ш ундан кей и н  у н и н г  усти- 
дан  и к к и н ч и  қоп ки й ги зи л и б , теги ш ли  хужжатлар и к ки та  қоп  

. ўртасига қў й и л ади , кей и н  у \а м  худди бири н чи  қоп даги  с и н - 
гари оғзи  ти ки л ад и  ва там ғалан ад и , сўнгра ан ал и з учун к о н ­
д и ц и о н  бю рога  ж ўнатилади .

Ш у о л и н ган  пи лла нам унаси  ко н ди ц и о н  бю рога келгач, у 
то р ти ли б  м ассаси  ан и к ^ан ад и , сўнгра ҳар ж ой идан  н ам л и ги н и  
ан и кл аш  учун ўртача 800 г м ассадаги  пилла н ам ун аси  о л и н а ­
ди .

6.2. Пиллаларнинг намлигини 630-95 давлат 
стандарти бўйича аниқлаш.

Н ам л и кн и  ан и клаш  учун ан али зга  олинган  800 г нам ун а 
тен г м ассадаги  и к ки та  н ам унага аж ратилади , уларни  грам м -



н и н г ўнлар хон аси  аник,лигигача торти лади , кей и н  улардан 
бири к о н д и ц и о н  апп аратга ж ой лаш ти ри ли б  90-93°С  ҳароратда 
қуритилади . И к к и н ч и си  эса  герм ети к (ҳаво ки р м ай ди ган  ва 
ч и қм ай ди ган ) и диш га соли б , ҳар эҳтим ол учун так р о р и й  ан а- 
лизга сак^ан ади . К о н д и ц и о н  апп аратдаги  \а р о р а т  90°С  дара- 
жага етгандан  кей и н  орадан 90 м ин ут ўтгач, қури ти лаётган  
нам унан и  б и р и н чи  торти ш  ам алга ош и ри лад и . К ей и н ги  тор- 
тиш лар ҳар 15 м инутдан  кей и н  ам алга о ш и р и л ад и , то ки  о х и р ­
ги тортиш  ол ди н ги си д ан  кўпи билан  0,05 г ф а р қ  қи л м аса , н а ­
муна қуруқ \о л га  келган  ҳисобланади . Н ам ун ан и  торти ш  
вақтида к о н д и ц и о н  ап п ар атн и н г  қо п қо ғи  берки ти лади  ва в ен ­
тилятор  ўчирилади .

К о н д и ц и о н  ап п ар атн и н г  тарози лари  унда ҳарорат 90-93°С  
бўлганда текш и р и л ад и .

Ҳ ар бир нам унадаги  п и лл ал ар н и н г н ам лиги  (W ) ф ои зд а  
қуйидаги и ф ода билан  ҳисобланади .

w  _ (w-w,) -100  

т

Бу ерда,
m -  намунанинг қуритилгунга қадар массаси, г 
m | -  намунанинг қуритилгандан кейин массаси, г

И кки та н ам у н ан и н г ўртача ар и ф м ети к  ан ал и з н ати ж ала- 
ри п и лл ал ар н и н г н ам ли к  W,j, натиж аси  ҳисобланади .

И кки та н ам у н ан и н г  ан ал и з н атиж алари  0,5%  дан  кўп 
ф ар қ  қи лса , ан и қ л аш  такрорлан ад и , бунда ан ал и з учун о л и н ­
ган и к ки н ч и  нам унадан  ф о й далан и лади .

Агар и к к и н ч и  ан ал и з учун оли н ган  нам уна бўйича ҳам 
и кки та н ам ун ан и  н атиж алари  0,5%  дан  кўп ф а р қ  қи л са , унда 
п и лл ал ар н и н г охирги н ам л и к  н атиж алари  си ф ати да  тўртта 
нам уна а н а л и зи н и н г  ўртача ар и ф м ети к  н атиж алари  оли н ади .

Ҳ ам м а ҳисоблаш лар  ф о и зн и  м и н глар  хонасигача ам алга 
ош и ри ли б , кей и н  нати ж ан и  ф о и зн и н г  ю злар хонасигача й и - 
ри клаш ти ри лади .

Ўртача нам унадан  ан ал и з учун нам уна олиш  о л ди дан , ал- 
батта торти лад и , агар у н и н г массаси ўртача н ам ун ан и  тузиш  
вақтидаги м ассаси га ни сбатан  100 г кам айган  ёки  кўп айган  
бўлса, ўртача нам ун а п и ллалари н и  таш и ш  даври даги  ва 
сак,лаш даги н ам лиги  (W n) қуйидаги иф ода бўйича ф ои зда 
ан и қлан ад и :



( т  -  т,  ) • 100
W = ---------- —--------YTn

т,
Бу ерда,

m -  уртача нам унанинг биринчи торгишдаги массаси, кг 
Щ| -  ўртача намунанинг такрорий торгишдаги массаси, кг.

Б ун дай  вақтда п и лл ал ар н и н г ҳ ақи қи й  нам лиги  н ам ун ан и  
қуритиш  нати ж аси да ҳисобланган  н ам л и к  (W<j,) кўрсатки чла- 
р и н и  й и ғи н д и си  бўйича ва ўртача н ам ун ан и  таш иш  ва сақлаш  
даври даги  уни йўқотган  ёки қўш илган  м ассаси (W n) ан и қ л а - 
нади.

Ў ртача н ам ун а п и лл ал ар и н и н г н ам л и ги н и  ан и қлаш  учун 
н ам уна о л и н гач , уларнин г қолган  ҳар б и р  п и лл аси н и н г устки 
т о м о н и н и  кузатиш  ва силки ти ш  йўли билан  I, II нав  ва н а - 
всизларга аж рати лади , кей ин  уларн и н г ҳар б и р и н и  алоҳида,

1 кўпи б и л ан  50 г хатоли ккача торти лади .
Ў ртача нам унадаги  пи ллаларни  саралаш  олди дан  у лар ­

н и н г л о си  си л л и қ  валикли  лос тозалаш  м аш и н алари д а  пи лла 
қ о б и ғи н и  п ач о қ  бўлиш ига ва ш и кастл ан и ш и га  йўл қўй м асдан  
тозалан ади .

Ипак хомашёси чиқишини ва пилла толаси тўхтовсиэ йи­
гирилиш узунлигини аниодаш. Ўртача нам унадаги  п и ллалардан  
ип ак х ом аш ёси  ч и қи ш и  ва пилла толаси  тўхтовсиз й и ги р и л и ш  
узунлиги I, II нав  п и ллаларн и н г ҳар б и р  н ави н и  алоҳида й и ­
гириш  о р қ ал и  ан и қлан ади .

Ў ртача н ам унадаги  п и ллалар  навлар  бўйича 90-110 та м у- 
ай ян  м и к до р д а  солинади  (27-33 «янги» ва 63-77 «эски» п и л л а ­
л ар  б и р га  буғлан ади ), бир вақтда буғлайдиган  чўтка 14-16 
марта о л ди н га  ва орқага ай лан и ш и да учи топ и лган  п и лл ал ар - 

\ ни ч и қи ш и  55-60%  бўлиш и керак. Ч ўткан и н г сувга чўкиш  
чуқурлиги  2мм.

Учи топ и лган  пи ллалар  ч и қи ш и  буғлайдиган чў ткан и н г 
улаш со н и  ва битта даврда ю р и ш и н и  ўзгартириш  билан  со - 
зланади .

Б уғлан ади ган  қозондаги  су вн и н г ҳарорати 95-96°С  
. бўлиш и к ер ак , п и ллаларн и  си л ки тад и ган  тоғорада эса  65- 

70°С, п и л л ал ар н и  йи ги риш  тоғораси да 42-45°С  бўлади.
П и л л ал ар н и  йи ги ри ш  м еханик К М С -1 0  пилла й и ги ри ш  

дастгоҳида о л и б  борилади , натиж ада дастадаги п и ллалар  
м и қдори  ш ундай ҳисобда б ў лси н к и , иш лаб  чи қари лаётган  
и п ак  хом аш ёси  узун ли ги н и н г п и ш и қ л и ги  2,33 тексга , яън и  
м етри к  н о м ер и  429 тўғри келсин .



Й и ги ри ш  тезли ги  I н ав  пи ллалар  учун (100±3) м /м и н ,
II нав учун (90±3) м /м и н  бўлиш и керак.

Ҳ ам м а буғланган  п и ллаларн и  й и ги р и ш н и  б и р  иш  см ен а- 
сида ам алга о ш и р и б  тугаллан и ш и  лозим .

Ўртача нам уна битта н ави н и н г п и лл ал ар и н и  й и ги ри ш да, 
пилла йи ги ри ш  м аш и н аси н и н г  сўнгги тўтқи чи  остида п и лл а­
лар н и н г сони  б ери лган и дан  кам м иқдорда қолса, й и ги ри ш  
тўхтатилади.

П ереви вка (ўралиш , ч и рм аш и ш ) узунлиги  -  10-12 см. 
П илла то л аси н и н г  тўхтовсиз й и ги р и л и ш  узунлиги  ҳуж- 

ж атлар бўйича тасд и к ^ан ган  расм ий  тарти бда аникуганади.
П илла й и ги р и ш  м аш и н аси н и н г  қури ти ш  ш каф и да  ҳаво 

ҳарорати 38-45°С  бўли ш и керак.
П и лла й и ги р и ш  м аш и н аси н и н г  қури ти ш  ш каф и да  

қуритилган и п ак  хом аш ёси  кам ерада ёки  махсус хонада 
(20±2)°С ҳароратда ва ҳавони ни сбий  н ам ли ги да (65±2)%  24 
соат давом и да уш лаб турилади , ундан  кей и н  кўп и  би лан  1 г 
хатоликка йўл қў й и л ган  ҳолда торти лади .

И п ак  хом аш ёси  ч и қи ш и н и  ан и қл аш  учун олди н  ўртача 
нам унадаги ҳар  б и р  нав п и ллаларн и  ко н д и ц и о н  м ассаси 
( m khw) қуй идаги  и ф ода бўйича ки лограм м да ҳисобланади :

т 2 ( l0 0  +  10)
mkhw=----------------------

100 + W(j}

Б у  ерда:
Ш2-ўртама намунадаги 1,11 нав пиллаларнинг ҳақиқий намликлаги массаси, кг
10 -  пиллаларнинг меъёрдаги стандарт бўйича намлиги, %\
Шф -  пиллаларнинг ҳақиқий намлиги, %.

К ей и н  ўртача нам унадаги  I, II нав п и ллаларн и  алоҳида 
йи ги риш  нати ж аси да о ли н ган  и п ак  х о м аш ёси н и н г м еъёрдаги 
стандарт бўйича н ам ли клаги  м ассаси (m mHW) ки лограм м да 
қуйидаги и ф ода  бўйича ан и қланади :

".,„•(100 + 11)
тш н ' ^  Ш  + \¥ф

Бу ерда,
т Шф — ўртама намунадаги ҳар бир нав пиллалардан олинган ипак хомашёси­
нинг ҳақиқий намликдаги массаси, кг;
11 -  ипак хомаш ёсининг меъёрдаги стандарт бўйича намлиги, % ;
Шф -  ипак хомаш ёсининг ҳақиқий намлиги, %



Ҳ ар би р  нав пи ллалардан  ип ак хо м аш ёси н и н г чи қи ш и  
(В Ш Ф ) ф ои зд а  қуйидаги иф ода бўйича ҳисобланади :

В Ш Ф = ^ ^
•100

Бу ерда:
M iuhw ~ ўртача намунадаги I, I I  нав пиллаларнинг Иигиришдан олинган 
меъёрдаги намликлаги ипак хомашёсининг массаси, кг;
ткиж ~  Уртача намунадаги йигирилган 1,11 нав пиллаларнинг кондицион мас­
саси, кг

П и ллалар  ва и п ак  хом аш ёси н и н г м ассаси ни  ҳисоблаш да 
грам м ни  ўндан бир улуш игача ам алга о ш и р и л и б , кей и н  на- 
ти ж ан и  бутун сонгача й и р и кл аш ти р и л ади , и п ак  хом аш ёси н и  
ҳисоблаш да эса ф о и зн и  ю здан биригача а н и қ л ан и б , кей ин  
натиж а ф о и зн и  ўндан биригача й и ри клаш ти ри лади .

Б еш та ўрам дан  аж рати б  ол и н ган  ип ак х ом аш ёси н и  т о р ­
ти б  бўлгач, тортадиган  вентиляторли  к о н д и ц и о н  аппаратда 
105-110°С ҳароратда қури ти лади . Қ уритилаётган  ўрам ларни 
б и р и н ч и  торти ш  ко н ди ц и о н  апп аратда Ю5°С ҳарорат ўрна- 
ти л ган и д ан  кей и н  30 м ин ўтгач, амалга о ш и р и л ад и , к ей и н ги - 
лари  ҳар 15 м инут ўтганда торти лади , токи  охирги  тортиш  
н ати ж аси  о л ди н ги си дан  0,1 г дан  кўп ф а р қ  қи лм ай ди ган  
вақтгача давом  эттирилади .

Н ам ун ан и  тортиш  вақтида ко н д и ц и о н  ап п ар атн и н г  ҳаво 
қоп қоғи  б ерки ти лади  ва вен ти лятор  ўчирилади .

И п а к  хо м аш ёси н и н г н ам лиги  (W,j,) иф ода бўйича ф оизда 
ҳисобланади :

Бу ерда,
m -  бешта Урамнинг қуригунга қадар массаси, г;
nii ~  бешта Урамнинг қуритилгандан кейинги массаси, г.

Т орти ш  0,1 г дан кўп бўлм аган хатоли ккача ам алга о ш и ­
ри лади , ҳисоблаш  ф о и зн и  м ин гдан  биригача ан и қ л ан и б , к е й ­
ин н атиж а ф о и зн и  ю здан биригача й и ри клаш ти ри лади .

6.3. Ипак хомашёси намлигини аниқлаш.

W *=
т ,



О ли н ган  н ати ж аларн и  й и р и кл аш ти р и ш  қуйидаги  ти рти б - 
да ам алга о ш и ри лади : агар белги лан ган  доирадаги  ан и қл и к д ан  
таш қари даги  рақам  5 дан катта бўлса, ун и н г олдидаги  рақам  
биттага катталаш тирилади : агар рақам  5 дан ки чи к  бўлса, у н ­
да уни таш лаб  ю борилади: агар рақам  5 га тен г бўлса, унда 
кей и н ги  сақл ан ад и ган  р ақам н и  биттага катталаш ти ри лади , 
агар у тоқ , ж уф т ёки  н оль бўлса, ўзгарти рилм ай , ш у ҳолича 
қолдири лади .

Н ам ун ан и  си н аш да қу р у қ  п и лл ал ар н и н г н авлар  тар к и б и - 
ни ан и клаш  и к ки  босқи чда ам алга ош ирилади :

Биринчи босқич — м о р ф о ло ги к  белгилари  бўйича н авл ар и - 
ни ан и қлаш  ти р и к  пи ллалар  ан и қл ан ган д ек  худди ўш а б ел ги ­
лари  ўш а усулда ан и қл ан ад и , кар  пи ллалардан  та ш қ а р и ,чунки  
У КУРУҚ п и ллаларда ҳам навга ки рм айди : бу б о сқи чда текш и - 
риладиган  нам уна стандартда кўрсатилган м о рф ологи к  б ел ги ­
лар  бўйича қўлда навларга аж ратиб  сараланади :

Иккинчи босқич — й и ги ри ш  н атиж алари  бўйича н ави н и  
ан и қлаш .

Бун инг учун б и р и н чи  босқи чда пилла н ам у н ал ар и н и н г 
ҳар би р  нави алоҳида стан дарт  бўйича белгилан ган  п арам етр- 
ларда й и ги р и л ади /бу ғл аш даги , си лки ти ш даги  ва й и ги ри ш даги  
сувн и н г ҳарорати , буғлаш  чў ткаси н и н г ҳаракат со н и , чарх- 
н и н г ай лан и ш  сони ва б о ш қ ал ар /.

Қ уруқ п и ллалар  н авлари н и  ан и к^аш д а и п ак  х о м аш ёси ­
н и н г чиқи ш  м и кдори  ва пи лла то л аси н и н г  тўхтовсиз й и ги р и ­
ли ш  узунлиги асосий  ҳал қилувчи  кўрсаткич  ҳисобланади .

Бу кў р сатки чн и н г м и кдори  навлар  бўйича давлат стан - 
дартида кўрсатилган .

Агар п и ллалар  қ о б и ғи н и н г  таш қ и  хусусияти бўйича нав- 
н и н г  талабларига  мос келса ва и п ак  хом аш ёси ч и қ и ш и  шу 
н авн и н г рухсат этилган  паст м еъёридан  ҳам кам  бўлса, у ш у н ­
га м у во ф и қ  паст навга ўтказилади . М асалан , тетрадурагай  — 3 
дурагай п и лл ал ар и н и н г б и р и н чи  нави 27,5% ип ак х о м аш ёси ­
ни берди /и к к и н ч и  навга мос кел ад и /. Д ем ак  давлат с тан д ар ­
ти қои дасига  б и н о ан , улар и к ки н ч и  нав пи ллалар  деб 
ҳисобланади .

Агар ҳар қан дай  н авн и н г пи ллалари  м еъёрдан кўп 
м иқдорда и п ак  хом аш ёси  берса, бу вақтда улар ам алдаги ип ак 
хом -аш ёси  ч и қи ш и га  қараб , қай си  навга м ос келса, ш унга 
ўтказилади  ёки  м еъёр кўрсатки чи дан  о р ти қ  бўлган бо ш қа мос 
келувчи  ю қори навга ўтказилади . Бунда п и ллалар  қ о б и қ  ю за­
с и н и н г  хусусияти бўйича II навга м ос келса ва ю қ о р и р о қ



(и п ак  хо м -аш ёси  берса, унда ш унга м увоф иқ, ю қори навга 
ўткази ли ш и  м ум ки н , ам м о I навдан  ю қори  эм ас. М асалан , 

:агар  /тетр ад у р агай  - 3  н и н г / и к к и н ч и  нав  п и лл ал ар и н и  й и ги - 
'р и ш  н ати ж аси да  30,1%  ип ак хом аш ёси  оли н са , бунда у ларн и  I 
; навга ўткази лади .

И к к и н ч и  нав  ва бош қа и сталган  зот ҳамда д у р агай л ар ­
н и н г п и лл ал ар и  23,0%  дан  кам  м и кдори да  ип ак хом аш ёси  
ч и қса , уларн и  стан дартсиз п и ллаларга  ўтказилади .

Н авлар  т ар к и б и н и  ан и қлаш  учун қуй идаги  17-ж адвалн инг 
;б о ш л ан ғи ч  м аълум отларидан  ф о й д ал ан и б  баж ариш  м ум кин.

Қ уйи да ш ундай  кўрсатки члар  м исоли  берилади .

17-жадвал
Навлар таркибини аниқлаш учун бошланғич маълумотлар.

Кўрсаткичлар 1ДИБ (П о к ) базаси I I  П Д И Б  (П о к ) 
базаси

1 Тайёрланган тирик 
пиллалар, навлар 
аралашмаси, кг

45799 15850

Бир ин чи , % 29,1 29.5
И к к и н чи , % 64,3 61,8
Навсизлар /навлар 
аралашмасидаги/, %

6,6 8,7

2 Топ ш ирил га н қуруқ 
пиллалар /физик 
массадаги/. К г

16962,5 4940

3 Текш ириладиган 
нам унанинг фабри- 
кадаги массаси, кг

61.2 58,5

4 Н ам ли кн и  аниқлаш  
учун олинган наму­
нанинг қуритилган- 
дан кейинги  мутлоқ 
(абсолю т) массаси, г

376 366

5 Текш ириладиган 
намунани саралаш 
ва йигириш  
натижалари, кг

Пиллалар,
кг

И п а к  хомашё­
си, г

Пиллалар,
кг

И п ак  хо­
машёси, г

Бир ин чи  нав 19,7 7217,4 15,1 5565
И к к и н чи  нав 36,5 9807,8 39,9 11393,7

Н авсиз 3,0 - 4,2 -

Қ ур уқ  пиллаларни 
ипакчанлиги , %

43 44

Режадаги тирик 
пиллалардан қуруқ 
пиллаларни чи қи ш  
коэф ф ициенти

2,70 2,65



Н авлар та р к и б и н и  ан и кдаш  бўйича о ли н ган  м аълум отлар, 
ифода ҳамда ҳи соблаш ларн и  ўтказиш  асосида ш унин гдек 
қуруқ пиллалар  н авлари н и  ан и қлаш  тарти бидан  ф ой далан и б  
П Д И Б  (П О К ) б азаси н и н г  қуруқ пилла п ар ти я си н и н г  п асп о р ­
ти тўлдирилади . Қ уйи да п асп о р тн и н г ш акли  ва тахм и ний  
тўлдириш  тарти би  бери лган .

1.П и ллаларн и  еткази б  берувчи:
а) п и ллахон ан и  ёки  П Д И Б  (П О К ) б азаси н и н г ном и:
б) вилоят и п ак  иш лаб чи қар и ш  б и р л аш м аси н и н г ном и :
в) Р есп убли ка ном и:
2. П и л л ал ар н и  қабул қи ли б  олувчи н и н г ном и .
3. П и л л ал ар н и  тай ёрлан ган  йили ва м авсум и.
4. П и ллалар  зоти ёки  д у р агай и н и н г ном и .
5. П и л л ал ар н и н г  ранги.
6. П и ллаларга  дастлабки  и ш лов  бери ш  усули.
7. Т ай ёр л ан ган  ти р и к  п и лл ал ар н и н г навлар  аралаш м аси  

/П Д И Б  базаси  б у х галтери яси н и н г м аълум отига кўра /.
8. П иллахон ада нам уна о л и н и б , то п ш и р и л ган  қуруқ  п и л ­

лаларни ф и зи к  м ассаси , кг.
9. Т оп ш и ри лган  шу қуруқ пилла п ар ти яси н и н г нам лиги , %
10. Т о п ш и р и л ган  қуруқ п и лл ал ар н и н г ко н ди ц и о н  /ҳ и с о б - 

л а ш / м ассаси , кг.
И . Т и р и к  п и ллалардан  қуруқ п и ллаларн и  чиқи ш  к о э ф ­

ф и ц и ен ти .
Ш ундай қи л и б , қуруқ п и ллалар  ко н д и ц и о н  м асада то п - 

ш ирилади , п и лл ал ар  \а м м а  н авл ар и н и н г м еъёридаги  нам лиги
-  10%

П артия д еб , и п ак  қурти битта зот ёки  дурагай и н и  бир 
мавсумда б о қи ш д ан  ол и н ган , битта п и ллаларга дастлабки  и ш ­
лов бериш  б азаси да  бир хил усулда ғумбаги ўлди рилган  ва 
қуритилган п и лл ал ар н и  истаган м икдори даги  н авлар  аралаш - 
м асига ай ти лади .

П артия и чи даги  п и ллалар  навларга (1,11 нав) ва й и ги р и л - 
м айдиганларга /э ш и л га н  и п ак  қ и л и н а д и / аж ратилади .

К ар /то в у ш  б ер м ай д и ган / пи ллалар  стан дартси з ҳисобла- 
нади. Н авли  п и ллалар  пилла қо б и ғи н и н г  нуқсон лари га  ва 
ип ак хом аш ёси  ч и қи ш и га  қараб  навларга бўлинади .

П илла қо б и ғи  си ф ати га кўра ш у н ав н и н г  талабларига жа- 
воб берса ва м еъёрдаги  ип ак хом аш ёси ч и қи ш и га  тен г  ёки 
ю қори бўлса, уни  теги ш ли  кей и н ги  ю қори навга ўтказилади  
(19-ж адвал).



18-жадвал.
Текшириш намунасинииг пнллаларини саралаш ва йигириш натижалари ҳамда 1 ПДИБ (ПОК) базаси

партиясининг навлар таркибини аниклаш.

Навлар

Тайёрланган 
тирик 

пиллаларнинг 
\ақ и қ и й  

массаси, кг

Қуруқ пил­
лаларнинг 

ф изик мас­
саси, кг

К ондицион 
массадаги 

қуруқ пилла­
лар, кг

Текш ириш  
намунаси, кг

Й
иг

ир
ил

га
н 

пи
лл

ал
ар

, 
кг

О линган ипак 
хомашёси П иллаарнинг 

охирги навини 
аниқдаш  (й и ­

гириш  натиж а­
лари бўйича), 

кг

ф изик конди­
цион кг %

1-нав 13327,5 4936,1 5104,1 19,7 20,37 79,7 7,522 37,5 10804,5

2-пав 29458,7 10906,9 11278,0 36,5 37,7 36,5 12.494 31,8 5577,6

жами 42776,2 15843,0 16382,1 56,2 58,07 56,2

навсиз 3022,7 1119,5 1157,6 3,0 3,10 3,0

ҳаммаси 45799 16962,5 17539,7 59,2 61,2 59,2



Навлар бўйича қуруқ пиллалардан кам чегарада ва меъёрида 
ипак хомашёси чиқиши.

Н авлар бўйича ипак хомаш ёси чиқиш и.
1-нав П -нав

Иўл 
қўйиладиган 

эн г  ками
М еъёрдаги

Йўл 
қўйиладиган 

энг ками
М еъёридаги

Ўзбекистон 
Республика­

си бўйича

29,0 35,7 23,0 28,8

И п ак  хом аш ёси н и  м еъёрдаги  нам лиги  — 11%
Қ орақалп оғи стон  Р есп уб ли каси дан , А ндиж он , Н ам ан ган , 

Ж и ззах , С и рдарё, Т о ш кен т , Ф ар ғо н а  ва Х оразм  ви л о ятлар и - 
д ан  п и лл а  й и ги р и ш  ф абр и кал ар и га  еткази б  бери лаётган  қуруқ 
п и л л ал ар н и н г  н ам ли ги  5,0%  дан , Бухоро, Н авои й , С ам аркан д , 
С урхондарё ви лоятлари дан  еткази б  бери лаётган  қуруқ п и л л а ­
л ар н и н г  н ам лиги  эса 4,0%  кам  бўлм аслиги  керак.

О лди н дан  ўқитувчи то м о н и д ан  дастлабки  тузилган  ш у н ­
дай  ҳисоблаш  и ш л ар и н и  и к к и н ч и  ва б ош қа базалар  бўйича 
\а м  б аж ари ш  керак .

6.5. Қуриган пиллаларни пиллахоналарда сақлаш, қоплаш ва 
пиллакашлик фабрикаларга топшириш. Пилла эараркундалари.

Қ ури ти ли ш и  керак  бўлган ти р и к  п и ллалар  ко н тей н ер л ар - 
га тахлан ган  холда ҳар б и р  дурагай н и  алохида-алохи да қи ли б , 
олди н д ан  реж алаш ти ри лган  схем а асосида, и си тгич  агрегатла- 
ри н и гн г олдига, автокарлар  ёрдам ида ораси 0,5 м ва ю риб 
п и лл ан и н г си ф ати н и  кўриб туриш  учун 1 м йўлак қолд и ри ли б  
қатор  қи л и б  ж ой лаш ти рлади  (43-расм ).

Бундан сўнг 2 чи навбатда, ғумбаги ж онсизлантирилган, 
ф ум игациядан сўнг ш омоллатиш  учун қўйилган айвон тагидан, 
контейнерда турган холда гибрид ком бинациялари бўйича ало- 
хида -  алохида группалаб иссикдик агрегатлари олдига келтириб 
қўйилади.

П и ллалар  қури тги чдан  ч и ққан д ан  сўнг, улар ян а  я ш и к ­
ларга со л и н и б , яш ию гар эса  тагли кларга  тахлан и б , к о н тей н ер  
ш акли да авто кар л ар  ёрдам и да олди ндан  м ўлж алланган  со- 
я б о н н и н г  таги га  ю қорида кай д  этилган  тарти бда катор  қи ли б  
қўй илади . Бу со ябо н  тўрт том он лам а яхш и ш ам оллатилади ган  
бўли ш и лозим . С о я б о н н и н г  қуёш  нури туш адиган  то м о н и га  
қан о р  м отоси  ёки  бўздан таёрлан ган  парда билан  тўсилади .
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4 3 -р а с м .  Қуритилиши лозим бўлган, контейнерларга яшнги бнлан тахланган 
навли ва навсиз пиллалар, иситгнч агрегатларн олдига жойлаштириш схемасн

Қ уриётган пиллаларни ш амоллатиш  ва м оғорлаш нинг ол- 
дини олиш  учун хар замонда яш и кдан -яш и кка ағдарилиб тури­
лади.Бу иш ни баж ариш да қулайлик бўлиш и учун яш и кларни нг 
бир қисм и пилла билан тўлдирилмай қолдирилади. П илланинг 
намлиги 10-12% га етганда, унинг хаддан таш қари қуриб кети- 
ш ини олдини олиш  учун қопларга жойланади.

Қ уруқ  п и ллаларн и  қоп ларга  ж ой лаш дан  олдин уларн и н г 
қуриш  п р о ц есси  ан и қлаб  борилади . Хар 5 кунда д окад ан  ти - 
ки лган  халтачаларга нам уна о л и н и б  (500 гр-дан уч кай тарув- 
да), улар 1 гр ан и к^и кгача  то р ти ли б , яш и кл ар н и н г хар хил ба- 
л ан дли ги да, тўғрироғи  нам ун алар  қай си  яш и клардан  оли н ган  
бўлса ш у ерга солиб қўйилади . О хирги уч марта торти лган да 
н ам у н ал ар н и н гт  оғирлиги  ўзгарм ай қолганда (учта н ам у н ан и - 
н и н г  оғи рли ги даги  ф ар қ  1% -гача йўл қўй илади ), п и ллалар  
қуриган (атроф даги  хаво н ам ли ги га  тен глаш ган ) бўлади.

Хаво намлигидаги қуруқ пиллалларни қопларга жойлаш дан 
олдин, пиллаларни қора доғли, моғорлаш  излари бор ва терихўр 
теккан пиллалар териб олинади ва бегона аралаш малардан тоза­
ланади. С аралаш  учун, пиллаларнинг қавати транспортер лента- 
си қалинлигида ф иксация қилинган , бункерли транспортерни 
қўллаш м ум кин.

И стеъ м олчи  том онидан  ю борилган  қоп ларга навли  пилла 
ар ал аш м ал ар  туркум ига қараб  ж ой лан ади .

Н авли  қу р у қ  пилла аралаш м аси  туркум тарзида истеъм ол- 
чига (п и л л ак аш л и к  ф абри каси га) топ ш и ри лади . Б и р  зот ёки 
дурагай га м ансуб  тут ипак қуртидан , бир  мавсумда боқи б



о ли н ган , п и ллага  дастлабки  иш лов бериш  б азаси н и н г  битга- 
сида (тум ан худудида 2-3 база бўли ш и м у м ки н ) ғумбаги бир 
хил усулда ўлди ри лган  ва қури ти лган  қуруқ п и лл ал ар н и н г ҳар 
қандай м и к д о р и  туркум  деб ҳисобланади .

Қ уруқ п и лл ал ар  п и ш и қ  м атодан ти ки л ган  тоза , ҚУРУК ва 
бутун қоп ларга  ж о й л ан и л ади . Хар би р  қопдаги  п и л л ан и н г  соф  
оғирлиги  (15 ,0  ± 0,1) ёки  (30,0 ± 0 ,1 )  кг бўлиш и керак .

П илла со л и н ган  ко п л ар  яхш и лаб  ти к и л и ш и  ва еткази б  
берувчи ва истеъм олчи  ко р х о н ан и н г там ғалари  (п лом ба) б и ­
лан там ғал ан и ш и  керак . Қ о п л ар н и н г  барча бурчакларида 
узунлиги 10 см  гача туткичи бўлиш и лози м .

П и ллалар  сув тран сп орти д а  таш и лган да и к ки  қаватли 
қопларга ж ой лан ади .

П илла со л и н ган  қар бир қ о п н и н г  ичига (5x10) см  катта- 
ликдаги  ф а н е р  ёки  картон  ёр л и қ  қўй и ли б , унда қўй и даги лар  
кўрсатилади:
> етказиб берцувчи билан истеъмолчи корхонанинг номи:
> тут ипак қуртининг боқилган йили ва мавсуми (бахорги, 

ёзги, кузги):
> тут ипак қуртининг зоти ёки дурагайи:
> копи билан биргаликда ва соф оғирлиги, кг.

Ҳ ар б и р  қ о п н и н г  сиртига ҳам ш ундай ё р л и қ  ти ки б  
қўйилади .

.Қ о п л а н га н  п и лл ал ар  тагли к  (п о тто вар н и к) устига беш та- 
дан уч қатор  қ и л и б  тахлан иб , соябон  таги да, п и лл ач и л и к  ф аб- 
рикалари га то п ш и р и л гу н га  ёки  бош қа сотиб  олувчига ж ўн а- 
тилгунга қадар  б и р -б и р и д ан  ораси 0,5 м дан  қи л и б  сақ л ан и - 
лади. (44-расм ).

44-расм. Қоплангаи КУРУК пиллаларни таглик устига қатор қилиб 
тахланган ҳолда сақлаш.

Ў збеки стон  респ убли каси  вазирлар  м ахкам аси н и н г 1998 
йил 3 апрель 144 —сонли  «Республика п и лл ач и л и к  сохасини



1 б о ш қ ар и ш н и  янада таком и ллаш ти ри ш  ч ора-тадби рлари  тўғ- 
рисида»ги қарори га  асосан  Ў збекистон  Р еспубликаси  қ и ш л о қ  
ва сув хўж алиги вазирлиги  қош идаги , п и ллахон алар , корхон а, 
хўж аликлар  ва Ў збеки стон  енгил сан оати  ую ш м асига  қараш ли  

: п и л л ак аш л и к  ф абр и кал ар и , тў қи м ач и л и к  ко р х о н алар и , битта 
coxa «Ў збек ипаги» ую ш м аси тар ки б и д а  б и р л аш и ш и , п и л л а ­
хоналар  ва п и лл ак аш л и к  ф аб р и к ал ар и н и н г  ф ао ли ятл ар и , хам - 
да иш лоб  чи қари ш  қувватлари ва м ай д о н л ар и  ўзаро  би рга- 
ли кда сам арали  ф ой д алан и ли б  иж обий таъ си р  кўпсатм окда. 
Ш у м ун осабат  билан  товар  холатига келти ри лган  қуруқ п и л ­
лаларн и  п и лл ах о н ал ар н и н г атрофи ё п и қ  со ябо н лар и да , ҳамда 
п и лл ак аш л и к  ф аб р и к ал ар н и н г махсус скл ад -би н о л ар и да , қай - 
та и ш лаш  ж араёнлари  бош лангунга қадар  узоқ  вақтгача сақ - 
лан м оқда.

О датда қуруқ пилла солинган  қ о п л ар  кўп чи ли к  холларда, 
.ш ах м ат  си ф ати да  устм а-уст тахлан иб  9-12 қатор  қи л и б  сакда- 
нади. Ў ткази лган  таж рибалар  ш уни кўрсатди ки  у зо қ  давр  шу 
тарзда сак^ ан ган  п и ллалар  ичи да эзи л ган  п и лл ал ар н и н г 
м и кдори  о й м а-о й  ош и б  бори лган ли ги  кузати лган . Бу  таж риба 
М арғилон  «ипак» ком би н ати да олиб  бори лган  ва қўйидаги  20- 
ж адвалда у л ар н и н г натиж алари  келти ри лган .

20-жадвал

Қопларнимг катори юқоридап пастга
Caiyiaiu муддати да, эзилган пиллаларнинг микдори, %Уч ой, август - октябрь Олти ой, август -  январь Тўққиэ ой, август - апрель

1 чи қатор 1,32 1,44 1,53
2 чи қатор 2,32 2,49 2,743 чи қатор 2,35 2,82 3,054 чи қатор 2,4 2,83 3,125 чи қатор 2,63 3.15 3,42
6 чи қатор 3,22 4,02 4,347 чи қатор 4,6 5,75 6,21
8 чи қатор 7,4 9,25 10,999 чи қатор 7,7 10,78 12,55
10 чи қатор 8,38 11,73 13,59
11 чи қатор 10,15 14.21 17,22
12 чи қатор 11,84 16,57 19,76Ўртача 5,36 7,09 8,21

Ю қори да  келти ри лган  кўрсатгичлар , ам алда қўлланлиб  
келаётган  п и лл ан и  сакдаш  усули, пи лла қ о б и ғи н и н г  донадор 
ту зи л и ш и н и  б у зи ли ш и га, и п ак  қ атл ам и н и н г  ўзгари ш и га олиб  
келади.



Э .Б .Р у б и н о в н и н г  тадқи қотлари д а  11 ой  сақланган  п и лл а­
лар, қури ти ли ш  я к у н и д аёқ  й и ги ри лган га  н и сбатан  5,2%  га 
ип ак  кам  ч и ққ ан  ва пилла қо б и ғи н и н г  й и ги р и л и ш и  7,2%  
ём онлаш ган

Ў тказилган  таж рибалар  асосида қуруқ п и ллаларн и  илож и 
борича ом борларда у зо қ  сақлан ган да 5-6 қатордан б алан д  
ж ой лам аслик м ақсадга м увоф иқдир.

Пиллаларнинг зараркунаидалари ва уларга қаршн курашиш.
М оғор, терихўр ва кем и рувчи лар  п и лл ал ар н и  сақлаш  д ав ­

рида жуда катта  зарар  келти ри ш лари  м ум ки н.
П и ллалар , кўп и н ча кўк рангдаги «Penicilium  glaucym » 

м оғорга чали н ади лар . Бу м оғор асосан  ғум баги н и н г н ам лиги  
ю қори бўлган чала қури ти лган  пи ллаларда бўлиб, улар 
вақтида яхш и ағдари лм агани  ҳисобига ва ти р и к  п и ллаларга  
ш ам ол тегм аган  ерда сақлан ган и да тез ривож лан ади .

Бундай м оғор  босган  пи ллалар  п и лл ак аш л и к  ф аб р и к ал ар - 
да чувилаётган сувни и ф л ослан ти ри б , и п ак  м и к д о р и н и н г  
чиқи ш и  ва у н и н г си ф ати  паст бўли ш и га о л и б  келади.

М оғор бўли ш и дан  саьуташда со ябб н л и  қу р и тги чларн и н г 
сўриларида п и ллаларн и  ю пқа тўш аб, тез-тез  ағдариб тури ш , 
ҳамда қоп лаш дан  олдин пи ллалар  етарли  дараж ада қури ган  
бўлиб, уларни  ш ам ол ю радиган ерда сакугаш лозим . Бундан  
таш қари  м оғор , терихўр пай до бўли ш и га сабабчи  бўлади.

Т ерихўр куя п и ллахон аларн и н г сўриларида хамда п и л л а ­
каш л и к  ф абри калард а  пи ллалар  у зо қ  муддат даври да сакутан- 
ганда туш ади.

Бизда ку ян и н г «D erm estes lardarius» ва «Tragoderm a» тури 
кў п р о қ  учрайди . Бу куялар  тўрт босқич  - тухум, қурт (л и ч и н ­
ка), ғумбак ва қўн гиз даврлари дан  иборат.

Бахор охири да «D erm estes» ту р и н и н г урғочиси  б и р  неча 
юз тухум таш лай ди . 3-4 кундан сўнг улардан қорам ти р  ю нгли 
қуртлар чи қади , улар тез ри вож лан и б  би р  неча кунда катта 
ёш га чи қи б , п и лла қо б и ғи н и  теш ади ва ичига қи ри б  ғум бакни  
ейди . С ўнгра 40-50 кунда қурт ғум бакка ай л ан и б , я н а  15-20 
кунда ғум бак, қўн гизга ай лан и б  п и л л ан и н г  ичидан чи қи б , 
бош қа пи лла қоб и ғи н и  зарарлантиради .

Қ у ян и н г бу тури б и р  йилда б и р  неча авлод  боради.
«T ragoderm a»- тури бир йилда битта наел беради. У нинг 

л и ч и н к ал и к  даври  11 ой . К уялар  олди н  ғумбаги ўлган п и л л а ­
ларга туш и б, сўнгра соғлом  пи ллаларга ўтади. У л ар н и н г ри - 
в о ж л ан и ш и га  қоп , яш и к  ва бош қа иди ш лар , ахлат ва чанг 
қулай ш арои т  бўлиб хизм ат қилади .



Кемирувчилар. П иллаларга си чқон  ва калам уш лар  ҳам 
катта зарар  етказади , улар кем и ри б  пиллаларни теш ади  ва 
ғум багини ейди.

П и лла  зараркун ан далари га  қарш и кураш  қуй и даги  т а р ­
тибда о л и б  бори ли ш и  лозим .

1. Т ай ёр л о в  пункти  ва пи ллаларга дастлабки и ш лов  б е ­
риш  б азаси н и н г  худудлари дои м о  тоза холда бўли ш и ш арт:
> Қуруқ ахлат ва чиқиндиларни тўплаб вақтича сақлаш учун 

ғишт, бетон ёки тахтадан ишланган усти қопқоқли яшик­
лар ўрнатилади:

> Худуд кун ора яхшилаб тозаланади:
> Уч метрдан кам бўлмаган масофадаги худуд атрофидаги 

ифлослантириувчи ўсимлик (ўтлар), ахлат олиниб, тозала­
нади:
2. П и ллаларн и  қабул қи лиш дан  олдин ва ундан  кей и н  

б и н о л ар , ай во н лар  таги , ҳамда пилла қури тги члар , гексохло- 
ран би лан  д ези н ф ек ц и я  қи ли н ад и . Б инолардаги  теш и к  ва 
ёрикугардаги ахлатлар, олди ндан  тозалаб  олинади . У стунлар , 
сояли  пи ллакуритги ч  сўрилари  ва ай вон ларн и  д ези н ф е к ц и я  
қи ли ш да хлорам ин эри тм аси  ёки  янги сўнгдирилм аган  охак 
қўллан и лади . Ё р и қ  ва теш и кл ар н и  беркитиш да о \а к  билан  
қо р и ш ти р и л ган  лой  ёки  боғ зам аскаси  иш латилади.

3. Қ оп м атолари , қоп ва қоп чалар  яш и кли  қури тги чда ёки 
қуёш  нурида бир неча кун давом и да қуритилади.

П и лла  со ли н ади ган  и ди ш лар  (қоп лар) сотиб олувчи дан  
қабул қи ли н аётган да  си н чи к л аб  текш и ри лади . М обода те- 
рихўр а н и ғу т н с а , дархол зарарси злан ти ри лади . З арарлан ган  
и ди ш лар  и ш лов берилгунга қадар  алохида сақланади .

4. Барча пи лла сак^ан ади ган  ж ой лар , шу ж ум ладан  сояли  
қу ри тги члар , вақти -вақти  би лан  кам и да 2 хафтада б и р  м арта- 
ба кем и рувчи лар  ва тери хўрларн и н г пайдо б ў ли ш и н и  а н и к ­
лаш  ва ўз вақтида қураш н и  бош лаш  учун текш и ри б  турилади .

5. К ем ирувчиларга  ва терихўрларга қарш и ку р аш н и  м еха­
н и к  ёки  х и м и к  усул билан  оли б  борилади .

6. П иллаларда терихўр ан и қл ан са , барча зарарлан ган  п и л ­
лаларн и  дархол , эски  усулда б и р и н чи  иш лов бери лган  бўлса, 
сўри лардан  туш и ри ли б , ян ги  технология асосида бўйича, 
яш и кл ар д ан  тўкли б , 50-80°С  ҳароратда 50-60 м ин  м обай н и д а  
и сси қ  ҳаво билан  пи лла кури тги чда зарарси злан ти ри лади .

Т ери хўр  ан и қл ан ган  ж ой лар  гексохлоран би лан  д е з и н ­
ф е к ц и я  қи л и н ад и , идиш ларга (яш и к , қоп лар) эса и с с и қ  қаво- 
да и ш лов бери лади .



М еханик усулдан , п и лла қабул қ и л и н и ш и  б о ш л ан и ш и д ан  
о л ди н  си ч қо н  ва калам уш лар  ҳосил қи лган  теш и к л ар  ш иш а 
си н и ғи  би лан  аралаш ган  лой  билан  суваб таш лан ади . Ҳ амма 
устунларга, ердан  50см б алан дли кда тун и кадан  ясалган , во- 
р о н к алар  (ко н у си н и  пастга қаратиб) м ахкам ланади . Қ оп лар- 
даги п и ллаларн и  кем и рувчи лардан  сақлаш  м ақсадида қо п қ о н , 
ҳамда захарли м одд ал ар н и н г малхами қўй иб  чи қи лади .



Қ уруқ  п и ллалар  йи ги рилган  и п ак  хом аш ёси о ли ш  учун 
ягона ҳ и соблан ади  (бир оз  м и к д о р д а  5-6%  атроф и да ти р и к  
пи ллалардан  ҳам оли н ади ). Бундан таш қ ар и , ай ри м  м ам ла- 
катларда (Ҳ и н д и сто н , Я п о н и я  ва б ош қалар) ип ак  х ом аш ёси н и  
дукурм а (б ар а к а ) пи ллалардан  ҳамда ю пқа парда қаватидан  
ҳам оли н ад и .

П и л л ал ар н и  йи ги риш дан  м ақсад  текис, яхлит, узунли ги  
ч екси з ва би р  теки с  п и ш и қли кдаги  ҳамда бош қа к о м п л ек с  
хусусиятларн и  ўз ичига олган (м еҳнат, ускуна ва ёрдам чи м а- 
т ер и ал лар н и  кам  сарф лаб , ай ри м  м иқдордаги  п и лла то л ал а ­
ри н и  қўш иш  ва ёп и ш ти р и ш , и м кон и  борича пилла қоби ғи дан  
тўла ф о й д ал ан и б ) ип ак  толаси  иш лаб  ч и қари ш дан  и боратди р .

И п ак  хом аш ёси  иш лаб чи қар и ш  п и ллаларни  саралаш дан  
б о ш л ан ад и . К ей и н  улар буғланади , и п ак  то ласи н и н г учи т о ­
пи лади  ва то залан ади , ш ундан к ей и н  зарур ш арои тларга  ри оя  
қи лган  ҳолда йи ги ри лади .

К уруқ  п и лл ал ар н и  қайта иш лаб  и п ак  хом аш ёсига а й л а н ­
ти р и ш  ж ар аён л ар и н и  ш артли рави ш да тўртта гуруҳга бўлиш  
м ум ки н: тай ёр л ай д и ган , тай ёрлаш , йи ги ри ш  ва якун ловчи .

Тайёрлайдиган ж араён деб, саралан ган  п и ллаларн и  иш лаб  
чи қари ш  п ар ти ял ар и н и  таш ки л  эти ш  билан  б о ғл и қ  бўлган - 
ларга ай ти л ад и . Бунга п и ллаларн и  лосдан  ва чангдан тозалаш , 
саралан м аган  п и лла п ар ти ял ар и н и  й и р и кл аш ти р и ш , у л ар н и н г 
катталиги  (к ал и б р и ), қ а т т и м и г и , қ о б и ғи н и н г  н уқсон и  бўйича 
саралаш  ки р ад и .

Тайёрлаш ж араёни  деб, с е р и ц и н н и  ю м ш атиш  би лан  бог- 
л и к  бўлган , п и лл ал ар н и н г сув ш и м и ш и , п и лла қоби ғи дан  
л о сн и  о л и ш , тўхтовсиз й и ги ри лади ган  ип ак толаси н и  то п и ш - 
га ай ти лад и . Бунга п и ллаларн и  буғлаш , и п ак  толаси  учини 
то п и ш , с и л к и ти ш , учи топилган  п и ллаларн и  учи топ и лм аган  
пи ллалардан  аж рати ш  киради .

Йигириш ж араён и  деб , и п ак  хом аш ёси  барп о  қи л и ш , 
ш ак л л ан ти р и ш  ва уни дастлабки  й и ғи ш ти р и б  олиш га а й ти л а ­
ди. Бунга и п ак  хом аш ёси н и н г узунлиги  бўйича п и ш и к ^ и ги н и  
б о ш қар и ш  ва назорат  қи ли ш , й и ги ри ш  вақтида пи лла т о л а ­
си н и  и п ак  то ласи га  қўш иш , и п акн и  чи рм аш ти ри ш  (п е р е в и в ­
ка), боғлаш  учун ўраш , у зи ли ш ларн и  йўқотиш  киради .

Якунловчи ж араён  деб, ип ак х ом аш ёси н и  сақлаш га ва та-



ш иш га қулай бўлган ш аклга келти ри ш  ҳамда и п ак  х о м аш ёси ­
н и н г той и н и  си н аш га  айтилади . Бунга ўрам ларни  қай та  ўраш , 
уларни т и к и ш , си ф ати н и  (н ав и н и ) ан и қлаш  ва турм аклаш , 
тойни  ва и п ак  хом аш ёси  п ар ти яси н и  и п ак  билан  тўлдириш  
\ам д а  уларни си н аш  ки ради .

П и ллаларн и  й и ги р и б , улардан и п ак  хом аш ёси  олиш  усу­
ли б и зн и н г эр ам и зга  қадар ўйлаб топ и лган  эди. Э р ам и зн и н г  
XIX асри охири га  қадар п и ллаларн и  буғлаш , с и л к и ти ш , й и ги ­
риш  қўлда и б ти дои й  дастгоҳларда баж арилган .

М еханик систем адаги  К М С -1 0  хилидаги  п и лла йи ги ри ш  
дастгоҳи XIX аср  охири XX аср бош лари да ярати лди . А втом а­
ти к  пилла й и ги р и ш  дастго>у1ари б и р -б и р и га  б о ғл и қ  бўлм аган 
ҳолда м ам лакати м и зда  ва Я п о н и яд а  ф ақат  XX аср н и н г 
ўрталарида п ай до  бўлди.

М еханик пи лла й и ги ри ш  деб , п и ллаларн и  йи ги ри ш га 
тай ёр л аш н и н г ҳамма ж араён лари  ва тўғри си н и  ай тган да, й и ­
гириш  қўлда баж ари лади ган  дастгоугарга ай ти лад и , и п ак  хо­
м аш ёси н и н г узунли кдаги  п и ш и қл и ги  ту тқи ч н и н г пастига 
ж ойлаш ган  дастадаги  п и лл ал ар н и н г сон и га  қараб , кўз билан  
назорат қи л и н ад и ган , ундаги кам ай ган  п и лл ал ар н и н г ўрни 
қўлда тўлди ри ли ш и га айтилади .

Автоматик пима йигириш деб, п и ллаларн и  й и ги ри ш га 
тай ёр л аш н и н г ҳам м а ж араён лари  ва тўғри си н и  ай тган да й и ги ­
риш , шу ж ум ладан , и п ак  хом аш ёси н и н г узунли кдаги  пи - 
ш и қли ги н и  б о ш қ ар и ш  ва со зл аш н и н г ҳамма ж ар аён л ар и  н а ­
зорат ап п аратлари  сигнали  бўйича д астго \л ар н и  автом ати к  
равиш да б о ш қар и ш га  айтилади .

П иллалар  уч хил усулда: қалқи б , ярим  чўккан  ва чўккан 
\о л да  йи ги рилади .

П и ллаларн и  сувда қалқиган ҳолда й и ги рганда уларн и н г 
ҳажми 75% гача сув би лан  тўлади. У ларни й и ги ри ш  вақтида 
ф ақат  қи см ан  сувга ботади , ам м о чўкм айди.

П и л л ал ар н и  ярим чўккан ҳолда й и ги ри ш да ҳ аж м и н и н г 75- 
92% часи сув билан  тўлади. Бундай п и ллаларн и  йи ги ри ш  
вақтида сувда ти к  ёки б и р  о з ёти қ  (қи я ) ҳолда ж ой лаш ади  
ҳамда чўкм айди.

П и ллаларн и  чўккан ҳолда й и ги ри ш да улар ҳаж м и н и н г 
97% дан кўпи сув билан тўлади. Й и ги ри ш  вақтида улар сув 
ю зига қалқиб  ч и қад и , ти н ч  ҳолида эса, қ ай си ки  и п ак  толаси га  
тортиш  кучи қўш и лм аса , чўкади.

П и л л ал ар н и  қал қи ган  ҳолда йи ги ри ш  К М С -1 0  хилидаги 
м еханик дастгоҳлар , ярим  чўккан  ҳолда эса  (Ў зИ С И Т И Ш )



пилла й и ги ри ш  автом атлари ва чўккан ҳолда Я п о н и я  авто- 
м атлари  (Гунзе, К ейн ап  ва бош қалар) қўлланади .

7.1. Пилла партияларини йигиришга тайёрлаш.

П и ллаларн и  й и ги ри ш га тўғри тай ёрлаш да п и лл ак аш л и к  
ф абр и каси д аги  ж араён лар  бир теки с б о р и ш и н и , м еҳнат ва 
у ску н ан и н г ю қори ун ум дорли ги н и , м а \су л о тн и н г  си ф атл и ли - 
гини  хом аш ё ресурсларидан  унумли ф о й д ал ан и ш н и  ва ипак 
хо м аш ёси н и н г кў п р о қ  ч и қ и ш и н и  таъм и н лай ди .

Қ ан д ай д и р  белгилари га кўра б и рлаш ти ри лган  пиллалар  
гуруҳига партия деб  аталади. П артиялар  тай ёрлов  ва иш лаб 
ч и қар и ш л ар га  бўлинади . Б и ри н ч и си  н авсиз п и ллалардан , и к ­
ки н ч и си  эса сараланган  пиллалардан  тузилади . С аралан м аган  
п и лла п ар ти яси  зо тл ар и н и н г белгилари , п и ллалар  ғум багини 
ўлди риш  ва қуритиш  бўй и ча би рлаш ти ри лади . А м м о пилла 
п арти яси  и п ак  қу р ти н и н г битта зот ёки  ду р агай н и н г пи ллала- 
ридан  и б орат  бўлиб, ғумбаги бир хил усулда ўлди рилиб  
қури ти лган  бўлса ҳам у ҳар хил каттали кдаги , қатти к^и к д аги , 
қобиғи  н уқсон ли  п и ллалар  аралаш м асидан  иборат бўлади. 
Д ем ак , ҳар би р  пилла партияси  и п ак  то ласи н и н г пишик^лиги, 
узун ли ги , й и ги рувчан ли к  хусусияти, сер и ц и н н и н г  эрувчан ли - 
ги , пи лла қо б и ғи н и н г  тузи ли ш и  \а р  хил бўлган пи ллалар  а р а ­
лаш м аси д ан  иборат. Ш ундай  пиллалар  аралаш м аси дан  б ел ги ­
лан ган  п и ш и қл и к д аги  ю қори  сиф атли  ип ак хом аш ёси  иш лаб 
ч и қар и ш , кўп ип ак хом аш ёси  оли ш , меҳнат ва ускун алар  иш 
у н у м д орли ги н и  о ш и р и ш  м ум кин эм ас.

Ишлаб чиқариш партияси деб илож и бори ча б и р  хил ёки 
яқи н  техн о л о ги к  характердаги , бир  хил буғлаш  тар ти б и н и  та- 
лаб  қи л у вчи , и п ак  толаси  учини то п и ш н и , й и ги р и ш н и  ва б ел ­
гиланган  п и ш и қл и кдаги  тоза, нуқсони  норм адан  ош м аган  
ип ак толаси  иш лаб чи қар и ш га  им кон берувчи пиллалар  
тўп лам и га айтилади .

П и л л ал ар  қуйидаги белгилари  бўйича иш лаб  чи қари ш  гу- 
р у \л ар и га  аж ратилади :
> п и лл ал ар н и  п и ш и р и ш , и п ак  толаси  учини то п и ш  ва п и л ­

л ал ар н и  йи ги риш  тарти би ;
> ип ак х о м аш ёси н и н г ч и қи ш и ;
> м еҳнат ва у ску н алар н и н г иш  унум и;
> ип ак  х о м аш ёси н и н г си ф ат  кўрсаткичлари;

А м алда п и лл ал ар н и н г иш лаб чи қари ш  п ар ти ял ар и н и  гу- 
руҳлаш да ф ақат  таш қ и  белгиларига: катга -ки ч и к л и ги , ш акли ,



ран ги , туслан и ш и , қатги қли ги , д о н адо р л и ги  ва пилла қоб и ғи - 
н и н г  н у қсо н и га  қараб  аж ратилади .

П и л л ал ар н и  катта -ки ч и к ли ги га  қараб  саралаш  вақтида 
улар пи лла л о си , и п ак  хом аш ёси  ч и қи ш и , пи лла қо б и ғи н и н г 
й и ги р и л и ш и , ум ум ий ҳамда и п ак  т о л аси н и н г  тўхтовсиз й и ги ­
р и л и ш  узунли ги  ва и п ак  хо м аш ёси н и н г нуқсон и  бўйича гу- 
руҳланади.

П и л л ал ар н и н г  н у қсон лари  и п ак  хом аш ёси  ч и қи ш и га , 
си ф ати га  ва п и лл а  лоси га  ҳар хил таъ си р  этади  (21-ж адвал). 
Ш ун и н г учун ҳам одатда н уқсон ли  п и ллалар  н орм ал п и л л а­
ларга н и сбатан  алоҳида буғлаш  ва й и ги р и ш  тар ти би н и  талаб 
қи лади . Ш ак л и  ўзгарган пи ллалар  бундан  м устаснодир.

Б о ш қа турдаги  ҳам м а нуқсонли  п и ллаларн и  й и ги рганда 
н орм ал  п и ллаларга  н и сбатан  кам и п ак  хом аш ёси  беради  ва 
кўп м и кдорда лос  чиқади.

Ҳ ам м а н уқсон ли  п и ллаларн и  й и ги рган да  кўп м икдорда 
н уқсон ли  бўлган (тугунча, м ўйловча, и лм оқли ) ип ак  х о м аш ё­
си  беради. П ахтаси м он  ва би р  неча қаватдан  таш ки л  топ ган  
п и ллаларн и  й и ги рган да  ип ак хом аш ёси  эн г  кўп м иқдорда 
нуқсон га  ва тозали ги  паст ф ои зга  эга  бўлади. И чки  том он и  
доғли  (қо р асо н , кар) пи ллалардан  й и ги р и б  о ли н ган  и п ак  хо- 
м аш ёси да м айда қора доғлар  бўлади , у қ ай н ати л и б  газлама 
тўқи лган да \а м  сакдан ади . Ю қори иш лаб  чи қари ш  сам ара- 
д о р ли ги н и  таъ м и н л аш  м ақсадида, ҳар  бир саралан м аган  п и л ­
ла  п ар ти яси н и  ф ақат  калибри  ва қатти кд и ги  бўйича эм ас, 
б ал ки  н у қ со н л ар н и н г  турлари  бўйича ҳам гуру \лаш  керак . 
О датда, \а р  хил турдаги , тахм и нан  б и р  хил тартибдаги  иш лов 
б ер и ш н и  талаб  қи лувчи  ва си ф ати  бир хил ип ак хом аш ёси  
берувчи  н уқсон ли  пи ллалардан  битта  иш лаб  чи қари ш  п а р ти я ­
си  гуруҳи тузилади .

И ш лаб  ч и қар и ш  п арти яси  калибрларга  саралан ади , яъни  
п и л л ал ар н и н г  узунли ги , ай н и қ са  эн и  ва ф абри к а  навлари  
бўйича аж ратилади . К алибрлар  бўйича м айда, ўртача, й и р и к  
ва эн г  й и р и к  п и ллаларга  аж ратилади .

М айда кал и б р л и  пилла э н и н и н г  катталиги  15-16 мм гача 
бўлган , эн и га  ўртача 15,1-16,1 дан 18-19 мм  гача бўлган , йи - 
риги  18,1-19,1 д ан  21-22 мм гача бўлган ва эн г  й и ри ги га  22,1 
мм д ан  ю қори  бўлган п и ллалар  ки ради .

П и лла қо б и ғи н и н г  қатги кди ги  ва таш қ и  н уқсон лари  бу­
йи ча ян а  I, II доғли , яри м  пахтасим он  ва н уқсон ли  й и ги р и л а- 
д и ган  п и лл ал ар  аралаш м асига, ш у н и н гд ек , яр о қ си з  навларга 
аж ралади .



2 1-жадвал
Пиллалар нуқсоиларинииг пилла лоси, ипак хомашёси чиқиши 

ва уиинг тоэалигига таъсири (ЎзИСИТИ маълумотлари)

Пиллалар Пилла қобиғи „

Пиллаларнинг массасига нисба­тан чиқиши, %
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Нуқсони(контрол) Тоза, тўғри шаклдаги, шу зотга хос 31,4 8,14 18 81,8
Шаклинотўғри Тоза, шу зотга хос бўлган шакли қисман фарқ қилувми шакли бузилган

31,57
22,70

8,34
10,40

24
36

82,5
79,9Атлас(текисюзали)

Текис юзали, даста изи ски ҳар хил катталикдаги чуқурроқ излар
30,78 9,04 29 82,1

Кўпқаватли Бир нема қаватли, буш ўралган 27,88 11,14 38 76,8
Пахта га ўхшаш Ҳамма пилла қобиғи бўш тузилган 23,93 12,19 144 61,7
Доғли Пилла қобиғининг ташқи доғи юзасининг тўртдан бир қисмигача

28,82 10,87 32 80,4
Пилла қобиғининг ташқи юзаси ни тўртдан бир қисмидан кўп

27,73 10,57 28 79,4
Қорасон па кар пиллалар

Ички томонидаги доғнинг ташқарига чиқиши, ғумбаги қуриган ёки қуримаган пилла қобиғига ёпишган

26,99 9,41 32 79,9

Чала Уралгаи Қобиғи юпқа, осон пачоқ бўлган 18,81 9,24 36 80,5
С ар ал ан ган  пи ллаларни  йи ги риш  (ф ақат  кали бри  бўйича 

эм ас) ар ал аш  пиллаларга ни сбатан  бирм унча яхш и натиж а 
беради.

Ш ун дай  қи ли б , эн г кам  нотеки сли кдаги  ва кўп ип ак хо­
м аш ёси  ч и қ и ш и  ҳамда берилган  йўғонликдаги  и п ак  хом аш ё­
си н и  о л и ш  учун п и ллаларн и  албатта саралаш  зарур.

П и л л а л а р н и  қури ти ш , таш и ш  ва сакдаш  вақти да маълум 
д араж ада чан г бўлади. А йн и қса, усти пана ж ой да қури ти лган



пи ллаларда чан г кўп бўлади. П и л л ал ар н и  буғлаш  ва йи ги ри ш  
вақтида чан г сувн и  и ф лослан ти ради  ва п и лла толасига ўтириб 
қоли б , уларн и  м еъёрида ёп и ш и ш и н и  қи й и н л аш ти р ад и , н а т и ­
ж ада бўрти қ  ҳосил бўли ш и га и м кон  беради  ва и п ак  хом аш ёси 
ран ги н и  хи ралаш ти ради . Ш ун и н г учун ҳам п и ллаларн и  иш лаб 
чи қари ш  н авл ар и га  саралаш  олди дан  улар чангдан то зал ан а ­
ди.

П илла устида пахтасим он  л о с н и н г  бўлиш и уларни сара- 
лаш н и  б и р  м унча қи й и н л аш ти р ад и . У ларни ен ги ллаш ти ри ш  
м ақсадида п и лл ал ар н и  ўраш  вақи да ҳосил бўлган пахтасим он 
лос дасталардан  тери лаётган  вақтда аж ратилади . А м м о п и л л а­
ларга к ей и н ги  и ш лов  бериш  вақтида уларн и н г б и р -б и р и га  
и ш қал ан и ш и  нати ж аси да лос ян а қосил бўлади. П ахтасим он 
лосдан тозалаш  нати ж аси да пи ллалардан  и п ак  хо м аш ёси н и н г 
чи қи ш и  ва п и лла то ласи н и н г тўхтовсиз й и ги ри ли ш  узунлиги 
кам аяди . Ш у н и н г  учун ҳам п и л л ал ар н и н г  пахтасим он лоси 
саралаш  ни ен ги ллаш ти рад и ган  дараж ада тозалан и ш и  керак .

Ш ундай  қи л и б , пилла п ар ти ял ар и н и  йи ги ри ш га т а й ё р ­
лаш  ж араён лари  б и р  қатор  баж ари лади ган  иш лардан  иборат:

- б и р и н ч и  п и лл а  п арти ялари н и  ар ал аш ти р и ш  реж асин и  
тузиш  учун паспортлаш :

- саралан м аган  пи лла парти яларн и  й и ри клаш ти ри ш :
- саралаш  реж аси н и  тузиш  м ақсадида й и р и кл аш ти р и л ган  

п ар ти я-л ар н и  и к к и н ч и  паспортлаш :
- п и лл ал ар н и  чан гдан  ва пахтасим он лосдан  тозалаш :
- п и лл ал ар н и  калибрлари  бўйича саралаш :
- кали брларга  аж ратилган  п и лл ал ар н и н г қатти к^и ги  ва 

таш қи  кў р и н и ш и  /н у қ со н л ар и  ва т у с и / бўйича саралаш :
С аралан ган д ан  кей и н  бир хил навдаги  пи ллалар  қўш и ли б  

қоп ларга ёки  яш и кл ар га  ж о й лаш ти ри лади  ва ом борга то п ш и - 
рилади.

7.2. Пиллаларни йигиришга тайёрлашда қўлланадиган 
ускуналар

П и ллаларн и  аралаш тирадиган  м аш и на.
П илла п ар ти ял ар и н и  й и р и кл аш ти р и ш да  Ў зИ С И Т И  — 

том онидан  ярати лган  п и ллаларн и  аралаш ти ради ган  м аш и н а- 
лардан ф ой далан и лади .А ралаш ти ри лади ган  п и ллалар  қоп дан  
таги қи я  45° бурчак бункерга тўкилади  /4 5 -р а с м /, бу эса  д и а ­
метри 370 мм л и  айланаётган  барабанга  п и ллаларн и  си рған и б  
туш и ш и н и  таъ м и н лай д и .



I Б араб ан лар  орасидаги  б ў ш л и қ  бўйича ва б у н кер н и н г  ол- 
; д и н ги  девори дан  пи ллалар  горизон тал  аралаш тирувчи  к о н в ей - 
le p ra  туш ади , ун и н г эн и  300 мм ли р ези н ка  билан  ар ал аш ти - 
: рилган  лен тадан  иборат. Б ун кердан  туш ган  п и ллалар  қаватла- 
; нади ва аралаш ади . А ралаш ган п и ллалар  ко н вей ер  би лан  қи я 
ко н вей ер га  оли б  борилади  ва шу ердан  ч и қади ган  бун кер  
о р қал и  унга осилган  б и рорта  қоп га  соли н ади . Б у н кер  бурила- 
ди ган  засл о н ка  билан  таъ м и н л ан ган  бўлиб, у п и ллалар  о қ и - 
м и н и  б и рорта  қопга й ўн алтиради . Қ оп тўлганда засл о н ка  бу- 

; ри лади  ва п и ллалар  оқи м и  бо ш қа қопга й ўн алтири лади .
П и л л ал ар  билан  тўлган қоп  бўш қоп билан  ал м аш ти р и л а ­

ди . М аш и н ан и н г  тўхтовсиз и ш лаш и ш ундай таъ м и н лан ад и . 
П и л л ал ар  п ач о қ  бўлм аслигин и  таъ м и н лай ди ган  барабон  б и ­
лан  б у н кер н и н г  олди нги  д евори  д и ам етри  п и ллалар  
д и ам етр и га  н и сбатан  катта бўли ш и , барабан  билан  б ун кер  қи я  

1 т а ги н и н г  орали ғи  к ам р о қ  бўли ш и  керак.
Ҳ ам м а бункерлари  и ш лаган да м аш и н ан и н г  иш  унум и 

соати га  400-500 кг п и ллан и  ар ал аш ти р и ш н и  таш к и л  этади .
Лосдан тоэалайдиган машина. П и л л ал ар н и  лосдан  то за - 

лай д и ган  м аш и н ан и н г  б и р  неча хили мавжуд: ж ум ладан б ар а ­
б ан , гори зо н тал  ва ти к  ш аклидаги  турлари  бор. П и л л а  й и ги ­
риш  ф аб р и к ал ар и д а  барабан  ш акли даги  тўхтовсиз и ш л ай д и - 
ган лосдан  тозалагич  к ў п р о қ  қўллан и ли б  п и ллалар  л о си н и  
то залаш д а ва чан гни  йўқоти ш да хизм ат қи лади  (46-расм ).

М аш и н а б ар аб ан и н и н г д и ам етри  1 м ва узунли ги  1,5 м 
и к к и та  ҳалқаси м он  чўян гарди ш дан  иборат  бўлиб, сиқувчи  
болтлар  би лан  м аҳкам ланган . Б араб ан н и  четларида ҳар хил 
со н л и  учбурчак п л ан кал ар  й и ғи лган  бўлиб, улар б и р -б и р и д ан  
50 мм оралиқда жойлаштирилган. П л ан к ал ар н и н г  устки т о -  

|Монига қўрғошинланган тўр тортилган, у орқали  чанг ва 
б о ш қ а  ҳар хил м айда ар ал аш м ал ар  осон  ўтади.

Б араб ан  олтита ғи лди ракчада айланади . Ҳ ар б и р  гарди ш - 
н и н г  атр о ф и га  учтадан ғи лди ракча ж ой лаш ган . Ҳ ал қаси м о н  
гарди ш  ти ш си м о н  ҳалқага ўхш атиб иш ланган  ва етакловчи  
ти ш л и  ғи л д и р акк а  м аш и н ан и н г  узатм аси  би лан  б и р и к ти р и л - 
ган.

Б арабан  ичида л о сн и  тозалай ди ган  яр и м  д о и р а -ёй си м о н  
^ а р о қ қ а  ўхш аш  тем и рдан  ясалган  вали клар  ж ой лаш ган . У лар 
о р ал и ғи д а  ди ам етри  3-5 мм ли м еталл сим  торти лган . В алик 
ко н у сси м о н  уячаларда ай лан ад и . В аликка о ли ш  учун олди н  
тўхтатилади , ў қ  бўйича о р қа  уяча том он  ж о й л аш ти р и л ад и  ва 
дастлаб  о л ди н ги  уячадан , к е й и н  эса  орқа  уячадан  ч и қар и лад и .



46-расм. Лосдан тоэалайдиган машина:
а — ён томондан кури ниши; б-олд томондан кўриниши: 1-бункер; 2-барабан;

3-кейинги (силлик) ҳалқасимон гардиш; 4-тарновча; 5-чанг бункеры;
6-лосни тоэалайдиган валиклар; 7-тушируечи тарное; 8-тарнов;

9- гилдираклар; Ю-ўтқазувчининг тишли ғилдираги.

Т аъм и н ловчи  п и ллаларн и  бункердан  к и ч к и н а  қи см ларда 
узатади. Т арн овча орқали  п и ллалар  ай лан аётган  вали клар  ус­
тига туш ади. П и ллалардан  ч и қи б  турган лос учини и либ  олиб, 
уларни ўзига ўраб олади . Бунда п и ллалар  вал и к л ар н и н г  \a p a -  
кат доирасида улар орасида сим  торти лган дай  уш лаб  ту р и л а­
ди. Л осдан  тоэаланган  сари пи ллалар  вали клар  оралиғидан  
ўтади ва айланаётган  барабанга  туш ади, у ҳар саф ар  п и лл а­
л арн и  ю қорига оли б  ч и қи б , валикларга таш лай ди . Б ар аб ан ­
н и н г қия холатда ж ой лаш ган ли ги  сабабли п и ллалар  уни нг 
ичида худди ярим  ви н т  ш аклидаги  ч и зи қ  чизади  ва қабул бун- 
кери  тр ан сп о р тер и н и н г  доим  чиқадиган  тарн овчаси га  ўтади.

Бунда аж ралган чан г ва бош қа м айда аралаш м алар  тўр 
орқали  бункерга ўтади ва чан г сўриб ол и н ад и , м аш и н ан и н г  
иш  унуми соатига 150 кг пи ллан и  таш ки л  этади.

М аш ина би р  қатор кам чи ли кларга  эга, ш улардан эн г 
м уҳим и, кўп п и ллалар  п ач о қ  бўлади ва вали клар  ўралган л о с ­
дан  қўл билан  тозалан ади .



I Калибрларга ажратадиган машина. Ҳ ам м а ам алдаги  к а - 
ли б р л ай ди ган  м аш и н алар  п и ллаларн и  ф ақат  эн и  б ўй и ча сара- 

;лайди . Т узи ли ш и  бўйича улар барабан ш аклидаги  п н евм ати к  
ва бош қаларга  бўлинади.

; П и лла  й и ги р и ш  ф абр и к ал ар и да  барабан  ш акли даги  ка- 
ли б р л ай ди ган  м аш и н ал ар  к ў п р о қ  қўллани лади  /4 7 -р а с м /. У 
ораси  о ч и қ  таян ч  нуқтадан  ай лан ади ган  б араб ан д ан , п ан ж ара 
ораси да қолган  п и ллаларн и  ва узатм ани тоэалай ди ган  
чўткадан  иборат. Б ар аб ан н и н г  диам етри  1 м , у зунли г 3,1 м ва 

!тўртта \а л қ а с и м о н  чўян гардиш дан иборат бўлиб, тортади ган  
болтлар  би лан  м аҳкам ланган . Бунда б и ри н чи  гардиш  билан  
и к к и н ч и с и н и н г  ўртасидаги о р ал и қ  1200 м м , и к к и н ч и си  билан  
у ч и н ч и си н и н г  орали ғи  -  948 мм, учи н чи си  би лан  тў р ти н ч и - 
с и н и н г  оралиғи  — 741 мм. Ш у сабабли б ар аб ан н и н г  узунлиги 
тен г  бўлм аган  учта қи см га бўлинади . Қ и см лар  бўйича пан ж а- 

I ралар  ораси д аги  теш и к ч ал ар  б и р -би р и д ан  3 мм га ф а р қ  
қи лади  /1 5 ,1 8  ва 21 ёки  16,19 ва 21 м м /.

Б елги лан ган  тарти бда пилла п ар ти яси н и  кали брларга  аж - 
ратиш  учун теш и к чал ар и  ҳар хил каттали кда бўлган б и р  неча 

■ м аш и н ал ар  саралаш  цехига ўрн ати лади , акс  холда п и лл а  п а р ­
т и я л а р и н и  ал м аш ти р и ш  вак^ида п ан ж араларн и  ш унга яр аш а 
|м о сл аш га  тўғри келади  ва уларни саралаш  усулига кўра 
ў рн ати лар  эди. К ўп ч и ли к  ф абри каларда теш и ги н и н г  эн и  о л ­
д и н д ан  б ел ги л ан ган  алм аш и н ади ган  секто р л ар  -  п ан ж аралар  
қўллан и лад и , бу эса  м аш и н ан и  қай та  со зл аш н и  ен ги л л аш ти - 
ради.

47-расм. УэНИИШнинг калибрлайдиган машинаси:
1-ғилдирак.ш таянч; 2-барабан; 3-чўтка; 4-панжара; 

5-ҳалқасимон чўян гардиш; 6-курак.



Б ар аб ан н и н г  ай л ан и ш и  ва у н и н г қия ж о й лаш ган ли ги  ту­
ф айли  п и ллалар  олдинга ҳаракатланади . Н атиж ада у лар  аста- 
секин  бўли м дан -бўли м га ўтиб, ҳар хил кен гли кдаги  теш и к ча- 
лар  орқали  пастга ж ой лаш ти ри лган  бункерга туш ади. 
О қибатда, п и ллалар  ўз ҳаж м ига қараб  теги ш ли  каттали кда са- 
раланади .

К алибрларга аж ратадиган м аш и на электр  қувватидан ҳара- 
катга келади  ва битта м аш и н а 1 соатда 150 кг п и ллан и  кали б- 
ри бўйича саралаш и  м ум ки н .

Пиллаларни қаттиқлиги ва ташқи белгилари бўйича сара­
лаш. Ҳ озирги  вақтга қадар  п и ллалар  таш қи  белгилари  ва п и л ­
ла қоб и ғи н и  қаттикуж ги бўйича саралаш  қўлда баж арилм окда. 
Ў зИ С И Т И  том он и д ан  ярати лган  саралаш  столи эн г  қулай 
қисобланади  (48-расм ). У ҳар хил сондаги  и ш чи ларга  (12 тага- 
ча) м ўлж аллаб тай ёрлан ади . С аралаш  столи  асосан бункердан  
ҳамда иш лаш  столларидан  иборат. Б ун кер  ти к  бўлиб, тўси қ  
билан  икки  қи см га аж рати лган , ҳар б и р и н и н г  таги теки с  ю за- 
га ни сбатан  30°С қи я  қ и л и н ган . С толн и  усти о ч и қ  ва узун аси - 
га п ан ж араси  бор. Б у н кер н и н г таш қ и  ти к  девори да \а р  бир 
иш ж ойи қарш и си д а  п и ллаларн и  чи қари ш  учун қ о п қ о м и  
туйнук бўлиб, ю қори қи см и да эса  столни ёритиш  учун лам па 
ўрнатилган . С то л н и н г ўртаси пастки  том ондан  ёри ти лади ган  
хира ой н а билан  қоп лан ган . Ҳ ар бир иш чи сто ли н и н г ён т о ­
м они да этал о н л ар  учун бўлим  ва саралан ган  п и ллаларн и  стол 
остидаги идиш ларга туш и радиган  туйнукча ж ой лаш ган . Ҳ ар 
бир иш  ж о й и н и н г  узунлиги  1м, эн и  2,5 м, балан длиги  2,35 м. 
п и ллаларн и  саралаш  учун бункерда бир теки с (битта пилла 
қали н ли ги да) ёй и лади . О лдин рангли ва б ош қача  тусдаги 
п и ллалар  аж ратиб  о л и н ад и , кей и н  қолган қи см и  эталон  
бўйича саралан ади . Битта иш чи ўрта ҳисобда 1 соатда 3 кг дан 
о р ти қ  пи ллан и  саралай ди .

7.3. Пиллаларни йигиришга тайёрлаш.

Серицинни юмшатиш. П и ллаларн и  й и ги ри ш га  тай ёрлаш  
(ф и зи к -м е х ан и к  ва коллои длар  таъсирида) ф и б р о и н  ва с е р и ­
цин хусусиятлари ва ҳ о лати н и н г ўзгариш ига боғлиқ.

П и л л ал ар н и  йи ги риш  пи лла ўраш н и н г тескари  ж араён и га  
ўхш аб кетади , б и р о қ  бунда пилладаги  тола ўраш  ж араён и  
таш қи  қаватдан  ички  том он га  қараб  боради. Бундан  таш қ ар и , 
п и ллаларн и  й и ги ри ш  пи лла қобиғи да и п ак  то л аси н и н г  ёп и ш - 
ҚОК.ЛИК хусусиятини , ёп и ш и ш  қарш и ли ги н и  ен ги ш  билан



^боғлиқ бўлади. Ч унки қурт пилла қо б и ғи н и  ўраш и да таш лаган  
с а к к и зл и к л ар и н и , яъни  и п ак  толаси  ш аклидаги  су ю қл и кн и  
бутун узунаси га эм ас , балки  алоҳида тўп лам лар  ш аклида қо л - 

: дирган .
i И п ак  сую қлиги  тарки би да у н и н г  елим  м оддаси — с е р и ­

цин бўлганли ги  учун пилла қобиғи даги  и п ак  толаси  ёп и ш и б  
ўралади. П и л л ан и  й и ги ри ш да то л ан и н г  бундай ёп и ш қ о қл и ги  
ўзига хос қ ар ш и л и к  кўрсатади. Ш у н и н г учун ҳам йи ги риш  
чоғида бу қар ш и л и к н и  енгиш га тўғри келади.

С ан о ат  ш арои ти да  пиллалар  1,67-2,5 м /с е к  тезли к  би лан  
й и ги ри лади . Б ош қача қи ли б  айтганда п и ллаларн и  й и ги ри ш  
ун и н г ўрали ш и га ни сбатан  260-400 м арта тез баж арилади . Бу- 
ни ф ақат  и п ак  толаси н и  ёп и ш ти ради ган  се р и ц и н н и н г  ёп и ш - 
қо қ л и ги н и  б и рм ун ча кам айтири ш  эвази га  ам алга ош и ри ш  
м ум ки н . А малда пи ллаларга буғ ва ю қори  ҳароратли  сув би- 

| лан  и ш лов бери ш  орқали  сер и ц и н н и н г  бўртиш и ва ю м ш аш и - 
га эр и ш и лад и . Бўртиш  билан  б и р  вақтда с е р и ц и н н и н г  бир 
қи см и  эр и й д и . П и лла  қо б и ғи н и н г таш қи  том он и д аги  сер и ц и н  
70°С ҳароратда, и чки  том он и даги си  эса 80°С да ва ундан 
ю қори ҳароратда эр и й  бош лайди . Ш у н и н г учун б и р  хил ш а ­
роитда п и лла қобиғи  ички том он и даги  се р и ц и н н и н г  эрувчан - 
лиги  таш қи  то м он даги си га  ни сбатан  кам . У м ум ан, с е р и ц и н ­
н и н г эрувчан ли ги  сувн и н г ҳароратига, у н и н г тарки б и га  ва 
ю м ш атиш  муддати га боғлиқ.

П и л л ал ар н и  й и ги ри ш  учун с е р и ц и н н и  ю м ш атиш  етарли  
бўлиб қо л м асд ан , балки  шу билан  бирга пилла қобиғи дан  
и п ак  толаси  чи қи ш  кучин и  кам ай ти р и ш  ҳам зарур бўлади. 
Я н а  қан д ай д и р  куч уни сувда уш лаб туриш и керак .

Д ем ак , п и ллаларн и  ш ундай вақтда й и ги ри ш  м у м ки н к и , 
ф ақат  ж араён  вақтида п и ллаларн и  сувда уш лаб  туриш да кера- 
гидан о р ти қч а  куч таъси р  этиб ту р си н . Бу кучни ҳосил қи ли ш  
учун п и л л ал ар н и н г  ичи сувга тўлди ри лади . А м алдаги иш лар  
ш уни кў р сатди ки , сувга тўлм аган п и ллалар , у н и н г м асса ку- 
чидан  ю қо р и  бўлган и п ак  то л аси н и н г  тортиш  кучи билан  
о со н ги н а  сувдан ч и қи б  тутқичга эргаш ад и , натиж ада ун и н г 
узи ли ш и га  сабабчи  бўлади.

П и л л ал ар  то м о н и д ан  сувн и н г ш и м и л и ш и , пилла қоб и ғи - 
н и н г  сув ўтказувчан ли ги  ҳисобига ам алга ош ади . У пилла 
қ о б и ғи н и н г  қал и н л и ги га , ю м ш оқли ги га  ва уларга и ш лов б е ­
риш  усулига боғли қ.

П и л л ал ар н и  й и ги р и ш  учун и п ак  то ласи н и н г й и ги р и л ад и - 
ган учини  т о п и ш  керак . Б ун инг учун узилган  и п ак  то лал ар и -



дан таш ки л  топ ган  пилла қ о б и ғи н и н г  устки қи см и  то зал ан а ­
ди. Ш у ж араён  натиж аси да п и лл ал ар н и н г устки қи см и дан  
оли н ган  ҳам м а и п акн и  пи лла лоси  деб аталади.

П и ллаларда ўртача 5% га яқи н  лос бўлади, ам м о айрим  
пи ллаларда у бундан  кўп ёки  кам  бўлиш и м ум кин. А малда 
саноатда й и ги ри лган д а  п и лл ал ар н и н г м ассасига ни сбатан  лос 
чи қи ш и  6-7%  га яқи н  ва ундан кўп н и  таш ки л  этади. П и лла- 
даги и п ак  толаси  сувда супургичалар  ёки  чўткалар ёрдам и да 
топилади . О датда, улар супурги, рези н а , кап рон  ёки  п о л и п р о - 
п и лен дан  ясалади . К ей и н ги  вақтда п оли п роп и лен дан  к ў п р о қ  
ясалм окда.

П илла қобиғи даги  с е р и ц и н н и н г  ёп и ш и ш  кучини кам ай - 
тири б , чўткани  ҳаракатланти риш  орқали  лосдан  тозалан ади .

Ч ўтка олди н га  ва орқага ҳаракат қи л и б  ай лан и ш и  т у ф ай ­
ли пи ллалар  қо зо н да  ко н ц ен тр и к  ёй бўйича аралаш ади (ж ой - 
ини ўзгарти ради , яхш и аралаш ади ) ва чўткага лос илаш ган  
ҳолда чи қади . Ч ўткага учи топ и лган  п и лл ал ар н и н г и л и н и ш  
м иқдори  ч ў ткан и н г ай лан и ш  со н и га  б о ғл и қ , у н и н г иш  тар ти ­
би ш ундай со зл ан и ш и  кер ак к и , нати ж ада, ҳар бир бўлак п и л ­
лалардан 50% дан  65% гача и п ак  толаси  у ч и н и н г то п и л и ш и  
таъ м и н лан си н .

7.4. Йигириладиган пиллаларни силкитиш.

Пиллаларни силкитиш — й и ги ри лади ған  п и лл ал ар н и н г 
б и р  қи см и н и  и п ак  толаси  учини  топ и ш  учун 15 тагача ва у н ­
дан к ў п р о қ  толалар  пилла қобиғи дан  аж ратилади . Й и ги ри ш  
вақтида улардан  ф ақат  битта и п ак  толаси  чи ққан  п и ллалар  
й и ги риш га тай ёр  ҳисобланади . Ш ун и н г учун п и ллаларн и  й и ­
гириш  олдидан  уларн и н г топ и лган  учи биттадан кўп бўлса, 
орти қча учли и п ак  толалардан  тозалан ади . Бундай п и л л ал ар ­
ни ортиқча толалардан тозалаш  ж араёни га силки ти ш  дейилади .

Ш у билан  бирга й и ги ри лади ган  п и лл ал ар н и н г барчаси  
лосдан тозалан ган  бўлиш и керак. М ободо ш улардан ай р и м л а- 
р и н и н г  лоси  тўла тозалан м аган  ёки акси н ча  уни нг пи лла 
қобиғи даги  м и кдори га  ни сбатан  кўп о ли н ган  бўлса, пи лла 
учини то п и ш  қи й и н л аш ад и . Ш ун и н г учун бундай п и ллалар  
қай та иш лаш га ю борилади. П илла қ о б и ғи н и н г чигал қи см и н и  
тозалаш  учун л о с  қи см и зарур м икдорда ол и н и ш и  керак . Ш у 
туф ай ли  бу ж ар аён н и  баж ариш да со ф  и п ак  чиқаётган  п и л л а ­
лар  аж ратиб  о л и н и ш и  ло зи м , ф ақат  бу ж араён н и  давом  этти - 
р и ш н и  талаб  этувчи  п и ллалар  си лки ти лади .



] П и л л ал ар н и  си л ки ти ш , улардан и п ак  то л аси н и н г  учи то- 
п и лган лар и н и  аж ратиб олиш  би лан  тугалланади . П и ллаларн и  

!чўккан  ҳолда й и ги ри ш га тай ёрлаш да бу ж араён  яхш и б аж ари - 
лади . Бу вақтда то л ан и н г  учи топ и лган  п и ллалар  сув ю зига 

!енгил сузиб  ч и қад и , қолганлари  чўккан и ч а  қолади.
Пиллаларни алоҳида буғлайдиган, ипак толаси учини то­

пали ran ва силкитадиган ускуналар. П и ллаларн и  буғлайдиган , 
и п ак  то ласи  учи н и  топади ган  ва си лки тади ган  ускун алар  
алоҳида ва м арказлаш ти ри лган  ҳолда бўли ш и б и лан  б и р - 

;б и ри д ан  ф а р қ  қи лади .
А лоҳида усули, м еханик дастгоҳ,ларда қўллан ади , унда 

буғлаш  ва и п ак  толаси  учини  топ и ш  ж араёни  бир йўла баж а- 
рилади  ҳамда ю м алоқ  чўтка билан  таъм и н лан ган  битта қо- 
зонда би р  вақтда ам алга ош и ри лади . Ч ўткани олди н га  ва о р - 
қага ай л ан м а  қаракати  автом ат равиш да тўхтатиладиган  мах- 

,сус ҳисоблаги ч  билан  таъ м и н лан ган .
А лоҳида буғлайдиган  ускуна қуйидаги  қи см лард ан  и б о ­

рат: и к к и та  буғлайдиган  ап п арат , уларн и н г о рали ғи даги  овал 
ш аклдаги  қ о зо н , со ву қ  сувли идиш  (булоқча) ва у затм ан и  ўз 
и чига олади . Буғлайдиган  ап п ар ат  (49 -расм ), стан и н аси га  би - 
р и к ти р и л ган  қи м и р л ам ай ди ган  таш қ и  қо зо н , ҳалқага осилган  
и чки  то м о н и  о л и н ад и ган  теш и к  қо зо н , р ези н кадан  ёй и  п оли - 
п р о п и л ен д ан  й и ғи лган  ю м ал о қ  чўтка. Б и р  ж уф т кон ус ш а к ­
лидаги  ш естерн а чўткан и н г олди н га  ва орқага ай л ан и ш и н и  
таъ м и н л ай д и , ц и ли н д р и к  ш естерн алар , ю қориги ва пастки  
ти ш ли  бўли м лари  ва тортқи  ҳамда ҳамда эк сц ен тр и к  ҳаракат- 
ни  ўтказувчи  валдан иборат. И ч ки  ва таш қ и  қо зо н л ар  ора- 
л и ғи даги  бурам а най ча орқали  бери лаётган  буғ билан  буғлай- 
диган  қозон даги  сув қи зди ри лади . Ч ўтка вал ёрдам ида ҳара- 
катга кел ти р и л ад и . Ч ў зи қ  қозон  п и ллаларн и  си лки тад и ган  ва 
уларни б ош қа толалардан  тозалай ди ган  \а ж м  ҳисобланади . 
У нда сувн и  қ и зди р ади ган  қури лм а бўлм айди ва буғлайдиган  
қо зо н д ан  и с с и қ  сув билан  қувур о р қал и  таъм и н лан ад и .

7.5. Пиллаларни марказлашган ҳолда буғлайднган ускуналар.

П и л л ал ар н и  м арказлаш ган  ҳолда й и ги ри ш га  тай ёрлаш  а в ­
то м ати к  п и лл а  й и ги ри ш да қўлланади . Буғлаш  б и р о р  м аш и н а- 
да б аж ар и л ад и , п и ллалар  и п ак  то л аси н и н г  учи н и  топ и ш  ва 
си л ки ти ш  б о ш қ аси д а  ам алга ош и ри лади .

П и л л ал ар н и  буғлаш  учун ко н вей ер  буғлайдиган «Чиба» 
ёки  «КЗ» хилидаги  м аш и н алар  к ў п р о қ  қўлланм окда. У нда 
п и лл ал ар  ван н ад а  буғ ва сув би лан  н авб атм а-н авб ат  ўзгарув- 
чан \ар о р атд а  и ш лов  берилади  (50-расм ).



1-ташқи қозонча; 2-ички тешик қозонча; 3-совуқ сувли идиш (булоқча); 
4-станина; 5-чўтка; 6-конус шаклидаги шеснерналарнинг тўсиғи; 7-цилиндрик 

шестерна; 8-юқориги ричаг тишли бўлими билан; 9-пастки ричаг тишли бўдими 
билан; Ю-тортқи; ! I-эксцентрик; 12-ҳаракатни ўтқазувчи вал.

50-расм. Чиба-ДЗ буғлаш машинаси (бўйлама кесими):
А-юклаш бўлими, В-намлаш бўлими, С-биринчи буғлаш бўлими, Д-шимдириш 

бўлими, Е-иккинчи буғлаш бўлими, Ғ-cye билан тўлдириш бўлими, Н-совутиш 
бўлими: I-юлдузча; 2-кассеталар қопқоғини очадиган механизм; 3-кассета;

4-кассета қопқоғи; 5-пиллаларни кассетага соладиган механизм; 6-кассеталар 
қопқоғини ёпадиган ғилдиракли механизм; 7-конвейер занжир; 8-9 совуқ души;

10-тарнов.



Бу хилдаги м аш и н аларн и н г сўнгги нусхаси и кки  ярусли, 
кўп б ў ли м ли , ё п и қ  ҳолдаги ён том он и да кузатиш  о й н алар и  
бўлган кем ага  ўхш аш  «Чиба Д-3» ҳисобланади . У м аълум  м и қ- 
дордаги  п и лл ал ар н и  автомат равиш да кассеталарга солиб  ту- 
радиган  ва бўш атадиган  ускуналар б и л ан , ш ун и н гдек  тех н о л о ­
гик п ар ам етр лар н и н г ҳарорат ва сув сатҳини м аш и н ан и н г  
д ои ралари  бўйича автомат равиш да б ош қари б  турадиган уску­
налар  би лан  ж и ҳозланган . У н и н г ю қори том он и  учта: А (кас- 
сетага п и лла со л и ш ), В (н ам лаш ), ва С (п и лл ал ар н и  дастлаб­
ки буғлаш ) қи см и га  бўлинади. П астки  қавати тўртта: Д  (ш и м - 
д и р и ш ), Е (и к к и н ч и  марта буғлаш ), F (п и лл ал ар н и  сув билан  
тўлди ри ш ) ва Н (п и ллаларн и  совутиш ) бўли м лари дан  иборат. 
А ва Н бўли м лари  о ч и қ  ҳолда, А б ў ли м и н и н г устки том он и да 
маълум м икдордаги  п и ллаларни  ўлчаб, уни кассеталарга авто ­
мат рави ш да солиб  турадиган дозатор  ж ой лаш ган . Қ олган 
қамма б ў ли м лари  ё п и қ  ҳолда, В бўлим и и кки га  бўли н ган , би - 
р и н чи си  55-65°С , и кки н чи си  -  65-75°С  сув билан  тўлди ри л- 
ган. С  бўли м и  ҳам и кки  қисм га бўли нган , улардан  б и р и н чи си  
сув би лан  тўлд и ри лган , кассеталар  пи ллалар  би лан  ундаги 
су вн и н г устидан  ўтади ва пиллаларга ҳарорати 80-90°С  тўй и н - 
ган буғ б и л ан  и ш лов  берилади. Бевосита С буғлаш  бўли м и- 
н и н г  таги га  Д  бўлим и ж ой лаш ган , унда п и ллаларга 60-80°С  
ҳароратдаги сув билан  ш и м ди рилади . Бу бўлим ён  то м он и дан  
кузатиш  о й н ал ар и  ва душ билан  таъм и н лан ган .

Е бўли м  п и ллаларн и  и кки н чи  буғлаш  учун тў си қ  билан  
икки  қи см га аж ратилган . И кк и н ч и  қисм  буғ билан  қи зд и р и - 
л ади ган , ҳарорати  90-100°С  сув билан  тўлдирилган . У нда п и л ­
лаларга тў й и н ган  буғ билан  иш лов берилади.

Ғ бўли м да пи ллалар  сув билан  тўлдири лади , у тўсиқлар  
билан  беш  қи см га  аж ратилган , улар д ои м и й  ҳарорати 98°С 
дан 55°С га п асай и б  борувчи сув би лан  тўлди ри лган . Бўлим 
буғ келувчи бурам а қувурча ва охири ян а  совуқ  душ  билан  
таъ м и н л ан ган .

Н сови ти ш  б ўли м и н и н г ҳарорати 40-60°С  сув билан  
тўлдири лган  ва со в у қ  душ и бор.

Ч иба Д -3  м аш и н аси да пи ллаларни  йи ги риш  учун ярим  
чўккан ҳолда буғлаш  қуйидаги тартибда ам алга ош ирилади .

П и л л ал ар  150-200 г м икдори да и кки та зан ж и рли  ко н вей - 
ерларга ўрн ати лган  кассеталарда буғланади. Ю қори қаватга 
ўтиш  вақти д а  кассетан и н г қоп қоғи  тортқи  ёрдам ида автом ат 
рави ш да орқага  таш лаб  ю борилади.

П и л л ал ар  би лан  тўлгач, кассета ўзи н и н г к ей и н ги  ҳарака-



ти н ати ж аси да  ун и н г қоп қоғи  ёп и лади  ва нам лаш  бўлим ига 
келади , у ерда олди н ҳарорати 50°С, кей и н  эса 60°С сув билан  
ҳўлланади . Ҳ ўллан ган дан  кей и н  кассеталар  буғлаш  бўлим и 
том он  ҳаракат  қи лади . Бу ерда п и ллалар  қи зи й ди , пилла 
қобиғи даги  ж уда м айда теш и кчал ар  орқали  сув буғи пилла 
ичига к и р ад и , ундаги ҳаво кен гаяди  ва бир қи см и  таш қар и га  
чиқади . К ей и н  кассета ш и м ди ри ш  бўли м ига боради , бу ерда 
буғларни нг со в и ш и  ва сув ай л ан и ш и  н ати ж аси да п и ллаларда- 
ги босим  кам аяди  ва пилла ичида ҳосил бўлган б ў ш л и қ  сув 
билан  тўлади. И к к и н ч и  буғ бўли м ида п и ллаларга ян а  буғ б и ­
лан и ш лов б ер и л ад и , уларн и н г ичида қолган  ҳаво қи зи б  к е н ­
гаяди ва су в н и н г  би р  қи см и н и  си қ и б  чиқаради . Ш ундан  к е й ­
ин п и ллалар  б и р и н -к ети н  ҳарорати п асай и б  борувчи в ан н а- 
лардан  ўтиб со ви й ди  ва уларн и н г ичига ян а сув ки ради . П и л ­
лалар  сўнгги бўлим да там ом ан сови ти лад и , ундаги сувн и н г 
ҳарорати 45-50°С  атроф и да уш лаб турилади  \ам д а  ҳарорати
18-20°С л и  душ  иш лаб  туради.

М аш и н ад ан  ч и ққан д ан  кей и н  кассетан и н г қоп қоғи  очи - 
лади ва п и лл ал ар  м ассалари н и н г кучи таъсирида о ч и қ  тар - 
новчага тў ки л ад и , пи ллалар  билан  б и р  вақтда 2,5 л сув ҳам 
туш ади. С ў н г  у ердан  учини топ и б  й и ги ри ш га  ж ўнатилади .

М аш и н а ко н вей ер л ар и н и н г  ай л ан и ш  тезлиги  10-20 м ин. 
Бунда п и лл ал ар н и  буғлаш  8-15 м ин давом  этади.

7.6. Пиллаларни силкитадиган машина.

П и л л ал ар н и  си лки тади ган  М аш иналар б и р  неча хил бў- 
либ , ш ундан ҳ о зи р 1и вақш а асосан  Р К -3  м аш и н аси  иш лаб 
чи қари ш д а қўллан и лм окда.

Бу м аш и н ад а  и п ак  толаси учини  то п и ш , си л ки ти ш  ва учи 
топилган  п и лл ал ар н и  учи топ и лм аган  пи ллалардан  аж ратиш  
ж араёнлари  м ехан и зац и ялаш ган . М аш и н ан и н г  ҳаракати 
қуйидаги ж ар аён л ар га  асосланган :
> ҳалқа тар н о в  бўйича ҳаракат қи л и б  ки чки н а  ю м алоқ 

чўткалар  би лан  озги н а м иқдордаги  п и ллаларда и п ак  то л а­
си учини  топ и ш ;

> ҳаракатлан м ай д и ган  тароқчалар  би лан  л о си н и  м еханик 
равиш да тозалаш ;

> си л ки ти л аётган  пиллаларга тўхтовсиз катта такр о р л ан и ш - 
даги тебр ан м а  ҳаракат таъсирида пилла лоси н и  дои м и й  
тезли кда тозалаш :

> й и ги р и ш га  тай ёр  п и ллаларни  автом ати к  равиш да саралаб ,



уларни си л ки ти ш  доирасидаги  учи топ и лм аган  п и лл ал ар ­
дан чи қари ш :

> С и л ки тади ган  м аш и н а қозон , чўтка қури лм аси дан , с и л к и ­
тиш  м ехан и зм и дан , тола тутқи чдан , калавалай ди ган  чарх, 
сувни ай л ан ти р и б  туриш  учун қури лм а ва ш ам оллатиш дан  
иборат ( 5 1-расм).

51-расм. Ипак толасининг учини топаднган ва пиллаларни силкитадиган РК машинаси:
А-учсиз пиллалар ҳаракатланадиган канал; Б-чўтка бош қисмининг доираси; 

В-тароқ доираси; Г-пиллаларни силкитиш доираси; Д-учи топилган пиллалар­
нинг тўпланиш доираси; l -қозон станина; 2-сўрувчи тешик;3-чўткалар 

ўрнатиладиган; 4-тенгловчи қувур; 5-куракли диск; 6-силкитиш қурилмаси;
7-дарвозача; 8-ипак толасини тутгич; 9-пластинкали тўсиқ; 10-йиғадиган мо­
товило; 11-учи топилмаган пималарни саралайдиган дойра; 12-тенгловчи кувур; 
13-заслонка; 14-тутқич; 15-соеуқ сувли идиш (улоқча); 16-сўрувчи тешик; 17- 

совуқ сувни келиши учун майда тешикли қувур; 18-тароқ; 19-юпқа парда 
қаватини йиғадиган корзинка; 20-сохта таг.

РК-3 машинасининг ишлаш тартиби. П и ллаларн и  буғлай- 
диган  м аш и н ада буғланган  п и ллалар  идиш ларда суви билан  
си л ки ти ш  Р К -3  м аш и н аси га  бери лади . Я нги  п и ллалар  қо зо н - 
н и н г кан али га  чўктирилади . Сув о қи м и  таъсирида п и ллалар  Б 
қи см и н и н г  ҳалқа кан али га  ўтади, унда чўтка ўз ўқи атроф ида 
ай л ан и б  ва д о й р а  бўйича ҳаракат қи л и б  пи лла қобиғи  устки 
то м он и даги  и п ак  толалари н и  и ли н ти ради  ҳамда пи ллалар  к а - 
налдан ч и қи ш  том он  ҳаракат қилади . У ндан чи қи ш  вақтида 
чўткалар  ёти қ  ҳолатгача кўтарилади ва п и ллалар  учлари билан  
В қи см га ўтказилади .



Б қи см даги  и сси қ  ҳарорат таъсирида тўй и н ган  п и л л ал ар ­
н и н г суви таш қари га  си қи б  чи қари лад и . Бу йўқоти ш  ўрн и н и  
тўлдири ш  учун п и ллалар  ян а сув билан  тўй и н ти ри лади  ва В 
қи см да душ  би лан  сови ти лади . В қи см идан  пи ллалар  човли 
ёрдам ида Г қи см га олиб  ўтилади , си лки ти ш  илм оғи  орқали  
лос таш лаб  ю борилади  ва м аш и н ан и н г  ю риш и буйича калава- 
лайдиган  чархга ўралади . И л м о қ н и н г  ю қори дараж ада тебра- 
ни ш и лос то лал ар и н и  тўхтовсиз тозалай ди , пилла сиртидаги  
чигал и п ак  толалари дан  аж р ати ш н и  таъм и н лай ди .

Бунда и п ак  толаси  лос си ф ати да  пилладан  битта и п ак  т о ­
ласи  ч и ққ у н га  қадар давом  этти ри лад и . Бу иш лар  автом ат  р а ­
виш да баж арилади .



П иллаларни  йигириш дан м ақсад белгиланган йўғонликда, 
тўхтовсиз узунликда бирлаш ган ва бир хил сиф ат белгиси /й ў -  
ғон, п и ш и қ , эластик, бирлаш ган , тоза ва б о ш қ ал ар / бўлган 
ип ак толалари  олиш дан иборатдир. Бундай и п акка и п ак  хом­
аш ёси деб аталади ва бир неча пиллаларни йигириш  ж араёнида 
ипак толалари н и  қўш иш  /б и р -б и р и га  у л аш / билан олинади.

Й игириш ^ вақтида то лал ар н и  би рлаш ти ри б, битта ип ак 
толаси  оли н ад и ган  пи ллалар  й и ғи н д и си га  даста деб  аталади. 
П илладаги  и п ак  то лал ар и н и н г узунлиги ҳар хил бўлганлиги  
учун дастадаги  п и ллаларн и  б и р  вақтда й и ги р и б  тугатиб 
бўлм ай ди . Ш ун и н г учун зарур  бўлганда /б и р д ан и га  э м а с / 

1 вақт-вақти  би лан  даста таги да кам ай ган  п и л л ал ар н и н г  ўрни 
/ё к и  и п ак  то ласи н и н г йўғонли ги  белгилан ган  м еъёрдан  и н - 
ги ч к ал аш ган д а / тўлдириб борилади .

П и ллаларн и  йигириш  ж араёни да ип ак хом аш ёси нин г йў- 
ғонлиги тўхтовсиз ёки сакраш  тарзида кам айиш и м ум ки н. Б и- 
рин чи дан  пилла қобиғи нин г таш қи  том ондан ичкари си га қараб 
ин ги чкалан и ш и  натиж асида /б у  табии й , албатта/, и кки н чи дан
— ип ак то ласи н и н г узилиш и ёки  пилла қобиғини қайта й и ги ­
риш да и п ак  толаси н и н г туш иб қолиш и сабаб бўлади.

И п ак  хомаш ёси олиш учун пиллаларни йигираётганда даст- 
гохларда ип ак толаси қуйидаги тартибда ўтказилади (52-расм).

П и л л ал ар н и  барча лойиҳадаги  м аш и н аларда й и ги р аётган ­
да қу й и д аги л ар  асосий  иш ж араён и  ҳисобланади:
> ип ак  хо м аш ёси н и н г й ў ғон ли ги н и  назорат қи ли ш  ва 

б о ш қ ар и ш :
> дастада йи ги ри лаётган  п и лл ал ар н и н г ипак толалари га  

п и л л а н и н г  учини б и рлаш ти ри ш :
> и п ак  х о м аш ёси н и н г то ласи н и  ш акллан ти ри ш :
> и п ак  х о м аш ёси н и н г узи л и ш л ар и н и  йўқотиш :
> б елги лан ган  тартибда и п ак  хом аш ёси ни  ўраб боғлаш :

. > пилла қолдик,ларини й и ғи ш .
П и л л ал ар н и н г  и п ак  то ласи н и  б и р -би р и га  оддий б и рлаш - 

ти р и л и ш и  ва уларни параллел  ж о й л аш и ш и  \а л и  и п ак  х о м а­
ш ёси ҳ и соблан м ай ди . У п и ш и ти ш  тўқиш  иш лаб ч и қар и ш и д а  
қай та и ш л аш га  яроқли  эм ас. Б ун дай  и п ак  дастада й и ги р и л а ­
ётган ҳам м а пи лла толалари  ю м ал о қ , си л л и қ  ва ўзаро  п и ш и - 
ши н ати ж аси да  ҳосл бўлади.



52-расм. Пилла йигириш дастгоҳларида ипак толасини ўтқазиш тартиби:
a-KMC-W механик дастгоҳларида; б-СКЭ-ВУ; СК-S автоматларида: 1-чарх;

2-чирмаштириш; 3-тутқич; 4-даста; 5-напорат аппараты.

П илла қоб и ғи дан  й и ги ри ли б  чи қаётган  и п ак  толаси  қо- 
зондан  ўз б и лан  кўп м икдорда сув оли б  чиқади : сувн и н г бир 
қисм и пилла то л ал ар и н и н г  орасида ва бўртган  сер и ц и н  ҳамда 
ф и брои н да  у ш лан и б  қолади. Ш у су вн и н г деярли  ярм и  т о л а ­
н и н г чи рм аш ган  қи см и да йўқоти лади , қолган и  эса  чирм аш ган  
қи см и билан  ту ш и р и б  ю борилади. Й и ғи ш  қури лм аси  ю қори - 
даги пилла й и ги р и ш  автом атида и п ак  ю л аси  чархли қуритиш  
ш каф ига 100 % га яқи н  нам ликда келади.

Ў рамда и п ак  толаси  зи члаш и б , ю м алоқ  ш акл н и  олади ва 
кўндаланг кеси м и  тахм и н ан  и к ки  марта кам аяди . А лоҳида 
ипак то лал ар и н и н г сер и ц и н и  ёрдам и да ўзаро ёп и ш и ш и  с а ­
бабли улар о раси даги  б ўш ли қ тўлдири лади .

П и ллаларн и  й и ги р и ш н и н г асосий  м ақсадлари дан  бири 
м ум кин қадар  узун роқ  бўлган и п ак  хом аш ёси оли ш дан  ибо- 
ратдир. У н и н г узунлиги  см енадаги  и ш н и н г чўзи ли ш и га ёки 
ғалтакдаги б елги лан ган  узунли кка б о ғл и қ  бўлади.

Й и ги р и б  о ли н ган  и п ак  хом аш ёси  ғалтакларга, калавалар- 
га ва б ош қаларга  ўралади . М етрик рақам и  (текс) га қараб , пе- 
рим етри 1,5 м , эн и  50 дан  70 мм гача ва м ассаси  0 дан 130 г 
гача бўлган и п ак  хом аш ёси  калаваси н и  й и ғи ш , иш лаб чи қа- 
риш да эн г  кўп тарқалган .



А втом атик пилла йи ги ри ш  дастгоҳларини саноатда кен г 
қўллангунга қадар 10 туткичли K M C  - 1 0  м еханик дастгоҳи 
\о зи р га ч а  асосий  ва энг кўп тарқалган  пилла йи ги ри ш  даст- 
гоҳи ҳи соблан и б  келм оқда. У нда куйидаги  и ш лар  ам алга 
о ш и ри лади :

- п и лл ал ар н и  алоҳида буғлаш  ва силки ти ш :
- и п ак  толаси  учини топ и ш  ва тозалаш :
- сезги  аъзолари  н азо р ати н и  қўллани ш  билан п и ллаларн и  

й и ги р и ш  ва дастадаги пи ллалар  сон и га  қараб  и п ак  хо м аш ёси ­
н и н г чизинуж  п и ш и қли ги н и  б ош қари ш .

П илла йигириш  дастгоҳи алоҳида бўлади ва алоҳида туради­
ган қуритиш  -  чарх калавалайдиган ш каф дан иборат (53-расм).

а — кўндаланг кесими; б-тасвири: I-буғлаш аппараты; 2-овал шаклдаги қозонча; 
3-пилла йигириш қопони; 4-тутқичлар; 5-йўналтирувчи ғалтакчалар; 6-совуқ 

сувли идиш (булоқча); 7-сув ўтқазувчи қувур; 8-канализаи,ия қувури;
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53-расм. КМС-10 пилла йигириш дастгоҳи:



Д астгоҳаа и к ки та  буғлайдиган  ап п арат , п и лл ал ар н и  сил-: 
китадиган  овал ш аклдаги  қозон  ва ҳар бирида 10 тадан  тутки - 
чи бўлган и к ки та  й и ги р и ш  қо зо н и н и  ўз ичига олади . П и л л а ­
л ар н и  йи ги ри ш  қозон и  тоси  сув ва кан ал и зац и я  қувурларига 
уланган. К о зо н н и н г  о р қа  девори  бўйлаб сувни алохида и с и ­
ти ш  учун теш и к ч ал и  бурам а буғ най часи  ж ой лаш ган . Чарх 
калавалайдиган  қури ти ш  ш к аф и , п ери м етри  1.5 м ли  чархдан 
ва буғ қувурларидан  иборат. Бундан таш қ ар и , дастгох чи рм а- 
ш иш  /п е р е в и в к а / ҳосил қи лувчи  йўналтирувчи  ғи лди ракчалар  
ва совуқ сувли идиш  би лан  ж и ҳозланган . Ш каф да узатм а вал 
ва умумий тахлагич  бор. К М С  — 10 дастгохида вин тга  ўхш аш  
ай лан м а тутки члар  қўлланади .

А йрим п и л л ак аш л и к  ф абри к алари да  (Х ўж анд и п ак  ком - 
б и н ати да) м одели  би р  оз ўзгарти рилган  K M C -1 0 -В У  пилла 
й и ги ри ш  д астго \л ар и  қўллан м оқда, ф арқи  и п ак  хом аш ёси ни  
йиғадиган  қури лм аси  у н и н г устки том он и д а  ж олаш ган  ҳамда 
унда п ери м етри  1,2м бўлган калавалай ди ган  чох ўрнатилган .

Механик дастгоҳларла пилла йигириш тартиби. Т арқати ш  
б и н оси да п и ллалар  2-4 к г .қ и л и б  торти лади  ва п и лл а  й и ги ри ш  
дастгоқларига бери лади . Ҳ ар бир қозон га  бери лаётган  п и л л а ­
л ар н и н г м ассаси  уларн и н г си ф ати га (н ави га), и п ак  х ом аш ё­
с и н и н г  ч и з и г и  пиш икуш гига (м етри к н ом ери га), п и ллаларн и  
соли ш ти рм а сарф и га  ва и ш н и н г алм аш и н уви га  (см енага) 
қадар- давом  эти ш и га  боғли қ. А гар би р  қи см и  п и ллалар  кам - 
л и к  қилса, қўш им ча бери лади . И ш н и  охири да қолган  п и лл а­
лар  бери ш  ж ой и га то п ш и р и л ад и .

П илла й и ги р и ш  д астго \л ар и д а  янги (й и ги р и ш да  бўлм а- 
ган) ва эски  (охири гача й и ги ри лм аган ) п и ллаларн и  алоҳида 
қозон ларда буғлаш  тавси я  этилади . Бунда қ о зо н л ар н и н г  б и ­
рида сув қай н аш  дараж аси гача олиб  бори лгач , буғловчи унга 
би р  ҳовуч (50-60  та) п и ллаларн и  солади , уларни  ҳўллаш  учун 
чўмич билан  аралаш ти ради  ва чўткани соли б , уни б ел ги л ан ­
ган тартибда иш лаш и учун иш га туш иради. К ей и н  чўткани 
кўтаради ва бунда олди н ги  буғлаш дан си л ки ти ш д а  кетган 
пи ллалар  ў рн и н и  тўлди ри ш  учун қозонга 50-60 та пилла 
қўш илади. Бундан  кей и н  чўтка ян а кўтарилади  ва қозон га  яна 
50-60 та эски  пилла қўш илади . П иллаларни  буғлагандан  к е й ­
ин буғлантираётган  одам  чўткани кўтади. И п ак  то лал ар и н и н г 
учи то п и л ган , ҳам м а п и ллаларн и  йи ғи б  чўмич би лан  овал 
ш аклдаги  қозон га  ўтказади , ундаги сувн и н г ҳарорати  65-70°С  
ни таш ки л  этади . Қ озон да буғлантираётган  одам  л о сн и  20-26 
см  ю қорига тортади  ва п и ллаларн и  аж ратади . И п ак  толаси



осон ч и қаётган  пи ллалар  сувда қолади , читал п и лл аар  ласи 
билан ю қори га  кўтарилиб, б и ри н чи  қи см и дан  олди н  си л к и - 
тилади . У н дан  кей и н  буғланган и к ки  бўлак п и лл ал ар  б и р л аш - 
ти р и л ад и , алоҳида п и лл ал ар н и н г толаси  торти б  о л и н и б , улар 

!лосдан  то залан ади  ва учи топ и лм аган  пи ллалар  аж рати лади . 
Учи то п и л ган  п и л л а л а р -чўмич билан  й и ғи ли б  йи ги рувчи га 
узатилади , учи топилм аган  пи ллалар  эса қай та  буғлан ти ри б  
учини то п и ш  учун буғлаш  қозон и га  қуруқ п и ллалар  аралаш - 
м асига қўш и б  ю борилади.

Й и ги р и л ган , ам м о охиригача йи ги ри ш  тугалланм аган  
п и л л ал ар н и н г  учи қайтадан  топилади . У ларни ҳарорати  85- 
90°С бўлган б ош қа қозон да буғлаш  тавси я эти лади . Қ озонга 
100-120 та п и лла соли н и б , чўтка белгилан ган  тарти бда и ш ла- 
тилади . К ей и н  бу п и ллалар  си л ки ти л ади , тозалан ади  ва, ш у­
ни н гдек , й и ги р и ш да бўлмаган пи ллаларга аж ратилади .

И ш лати ш  учун чўткани  улаш  ва у н и н г а й л ан и ш л ар  сон и  
п и ллалар  си ф ати га  б о ғл и қ  бўлади. Чўтка м ех ан и зм и н и н г  иш  
тарти би н и  п и ллалардан  и п ак  у ч и н и н г ч и қи ш и н и  и ш лаб  ч и қа- 
риш  л аб о р ато р и яси  белгилаб  боради.

А гар ян ги  ва эск и  пи ллаларга би ргали кд а  и ш лов  бери лса, 
бу о п ти м ал  буғлаш  қи соблан ади ки , унда учи топ и лган  п и лл а­
л ар н и н г ч и қ и ш и  50-55%  таш кил этади.

П и л л ал ар н и  тўла йигирилгунга қадар  б уғлаш н и н г си ф ати , 
уларни чўтка би лан  қай та иш лаш  учун қай тари лган  к о э ф ф и ­
ц и ен ти  б ўй и ча белгилан ади .

Й и ги рувчи  маълум м икдордаги  п и ллаларн и  олган и дан  
кей и н  уларн и  қозон га  солади ва и п ак  то ласи н и  дастгоҳ  ён и - 
даги и л м о қ қа  и либ  қўяди. Я нги ва эски  п и лл ал ар н и  алоҳида 
сақлаш , уларн и  тутқич остидаги  қо зо н да  кер ак л и  м и кдорда 
сақлаш  и м к о н и н и  беради.

О датда, п и ллаларн и  й и ги ри ш  тарти би  иш лаб  ч и қар и л а- 
диган и п ак  хо м аш ёси н и н г н ави га , п и л л ал ар н и н г  си ф ати га  қа- 
раб б елги лан ад и  ва у 1м дан 2 м /сек  орали ғи да ўзгариб туради.

И ш н и н г  охири да толан и  бош лан ғи ч  ва охирги учлари б и ­
лан тугунча ҳосил қи ли б  чархдаги калава  ип билан  боғланади . 
К ейи н  чарх навбати  билан  уячасидан  о л и н и б , улардан калава 
о линади .

8.2. Пилла йигириш автоматлари.

П и лла  й и ги р и ш  авто м атл ар и н и н г и ш лаш  тарти би  б и р  хил 
бўлгани учун би з ф ақат  С К Э -4 -В У  автом ати  устида тўхтати- 
либ  ўтам из.



Бу автом атда қуйидаги  иш  ж араён лари  м ех ан и зац и ял аш - 
тирилган  ва автом атлаш тири лган :
> и п ак  хом аш ёси  йўғонлиги н азорат  қи ли ш  ва б о ш қ ар и ш , 

тутқичга узати лади ган  п и ллаларн и  йи ги ри лаётган  п и л л а ­
лар қатори га  қўш иш , и п ак  толаси  йўғон ли ги н и  н азорат  
қилувчи ап п ар ат  датчиги  буйруғига б и н оан  дастан и  п и л ­
лалар  би лан  таъм инлаш ;

> дастага ян ги  узатилган п и л л ан и н г  учини  дастада й и ги р и ­
лаётган п и лл ал ар  толаси га қўш и б  й и ги ри ш ;

> и п ак  хом аш ёси н и  калаваларга ўраш ;
> қозондаги  сувни  ю зида сузиб  ю рган  йи ги ри лаётган  п и л л а ­

лардан  ва п арда қаватидан  тозалаш .
Бундан таш қ ар и , С К -5  автом атида қуйидаги  ж ар аён л ар  

м ехан и зац и ялаш ган :
> маълум м и қао р даги  й и ги ри ш га тай ёр  п и ллаларн и  Р К  с и л ­

ки ти ш  м аш и н аси д ан  й и ги ри ш  қо зо н л ар и  олдига келти - 
риш ;

> йи ги ри б  тугатилм аган  п и лл ал ар н и  ва парда қавати н и  
қозон дан  Р К  м аш и н аси га  келти ри ш ;

> й и ги ри б  бўли н м аган  п и ллалардан  парда қавати н и  аж ра- 
тиш .
С К Э -4 -В У  пи лла йи ги ри ш  автом ати н и  12 та ўн тутқичли  

қозон и  бўли б, эн си з  том он и га ж ой лаш ган  и кки та Р К  м аш и - 
наси билан  таъ м и н лан ган  (54-расм ). М аш и н а ўзин и  гавда, 
пилла йи ги ри ш  қозон и , қозон олди , назорат аппарати , таъ м и н - 
ловчи , и п ак  то ласи н и  узатувчи тутқи ч , йўналтирувчи  ғалтак- 
чалар, йи ғи ш ти рувчи  қури лм а, си д и ри б  олувчи п ан ж ара , ўт- 
казувчи қувур, узатм алар ва эл ектр  ускуналаридан  таш ки л  
топган .

П и ллалар  Р К  м аш и н аси дан  човли да о ли н и б , қўлда қо- 
зон н и  олдига келти ри лади  ва ҳар би р  ту тқи ч н и н г уячасига  40- 
50 тадан қўй и лади . У ларни и п ак  то л аси н и н г  учи тар ан г  т о р ­
ти б  турувчи вал га би ри кти ри лади .

Қ озон  олди даги  теш и к  қувурлар  орқали  доим  и с с и қ  сув 
бери б  тури лади , у таъм и н ловчи  кан ал , воронка ва тар н о е  
орқали  п и лла й и ги ри ш  қо зо н и га  қўй илади . Қ озон  том он га  
кетаётган  су вн и н г оқи м и  туф ай ли  то р ти б  турувчи вал билан  
и п ак  толаси  торти б  турилади , н ати ж ада п и ллалар  кан алга  ки - 
риб , би р  қато р  бўлиб туради, улардан б и ри н чи си  таъ м и н л о в- 
ч и н и н г  уш лаш  дои раси га  ки ради .



54-расм. СКЭ-4 BV пилла йигириш автоматиии кўндаланг кесими;
l -қозон олди; 2-таъминловчи қурилма; 3-назорат аппараты;

4-қуритиш-чарх шкафы; 5-ипак толаларини йуналтирувчи ғалтакчалар;
6-тутқич; 7-ипак толасини узатувчи; S-пиллани сузиб оладиган панжара;

9-пилла йигириш қозони; 10-сув ўтқазувчи қувурлар.

П и ллалар  пилла й и ги ри ш  қо зо н и д аги  оқар  сувда й и ги - 
ри лади . Ч ўккан  п и лл аар н и н г ю п қа қавати  қ о зо н н и н г  қи я  таги 
о р қ ал и  саватга туш ади ва ундан иш  алм аш гунча и к ки  м арта 
о л и н ад и . Сув ю зида сузиб  ю рувчи би р  қисм  й и ги ри ли б  тугал- 
л ан м аган  пи ллалар  ва ю п қа қавати сув оқи м и  билан  йи ғи ш



п ан ж араси га  боради , вақти -в ақ ти  билан  б ури ли б , уларн и  РК  
м аш и н аси га  боради ган  сув оқи м и га таш лай ди . Т утқичдан  
чиқаётган  и п ак  х о м аш ёси н и н г  ип и  ш акллан ади , ўраб қўй и л- 
ган ж ой дан  ўтиб, йун алтирувчи  ғалтакка боради . И к к и н ч и  
марта ўраб қўй и лган  ж ой дан  ўтади ва қўш  поғон али  ш кивга 
боради . К и ч и к  д и ам етр л и  гардиш дан 360° да бурилиб  ўтиб, 
йўналтирувчи ғалтакка боради , кей и н  ян а , ам м о эн д и  катта 
диам етрли  гардиш  бўйлаб  280-360° да и к ки  поғон али  ш кивга 
бурилади . Т ах л о вчи н и н г кўзи  орқали  ўтиб чархга ўралади .

Ш ундай қи л и б , н азорат  ап п ар ата  орқали  ўтиб, тола д ои - 
м ий торти б  турувчи ри чаг билан  си р тм о қ  ҳосил қи лади .

А гар и п ак  то ласи н и н г йўғонли ги  то п ш и р и л ган  й ўғон ли к- 
ка тўғри келса , ко н так т  о ч и қ  ҳолда бўлади ва п и лл ал ар  тут- 
қи чга таш л ан м ай д и . И п а к  то л аси н и н г  й ўғонли ги  кам ай ган да, 
у н и н г қар ш и л и ги  кам аяд и , си р тм о қ н и н г узунли ги  ортади , 
ў зи н и н н г  м асса кучи би лан  ричаг бурилиб, ай ри  учи н и  си - 
м обли  кон тактга  туш и ради .

Э л ектр о м агн и тн и н г  б и р л аш и ш и  н атиж аси да таъм и н ловчи  
кўтарилиб , ўз п ан ж араси  би лан  навбатдаги п и лл ан и  кўтариб, 
п и лла й и ги ри ш  қо зо н и га  таш лай ди . У н и н г ип и  д о и м о  а й л а ­
ниб турадиган д и с к н и н г  тутқичига  узатилади , сўнгра у дастада 
й и ги ри лаётган  п и ллалара толаси га қўш или б  й и ги ри лади .

СК-5 пилла йигириш автомати. С К -5  ва С К Э -4 -В У  авто- 
м атл ар и н и н г и ш лаш  тар ти би  бир хил, ам м о автом ат С К -5  шу 
би лан  ф а р қ  қ и л ад и к и , у н и н г 6 та қозон и  бўлиб, ҳар би ри да 10 
тадан  тутқичи  бор  ҳамда битга  Р К  м аш и н аси  би лан  та ъ м и н ­
лан ган  ва таъ м и н ловч  бўлим , олға-орқага  ҳаракат қи либ  
тўпловчи  п л ан к а , ш ун и н гд ек  узатма билан  ж и ҳозланган . И ш  
аъ зо л ар и н и н г бош  узатки члари  м аш и н ан и н г чап то м о н и  ол 
дига ж ой л аш ти р и л ган , автом атн и н г м агнит стан ц и яси  ва Р К  
м аш и н аси  бош  рам а б и лан  чарх ш каф и  б и р и н ч и  устун и н и н г 
орали ғи да ж ой лаш ган . Бундан  таш қари , автом ат  й и ги р и б  ту- 
галлан м аган  п и ллалар  учун сув тран сп ортери  би лан  қ о зо н - 
н и н г олдига й и ги ри ш га  тай ёр  п и ллаларн и  узатадиган  токчали  
тран сп ортер  ва п и ллалари  й и ги ри б  бўлинган  ю п қа қоби қдан  
аж аратадиган ко н вей ер  қурилм аси  ж ой лаш тирилган  (55-расм ).

П илла й и ги р и ш н и н г  техн ологи к  ж ар аён л ар и н и  тўғри 
таш к и л  эти ш  п и лл ал ар н и  аралаш ти ри ш , саралаш , буғлаш , 
и п ак  толаси  учи н и  то п и ш , си л ки ти ш  ва й и ги р и ш н и н г  и лм и й  
ж иҳатдан  асослан ган  тар ти б и н и  тан лаш , ай ри м  ц е \л а р н и н г  ва 
ум ум ан бутун ко р х о н ан и  б и р  теки с  и ш л аш и н и , кам  хом аш ё, 
м еҳнат ва ускун а сар ф л аб  ю қори  сиф атли  м аҳсулот оли ш н и  
таъ м и н лай ди .



1-токчалы (пожали) транспортёр; 2-назорат аппараты;
3-таъминлаш доираси; 4-пиллани сузиб оладиган панжара; 5-гидравлик транс­

портёр; 6-йигириш қозони; 7-тутқич, 8-йыгиришга тайёрланган 
пил/юлар билан қозон олди; 9-пиллалар даст асы.

И п ак  қурти пи ллалари дан  и п ак  хом аш ёси олиш  учун 
қайта и ш л а ш и н и н г  оптим ал  тарти би  турли п ар ти ял ар  учун 
ҳар хил, ч у н ки  ҳамма пи лла п арти ялари  би р  хил хом аш ё ҳи- 
соблан м ай ди . О датда, пи лла п ар ти ял ар и н и  бундай  қай та и ш ­
лаш  тар ти би  олди н дан  пиллаларга иш лов б ери ш дан  кам и да 2 
ой илгари  тузилади . Буни ф аб р и к ан и н г  иш лаб  ч и қар и ш  лабо- 
ратори яси  баж аради .

К ўрсатилган  тарти бларн и  танлаб  олиш  учун ҳар бир п и л ­
ла п ар ти яси  уч м арта паспортлаш тири лади :



1. У ларни  й и р и кл аш ти р и ш  м ақсади да п и лла п ар ти ял ар и н и  
аралаш ти ри ш ;

2. К али бри  ва қатти кди ги га  қараб  навларга ҳамда пилла 
қоб и ғи н и  н у қсон лари  бўйича й и р и кл аш ти р и л ган  пилла 
п ар ти ял ар и н и  саралаш  реж аси н и  тузиш ;

3. Буғлаш , и п ак  то ласи н и н г учи н и  т о п и ш  ва п и ллаларн и  й и ­
гириш , ш ун и н гдек  и п ак  м аҳсулотлари белгилан ган  м и кдо- 
рида ч и қ и ш и , чи зи қли  қатти кд и ги  ва и п ак  хом аш ёси  и ш ­
лаб ч и қ ар и ш н и н г  оп ти м ал  тар ти би н и  ан и клаш .
П и л л ал ар н и н г  й и ги ри ли ш и  ва улардан ип ак хом аш ёси  

ч и қи ш и , асосан  ти р и к  п и ллаларга  дастлабки  и ш лов б ер и ш , 
уларни қури ти ш  тарти бига ҳамда ф аб р и к а  ом бори да сақлаш  
ш арои ти га, муддатига боғлиқ. П и ллаларга  дастлабки  иш лов 
бериш  ва уни қури ти ш  вақтида сер и ц и н  билан  ф и б р о и н н и н г  
таби и й  ҳусусиятлари  қан чал и к  яхш и сақл ан са , бундай п и л л а ­
л ар н и н г  й и ги р и л и ш и  ҳамда и п ак  х о м аш ёси н и н г ч и қи ш и  
ш унча ю қори  бўлади. Ш у би лан  б и рга  қуруқ п и ллалар  қан ча 
кўп муддат сақлан са , уларн и н г си ф ати  ш унча пасаяди , яъни  
й и ги р и л и ш и  ём о н л аш ад и  ва и п ак  хом аш ёси  чи қи ш и  ш унга 
яраш а кам ая  боради .

Ҳ ози рги  вақтда 1 кг и п ак  хом аш ёси  оли ш  учун ф аб р и к а - 
лар  п и лл ал ар н и  б и ри н чи  н ави дан  2 ,5 -2 ,9  кг, и кки н чи  нави дан  
эса 3 ,0-4 ,0  кг қуруқ пилла сарф лам окдалар . Я п о н и яд а  эса  
бизга^ н и сбатан  п и ллалардан  ф о й д ал ан и ш  10 % ю қори яъ н и  1 
кг қуруқ  п и лладан  400-420 г и п ак  хом аш ёси  олм окдалар . Х и- 
тойда эса  2 ,0 -3 .0  ф о и з и п ак  олм окдалар .

8.3. Ипак хомашёсини йиғиш, жойлаш ва 
сифатини текшириш.

Й и ги р и л ган  и п ак  хом аш ёси  м аш и н ад ан  оли н ад и , т о р ти ­
лади , кузати лад и , йи ғи лади  ва п арти яси  бўйича ж о й л аш ти р и ­
лади . Бу ж ар аён л ар  н азо р ат-й и ғи ш  цехида амалга о ш и ри лади . 
И п ак  х ом аш ёси  иш лаб чи қар и лган д ан  кей и н  маълум  вақт 
ўтгач, п и лл ал ар  йи ги рилгач, теги ш л и  м ассадаги и п ак  иш лаб 
ч и қари б  бўли н гач , м аш и н алардан  оли н ади .

О датда, п и лл ал ар н и  м ехан и к  дастгоҳларда ёки  автом ат- 
ларда й и ги р и л ган д а  и п ак  ёки  ғалтакка ўралади. К алава и ш - 
н и н г охи ри да б и р  м арта ё и ш н и н г  ўртасида и к ки  м арта ёки  
охирида о л и н ад и , бу иш лаб чи қари лаётган  и п ак  х о м аш ёси ­
н и н г н авл ар и га , ускун аларн и н г иш  унум ига ва кал ав ан и н г  
м асси си га  б оғли қ .



I К алаван и  чархдан туш и риш  олди дан  пахтадан қи л и н ган  
ип би лан  боғлан ади , бунга и п ак  то л аси н и н г  бош лан ғи ч  ва 
охириги  учлари ки ради . К ей и н  калава чархдан туш и ри лади  ва 

МО тадан  ҳалқа ки й д и р и л ад и , сўнгра таш и лад и ган  аравачага 
[осилади . Ш у аравачада и п ак  калавалар  т ек ш и р и ш -й и ғи ш  ц е- 
хига олиб  борилади . М аш и н алардан  туш и ри лган  и п ак  хом а- 
ш ёлари кам  н ам л и кка  (6-8% ) эга. У ни торти ш  олди дан  н а- 
м л ан и ш и  учун и п акн и  сақлаш  хон аси да кам и да 4 соат уш лаб  
турилади .

! Т е к ш и р и ш -й и ғи ш  цехида калавалар  торти лади  ва таш қ и  
кў р и н и ш и  бўйича н уқсон си зларга , н уқсон лари  йўқоти ладиган  
ва й ўқоти лм ай ди ган ларга  аж ратилади . А малдаги давлат  стан ­
дарти  бўйича таш қ и  нуқсонлари  бўлм аган , у л ар н и н г п арам ет- 
ри , эн и  ва м ассаси  Г О С Т  талабларига ж авоб  берадиган  к а л а ­
валар  н у қсо н си з ҳисобланиди .

, Й ўқоти лади ган  нуқсонларга  учлари б о ғлан м аган  ёки  т и - 
ки л м аган , ш ун и н гдек  осон  йўқоти лади ган  и ф л о сл и кл ар  ки р а- 
ди . Й ўқоти б  бўлм ай диган  нуқсонларга  и ккал а  учи би лан  ўраш  
ёки  и п акн и  кеси ш ти рм асдан  ўраш , нотўғри  тахлаш , йўқоти б  
бўлм ай ди ган  и ф л о сл ан и ш , бўш учлари кўп бўли ш и , бўйига 
ёп и ш и б  қо л и ш и  ва б ош қ алар  киради .

К алава боғлам и таш қи  то м о н дан  кузати лган дан  кей и н  
то р ти лад и  ва у л ар н и н г ҳар би ри га  ё р л и қ  қўй и лади , унга иш  
см ен аси , иш лаб  чи қари лган  кун и , м аш и н а  рақам и , бригадаси  
ва б о ш қ алар  ёзилади .

А втом атлардан , К М С -1 0  ва б о ш қ а  дастгохлардан  ол и н ган  
и п ак  х о м аш ёси н и н г  калаваси  п ард оз б ери ш га ж ўн ати лад и , 
у н и н г м оҳияти  калаван и  уқалаш  ва б и р -б и р и д ан  б и р  хил о р а- 
л и к д а  уч ж ой и дан  ти ки ш д ан  иборатдир. Қ айта ўралган м аш и - 
налардан  о л и н ган  калаваларн и  сақлаш дан  кей и н  биратўла 

!турм аклаш га берилади .
Ҳ ози рги  вақтда калаваларн и  ч и й р ай д и ган , уларни  зи ч - 

л ай д и ган  автом ат  ярати лган  ва у кен г  кўлам да қўлланм окда.
К алавани  ёзи лган  ҳолда п и ш и ти ш , турм аклаш да бўлади- 

,ган  и п акл ар н и  узи ли ш дан  сақл аш н и  таъ м и н лай д и . И п ак  х о м ­
аш ёси н и  ғалтакларга ўраш да узи лувчан ли ги  8-9%  кам аяди , 

.ў р о в ч и н и н г  иш  унум и 8,0 % кўпаяди .

I 8.4. Ипак хомашёси 5618-80 давлат стандартининг
асосий қоидалари.

И п а к  хо м аш ёси н и н г си ф ати  д авл ат  стан дарти да қатъий  
б ел ги л ан ган , уни  таъ м и н ловчи  ва и стеъ м олчи лар  албатта ба-



ж ари ш и  ш арт. Ҳ озирги  вақтла ам алда қўлланаётган  давлат 
стандарти  бўйича чи зи қли  қатти қл и ги  1,56: 1.89: 2,33: 3,23 ва 
4,65 текс  бўлган  и п ак  хом аш ёларига  қўй илади ган  талаб л ар н и  
ан и қлай д и .

5618-80 давлат стан дартига б и н о ан  и п ак  хо м аш ёси н и н г 
партияси  63 дан  160 кг м ассагача бутланади. М ехан и к  д аст- 
гохлардан ол и н ган  партиядаги  и п ак  хом аш ёси н и н г м ассаси  
32±0,5 кг бўли ш и га рухсат этилади .

И п ак  хом аш ёси н и  си ф ат ва м и к до р  белгилари га  қараб  
баҳоланади. С и ф ат  белгилари . ўз навбатида ан и қл о вч и  ва қў- 
ш им чаларга бўли нади . А н и кдовчи  белгиларга чизи кди  қатти қ- 
лиги бўйича ўзгариш  к о э ф ф и ц и е н т и , ўралиш  хусусияти ва 
й и ри к  н уқсон лари  бўйича то зали ги  ки ради , қўш им чага эса 
кал авал ар н и н г холати, м айда н уқсон лари  бўйича то зали ги , 
м ослаш м аган ли ги , н и сби й  узи ли ш  ёки , н и сбий  узи ли ш  узун ­
лиги  ва б и р и к к ан л и ги  ки ради . М икдор  белгилари га ўртача 
чизи кди  қатти қл и ги , н ам ли ги , й и ги риш даги  й ўқоли ш и  ва 
қўш им ча м ассаси  ки ради .

И п ак  хом аш ёси  си ф ати га  кўра 1,11,111 навга ва стан дар - 
тсизга бўлли нади . И п ак  х о м аш ёси н и н г нави си ф ати н и  
ан и кдовчи  эн г  паст кўрсатгич бўйича белгилан ади . И к к и  ва 
кўп қўш им ча си ф ат  кў р сатки ч и н и н г м еъёрдан четга ч и қи ш и  
ёки  и п ак  хо м аш ёси н и н г к о н д и ц и о н  чизикди  қатти қли ги  б ел ­
гиланган  н ави га  ни сбатан  четга ч и қи ш и  битга навга п асаяди , 
учинчи  нав  и п ак  хом аш ёси эса  стан дартсизга ўтказилади .

И п ак  хо м аш ёси н и н г си ф ати н и  ан и қлаш даги  белги лари  
қуй идаги  22,23 ва 24 -  ж адвалларда келтирилган:

22-жадвал.
Ипак хомашёсини аниқловчи белгилар.
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Ипак толасидаги йирик нуқсонлар бўйича
тозаликни баҳолаш меъёри _______________Нуқсони Таъриф Катталиги,см Баҳо,%Шиш (ғулда) Кўп ипак, пилла толалари ёки учла- 0,7-1,5 0,1рининг тўпланиши, кескин йўғонлаш- ган ипак 0,3-0,7 0,4

Қатламлар Ипак айрим жойларининг йиғонлаш- гани диаметридан 3 марта ортиқ бул­ган
3-5 1,0

Шнингдек, ипакнинг диаметри 2-3 марта ортиқ булган 1-3 0,4
Шунингдек, ипакнинг диаметри 2 мартагача ортиқ булган 0,3-1,0 0,1

Тугунлар Нотўғри боғланганлар (таранг тор- 1-2 1,0тилмаган) учлари билан 0,3-1 0.4Мўйловчалар Пилла толаларининг ажралган учлари 1-2 0,4Сиртмоқ Йигиришда орқада қолган пилла то- ласидан ҳосил бўлган ипак (сир- тмоқни улчаш вақтида ипак тик тор- тилиши керак)
1-2 0,1

Йиғилиш Ипак ўқи бўйича параллел жойлашган пилла толасининг ёзилмаган «саккиз- симон» пакетлари
0,3-1 0,1



IX-боб. ТЎҚИМАЧИЛИК МАҲСУЛОТЛАРИ ИШЛАБ 
j ЧИҚАРИШДА ТАБИИЙ ИПАКДАН ФОЙДАЛАНИШ

Т ў қи м ач и л и к  саноатида қў ллан ади ган  и п лар  турли ча ва 
қар хил ш аклда бўлади. Ш ун и н г учун уларни белгилари  қай си  
м ақсадда о л и н ган и га , ним ага м ўлж алланганига, тузи ли ш и га, 
олиш  усулига, тола таркибига  боғли қ .

И п ак  толаси  узунасига ж ой лаш ган  ва б и р  неча п и ш и ти л- 
маган п и лла толаси дан  таш к и л  топган . И п акли  газлам алар  
иш лаб ч и қар и ш д а  /2 -4  ва ундан  к ў п / текси  3,23 дан  1,58 гача 
бўлган б и р  неча пилла толаси  би рлаш ган  и п ак  хом аш ёсдан  
ф о й д ал ан и л ад и , чунки  бу и п акл ар  бураб п и ш и ти лм аган . 

^ л а р д а н  қай н ати лган дан  к ей и н  /с е р и ц и н и  й ў қ о ти л гач / ю м - 
ш о қ  ва м а й и н  и п ак  хосил бўлади. И п ак ка  ян  ада м устаҳкам - 
л и к  б ери ш  м ақсадида улар п и ш и ти лад и , яън и  буралади.

И п ак  оддий  ва янги нусхада пи ш и ти лган  ҳолда иш лаб  
чи қар и ли ш  м ум ки н . О ддий п и ш и ти лган  и п ак  бутун узунлиги 
бўйича б и р  хил тузилиш га эга бўлади.

Я нги  нусхада пи ш и ти лган  ип ак эса у н и н г ай р и м  ж о й л а- 
рин и  ўзгарти ри ш  ҳисобига ўзига хос ҳар хил ва сам арали  пи - 
ш итиш  ж араён и да  олинади .

Я н ги  нусхада п и ш и ти ш н и н г  асо си й  турлари : бо ш қа р а н ­
гдаги тугун ли  толалар  ёки  хили  би лан  п и ш и ти ш , хом ип б и ­
лан  п и ш и ти ш , ёп и ш и б  кетадиган  /се зи л ар л и  дараж адаги  йў- 
ғон ва и н ги ч к а  ж ой лари  ал м аш и н и б  ту р ад и ган / то лал ар  билан  
п и ш и ти ш д и р .

К о м п л екс  /у й ғ у н / и п акл ар н и  п и ш и ти ш  дараж аси га  қараб  
'б ў ш , ўртача ва кучли п и ш и ти ш л ар га  бўли нади .

Бўш  п и ш и ти лган  и п акл ар  /в и с к о за , ацетат, три ац етат, 
к а п р о н / н и н г  ҳар м етри 100-230 бураш га эга бўлади , улардан 
теки с с и л л и қ  газлам алар  и ш лаб  чи қари ш д а ф ой д алан и лади . 
О датда, улардан  чи зи қли  қатти қл и ги  22, 22-11,1 1 тексли  ип 
иш лаб  чи қари лад и . И п акдан  асо сан  и к ки  хил пи ш и ти лган  
то лал ар  и ш лаб  чиқарилади .

Ў ртача п и ш и ти лган  то л ан и н г  1 м 1500 та бураб п и ш и ти л - 
'г а н  бўлади , бу эн г  и н ги чка /3 ,2  т е к с л и / и п ак  ҳисобланади . Бу 
и п ак  то лал ар и  п и ш и қ  бўлм аган , эги лувчан  газлам алар  иш лаб  
ч и қар и ш д а қўллани лади .

К учли /м у с та х к а м / п и ш и ти лган  и п акл ар  1 м 1500 -  2000 
та б у р аш га-п и ш и ти ш га  эга бўлади. У лар ю заси н и н г кам пи -



ш и қли ги  /1 3 ,2 3 -8 ,3 3 / текс, с и л л и қ  эм аслиги , катта чўзилув- 
чан лиги  билан  аж рали б  туради. У крепдан  қи ли н ган  газлам а­
лар  тай ёрлаш да қўлланади .

О датда, и п ак н и  п и ш и ти ш да толалар  б и рлаш ти ри лади . 
Т олалар  бўйича би рлаш ган  бир н еча  ўзаро б и р и к кан  бош - 
ланғич  ип лардан  иборат бўлиб, бураб  пи ш и ти ш  орқали  б и р ­
лаш тири лади .

Т аби и й  и п ак -эш и л ган  толаси н и  олиш  учун хом аш ё си ф а ­
тида п и ллаларн и  й и ги ри ш даги , и п акн и  п и ш и ти ш д аги  ва 
тўқиш даги  ҳар хил ч и қи н д и л ар дан  ф ой далан и лади . Х ом аш ё- 
н и н г асосий  қ и см и н и  й и ги ри ш да чи қад и ган  п и ллалар  лоси , 
ю п қа парда қавати , й и ги ри б  тугатилм аган пи лла, ш ун и н гдек , 
ҳар хил й и ги ри лм ай д и ган  пиллалар  таш ки л  этади.

И п ак  ч и қи н д и л ар и д ан  чувилган  толалар иш лаб  ч и қар и ш - 
н и н г техн ологи к  ж араёнлари  и стаган  толалар  чувиш , титилган  
толаларни  тай ёрлаш га ни сбатан  б и рм ун ча м ураккаб.

М асалан , п ахтан и н г чувилган то л аси н и  тайёрлаш  учун 6- 
8 ўтиш ни талаб  қи л са , и п акн и  ч и қи н д и л ар и д ан  одатдаги тар ­
тибда 30 дан о р т и қ  ўтиш ни талаб қи л ад и . И п а к  чувиш  ж ар аё- 
н и н и  м ураккаблига хом аш ён и хусусиятлари  би лан  ва чуви л­
ган ипак си ф ати га  қўй илади ган  ю қо р и  талаб л ар н и н г ўзаро 
боғли қлигидир .

Хар хил турдаги ф о й д ал ан и л ади ган  хом аш ёлар , хусусият­
лари бўйича б и рм ун ча  ф а р қ  қи л ад и , уларни иш лаш да ҳар хил 
усулларни қўллаш  талаб қ и л и н а д и , ай н и қ са  б и ри н чи  
босқичда. М асалан , пи лла лоси да ғум бак бўлм ай ди , шу вақтда 
пилла ч и қи н д и л ар и д ан  қо б и қ н и н г  ичида ғум бак бўлади, уни 
йўқотиш  ш арт. Ҳ ам м а ипак ч и қи н д и л ар и  кўп м икдорда и п ак  
ел и м и -сер и ц и н га  зга , улар и ш л о в  б ер и ш н и н г  б и ри н чи  
босқичида йўқоти ли ш и  зарур, акс  ҳолда к ей и н ги  боски чларда 
унга иш лов б ер и ш н и н г  и м к о н и я т и  бўлм айди. С ер и ц и н н и  
йўқотиш  учун, ш ун и н гдек  ғу м б ак  би лан  и ф лослан ган  
ч и қи н д и л ар н и н г м о й и н и  тозалаш  учун  и ш лов  б ер и ш н и н г  ҳар 
хил ки м ёвий  усуллари қўлланади. П и л л а  чи қи н д и си д аги  то л а­
лар узунлигига қўра ниҳоятда ҳар х и л , ленталай ди ган  м аш и н а, 
тортиш  асбоблари  ва толаларни  б и р  том он га  /й ў н а л и ш г а / 
тўғрилайдиган  м аш и н алар , тар ай д и ган  м ай дон чалар  би лан  
таъ м и н лан ган , пи ш и тади ган  м аш и н ал ар д а  эса толаларн и  т о р ­
тиш  м ай дон и да н азо р атн и , я х ш и  п араллеллаш ти ри ш  ва 
тўғрилаш ни таъ м и н лаш  м ақсадида ен ги л , ўзи ю кловчи  вал и к - 
ли кўп ц и ли н д р л и  торти ш  асб о б л ар и д ан  ф о й далан и лади .

Ўз м оҳиятига кўра анча ф а р қ  қилувчи турли техн о л о ги к



ж ар аён л ар , пилла чи қи н д и лари н и  қайта иш лаш  м уддатини 
узайтиради  ва тўхтовсиз иш лайдган  л и н и я л ар  ярати ш н и  
қи й и н л аш ти р ад и .

9.1. Пилла ниқиндилариии дастлабки ишлаш

Б и р и н ч и  асосий қи см и н и н г вази ф аси  янги технология 
бўйича п и лла чи қи н д и л ар и н и  бош қа аралш м алардан  /х о м аш ё 
чан гги , и ф л о си , ғум баклари , ёп и ш қ о қ ^ и ги , ёғи н и  й ў қ о ти ш / 
тозалаш  ҳисобланади .

П и лла  ч и қи н ди лари  ҳар хил бўлганлиги  сабабли уларга 
д астл абки  и ш лов бери ш  ж араён лари  турлича бўлади.

И чи да ғумбаги бўлган йи ги ри лм ай ди ган  пи ллалар  қўлда 
сар ал ан ган дан  кей ин  п и ллаларн и  кесадиган  А К Р  хилидаги 
агрегатда иш лов бери лади . У нда пилла қобиғи қи рқи лад и  ва 
ғум бакдан  аж ратилади: шу ерни  ўзида чанг, ғум бак 
қо л д и к ^ар и  ва бош қа аралаш м аларн и  йўқотиш  ам алга о ш и ­
рилади . А грегат тарки б и га  карувчи ҳам м а м аш и налар : ци - 
кл о н лар  /ч ан гн и  й ў қотувч и /, қи рқади ган  м аш и н алар , го р и ­
зонтал  тозалаги члар  /ч а н г  ва ғум бакни й ўқотувчи / - ўтказувчи 
қувур би лан  ўзаро боғланган . Қ увурлар бўйича ол и н ган  тола
— пилла қобиғи  бевоси та қай н ати ш  цехига ж ўн ати лади  ёки  
қоп ларга  соли н ади . П и лла ло си , узилган ип ак хом -аш ёлари  
си н гари  ч и қи н д и л ар  яроқси зга  чи қари ли б  ранг бўйича сара- 
ланади : чигал тугунлар ёзилади , улардаги б о ш қ а  аралаш м алар  
й ўқоти лади  ва қай н ати ш  цехига ж ўнатилади .

П и лла  йи ги риш  ф абри калари дан  келаётган парда 
қаватидан  оли н ган  дағал и п лар  қи см ан  елим дан  ва ғумбакдан 
тозалан ган  бўлади. У ларни пи ш и ти ш  цехига ж ўнатиш  о л д и ­
д ан  ф ақат  сараланади .

Елимсизлаитириш ва сғсиэлантириш -  пилла ч и қи н д и л а- 
р и н и  навбатдаги иш лов бери ш  босқ и чи д и р . У лар 30% га қа- 
дар  сер и ц и н га  эга бўлиб. У толага қ атти қл и к  беради: би р  неча 
толалар  бутунлай ёп и ш ган , бу эса уларни пахтасим он қолга 
келти ри ш  учун иш лов бери ш га им кон  берм ай ди . Бундан  таш - 
қар и , п и лл ан и н г қам м а турдаги чи қи н д и лари д а  м ой м оддала- 
ри бўлиб, тола ели м си м о н  ё п и ш қ о қ  бўлади, бу толаларн и  
ю м ш атиш  учун аж ратиш да, тараш да ва торти ш да қ и й и н ч и л и к  
туғдиради .

П илла ч и қ и н д и л ар и н и н г  ёп и ш қ о қл и ги н и  йўқотиш  ва 
ёғси зл ан ти р и ш  учун ки м и ёви й  усулни қўллаш  кен г тарқалган . 
П и л л ан и н г  бундай ч и қи н д и л ар и , пи лла лоси , и п ак  хом аш ё-



с и н и н г  калта-култа  и п лар , дукурм а пи ллалар  қо б и ғи , яр о қси з  
п и ллалар , й и ги р и л м ай д и ган  п и ллалар , дағал и п акл ар  ҳамда 
қай н ати лган  ю п қа  қавати н и  п и ш и ради ган  П А О Ш  хилидаги 
к о н вей ер  ап п арати да совун -сод а  эри тм аси да ам алга о ш и р и л а ­
ди . У ни учтадан беш тагача қай н ати б  п и ш и ради ган  ва ю вади- 
ган ван н аси  бор. В анн алар  с о н и н и  кўп ай ти ри ш  толаларн и  
қай н ати б  п и ш и р и ш н и  ва ю ви ш н и  яхш илаш  и м к о н и н и  б ер а ­
ди. П и ш и р и лган  ва ю ви лган дан  кей ин  толаларда у н и н г м ас- 
сасига ни сбатан  500 % гача н ам л и к  бўлади. О рти қча н ам л и к - 
ни йўқотиш  учун тола ц ен три ф угада си қ и лади . С и қ қ ан д ан  
к ей и н  \а м  толадаги  н ам л и к  ю қори дараж а /1 0 0  % / гача сақ - 
л ан ад и , ш ун и н г учун толалардан  таш ки л  топган  б и р  талай 
и п акн и  қури ти ш  учун ж ўн ати лади . Б ун и н г учун ко н вей ер  
қури тги члар  қўлланади . И п ак  толалари  қу р и тги ч н и н г  ҳаро- 
рати галм а-гал  ал м аш и н и б  турадиган , б и р и н ч и , у чи н чи  бў- 
ли м д а  75°С ва ўртасида эса  110° С бўлган, бўли м лардан  ўтка- 
зилади . Бундай қури ти ш  тарти би  и п ак  то лал ар и н и  ф и зи к - 
м еханик хусусиятларни сануганишига им кон беради. Қ уритгич- 
да и ш лов бери лаётган  ч и қи н д и  турига қараб  то лал ар  5-8  % 
нам ликгача қури ти лади .

Қ уригандан  кей и н  хом аш ё саралан ади . Қ урим аган  хом а- 
ш ё эса и к ки н ч и  марта қури ти лади , етарли дараж ада  қай н а- 
ти лм аган лари , қайта қай н ати лади .

Д астлабки  иш лов б ери лган дан  кей ин  /с а р а л аш , чан гини  
й ўқоти ш , қай н ати ш , қ у р и ти ш / ч и қи н д и л ар н и н г  турига, улар­
н и н г  иш лов бери ш га келган м ассасига қараб  то лал ар  чи қи ш и
21-77 % ни таш ки л  этади .

Қ уритилгандан  кей и н  и п ак  толалар  етарли  ва бир хил 
н ам л и к к а  /5 -8  % / a ia  бўлм ай ди , ш унин г учун уни кей и н ги  
иш лов бериш  олди дан  н ам лан ади  ва ш у ҳолда б и рм ун ча вақт 
қолди ри лади ; н ам лиги  ва би рм ун ча вақт ётиш и толан и  п и ш и - 
риш  ва қури ти ш  ж араён и да ўзгарган ф и зи к -м е х ан и к  хусуси­
ятлари ни  ти клай д и  ҳамда унга кей и н ги  и ш лов б ер и ш н и  ен - 
гиллаш тиради .

9.2. Ипак толаларини юмшатиш ва штапеллаш.

И пак толаларига дастлабки  иш лов б ер и л ган дан , ай н и қса  
сўнгги қи см и да - қай н ати ш  ва қури ти ш дан  к ей и н  ударни 
ю м ш атиш , тола тугун ларини  ёзи ш , и м ко н и  б о р и ча  уларни 
теки сл аш , ғум бак қолд и қлари дан  тозалаш , м аҳсулотни маълум 
узун ли к  ва м ассадаги  й и р и к  ш тапеллар  кўри н и ш д а тайёрлаш



керак . Ф ақат  хом аш ён и шу тари қа  дастлабки  и ш лов б ер и л ­
гандан  кей и н  тараш  м ум кин.

Қ ай н ати лган  пилла чи қи н д и л ар и н и  ю м ш атиш  ва ш тапел- 
лаш  ю м ш атадиган  \а м д а  ш тапеллайдиган  м аш и н аларда ам алга 
ош и р и л ад и .

Тутам  толаларни  ю м ш атиш  учун ю м ш атадиган  п и р п и р ак  
хизм ат қи лади . У вақт-вақти  билан  иш лаб, м атери алн и  то ла- 
ларга аж ратади , к ей и н  м аш и н а барабанидан  дағал ип лар  ш ак ­
ли да о ли н ади  (56-расм ).

56-расм. ВНШ-1 юмшатадиган пилдироқ:
1-таъминлоувчи панжара; 2-игнали валик; 3-пичоқ; 4-барабан;
5-ишчи валиги; 6-чўтка; 7-тарам-тарам тишли цилиндрлар.

Т аъ м и н л о вч и н и  п ан ж арасига қўл билан  маълум  м и кдор- 
даги  хом аш ё (300-400 г) солинади . П анж ара хом аш ён и  таъ- 
м и н л о в ч и н и н г  н и н ал и  валчасига етказади , у ўз навбатида уни 
барабанга  ўтказади . Барабан ҳам н и н али  ю зага эга, н и н ан и н г  
қи яли ги  (н и ш аб и ) ҳаракатланиш  том он и га й ўн алган . Барабан  
тез ай лан и б  толаларн и  ю м ш атади ва и л и н ти р и б  кетади , катта 
узунли кда бўлгани сабабли  у н и н г ю засига ўралади . Т и ти ш да 
б ар аб ан н и н г  тезли ги  таъм инловчи  в ал и к н и н г  тезли гига  н и с ­
батан тахм и нан  300 м арта кўп бўлгани учун ам алга ош ади , 
бундан  таш қари , толалар  таъм и н ловчи  валикда п и ч о қ  ёр д ам и ­
да уш лаб  қоли н ади , уни паст ёки  ю қори ўрнатиш  м ум ки н. 
К ей и н  хом аш ё барабан билан  иш чи валига олиб  борилади , 
у н и н г ю заси ҳам н и н а  билан  қоп лан ган . Бу ерда хом аш ё яна 
кў п р о қ  тити лади , иш чи валига ўтган толалар  ундан чўтка б и ­
лан оли н ад и  ва барабанга узатилади. Ш ундан  кей и н  м атери - 
ал н и н г  ҳамма бўлаги таъм инловчи  пан ж арадан  барабанга 
ўтади ва м аш и н а тўхтатилади. Б арабанга ўралган тола қавати
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ун и н г ўқи бўйича тўғри кеси лад и  ва дағал ип лар  ш аклида та- 
рам -тарам  ч и қаради ган  ц и ли н д р л ар  ёрдам ида оли н ади .

Бу п арракда пилла лоси  ва узилган и п ак  хом аш ёси дан  
таш қ ар и , ҳамма турдаги п и ла  қолди к^ари  ю м ш атилади , су н г­
ра улар тўғри ш тапеллаш  м аш и н аси га  боради.

Ш тапеллаш  м аш и н аси  кей и н ги  ю м ш атиш  учун м ўлж ал- 
ланган  хом аш ён и тозалаш  ва улардан лен тачалар  ш аклидаги  
ёғоч таёқчаларга  ўралган маълум узунликда анча ш тапеллар  
тай ёрлан ади  (57-расм ).

I-таъминловчи панжара; 2-таьминловчи тарам-тарам цилиндрлар; 3-7 қатор 
игнали цилиндрлар; 8-чўтка; 9-тароқлар; Ю-штапеллайдиган барабан.

П и р п и р акд ан  о ли н ган  дағал иплар  қавати таъ м и н ловчи  
п ан ж арага б и р  теки с  ёзи лад и , сўнгра ун и н г таъ м и н л аш  қи с- 
мига олиб  борилади . Б и р  ж уф т тарам -тарам  таъ м и н ловч и  ва 
қатор  н и н али  ц и ли н д рлард ан  ўриб, толалар  ш тапелловчи  б а ­
рабанга би р и кти р и л ган  эш как л ар  билан  тутилади. Ч унки  б а ­
раб ан н и н г ай лан и ш  тезли ги  н и н али  ц и ли н д рлар  тезли ги дан  
анча ю қори бўлиб, катта куч билан  эш как лар  ёрдам и да тутиб 
қоли н ган  толалар  тўплам и н и н ал и  ц и ли н д р л ар  й и ғи н д и си  
ичидан ўтказилади . Н атиж ада боғлам лар аж ралади , толалар  
ёзилади , жуда узун толалар  эса  узилади. Ч ўтка эш как л ар  н и - 
наларига  терилган  калта толаларн и  зичлайди . Ҳ ам м а м атериал 
таъм инловчи  п ан ж арадан  барабан  эш как и га  ўтгач, м аш и н а 
тўхтатилади ва н и н ал ар н и  охири га яқи н  ж ой дан  узун ўралган 
и п ак  то лал ар и н и н г ҳар б и р  қавати қи рқи лади . Ш ундай  қи ли б  
о ли н ган  толалар  яш и кл ар га  ж ой лан ади , сўнгра тараш  м аш и - 
наларига  ж ўнатилади .

Ипакларни тараш. П илла ч и қи н д и л ар и н и  қай та и ш л аш - 
н и н г  кей и н ги  ж араён и  тараш дир . У то лал ар н и н г чи галлари  ва



|ту гу н л ар и н и  бутунлай ёзи ш , узунлиги бўйича сар ал аш , ш у­
н и н гд ек  уларн и  бирм унча п араллеллаш ти ри ш  учун зарур. Т а ­
раш  ж ар аён и  ю м алоқ  тарай ди ган  м аш и н аларда  к е тм а -к е т  б и р  
неча ўтиш  билан  амалга ош и р и л ад и . Ю м ал о қ  тар аш  тўхтовсиз 

(и ш л ай д и ган  м аш и н ада баж арилади . Бу м аш и н ада тараш  ш у н ­
дай ам алга о ш и р и л ад и ки , уни тараш  п л ан кал ар и  то лан и  бир 
то м о н д ан , б арабан н и  н и н ал ар и  эса и к к и н ч и  то м о н дан  тар ай - 
ди , тар аш д ан  сўнг иш чи битта бўли м н и н г то л ал ар и н и  кетм а- 
кет қи сқи ч л ар д ан  олади ва таралган  у ч лар и н и  қи сқи ч га  
қи сти ради . И ккал а  учларини тараб  бўлгач, улар қи сқи ч л ар дан  
о л и н ад и .

К ай н ати л ган  пилла л о си д ан  таралган  то лал ар н и н г уму­
мий ч и қ и ш и  60-70%  ни таш к и л  этади . К ей и н  таралган  то л а ­
лар  ф а б р и к а н и н г  п и ш и ти ш га  тай ёр л ай ди ган  бўли м ига келади , 
у ерда улардан  тахлай ди ган  м аш и н ада узлукси з л ен та  о л и н и - 

I ш и керак .
Т ар аш  м а ш и н аси н и н г  иш  унуми қай та  и ш лан аётган  хо- 

м аш ёга ва ўтиш  сон и га  қараб  0,8 дан а 4 к г /с о а т  гача ўзгариш и 
м ум ки н . Т араш д ан  ўтган дағал  и п лар  ёй и ш  м аш и н аси га  ўтади. 
У нда тар ал ган  толалар  теки сл аш  ва п араллелаш ти ри ш  
м ақсади да чўзилади  ҳамда маълум узунли к ва м ассадаги  л ен та  
ш акллан ади .

Ҳ ам м а и ш лов берилган  қават барабанга ўралиб  бўлгач, 
уни узун к ен г  ясси  л ен та  ш акли да қи р қи б  о л и н ад и . Бундай 
л ен тан и н г  узунлиги  барабан  ай л ан аси н и н г  узунли ги га тен г 
бўлади.

Ё й и ш  м аш и н аси д ан  о л и н ган  кен г л ен талар д ан  и н ги ч к а- 
р о қ  ва бир  теки с  лента и ш лаб  ч и қари лади . М аҳсулотн и  и н - 
ги ч кал аш ти р и ш  ва толаларн и  тўғрилаш  ун и н г то р ти ш  асбоби 
ёрдам и да, йўғонли ги  бўйича теки слаш  эса  так р о р и й  тахлаш  
билан  ам алга  ош ирилади . О датда, лен талай ди ган  м аш и н адан  
3-4 м арта ўтказилади .

Т о л ал ар  би р  том он га  тў ғр и л ан и б -теки сл ан гач  улар хом 
и п ак  тай ёр л ай д и ган  м аш и н ад ан  ўтказилади . Хом и п ак  толаси  
қосил қи л ад и ган  м аш и н ада тола бураш  (п и ш и ти ш ) билан  
м устаҳкам лан ади . М аҳсулотни п и ш и ти ш  ж адалли ги  п и ш и та- 
диган  тармоьугар кўн далан г к е с и м и н и н г  ж о й л ан и ш и га , узун- 

[лигига, теб р ан и ш  сон и га  ва улар  о раси дан  л ен тан и н г  ўтиш  
тезли ги га  боғли қ.

Йигириш. И н ги ч ка  таралган  и п акн и  й и ги р и ш д а  қалқали 
й и ги р и ш  м аш и н аси  қўллан ади , унда узунлиги  50-240 мм ли 
то лал ар н и  қай та  иш лаш га и м к о н  берадиган  то р ти ш  (чўзиш )



асбоби бор. Т орти ш  асбоби бир д о и р ал и , кўп (8 та ) ц и ли н д р- 
лидир.

Т ола торти ш  асбобидан  ч и қи ш и д а  буралади ва ҳалқа бу­
йича ай лан и б , и п н и  дукка тўғрилаб турадиган  қи см и  орқали  
ўтиб, сўнгра н ай чага  ўралади.

И п ак  толалари га  жуда ю қори талаб  қўй илади . У мустаҳ- 
кам , тоза , с и л л и қ , бир  текис бўлиб, таби и й  и п ак  ялти раб  чи- 
қи ш и  керак.

Б ун инг учун хом и п акн и  ҳар хил: п и ш и ти ш , қай та  ўраш , 
аланга устида газлам адан  ч и қи б  қолган  толан и  йўқоти ш , то за ­
лаш , назорат  ўраш и  ва бош қа ж араён лардан  ўтказилади .

П и ллаларн и  йи ги ри ш да оли н ад и ган  асосий  хом и п ак  
пи ш и ти лади  ва ф ақат  айри м  хом и п ак л ар н и н г  ар қ о қ  толалари  
п и ш и ти лм аган  ҳолда тўқиш  учун ж ўн ати лади . О датда, хом 
и п акн и  п и ш и ти ш  олди дан  чўзиш  м аш и н аси д а  чўзиб, ин ги ч- 
калаш ти ри лади .

Хом и п акн и  пи ш и ти ш  м аш и н ада ам алга о ш и ри лади . 
К ўпи нча хом и п а к  и к кал а  учидан п и ш и ти лад и .

Хом и п акн и  пардозлаш  сабабли у н и н г м ом и қли ги  (ю м - 
ш оқли ги ) йўқоти лади  ҳамда у тоза, теки с , тугун сиз, б ўрти қси з 
ва бош қа н у қ со н л ар си з  бўлади. Бундан  таш қ ар и , хом и п акка  
пардоз бери ш да ўраб боғланади , бу к ей и н ги  тўқиш  ёки  бўяш  
учун иш лов бер и ш л ар га  анча қулай бўлади. П ардоз бери ш да 
пи ш и ти лган  хом и п ак  эн г аввало қай та ўраш  м аш и н аси га  б о ­
ради , сабаби тозалаш  м аш и н аси н и н г  ҳадеб ғалтагини ал м аш ­
ти ри ш  учун тўхтатм аслик м ақсадида уни катта ғалтака 
ўралади. Қ ай та  ўраш  вақтида и п а к н и н г  ай ри м  қи см лари даги  
жуда бўш  ж ой лари  йўқотилади .

Хом и п акн и  янада с и л л и қ  қи ли ш  м ақсади да ун и н г атр о ­
ф и  алангада куй ди ри лади . Хом и п акн и  алангадан  ўтказиш  — 
бу толан и  ч и қ и б  қолган  учлари н и , ф ақат  м ом и ғи н и  куй ди - 
риш , у и п ак  то л аси н и н г  таш қ ар и си га  ч и қ и б  қолади , н ати ж ада 
уни нг си л л и қ л и ги н и  бузади. И п ак  то ласи н и  куй ди риш  газ 
алангаси  устидан  400-500 м /м и н  тезли кд а  ўтказиш  билан  
амалга ош и ри лад и . С ўнгра толалар  тозалаш  м аш и н аси д ан  ўта- 
ди . У ндан  и п ак  толаси  қатор  ғи лди ракчалар  орқали  катта те з­
ли кда ўтиш и туф ай ли  торти лади , бу эса  ун и н г бўш  ж о й л ар и - 
ни текш и р и ш  учун зарур ва ундан ғуддалари, тугунлари ва 
бош қа н у қсон лари  учиб кетади.

Т озалан ган  и п ак  толаси  яна н азорат  (тек ш и р и ш ) м а ш и ­
наси орқали  ўтади , унда тола ғалтакдан ғалтакка ўралади . Т о ­
л ан и н г  й ўғо н -и н ги ч кал и ги га  қараб  созлан ади ган  н азорат  те-



'ш и к ч а с и  орқали  хом ип ак ўтказилади. Н азорат м аш и н аси д ан  
ўтгач, хом ип ак яна калава ш акли да ўралади , кей и н  т е к ш и ­
риш  бўли м и га боради. А сосий хом и п ак н и  текш и р и л ган д ан  
кей и н  улар  ғалтакли м аш и н ада ц и ли н др  ёки  кон ус ш аклида 

;қай та  ўралади .
Ипакларни пишитиш. Ҳ ар хил бирлаш ган  и п акл ар н и  ва 

ип ак  х ом аш ёси н и  пи ш и ти ш  ж ар аён и н и н г  м ақсади  улардан 
иш лаб  ч и қари лади ган  бую м лар учун зарур бўлган маълум ху- 
су си ятлар н и  бери ш дир. И п аклар н и  пи ш и ти ш  билан  қуйидаги  
н ати ж аларга  эр и ш и ш  м ум кин.

И п а к л а р н и н г  пиш икуш ги ва зи чли ги , уларн и н г теки сли ги  
бўйича пиш икуш ги , чўзилиш и, чи зи қли  қаттик,лиги о ш и р и л а ­
ди , бу и п акл ар н и  тўқиш да ва тўқим а бую м лар иш лаб  
ч и қар и ш д а  қай та иш лаш  хусусиятлари ни  яхш и лай ди  ҳамда 
улардан тай ёрлан ган  бую м лар си ф ати н и  яхш и лай ди .

I И п ак л ар га  муҳим ва истеъм ол хусусиятлари ни  бери ш : 
у л ар н и н г  м устаҳкам лигини о ш и р и ш , қўш иш  ҳисобига ч и зи қ - 
ли п и ш и к ^ и ги н и  ош и р и ш , эги л у вч ан л и ги н и  ва чўзи лувчан ли - 
гини  ў згарти ри ш , бир неча м арта буки ли ш га, чўзилиш га ва 
ёзи л и ш га  чи дам ли ли ги н и  о ш и р и ш , к и р и ш и ш и н и  к ам ай ти ­
риш  ва б ош қалард ан  иборат.

9.3. Ипакларни танда ва моккига ўраш.

Т ў қ и м ач и л и к  д асго \л ар и д а  и п акли  газлам алар  тўқиш  
учун та н д а н и н г  и п аклари  хом уза деб н ом лан ади ган  б ў ш л и қ  
ҳосил қи л и б  сурилиш и керак , ундан  м окки  ўткази лади , у т а н ­
д ан и н г  кўн далан ги га  хомуза бўйича и п ак  таш лаб  ўтади.

Буни ам алга ош и ри ш  учун тан дан и  гуруҳ и п аклари  ш ода 
деб  ном лан увчи  ром кага торти ли б , гулани кўзчалари  орқали  
ўтказилади .

Ш одалар  тўқи м ачи ли к  дастгоҳларига осиб  қўй и лади , ш у- 
лардан  би ттаси  навбат би лан  ю қори га  кўтарилади , бош қаси  
пастга туш ад и , ш одан и н г ҳар саф арги  ж о й л ан и ш и д а тон да- 
н и н г  и п акл ар и  сурилади , натиж ада хом уза ҳосил бўлади.

Х омузада м окки  том он и дан  қолд и ри лган  и п ак  четга зи ч - 
л аш ти р и л и ш и  керак . Б ун и н г учун тан д ан и н г  ҳамма и п аклари  
кетм а-к ет  ти ғн и н г  ти ш лари  ораси д ан  ўтказилади  (58-расм ).

Т и ғ р ом кага  ўхш аш  бўлиб, унга пўлат п л асти н калар  ўрна- 
ти лган . Т ан д ан и н г  ҳар бир и п аги  теш и кл и  п л асти н ка  орқали  
ўткази лади . Т еш и кл и  п ласти н к алар н и  ё п и қ  ва о ч и қ  ш акллари  
бўлиб, ҳозирги  вақтда о ч и қ  ш акллари  к ў п р о қ  қўлланм окда.
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58-раем. Танданинг фарқини очншнн жиҳозлаш тартиби:
l -гўма (галев) нинг кузчаси; 2-ромка; 3-тишлар; 4-тиғ (бердо); 5-пулат 

пластинкалар; 6-танда ипи ўтувчи тешик (ламел) танда ипи ўтувчи тешикни 
(ламеллар) кўзчаси очиқ (Б) ва ёпиқ (А)шаклда бўлади.

Т ан д ан и н г  и п акл ар и н и  ш одан и н г гуладан утказиш  ж а­
раёни ф ар қн и  очи ш  дей илади . Т ан д ан и н г ф ар қ и н и  очи ш  қўл- 
да амалга о ш и ри лади .

М о кки н и  тўқи ш га тайёрлаш да тўқиш  дастгоҳи н и н г қай та 
иш лаш и учун қулай ҳолда унга ўраб боғлаш , ш ун и н гд ек  уни 
нам лаш  ва буғлаш  ҳисобланади .

Хом и п ак  ва и п акл ар  ф абри каларга  асосан  й и р и к  ўраб 
боғланган \о л д а  келади. М окки  л и д а с т г о ^ а р д а  қай та  иш лаш  
учун иплар  ғалтакларга ўралади.

М оккили тўқим ачилик дастгоҳи. И п а к  газлам алар  тў қи й - 
диган д астго \л ар  автом ат равиш да ғалтакдан алм аш тирадиган  
битта ёки  и кки та  м о кк и л и  бўлиш и м ум ки н. 59-расм да и п акли  
газлама иш лаб  чиқаради ган  м окки ли  дастгоҳ  и ш л аш и н и н г 
технологик тарти би  берилган .

Т ўқув дастгоҳн и н г ғалтаги оҳорлан ган , ўралган и п аклар  
билан  тўқиш  д астгоҳи н и н г охирига ж ой лаш ти ри лад и . Ғ алтак- 
дан ай лан и б  ч и қи б  ўриб  ўралган и п аклар  буки лади , уни орқа  
қоя деб аталади ва к ей и н  баҳолагичга боради . Ҳ ар бир ўриб



'ўралган и п акларга  ш ода боғи оралиғида теш и кл и  п л асти н к а- 
лардан  биттаси ки й ди ри лган  бўлади. Ў риб ўралган  и п ак л ар - 
дан  б и рортаси  узилса, унга ки й гази л ган  теш и к  п л асти н к а  ту- 
ш иб  кетади , бу эса дастгоҳни тўхтатиб қўяди. П астга туш ган  

■тешик п ласти н к а  орқали  қайси ип узи лган и н и  кўри ш  м ум ­
ки н . Ш ода боғидан  ўриб ўралган асосий  и п ак л ар н и н г  бир 
қи см и  ром кадаги  кўзчалар ор қал и  й ўн алтиради , б о ш қ а  қи см и  
эса и к к и н ч и  ром кадаги  кўзчалар  орқали  ўтказилади  ва р о м ка- 
л ар  галм а-галдан  (биттаси  ю қ о р и га , бош қаси  эса  пастга ва 
'ак си н ч а ), ҳар гал ўрин  алм аш ганда ўрилган  и п акл ар н и  суради 
ва ш ундай  қи л и б  ян а  янги  хомуза ҳосил бўлади.

l -ипак ўралган галтак; 2-ипакларни букилиши; 3-баҳолагич; 4-тандани ипи  
ўруачи тешик; 5 - р о м к а д а г и  кўзча; 6-ромкаларни боғловчи қ а й и ш ;  7-иккинчи 

ромка; S-тиғнинг тишлари; 9-тўқиш моккиси; 10-газлама чети, 11-махсулот 
валиги; 13-валян; 14-йўналтирувчи валик; /5-мокки сирғанадиган силлиқ ёғоч;

16-лўкидон; 17-махсус ричаг; /8-тортқи; /9-тасма; 20-тирсакли вал;
23-шарнир (ошиқ-мошиқ) бирлашма.

Р ом кадаги  кўзчалардан  ч и қи б  ўрилган  и п акл ар  ти ғли  
ти ш лар и  ор қал и  ўтади ва газл ам ан и н г четида бирга қўш и лади , 
у ерда улар м о к к и  и п и  билан  тўқи лад и . Ш ундан  кей и н  ҳосил 
бўлган газлам а грудн ицага бу ки л ад и , валян , я н а  ю қори га  
кўтарилади  ва йўн алтирувчи  вал и к н и  ай лан и б  ўтиб, маҳсулот 
валигига ўралади .

Газлама қуй и даги ча тузи лад  и. Р ом каларн и  ж о й л ан и ш и  ва 
ўзгариш и б и л ан  хомуза ҳосил бўлади, шу хом уза о р қал и



тўқиш  м окки си  тезли к  би лан  ўтади, уни м окки  қутисидаги  
ж анговар м еханизм  уриб  ч ^қарад и . М окки  ў зи н и н г учиш  д ав ­
рида теки с  силлик^1анган  п ланкадаги  тўртбурчак ёғочдан 
сирғанади , у н и н г тепасида бевоси та хомуза пастки  қ и см и н и н г  
ипаклари  бўлади. М окки дан  чиқаётган  и п ак н и н г  охири  газ­
лама четида у ш лан и б  қолади , ш ун и н г учун и п ак  м окки  сўта- 
сидан учиш  вақтида чиқади . М о кки  хомуза орқали  учиб ўтиб 
дастгоҳни и к к и н ч и  то м он и даги  м окки  қутисига туш и б, унда 
тўхтайди. Х омузада қолдири лган  м окки  ипаги газлам ан и н г 
четига тиғ ёрдам ида келтирилади . Л ўкидан  тасм а орқали  ти р - 
сакли вал билан  би рлаш ад и , у ўз навбати да электр  м оторидан  
қувват олиб  тўхтовсиз ай ланади  ва пастки  қи см и  би лан  ш ар ­
н и р  ҳолда би рлаш ган  л ўки дон н и  тебратади . М окки  хомуза 
орқали  учиб ўтиш и билан  ром калар  ўз ж о й и н и  ўзгартиради: 
ю қориги  ўрилган  и п акл ар  пастга туш ади , п астки лар и  — 
ю қорига чиқади  ва янги  хомуза ҳосил бўлади, н ати ж ада м о к- 
к и н и н г  ипаги ўрилган  и п акл ар  орасида қоли б  тўқи ли ш  ҳосил 
бўлади.

Т иғ м о к к и н и н г  и п аги н и  газлам а четига зичлаб , тезда 
орқага  қайтади ва м окки  яна ҳосил бўлган янги хомуза орқали  
ип ак  таш лаб  учиб ўтади. Бу м о к к и н и н г  таш лаб  ўтган и п аги н и  
ҳам лўкидан  ян а  ти ғ  билан  газлам ан и н г четига зичлай ди , 
ром калар  яна ў рн и н и  алм аш ти ради , ўрилган и п акл ар  м о к к и ­
н и н г  ипаги би лан  тўқилади.

И п акли  газлам алар  тўқиб  чи қари ш  шу тар и қа  давом  эта- 
веради , ам м о бу иш лар д астго \л ар да  анча тез баж арилади .

9.4. Газламаларни пардозлаш ва бўяш.

Т ў қи м ачи л и к  дастгоқларидан  оли н ади ган  и п акли  газла­
м алар о қарти ри лм аган , хом ҳисобланади . О қар ти р и лм аган , 
хом газламада ҳар хил б о ш қ а  аралаш м алар ; сер и ц и н , оҳори , 
мой теккан  ж ойи бўлади, ранги яхш и кўри н и ш га  эга бўлм ай - 
ди ва истеъм олчилар  талабига ж авоб  берм ай ди . Газлам ага ис- 
теъм олчи лар  талабига ж авоб  берадиган  дараж ада и ш лов  б е ­
риш  учун пардоз берилади .

Газлам аларга п ардоз бери ш дан  м ақсад о қар ти р и лм аган  
хом ипакли  газлам аларни  чи рой ли  қи ли ш ; уни турли ар ал аш - 
малардан тозалаш , ҳар хил рангга бўяш , ун и н г ю заси га рангли 
гуллар ту ш и ри ш ,.ай ри м  газлам аларга кам ки р и ш и ш  хусусия- 
тини  б ери ш , ғи ж и м лан м ай ди ган  қи ли ш , сувга ч и дам л и л и ги н и  
ош и ри ш  ва бош қалардан  иборат.



I И п ак л и  газлам аларга п ардоз б ер и ш н и н г муҳим б о сқ и ч л а- 
ридан  б и р и , эн г  аввало уни бадии й  безаш , гул ва ҳар хил ран г 

!бери ш  ҳисоблан ади . Т ў қи м ачи л и к  гуллари ч и р о й л и , асл нус- 
'ҳ ал и  ва зам он  талабига ж авоб берадиган  дараж ада бўли ш и  к е- 
;рак .

Т ай ёр  и п акли  газлам аларн и н г сиф ати  кў п и н ч а  пардоз б е ­
риш  б ўли м и  и ш ч и л ар и н и н г м еҳнатига боғлиқ.

О қар ти р и лм аган , хом газлам аларни  бўяш га тай ёр л аш  — 
и п акдан  ф о й д ал ан и б , иш лаб чи қари лган  ҳамма газлам алар  

!алангада ку й ди р и б  тола учлари дан  тозалан ади , ч ун ки  т о л а ­
н и н г  учлари  у н и н г ю засига ч и ққ ан  бўлиб, улар газлам алар­
н и н г  н о теки с  бўяли ш ига сабаб  бўлади. Т еки с ва с и л л и қ  ю за 
ҳосил қи л и ш  учун бундай газлам алар  ёнаётган  газ ал ан гаси - 
дан ўткази л ад и , унда ҳамма учи чи ққан  толалар  қў яд и : Бунда 
газлама ўз ту зи л и ш и  ва м устаҳкам ли гини  сакутйди .

! Г азлам аларн и  қай н ати б  п и ш и р и ш , о қар ти р и ш  ва бўяш га 
тай ёрлаш  муҳим  ж араён ҳисобланади . У н и н г м ақсад и  газла- 
м ани  ҳам м а бегон а аралаш м алардан  тозалаш , газл ам ан и н г  ту- 
зи ли ш  хусуси ятлари н и  ан и кл аш  ҳамда истеъм олда к и р и ш и - 
ш и н и  кам ай ти р и ш д и р .

Қ ай н ати б  п и ш и р и ш  кей и н ги  бўяш да газл ам ан и н г н ам ла- 
ниш  ва бўрти ш  қ о б и л и яти н и  о ш и р и ш  ҳисобига р ан гларн и  
ўзига тўла ва бир  теки с  о л и н и ш и н и  таъ м и н л аш и  керак . 
Қ ай н ати б  п и ш и р и л ган  и п акли  газлам алар  2-3 м арта  и с с и қ  ва 
со ву қ  сувда ю ви лади , натиж ада сер и ц и н  тўли қ  сувга ўтади ва 
ар ал аш м ал ар дан  бутунлай тозалан ади .

О қ  ҳолда чи қари лад и ган  газлам алар  о қар ти р и лад и . И п а к ­
ли  газл ам ал ар н и  о қарти ри ш да водород  п ер о кси дд ан  ф о й д ал а ­
ни лади . Г азлам алар  о қар ти р и лган и дан  кей и н  о л ди н  и ли қ ,

; к ей и н  со в у қ  сувда яхш илаб  ю вилади.
Бўяш. Г азлам аларн и  бўяш  п ар д о зл аш н и н г эн г  м ураккаб  

ва м асъулиятли  ж араён лари дан  б и р и  ҳисобанади . Т ола ёки  
газл ам ан и н г яхш и бўяли ш и учун толага бўёқни б и р  тек и с  к и - 
р и ш и га эн г  қулай  ш арои т яр ати ш  ва у н и н г толада мус- 
таҳ кам л ан и ш и  ҳисобланади .

И ш лаб  ч и қар и ш  ш арои ти да газлам аларни  бўяш  вак^- 
вак^и  б и лан  ҳ аракатлан ади ган  ёк и  тўхтовсиз и ш лай д и ган  ус- 
кун аларда ам алга  ош и ри лад и . Б и р и н ч и  ҳолда газлам а бўяш  
ван н аси да  бўялади .

Бу усул кам  унум ли, кўп м еҳнат талаб  этад и , ш ун и н г 
учун у н и н г ў р н и н и  бош қа усуллар  эгаллам окда , я ъ н и  бўяш  
эр и тм аси н и  м ех ан и к  усулда газлам ага сурти ш , сў н гр а  и с-



си қ ли к  билан  и ш лов  б ери ш , бунда толага бўёқ н и н г ш и м и л и - 
ш и ва уни м устаҳкам лаш  бирм унча тезлаш ади .

И пакли  бахм ал газлам аларн и н г с и л л и қ  газлам алардан  
аж ралиб турадиган  хусусиятларидан бири  ш уки, уларда туклар  
бўлиш идир

Ў рилган и п ли  ва м о к к и си н и н г  ип лари  тукли бўлган газ­
лам алар  бўлади. А ммо ш ойи тўқиш да ўрилган ип лари  тукли 
газлам алар иш лаб  чи қари ш  кен г тарқалган .

А сосий ўрилган  ип лари  тукли қи ли б  тўқилган  газлам алар  
уч турга бўлинади: бахм ал, духоба ва сунъий мўйна. Бахмал 
қую қ 2 мм узунли кдаги  тукка эга, духобани нг эса туки б и р  оз 
си й р о к р о қ  бўли б, узунлиги 6 мм бўлади.

Т укли газлам аларн и  бир ва и к ки  хомузали д астго \л ар да  
иш лаб чи қар и ш  м ум кин. И п ак ч и л и к  сан оати да к ў п р о қ  и кки  
хомузали дастгоҳлар  тарқалган , у н и н г бош  вали б и р  ай л ан и - 
ш ида м окки  и к ки та  ип таш лайди.

Тукли газлам алар  тў қи ш н и н г  хусусиятларидан би ри  ю қо- 
риги м о к к и н и н г  учиш и ни  йўн алтири ш  учун зарур бўлган а с о ­
сий ўрилган и п лар н и  кўп торти ш  ҳисобланади , бунда пастки 
м окки  лўки дон  кли зи  бўйлаб учади. Бу вақтда тукли  ўрилгана 
иплар ун чали к  ю қори бўлмаган торти ли ш га эга бўлади , чунки  
акс ҳолда уларни ўртасида устунча ш аклида ж о й л аш и ш  
ўрнига у и к к ал а  полотн он и  зич би р л аш ти р и ш и  м ум ки н .

Жаккордли газламалар. Бундай газлам а тўқи й ди ган  м а­
ш ина ҳам ро м кал ар н и  кўтарадиганга ўхш аш  битта ва и кки та 
кўтаргичлиларга бўлинади . Битта кўтаргичли ж ак ко р д  м аш и - 
налари ўз иш  даври н и  дастгоҳн и н г бош  вали битта ай л ан и - 
ш ида, и кки  кўтаргичли ж аккорд  м аш и наси  эса тўла ҳарака- 
тини  дастгоҳни нг бош  вали и к ки  ай л ан и ш и да тугаллайди , бу 
эса бош  вални  м инутига 280 м артагача тезли кда ай лан ад и ган  
д астго \л ар да  ўрнатиш  и м к о н и н и  беради . И кк и  кўтаргичли  
ж аккорд  м аш и н алари  ярим  о ч и қ  ёки  очик, хомуза ҳосил 
қи лади . Д оскаси даги  н и н ал ар  орали ғи га  ёки  картадаги  теш и к  
диам етри га қараб  ж аккорд  м аш и н алари : й и р и к , ўртача ва к и ­
чик хилларга бўлинади .

Й и р и к  ва ўртача м аш и н аларда гулларн инг тў қи л и ш и  кар - 
талардан иборат картонда програм м алаш ти ри лган , карта  к а р ­
тон блан боғич  (ш нур) орқали  боғланган . Битта кўтаргичли  
хомуза ҳосил бўлиш и учун қачон  при зм а карта би лан  бирга 
н и н а  тахтачасига си қи лса , н и н ал ар н и  охири кар тан и н г  те- 
ш икчаси  о р қал и  п р и зм ан и н г теш и ги га  ўтади, шу би лан  ил- 
мок,ларни ҳаракатланти рувчи  п и ч о қ лар н и н г ҳаракат д о и р аси -



да қолд и рад и . Пичок,лар ҳаракатланиб  и л м о қ лар н и , шу билан  
бирга қато р  технологик асбоб -ускун аларн и н г қи см лар и н и  
кўтаради . Ў рилган ип аклар  кўтарилиб ю қориги  хом узан и н г 
ш охчаси н и  ҳосил қилади. У рилган и п акл ар н и н г  кўтарилм аган  
толалари  хом узани нг пастки ш охчасини қосил қи лади . Ш у н ­
дай қи л и б  картадаги қ и р қи б  узилганлари  ўрилган  асосий  
и п а к л а р н и н г  кўтарилиш ига мос келади , қи р қи лм аган  ж ойда- 
гилари у л ар н и н г пастки ҳолатига тўғри келади қамда шу тар ­
тибда гулли газлам а тўқилади.

Тўқилмаган газламалар. Т ўқи лм аган  газлам алар  иш лаб чи- 
қари ш  ж ар аён и да  асосан тўрт босқичдан  иборат: толали  хом ­
аш ё тай ёр л аш , тўш ам ани ш ак ллан ти ри ш , тўш ам ан и  б и р и к ти - 
риш , б ўяш -п ард озлаш  ж араёнларидир.

Т ў қи л ган  газлам алар иш лаб чи қар и ли ш и га  қараб  бир  н е ­
ча турга бўли нади . У ларни бўли н и ш и да иш лаб ч и қар и ш  усу­
ли , тола  тури  ва ним ага м ўлж алланганлиги  н азарда тутилади.

И ш лаб  чи қари ш  усули бўйича тўқилм аган  газлам алар, 
ти ки л ган  дағал и п лар , ти ки лган  о қ  м атери аллар , ти ки лган  
газлам алар , игнада теш илган  ва ели м лан ган ларга  бўли нади .

Т ў қи л м аган  газлам алар то лал ар н и н г тури бўйича пахта- 
дан , яр и м  ж ун дан , ипакдан  ва зиғир толаси дан  тўқилганларга 
бўли нади .

Т и к и л ган  о қ  м атери аллар  паст навли  пахтадан , ки скоза  
то ласи д ан , пахта ви скозаси дан , ярим  ж ундан ва си н тети к  т о ­
лалардан  иш лаб  чиқари лади . У ларни ни м ага м ўлж алланганига 
қараб  25 текс  х 2 ёки  18 текс х 2 пахта толалари н и  16,6 тексли  
ви скоза  ёки  15,6 тексли  кап рон  ипи би лан  ти ки л ад и . У лардан 
қал и н л и ги  ва ю заси н и н г қ а т т и м и г и  ҳар хил бўлган м атериал 
иш лаб  ч и қар и л ад и , уни нг эн и  142 — 150 см бўлади.

У н и н г  таш қ и  кўри н и ш и  ва хусусияти ти ки ш  ч о ки н и н г 
турига, т и к и ш н и н г  зичлигига, қали н ли ги га , ти к и ш  и п и н и н г  
турига, то ла  турига боғлиқ.

Т и к и л ган  о қ  м атери аллар  хусусиятлари бўйича енгил 
(аёллар , болалар) кўй лаклар , устки  ва сп орт  ки й и м л ар и , ш у­
н и н гдек  м ебелбоп  ва и сси қ  ватин иш лаб ч и қар и ш д а ф о й д а ­
л ан и лади .

Т и к и л га н  дағал иплардан  кўй лакли , костю м ли , сочикуж , 
м ан зарали  м атери аллар  иш лаб чи қари лади . Б у н и н г учун т а ­
биий ва х и м и яви й  и п лар н и н г ҳамма турлари дан  ф о й д ал а н и ­
лади . В и ск о зан и н г эш и лган  и п лар и  қўлланади . К ў п р о қ  Урил­
ган и п лар  ўрни да си н тети к  ип лардан , м оккида эса  пахта ёки 
ви скоза  и п и  иш лати лади . Т и к м а  си ф ати да кап рон  и п лар  қўл-



лан ади . М атери аллар  теки с  бўялган , гулли ҳолда иш лаб  ч и қа- 
рилади.

Т аш қи  к ў р и н и ш и  ва хусусияти б ўй и ча ти ки л ган  дағал 
и п лар  газлам аларг я қ и н  келади.

Т ўқи лган  (ти ки л ган ) газлам али  м атери аллар , у б и р  т о ­
м он лам а сиртм ок,ли ёк  кеси лган  п ахм оқли  м атери алн и  т а ш ­
кил этади. А сосий  каркас  (қоби ғи ) ўрн и да пахата ёки  аралаш - 
ган дағал газлам адан  ф о й далан и лади . Т и к м ада , одатда 18,5 
текс  х 2; 29,4 текс  х 2 ли пахта ёки  в и ск о зан и н г  эш и л ган  
ипидан  ф о й д ал ан и л ад и . М атериал к аттали ги н и н г б и р  х и л л и ­
ги, ю виш га ч и дам л и л и ги  би лан  аж рали б  туради, ам м о  кам  
чўзилади (10%  гача). Бу м атери аллардан  п ахм оқ  со чи қ , чой - 
ш аб, халатлар тай ёрлан ади .

И гнада теш и л ган  м атери аллар  учун ҳар хил турдаги тола 
ва уни арал аш м ал ар и д ан  ф о й д ал ан и ш  м ум ки н . И гн ада т е ­
ш илган м атери аллар  ю қори ғовакли ка ва м ай и н л и к к а  эга. 
М атер и ал н и н г н и м ага  м ўлж алланганига қараб  уни толалардан  
ёки  тўқим а қовурға  (каркас) би лан  м устаҳкам лаш  м у м к и н , у 
толалар  қавати  ораси д а  ёки  ун и н г таш қ и  то м о н и д а  ж о й л аш а- 
ди . Қ ўллан и лган  толаларга қараб  м атер и алн и н г ф и зи к -  
м еханик кўрсатки члари  ҳар хил бўлади. Бу м атери аллар  адёл, 
ватин иш лаб  ч и қар и ш д а  кен г қўлланади .

Ё п и ш ти р и лган  м атери аллар , булар тў й и н ти р и ш  (си н гд и - 
риш ),- ш акллаш  ва п ресслаш  (тахтккачлаш ) усулида о л и н ад и , 
у ю қори дараж ада м еханик қатти қл и ги , эл асти кл и ги , кам  с о ­
л и ш ти рм а зи ч л и ги  би лан  аж ралиб туради . Т урм уш да ки й и м  
ва п о й абзал ар  ораси га  и ш лати ладиган  м атериал  си ф ати да  
ф ой д алан и лади . У лар  асосан  си н гд и р и ш  усулида оли н ади . 
Б ун инг учун ви ско за  толаси дан  о ли н ган  дағал и п лар , пахта 
билан  кап р о н  аралаш м али  толалардан  ки й и м л ар  ораси га  и ш ­
лати ладиган  м атери аллар  тай ёрлан ади . У лар яхш и м ус- 
таҳкам лли кка  эга бўлиб, ғи ж и м лан м ай ди , хи м и яви й  ва и сси қ - 
совуқ, нам ли и ш лов  бери ш ларга чидам ли . Бундай м атер и ал ­
лар  к и й и м л ар н и н г  ёқаси  ва елкалари  ораси га  иш лати лади .
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